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Eine neue Dimension im Drehen und Frasen ...

... das Dreh-Fraszentrum INDEX R200

Die R200 setzt den MaRstab fiir eine neue Generation

von Dreh-Fraszentren. Zwei Motor-Frasspindeln in zwei

unabhéangigen Teilsystemen ermdéglichen Stiickzeiten, die

fiir komplexe und schwer zerspanbare Werkstiicke kaum

erreichbar waren.

e Simultane Frasbearbeitung
an Haupt- und Gegenspindel

e 5-Achs-Interpolation fir beide
Frasspindeln (verflgbar)

e Getrennte Teilsysteme flr
obere und untere Frasspindel;
dadurch vollwertige Rlcksei-
ten- oder Parallelbearbeitung

* Motor-Frasspindeln mit Werk-
zeugleisten flr insgesamt
12 feststehende Werkzeuge
permanent im Arbeitsraum

Spindeldurchlass
Arbeitsweg

Max. Drehzahl

Max. Leistung HSP / GSP
Motor-Frasspindeln

Max. Drehzahl

Max. Leistung MFS
Werkzeuge im Magazin

Werkzeugsystem DIN 69893

¢ Hohe Beschleunigungen
und hohe Eilgénge

® GroRes Kettenmagazin
far 80/120 Werkzeugplatze

e Extrem kurze Span-zu-
Span-Zeiten

® Maschinenbett in geschlos-
sener Kastenbauweise
bietet hdchste Steifigkeit

e Sehr gut zuganglicher
und klar strukturierter
Arbeitsraum
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Die Welt der Fertigung
—Ihr neuer Weg zur
Fachinformation

Wer dereinst unter einem Baum sitzen
mochte, um in dessen Schatten einen tol-
len Sommertag zu verbringen, muss bei-
zeiten einen Keimling hegen und pflegen,
sowie seine Wurzeln nahren.

Sie liebe Leser halten einen ehemaligen
»Keimling« in Handen, dessen Samen in
der Wirtschaftskrise 2009 erste Wurzeln
bildete. In einer Zeit der Unsicherheit
wurde die Idee geboren, Informationen
zur interessanten Welt der Fertigung via
Internet zu verbreiten. 2010 wurzelte das
Projekt im World Wide Web und wurde,
betrieben als Hobbyprojekt, nach kurzer
Zeit zu einer gut besuchten Seite fiir In-
sider. Zu den reinen Fachinformationen
gesellte sich im Laufe der Zeit eine ganze
Anzahl an Lernprogrammen, die den Be-
sucheransturm gewaltig steigerten. Der
Erfolg der Online-Ausgabe von Welt der
Fertigung liegt in der lbersichtlichen und
zeitsparenden Aufbereitung der Informa-
tionen. Dieses erfolgreiche Konzept wur-
de nun in die Print-Welt kopiert.

Mit der Welt der Fertigung halten Sie
einen neuen Zeitschriftentitel in der
Hand, der die ganze Breite der Fertigung
rund um Metall und Kunststoff abdeckt.
Hier werden metallverarbeitende Ma-
schinen ebenso vorgestellt, wie 3D-Druck-
verfahren. Die Welt der Blechbearbeitung
wird beleuchtet und die Tiefen der Mess-
technik ergriindet. Themen rund um die
Arbeitssicherheit werden ebenso aufge-
griffen wie aktuelle Ur-
teile zum Arbeitsrecht.

einem modernen Smartphone abfotogra-
fiert werden kann. Die spezielle Smart-
phone-Software fiihrt Sie so auf einfache
Weise auf die Homepage des jeweiligen
Produktanbieters oder zu einem Film, der
das Produkt naher vorstellt.

Wenn Sie Anregungen fiir einen Aus-
flug mit technischem Hintergrund su-
chen, werden Sie kiinftig in der Welt der
Fertigung flindig, da in jeder Ausgabe ein
technisches Museum vorgestellt wird,
dessen Besuch sich fiir die ganze Familie
lohnt. Den Anfang macht das Zeppelin
Museum in Friedrichshafen, zu dem es
natiirlich auch einen informativen Film
gibt, der natiirlich auch per Smartphone
abgespielt werden kann.

Und das Beste ist, dass Sie kiinftig jede
Rubrik auf der gleichen Seite finden.
Wenn Sie also die 20. Ausgabe der Welt
der Fertigung in Handen halten, werden
Sie die Informationen aus der Welt des
Rechts, wie im ersten Heft, auf der Seite
86 finden. Wer hingegen
zu den Wissbegierigen

Das breite Gebiet der ]_)1te(;Ne1t Idler ffrtlgvl;ng gehort und die Seite 9o
CAx-Welt ist genauso 1st der sc.ne ere . €g aufschlagt, wird dort im-
zur Fachinformation

regelmaBig im Heft
vertreten wie aktuelle
Werkzeugentwicklungen. Und nicht zu-
letzt kommen wichtige Personlichkeiten
aus der Branche zu Wort.

In dieser Ausgabe beispielsweise gibt Dr.
Thomas Lindner, Prasident des VDMA ein
hochst interessantes Interview und Prof.
Dr. Wilhelm Hankel lasst seinen Unmut
Uber den ESM in einem Gastkommentar
freien Lauf. Sie als Leser profitieren also
von einer Vielzahl an Fachinformationen,
die im Heft zu finden sind. Doch das ist
noch lange nicht alles. Jeder Artikel ist
mit einem QR-Code versehen, der mit

Ausgabe o1

mer Artikel finden, die den
Bereich der Weiterbildung
und des Lernens abdecken. Wir haben fiir
Sie also den Informations-Dschungel ge-
lichtet und kurze Wege zu den wichtigen
Informations-Lichtungen gelegt, damit
Sie wieder mehr Zeit bekommen, das
eigene Tageswerk unter einem schatten-
spendenden Baum zu genieRRen.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
),

Wolfgang Fottner
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DIE PERFEKTE KOMBINATION
DER ZWEI WELTBESTEN
VERSTELLSYSTEME!

GETOPPT DURCHANTISHOCK
UND AERGON GRIFFTECHNOLOGIE!
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LOCK
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SUPER
LOCK

STARKSTES - LEICHTESTES
SICHERSTES VERSTELLSYSTEM
.Im Vergleich zu allen Mitbewerbern
erzielt LEKI die hochsten Haltekrafte
und bietet dadurch héchste Sicherheit.”

Peter Geyer, VDBS Ausbildungsleiter
Bergfiihrerausbildung
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Ein schwibisches Taschenmesser 72 Bewiahrtes nun mit Automation 22

Mit dem Fiinfachs-Laserbearbeitungssystems Das CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrum C 22 U dynamic
»TruLaser Cell 3000« hat Trumpf ein echtes Multitalent im Portfolio. von Hermle kann jetzt auch vollautomatisiert betrieben werden.
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Cleveres PDF-Helferlein 40 JetSleeve - ein Zerspaner-Megadeal 58
Zylinderdokumentation auf Knopfdruck? Satte Einsparungen an KSS und eine signifikante Standzeitsteige-
Beim Hydraulikzylinderspezialisten AHP Merkle ist das moglich. rung verspricht der von Diebold entwickelte JetSleeve.

Ein Turbo fiir die Fertigung 37 Zur Pole-Position mit schwarzem Gold 88
Nebenzeitenreduktion, Produktivitdtssteigerung, Riisten auRerhalb Die Carbonfaser sorgt fiir leichtgewichtige Motorrader und verhilft
der Maschine — mit Hirschmann-Spanntechnik alles kein Problem. Spitzensportlern nicht nur im Motorsport auf das Siegertreppchen.
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...damit alles glatt geht

Die ECOROLL AG Werkzeugtechnik ist
der fuhrende Anbieter von Werkzeugen
und Maschinen fur die mechanische
Oberflachenveredelung metallischer
Werkstulcke.

Werkzeuge
& Technologie

fur eine anforderungsgerechte
Oberflachenqualitat

B Glattung der Oberflache:
verbesserte Gleiteigenschaften /
tribologische Eigenschaften

B Steigerung der Festigkeit,
selbst bei Ausgangsharten
von bis zu 62 HRC

B Erhohung der Bauteillebensdauer
durch Induzierung von
Druckeigenspannungen

B Kostenersparnis durch
Bearbeitung in einer Aufspannung
nach Dreh- oder FraBprozessen

B Prozesskontrolle durch
umfassende Uberwachung und
Dokumentation der Prozesse

B Schélen auf
Drehmaschinen

B Glattwalzen mit

Druckluft und MMS

B Prozessiberwachung
und Dokumentation

Besuchen Sie uns

www.ecoroll.de

Halle E1
Stand 230

CAD-Geometrie-
kern fir alle

Ideal fiir Entwickler von professi-
onellen CAD/AEC/PLM-Lésungen:
Monolither Geometriekern >C3D«
von Ascon

Im Jahre 2000 prasentierte Ascon, sein
Produkt >Kompas-3D V5.9¢, ein erstes
3D-CAD-System auf der Basis von C3D.
Seitdem aktualisiert und verbessert das
Unternehmen den Kern standig. Jetzt
prasentiert Ascon den C3D-Kern als eigen-
standiges Produkt und macht es dem all-
gemeine CAD-Markt zuganglich. Der C3D-
Kern enthalt alle Aspekte eines modernen
CAD-Systems: parametrisches, hierarchi-
sches und assoziatives modellieren von
Volumenkorpern und Dokumentationen,
modernes  Oberflichenmodelling, Di-
rektmodelling und die Kombination von
Oberflichen- und Volu- m
menkérpern,  3D-Hybrid- E E
modelling. it

-
Cwwwasconnet O]

2013: Worldskills
in Big-Leipzig

Neuer Internetauftritt informiert
iiber die »Berufe-Olympiadex

Die Worldskills finden 2013 vom 2. bis 7.
Juli auf dem Geldnde der Leipziger Mes-
se statt. Bei der WM der Berufe ermitteln
tber 1000 Teilnehmer bis zum Alter von
23 Jahren, die aus der ganzen Welt kom-
men, in 45 offiziellen Disziplinen ihre
Weltmeister.

Die Worldskills Leipzig 2013 werden vom
Bundesministerium fiir Bildung und For-
schung, vom Sachsischen Staatsministe-
rium fir Wirtschaft, Arbeit und Verkehr,
sowie vom Europdischen Sozialfonds
gefordert und aus Wirtschaft und Gesell-
schaft unterstiitzt. Worldskills Internatio-
nal ist der internationale Tragerverband
der WM der Berufe. Die gemeinniitzige
Organisation, in der 61 Linder und Regio-
nen Mitglied sind, hat das ]

Ziel, die Ausbildung welt- E E
weit zu starken. it

N
www.worldskillsleipzig2013.com E
]

Forschungsdurchbruch bei optischer
Kontrolle des Magnetismus

Internationales Forscherteam misst

magnetische Schaltvorgange im
Femtosekundenbereich und beant-
wortet Frage des Magnetismus

Magnetische Schaltvorgange bilden die
Grundlage der Informationsverarbeitung
und -speicherung. Magnetische Medien
speichern Daten in winzigen magneti-
schen Bereichen, die bisher meist durch
Magnetpulse eingeschrieben werden.
Lichtpulse konnten diese Aufgabe we-
sentlich schneller erledigen. Solche Pulse
lassen sich heute schon mit einer Dauer
von weniger als einer Billionstel Millise-
kunde herstellen. Ungeklart war bisher
die Frage, ob in einer Legierung zweier
magnetischer Metalle die beteiligten
magnetischen Elemente auf sehr kurzen
Zeitskalen unterschiedliche magnetische
Eigenschaften zeigen oder ob sie sich
stets synchron verhalten. Das ist auch
fiir Anwendungen interessant, denn ent-
koppelte Systeme reagieren schneller als
gekoppelte. Einen entscheidenden Bei-
trag zum besseren Verstdndnis, wie sich
magneto-optisches Schalten kontrollie-

ren lasst, liefert nun ein internationales
Forscherteam. Den Forschern ist es nun
gelungen, ein kurzzeitig asynchrones Ver-
halten der beiden magnetischen Elemen-
te Fe und Ni in Permalloy festzustellen.
Sie sind liberzeugt, dass diese Entdeckung
wegweisend ist fiir zukiinftige Untersu-
chungen der Spindynamik in komplexen
magnetischen Materialien und dass es
dadurch gelingen kann, magnetische
Schaltvorgange zukiinftig deutlich zu
beschleunigen. Méglich wurde der Nach-
weis durch eine selbstentwickelte Metho-
de, mit der die Wissenschaftler magneti-
sche Schaltprozesse erstmals mit einer
Zeitauflésung von wenigen Femtosekun-
den beobachten konnten. Sie erhitzten
Permalloy mit ultrakurzen Laserpulsen
und zeigten, dass seine beiden Bestand-
teile darauf zeitlich versetzt reagieren.
Der Zeitversatz entspricht L]

in etwa der Energie der E E
Austauschwechselwir- W
kung, der wesentlichen 'L'
Ursache fiir Magnetismus. E

www.fz-juelich.de
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Colloquium zum
Thema Leichtbau

Unter dem Motto »Systemleicht-
bau als ganzheitlicher Ansatz, pra-
sentiert das 6. Landshuter Leicht-
bau-Colloquium ausgewihlte
Leichtbaukonzepte und -16sungen.

Um die Zunahme des Fahrzeuggewichts
durch Elektroantrieb und kraftstoffeffizi-
ente Motorentechnik zu kompensieren,
wird der Anteil von Leichtbauteilen bis
2030 von 30 auf rund 70 Prozent steigen.
Konzepte zum Abspecken sind aber nicht
nur in der Automobilindustrie gesucht
und gefragt, sondern auch in vielen ande-
ren Bereichen wie etwa in der Luftfahrt,
der Windenergie und dem Maschinenbau.
Das Colloquium, das nachtes Jahr vom 27.
bis 28. Februar 2013 an ]
der Hochschule Landshut E E
stattfindet, ist daher ein it
Pflichttermin fiir Leicht- '."
bau-Interessierte. E

www.leichtbau-colloquium.de

Roboter werden
noch schlauer

Die Copa-Data GmbH und die
Kuka Roboter GmbH arbeiten ab
sofort eng zusammen.

Je komplexer die Prozesse in der Produk-
tion werden, desto bedeutender wird es,
Maschinen und Anlagen intuitiv und ef-
fizient bedienen zu kénnen. Im Rahmen

Neue Richtlinie
VDI 3831

SchutzmafBnahmen gegen mecha-
nische Schwingungen am Arbeits-
platz

Seit Beginn der Mechanisierung der
Produktion ist der Mensch mechani-
schen Schwingungen am Arbeitsplatz
ausgesetzt. Hohe Schwingungsbelas-
tungen konnen die Gesundheit beein-
trachtigen und zu gesundheitlichen
Problemen wie Knochen- und Gelenk-
schaden fiihren. Um solchen Gesund-
heitsschaden vorzubeugen, hat die
VDI-Gesellschaft Produkt- und Prozess-
gestaltung (GPP) die Richtlinie VDI 3831
erarbeitet.Die Richtlinie wendet sich
sowohl an Maschinenhersteller als auch
an die Anwender von m
Maschinen. Die Richtlinie E E
VDI 3831ist zum Preis von A
EUR 94,90 beim Beuth '."
Verlag erhaltlich. E

www.beuth.de

ihrer Zusammenarbeit bieten die Copa-
Data GmbH und die Kuka Roboter GmbH
Industrie- und Fertigungsunternehmen
die Moglichkeit, »Zenon« als Visualisie-
rungssoftware fiir die automatisierte Pro-
duktion einzusetzen und damit maximale
Effizienz und Benutzerfreundlichkeit fiir
die Bedienung, Steuerung und Uberwa-
chung von Industrierobotern zu gewahr-
leisten. Kuka Roboter entschied sich dazu,
Kunden und Interessenten kiinftig Zenon
als HMI/SCADA-LOsung anzubieten. Dazu
zahlen unter anderem die in Zenon inte-

Technik im
Sicherheitsgriff

Sehr erfolgreich ist die Safety
Roadshow von B&R in Deutschland
zu Ende gegangen. Insgesamt 26
Stiadte hat das Unternehmen be-
sucht.

Den Teilnehmern der Safety Roadshow
wurden Informationen rund um das The-
ma »Sicherheit« vermittelt, etwa liber die
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG oder das
offene Sicherheitsprotokoll >opensafety:.
Maschinenbauern ermoglicht die B&R-
Sicherheitstechnik -Smart Safe Reactions,
Module einschlief3lich Schaltschrank zu-
nachst standardmaRig zu fertigen und sie
mit der Sicherheitstechnik nach der Kom-
missionierung am PC zu konfigurieren.

Das fiihrt zu deutlicher .
Zeitersparnis bei Program- E 'E
mierung, Konfiguration,

Auslieferung und Inbe-

triebnahme der Maschine. m'
grierten, vordefinierten Funktionen wie
beispielsweise Alarmfenster, Ereignislis-
ten, Reports, Trendanalysen, Rezepturen
sowie Vorlagen fir Bedien- und Anzei-
geelemente, wie etwa Buttons. Ebenfalls
Uberzeugt hat das Alarm-Management
und die ausgefeilten Diag- (]
nosemoglichkeiten. Zenon E E
lauft auf der neuen, PC- A

basierenden Steuerungs- '."
plattform »KR C4«. E

www.kukarobotics.de

SAUBER.

GARANTIERT!

BvL

Oberfléachentechnik

ROTOCLEANER
MOSEL

optimales
Reinigungsergebnis

viele Optionen

serienmafige
Badverschmutzungs-
Uberwachung:

www.bvl-group.de/mosel
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Bosch setzt auf Komet

Die Robert Bosch GmbH hat die Komet
Group zum Vorzugslieferanten im Bereich
Werkzeuge ernannt. Mit dieser Auszeich-
nung mochte Bosch seine Innovations-
kraft in einem wettbewerbsintensiven
Umfeld ausbauen, indem die Zusammen-
arbeit mit Lieferanten erfolgt, die nach
einer internen Bewertung zufolge uber-
durchschnittlich kompetent, leistungs-
fahig und innovativ agieren. Der Liefer-
vertrag zwischen Bosch und der Komet
Group besitzt weltweite Giiltigkeit. Alle
Bosch-Werke diirfen demnach auf Basis
standardisierter Lastenhefte nur noch
mit zertifizierten Lieferanten zusammen-
arbeiten. Als Vorzugslieferant gehort die
Komet Group nunmehr ull
zu der kleinen Gruppe von E E
Werkzeugbeschaffungen
angefragt werden. E

Lieferanten, die bei allen
www.kometgroup.com

Falser

Rl -

Preis fiir helle Kopfe

ReibschweiBen gehoért zu den sichers-
ten Verbindungsverfahren der moder-
nen Fertigungstechnik und bietet enor-
mes Potenzial in der Entwicklung. Leider
schien die Forschung in diesem Bereich
zu stagnieren. Da sah die Klaus Raiser
GmbH Handlungsbedarf und stiftete den
sRaiser-Innovationspreis fiir Reibschwei-
Ben¢, um besonders Nachwuchskrafte aus

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

Gutesiegel «TOP 100« fiir
Ideenschmiede Werma

Prof. Dr. Nikolaus Franke und sein Team
von der Wirtschaftsuniversitdt Wien ha-
ben das Innovationsmanagement von 281
mittelstandischen Unternehmen gepriift.
Die besten von ihnen erhalten das Gii-
tesiegel »Top 100¢. Der »Top 100¢«-Award
steht seit fast 20 Jahren nachweislich fiir
die innovativsten Unternehmen Deutsch-
lands und gilt als Bestatigung eines vor-
bildlichen Innovationsmanagements von
unabhangiger, wissenschaftlicher Seite.
Werma-Geschaftsfiihrer Matthias Mar-
quard freut sich liber die Ehrung und hebt
die Teamleistung hervor: »Das Giitesiegel
empfinde ich als Auszeichnung fiir unsere
Mitarbeiter. Ihre Begeisterung und An-
strengung sind unser Innovationsfaktor
Nummer eins.« Werma, einer der welt-
weit fihrenden Hersteller von optischen
und akustischen Signalgeraten, hat alle
seine Innovationsprozesse in den vergan-
genen Jahren umgestaltet und dabei kon-
sequent schlanke Strukturen eingefiihrt.
Mit seinem sogenannten Werma-Deve-
lopment-System ist es dem Unternehmen
so unter anderem gelungen, die Entwick-
lungs- und Markteinfiihrungszeiten von
15 auf unter 12 Monate zu verkiirzen. Er-
reicht hat das schwabische Unternehmen
mit rund 240 Mitarbeitern dies durch eine
ganzlich neue Herangehensweise: Statt

Wissenschaft und Wirtschaft anzuregen,
ihre innovativen Neu- und Weiterent-
wicklungen zu prasentieren. 2011 uber-
reichte ElImar Raiser, Geschaftsfiuihrer der
Klaus Raiser GmbH, den Preis zum ersten
Mal. 2013 soll er wieder verliehen werden.
Der Stichtag zum Einreichen der Arbei-
ten ist der 31. Oktober 2012. Die Arbeiten
fir die zweite Verleihung kénnen sich
mit allen Bereichen des ReibschweiRens
beschaftigen. Auch prozessrelevante
Steuerungs-, Regelungs- und Fertigungs-
techniken oder Wissenstransferstrategi-
en sind von Interesse. Eine unabhangige
Jury aus fiinf Fachleuten priift die einge-
gangenen Arbeiten und wahlt den Preis-
trager aus. Wichtige Kriterien bei der Be-
urteilung sind nicht nur technischer und
wissenschaftlicher Fortschritt, sondern
auch Wirtschaftlichkeit, Qualitat, Um-
weltschutz und Arbeitssi-

cherheit. Als Teilnehmer E' E
sind Firmen, Institutionen g

(=]

und auch Einzelpersonen
www.raiser.de

denkbar.

aus unausgegorenen Ideen nach zahlrei-
chen Entwicklungsschleifen marktfahige
Produkte werden zu lassen, setzen die
Verantwortlichen auf klar durchdachte
Projekte. »Friiher hatten wir am Ende
der Entwicklung viel Aufwand, mussten
alles Mogliche geradebiegen. Heute prii-
fen wir die Ideen vorab von allen Seiten
— um schlieBlich die richtige auszuwah-
len und sie dann moglichst in einem
Zug zu realisieren«, berichtet Werma-
Entwicklungsleiter Hohler. Das Top-Ma-
nagement der Schwaben ist dabei aktiv
in den Innovationsprozess eingebunden
und legt groBen Wert auf Neuerungen.
Zwei-bis dreimal im Jahr initiiert das
Management Strategieworkshops, an
denen Mitarbeiter aus der operativen
Ebene aller Geschaftsbe-
reiche teilnehmen, um @ E
onen zu entwickeln und
voranzutreiben. En

zukunftsfahige Innovati-

Zusatzliche Manpower

Ein weiterer Geschaftsfiihrer erginzt die
Flihrungsspitze der Siempelkamp Maschi-
nen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG: Dr.-
Ing. Joachim Martin zeichnet als weiteres
Mitglied der Unternehmensfiihrung fiir die
Leitung des Bereichs Me- E .iE
tallumformung mitverant- .
in die Geschaftsleitung der
W. Strothmann GmbH ein. E

wortlich und tritt zusatzlich
www.siempelkamp.com



Voll musikbegeistert

Die Mevaco GmbH sponsert dieses Jahr
26 Jugendliche mit Musikkursen an der
Raunerschule in Kirchheim/Teck. Das
Unternehmen ermoglicht durch die fi-
nanzielle Unterstiitzung Jugendlichen
musikalische Bildung, die ohne dieses An-
gebot vermutlich kein Instrument lernen
wiirden. Die neukonzipierten Musikkurse
fir Instrumental- und Ge-
sangsunterricht werden
fester Bestandteil des
Schullebens und Teil des
Profils der Raunerschule.

www.mevaco.de

Preis fiir den
Technik-Nachwuchs

Um dem Fachkraftemangel im Bereich
Technik entgegen zu wirken und die
Jugend bereits vor der Berufswahl fir
technische Berufe zu begeistern, hat-
te der Spannmittelhersteller Hainbuch
aus Marbach Jugendliche aufgefordert,
zu zeigen was in lhnen steckt. Schiile-
rinnen, Schiler oder Schiilergruppen
sollten einen Gegenstand des taglichen
Gebrauchs im Hinblick auf die Energieeffi-
zienz, Abfallvermeidung sowie Schonung
der Ressourcen technisch verbessern. Bis
zum 30. Juni 2012 lief die Bewerbungs-
frist. Die Jugendlichen haben sich ganz
schon ins Zeug gelegt und bewiesen, dass
Technik begeistert und SpaR macht. Na-
tirlich lockte auch das Preisgeld — denn
die Chance sein Taschengeld in so kurzer
Zeit aufzubessern, die gibt’s nicht oft. Es
war erstaunlich, was fiir ausgefallene und
kreative Ideen eingereicht wurden. Von

Chinas Markt ruft

Der Spanntechnik-Spezialist Rohm hat
Anfang Juli seine neue Tochterfirma in
China eingeweiht. Bereits einige Monate
zuvor hatte die Niederlassung ihre Ge-
schaftstatigkeit aufgenommen. Réhm
war bereits zuvor in Asien prasent, aller-
dings wurde der Markt in dieser Zeit tiber
Handelsvertreter betreut. Mit der neuen
Niederlassung ist das Un-
ternehmen zentral positi- E E
oniert und bekommt noch

besseren Zugang zum
asiatischen Markt.

www.roehm.biz

ganz kleinen bis ganz groRRen, von groben
bis filigranen Prototypen, alles war dabei.
Und die Altergruppe? Jede Alterskatego-
rie ist vertreten, der jiingste in der Runde
mit gerade einmal zehn Jahren.Technisch
begabt sind nicht nur die Jungs, nein auch
vier Madchen haben das unter Beweis
gestellt und eine Idee eingereicht. Eine
harte Aufgabe fiir die Jury, aus diesen tol-
len Ideen die drei Besten auszuwahlen.
Es sind doch alle iiberaus kreativ. Hinter
manchen Ideen stehen hochkomplexe
mathematische Berechnungen, hinter
anderen einfache, aber dennoch sehr
praktische Erfindungen. Wie wurde ge-
wertet? Kreativitat — je kreativer und in-
novativer, desto besser. Machbarkeit und
Wirtschaftlichkeit — realistisch und rea-
lisierbar musste die Idee sein und natdir-
lich auch vom Kosten-/Nutzenverhaltnis
stimmen. Weitere Pluspunkte gab’s noch
fiir Sicherheit, Handhabung und Einfach-
heit. Den gliicklichen Gewinnern Katha-
rina Stirm, Tobias Lehnen, Christopher
Fibich, Fynn Spahn, Leon Neumann und
Jenni Miiller wurden von Hainbuch-Ge-
schaftsfiihrer Gerhard Rall Geldscheine
im Wert von 2000 Euro iiberreicht. Auch
die anderen Jung-Erfinder

erhielten als Dank firs E E
Mitmachen 100 Euro so-

wie eine Urkunde fiir ihre
Teilnahme. E

www.hainbuch.com
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Effiziente Strategien fur

produktives Fertigen =~

Das AMR Lector 7700 von GHOST-Bikes ist_ei

absolutes Leichtgewicht und dabei dennoch ibéraus
stabil. Fur die richtige Federung sorgt das Smooth
Ratio System. Der Umlenkhebel wird mittels effizien-
ter Bearbeitungsstategien von Mastercam gefertigt.

(]

Mastercam /
InterCAM-Deutschland GmbH
Am VorderfloB 24a
33175 Bad Lippspringe
Tel. +49(0)5252-989990
www.mastercam.de
info@ mastercam.de

Halle 4, Stand A03

Halle B3, Stand 5309

Verwendung der Bilder mit freundlicher Genehmigung der Firma GHOST.

Falscher ohne Chance

Mit dem vor drei Jahren von Freuden-
berg vorgestellten safe-Verfahren kon-
nen Elastomerbauteile, wie Dichtungen
und Membranen, falschungssicher mar-
kiert werden. Mit dem safe-Verfahren ist
es weltweit erstmals moglich, fir Elasto-
merbauteile die Sicherheitsvorteile der
Produktkennzeichnung anbieten und
nutzen zu konnen. Dieser .
innovativen  Moglichkeit E =E
zur  Produktmarkierung
wurde nun das Europa-
patent erteilt.

Schnell, genau und
dazu wartungsarm

Mit dem MCM140 hat das Unternehmen
Miksch ein Kettenmagazin entwickelt,
dass auf kleinem Raum eine hohe Anzahl
von Werkzeugen aufnehmen kann. Es
sind bis zu 180 Platze moglich. Gegeniiber
den marktiiblichen Kettenmagazinen
kann das MCM140 durch seine Wechsel-
zeit und Geschwindigkeit punkten. Das
MCMig0 eignet sich perfekt fiir den Ein-
bau in Horizontal- und Vertikalmaschinen
und stellt keine Sonderlésung dar. Denn
durch den modularen Aufbau kann das
Kettenmagazin fiir verschiedene Einsitze
angepasst werden. Auch die haufig vor-
kommende Kettenldngung bei Kettenma-
gazinen, was ein Nachspannen der Kette
erfordert, konnte Miksch durch die kons-
truktive Auslegung fast vollig eliminieren.
Somit auch ein deutliches Merkmal fiir
sehr geringen Verschlei und langer Le-
bensdauer. Bringt man nun das MCM140

Die Druck-Referenz

Die digitalen Manometer des Unterneh-
mens Sika GmbH (iberzeugen durch ihre
leistungsfahigen Messzellen und die da-
raus resultierende hohe Genauigkeit bei
der Signalerfassung und -verarbeitung.
Die Instrumente eignen sich zur statio-
naren oder mobilen Messung und Anzei-
ge von Driicken. Eingesetzt als Druckre-
ferenz sind die digitalen
Manometer ein cleverer E E,
Helfer zur Uberpriifung
und Kalibrierung anderer
Druckmesseinrichtungen. E [

Kettenmagazin in Verbindung mit einem
Miksch-Werkzeugwechsler mit Greifer-
arm, erhdlt man das perfekte Werkzeug-
wechselsystem. Alle Bewegungen die fiir
den Werkzeugwechsel notwendig sind,
werden dabei mechanisch synchronisiert.
Angefangen bei der Werkzeugverrie-
gelung im Greiferarm beim Beginn der
Aushubbewegung liber die Drehung bis
hin zum Riickhub des Greiferarms. Mehr
noch: mit Wechselzeiten unter o,5 Sekun-
den und einer Kettengeschwindigkeit von
40 m/min sind die Wechselzeiten bezie-
hungsweise die Werkzeugbereitstellung
nahezu einzigartig. Erreicht werden diese
Rekordwerte unter anderem durch einen
Doppelgreiferarm und natirlich durch
den Einsatz des Prinzips des Kurvenge-
triebes. Somit ergibt sich ein weiterer
Vorteil. Denn die Suche nach aufwandi-
gen Hydraulik- und Pneumatikelementen
sowie Steuerungen und Servo-Antrieben
ist vergeblich. Eine eindeutige Energie-
effizienz ist dadurch, bei absoluter Si-
cherheit und Genauigkeit, gewahrleistet.
Diese Effizienz ist heutzutage notwendig,
weil die Anzahl an Werkzeugen in der
spanenden Fertigung steigt. Denn was
niutzt das produktivste
Hochleistungsbearbei-
tungszentrum, wenn der
Werkzeugwechsel einen
Engpass darstellt?
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Daten auf Radern

Ob im Qualitdtsmanagement oder zur Vi-
sualisierung von Vorgangen —auch aus Pro-
duktion oder Werkstatt sind Industrie PC &
Co. nicht mehr wegzudenken. Mobile Ar-
beitsplatze spielen hier eine wichtige Rolle,
denn sie ermoglichen dem Anwender einen
ortsunabhangigen und flexiblen Zugriff auf
relevante Daten. Um eine einfache Hand-
habung zu erméglichen, miissen die Wa-
gen, auf denen die Hardware eingerichtet
wird, leicht und wendig sein. Mit der Serie
»MobiWac« prasentiert die KSC GmbH eine
neue Generation mobiler Arbeitsplatze.
Mit Hilfe des MobiWa kann der Anwender
Zeichnungen visualisieren oder Aufgaben
im Rahmen der Qualitatssicherung ver-
richten. Die Energieversorgung erfolgt aus
Lithium-lonen-Akkus, die
nur zwanzig Prozent des
Gewichts  herkémmlicher
Akkus aufweisen und ohne
Memoryeffekt arbeiten.

www.kscgmbh.com

Druckfeste
Schnellbohrspindeln

Seit uber 20 Jahren setzt Géltenbodt
verstarkt auf kundenspezifische Losun-
gen im Bereich der GWS-Schnellbohrspin-
deln. Der Trend geht zur KSS-Hochdruck-
Bearbeitung. Grund dafiir ist die Tatsache,
dass die zu bearbeitenden Prazisionsteile
immer filigraner werden. Durch die in-
novative KihImittelzufuhr, fiir Driicke
bis 120 bar, wird sichergestellt, dass fast
keine Leckage am Kihlmittelring auf-
tritt. Dank der Vernachlassigbarkeit der
Leckage am KihImittelring konnen die
Energiekosten fiir die KiihImittelpumpe
erheblich reduziert werden. Eigenschaf-
ten wie Prazisions-Spindellager, Rund-
laufgenauigkeit < 8um und Planschlag

. P
8>

&

< spm, in Verbindung mit dem flexiblen
GWS-Modular-Schnellwechselsystem er-
moglichen besonders hohe Effizienz. Das

GWS-Modular-Schnell- E .E

wechselsystem mit der .
kurzen Schnittstelle bie-
engem Maschinenraum. E

tet wichtige Vorteile bei
www.goeltenbodt.de

Prima Testklima

Die Weiss Umwelttechnik GmbH bietet
die  Korrosions-Klima-Wechseltestkam-
mer Typ SC 1000/15-60 IU fiir die Zeit-
raffer-Korrosionspriifung ~ metallischer
Bauteile an. Das Priifsystem ist eine Kom-
bination aus einem Klimaprifschrank mit
variabler Temperatur und Luftfeuchte und
einem Korrosions-Priifschrank mit einem
Salzspriihnebeltest nach der Priifnorm
DIN EN 1SO 9227 (DIN 50021). Es eignet
sich bestens fiir zyklische Salznebel- und

Klimapriifungen nach den speziell fiir die
Automobilindustrie wichtigen Normen
VDA 621-415 B und Daimler KWT DC. Der
Innenraum des Korrosions-Priifschranks
ist komplett aus dem korrosionsbestan-
digem Kunststoff Polyathylen hergestellt.
Alle Komponenten im Priifraum beste-
hen aus neutralen Kunststoffen, die den
Korrosionsprozess des Priifgutes nicht
beeinflussen. Fiir die Testphase mit Salz-
nebel wird der Prifraum Uber kunststoff-
beschichtete Wandheizelemente gleich-
maRig temperiert, sodass nur geringste
Luftbewegungen entstehen. Reine Tem-
peraturpriifungen (ohne geregelte Feuch-
te) sind bis -20 Grad Celsius realisierbar.
Der Prifraum hat ein Volumen von fast
1000 Litern. Dadurch passen auch gan-
ze Karosserieteile in den i
Priifraum. Der Priifraum- E!‘ E
boden ist fiir eine maxi-

male Belastung von 100 E

kg ausgelegt. wfa

www.weiss.info

EINE LANGE TRADITION

KOMPETENZ IM MIKROBEREICH - HOCHSTE QUALITAT und MINIMALE TOLERANZEN
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Top-Alternative

Friher bestanden Bauteile
fir Kraftfahrzeuge Uberwie-
gend aus verzinktem Stahl-
blech. Doch mehr und mehr
drangt der Werkstoff Alumi-
nium in die Kraftfahrzeuge.
Fur die Zinkphosphatierung
bedeutet der zunehmende
Materialmix ein Ausloten der
technologischen Grenzen.
Die Anpassung der Bader auf
die wechselnden Frachten ist
aufwendig und die Entsor-

Lebensdauer
satt gesteigert

Im Rahmen der Forschung
auf dem Gebiet der Werkstoff-
technik hat NSK die Mechanis-
men, die zum Surface Flaking
(Abplatzen der Laufbahnober-
fliche) fiihren, einer griind-
lichen Analyse unterzogen.
Dabei wurde festgestellt, dass
sich durch die Verstarkung der
Walzkorper eine noch langere
Lagerlebensdauer  erreichen
lasst. Zumeist werden die Ab-
platzungen durch Abriebpar-
tikel von gehartetem Stahl im
Getriebedl hervorgerufen. Aus
dieser Erkenntnis heraus ist
das neue, von NSK entwickelte
EBR-Lager mit Walzelemen-
ten in verstarkter Ausfiihrung

gung der Schwermetalle teuer.
Folglich brauchen Autobauer
eine schwermetallfreie und
multi-metallfahige Alternati-
ve, die es jetzt gibt: die neue
Oxsilan-Technologie von Che-
metall. Durch Oxsilan wird
vieles vereinfacht: musste fri-
her ein Wochenende fiir die
Anlagenreinigung  geopfert
werden, ist mit Oxsilan diese
Prozedure nach nur sechs bis
acht Stunden abgeschlossen.
Musste friher ein kompletter
Austausch der Filtermatten
vorgenommen werden, reicht
es jetzt aus, die Filterpresse
einmal im Monat mit Wasser
abzuspiilen. Die vielen Vorteile
in punkto Energieverbrauch,
Abwasserbehandlung,  Bad-
entschlammung und Entsor-

gung  sorgen mn
fir hohe Pro- E E
zesskostenein- W

sparungen. E .
www.chemetall.com

ausgestattet. Die Verstarkung
wird durch eine Schicht winzi-
ger, harter Siliziumnitrid-Parti-
kel in Kombination mit einem
speziellen Karbonitrierungs-
verfahren zur Warmebehand-
lung erreicht. In Verbindung
mit herkdmmlich gefertig-
ten Innen- und AuBenringen
lasst sich beim EBR-Lager eine
mindestens zwei- bis dreimal
langere Lebensdauer erzielen.
Wird das Lager mit Ringen
kombiniert, die der Long-Life-
Warmebehandlungstechno-
logie von NSK unterzogen
wurden, ist die erwartete Le-
bensdauer mehr als zehnmal
so hoch wie die eines her-
kommlichen Lagers. Eine der-
art verlangerte Lebenserwar-
tung macht ein Downsizing
von Lagern moglich, wodurch
eine Gewichtsreduzierung von
bis zu 50 Prozent und dem-
zufolge  eine |

Reibmomen- E E
treduzierung W
von 12 Prozent E'."

erreicht wird.

www.nskeurope.de
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Hart im Nehmen

Kompakt, sturz- und wet-
terfest: Die jlingste Genera-
tion des Tablet Motion Fgv ist
hart im Nehmen - und leicht
zu nehmen, denn in seinem
Gehause verbirgt sich ein in-
tegrierter Tragegriff. Die sta-
bilen Tablets scheuen weder
Staub- oder Wasserkontakt,
noch veriibeln sie Stiirze. Sie
erfillen Bediirfnisse von An-
wendern, die in rauem Umfeld
Daten erfassen. Bruchsicheres
Corning Gorilla-Glas sowie
das staub- und spritzwasser-
sichere Gehduse bleiben auch
bei Stlirzen aus bis zu einem
Meter heil. Selbst bei glei-
Bender Sonne lesen Nutzer
deutlich vom 10,4-Zoll-Display
ab. Scanner RFID, Fingerprint
Sensor, WLAN und Bluetooth,
Mikro und Lautsprecher sowie
Docking-Anschluss stellen die
Serienausstattung. Eine opti-
onal an der Gehauseriickseite
eingebaute Ka-
mera erlaubt
fotografisches
Festhalten vor
Ort.

Rautiefen-App

Mobiles Messen von Ober-
flichen wird ab sofort noch
bequemer: Die  Software
»MarSurf One« des Applikati-
onsspezialisten Mahr arbei-
tet in Kombination mit dem
Smartphone des Nutzers und
gibt ihm eine ganz neue Be-
wegungsfreiheit. Mit dieser
Weltneuheit agiert der Nut-
zer im Betrieb, aber auch auf
Reisen ohne sLast< — denn das
Smartphone hat er sowie-
so dabei. Er braucht lediglich
das handliche Vorschubgerat
»MarSurf RD 18« mit dem Taster
»PHT 6-350¢. Das Vorschubge-
rat im Handy-Format und das

App mit Trumpf

Einfach und schnell die wich-
tigsten Biegeparameter be-
rechnen, jederzeit und tberall?
Das ist mit dem >BendGuide«
jetzt moglich. Mit der neuen
Biege-App von Trumpf stehen
Mitarbeitern der Arbeitsvor-
bereitung, Konstrukteuren
und Bedienern die wichtigsten
Parameter jederzeit auf dem
Smartphone oder Tablet-PC
zur Verfugung: Presskraft, Ge-

Smartphone kommunizieren
via Bluetooth kabellos. Alle
gangigen Rautiefenkenngro-
Ben wie R, R, R__, R oder Rq
werden mit dem MarSurf One
schnell und sicher erfasst, aus-
gewertet und dokumentiert.
Das System arbeitet nach dem
Tastschnittverfahren-Prinzip,
hat einen Messbereich von 350
pm und eine Profilauflésung
von 8 nm. Ergebnisse und Pro-
tokolle des gemessenen Rau-
tiefenprofils kénnen als PDF
auf einer SD-Card gespeichert
werden und beispielsweise
als E-Mail versandt werden.
Der Nutzer hat einen denkbar
leichten Einstieg in die Ober-
flaichenmesstechnik: Er kann
ohne Schulung sofort messen,
da Bedienelemente und Bedi-

enphilosophie El,'l

den bekannten
Smartphone-
Ablaufen ent- '."
sprechen. E

senkweite, minimale Schen-
kellainge, Einbauhohenkont-
rolle, Biege-Innenradius oder
das Gewicht von Werkzeug
und Blech lassen sich schnell
berechnen. Zusatzlich erhalten
die Anwender aktuelle News
und Prospekte gt
rund ums Bie- E |
1
gibt es in sechs
Sprachen. E y

gen. Die App
www.de.trumpf.com/bendguide

Linde-Highlights

Zur Aluminium 2012 in Diis-
seldorf stellt Linde die Oxy-
fuel-Niedrigtemperatur-Ver-
brennungstechnologie vor. Sie
ermoglicht bis zu 50 Prozent
weniger Energieverbrauch und
extrem niedrige NOx-Emissio-
nen bei einer maximalen Aus-
beute an Aluminium. Weitere
Themen: >Advanced Process
Control« und der »Wastox- Ver-

brennungspro- (]
zess« fir die E E
Erzeugung von o A
Energie aus .
Schrott. E d

www.linde-gas.com

Wir sorgen filr Oberblick \Welt der Fertigung — mehr muss man nicht lesen £&3
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Spannsysteme mit Aha-Effekt
Gressel-Prazision von der Pike auf

Die Sammlung eigener Spannsysteme ist oft ein in langen Jahren gewachsenes Sammelsurium unterschied-
licher Systeme, die in den seltensten Fidllen miteinander kompatibel sind. Kdufer moderner CNC-Maschinen
sollten die Gelegenheit nutzen und gleichzeitig in modernes Spann-Equipment investieren, um die Leistungs-
fahigkeit modernen Maschinenbaus voll auszureizen. Gressel hat dafiir Passendes im Portfolio.

Mit Argusaugen und dicken Vergleichs-
tabellen werden Maschinen miteinander
verglichen, wenn ein altgedientes Pro-
duktionsmittel ersetzt werden soll. Kurze
Werkzeugwechselzeiten, rasante Eilgan-
ge, eine hohe Wiederholgenauigkeit und
die Menge vorausberechneter CNC-Satze
sind nur einige Merkmale, mit denen
Maschinenbauer beim Kaufer zu punk-
ten versuchen. Ein lobenswerter Reigen
wichtiger Kenndaten, deren Wert stark
schrumpft, wenn ungeeignete Spannmit-
tel den Weg in die neue Maschine finden.

Der Wert hochwertiger Spannmittel
wird immer noch vielfach unterschatzt.
Die Stiickkosten soll die Maschine alleine
senken, was schlicht Wunschdenken ist.
Vergleichbar dem Irrtum, dass sich allei-
ne aus der Leistung ihrer Rennwagenmo-
toren etwas liber die Gewinnaussichten
eines Rennstalls aussagen lasst. Sieger
gewinnen nie alleine, sondern brauchen
Teammitglieder, die den Weg dorthin eb-
nen helfen.

Gerade hochwertige Spannsysteme sind
ein wichtiger Teil im Maschinen-Team.
Insbesondere Spannsysteme von Gressel
haben viele Fahigkeiten, die siegen hel-

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

fen. Da ware beispielsweise die hochwer-
tige Verarbeitung, die verhindert, dass
Spane an die Spindel kommen. Dadurch
wird schon einmal der Pflegeaufwand mi-
nimiert. Eine wohluberlegte Konstruktion
sorgt zudem dafiir,dass im Reinigungsfall
die Spannmittel rasch zerlegt und wieder
zusammengebaut sind. >Kleinigkeitens,
die dafiir sorgen, dass die Maschine Geld
verdienen kann und nicht langer als un-
bedingt nétig stillsteht.

Wohliiberlegtes Konzept

Doch es kommt noch besser. Gressel hat
ein umfassendes Konzept rund um sei-
ne Spannmittel ersonnen, sodass diese
in jeder Hinsicht untereinander kompa-
tibel sind und so die produktive Zeit der
Maschine erhoht wird. Angefangen beim
Nullpunktsystem >gredoc« bis zu den ver-
schiedenen  Spannturm-Ausfiihrungen

— alles passt zusammen, nichts ist sich
fremd.

Der grofRe Vorteil von Nullpunktspann-
systemen ist, dass es damit jederzeit
moglich wird, die Teile auf unterschiedli-

chen Maschinen zu bearbeiten, ohne die-
se erst zeitraubend ausrichten zu miissen.
Selbst die MaRkontrolle auf Messmaschi-
nen wird so problemlos méglich, wodurch
MaRabweichungen durch einfaches Wie-
deraufspannen des Teils auf die Werk-
zeugmaschine ihren Schrecken verlieren.

Gressel hat dazu etwas Besonderes im
Angebot: >gredoc:. Das flexible mecha-
nische Nullpunktspannsystem, das kein
Hydraulikaggregat oder Druckiibersetzer
sowie Rohre oder Schlduche bendtigt,
arbeitet mit einer Einzugskraft von 20
kN, womit es auch fiir forschere Zerspa-
nungsschnitte geeignet ist. Freistellun-
gen an den Passflachen machen gredoc
unempfindlich gegen Spane und KiihImit-
tel. Der groBe Aufnahmebolzen, der einen
Durchmesser von 40 Millimeter besitzt,
wird von einer Spannschraube in schra-
gem Winkel in zwei runde Passflachen,
ahnlich einem Prisma, geschoben, was
hochste Prazision und Wiederholgenau-
igkeit verspricht. Eine 9o-Grad-Indexie-
rung ermoglicht den raschen Umbau des
Spannmittels in eine andere Position.

Samtliche Spannmittel von Gressel kon-
nen mit diesem Nullpunktsystem ausge-
riistet werden, sodass deren Riistvorgang
nur wenig Zeit in Anspruch nimmt. Durch
Bestiickung des Frastisches mit mehre-
ren gredoc-Systemen sind sogar unter-
schiedliche Teile in einem Maschinenlauf
herstellbar. Besonders grol3e Teile kdnnen
direkt mit dem gredoc-Aufnahmebolzen
bestiickt und ohne Spannmittel im gre-
doc-System befestigt werden. Dies er-
o6ffnet die Moglichkeit der umfassenden
Komplettbearbeitung, da keine Stérkan-
ten beachtet werden miissen.

Fur die Nachristung eignen sich so gut
wie alle Maschinen, da diese in der Regel
uber einen T-Nutentisch verfiigen. Auch
an Maschinentischen mit somm-Rast-
bohrungen haben die Gressel-Entwickler
gedacht, sodass auch hier das gredoc-Sys-
tem genutzt werden kann. Sobald gredoc

AMB Neuheit: Der grepos-5X-S eignet sich
dank seiner kompakten Bauweise ganz
besonders fiir kleinere 5-Achs Maschinen



AMB Neubheit: gredoc NRS — Die Allroundplatte fiir jeden Maschinentisch

auf einem Tisch einmal aufgespannt und
ausgerichtet ist, konnen fortan samtliche
mit gredoc ausgeriistete Spannmittel
ohne groRen Zeitverlust prazise gespannt
werden. Und da gredoc dank seiner Kon-
struktion eine hohe Prazision mit giins-
tigen Beschaffungskosten kombiniert,
ist die Hiirde in eine automatisierte Fer-
tigung niedrig, was am besonders kurzen
ROI freudig registriert werden kann.

Die Technik bleibt jedoch nicht stehen.
Daher wartet Gressel zur AMB mit dem
gredoc-Modell >NRS¢« auf. Dieses Modell
ist Nullpunkt-Spannsystem sowie Rast-
platte in einem und wertet jeden Ma-
schinentisch auf. Doch warten noch mehr
Highlights auf den Besucher. Zum Bei-
spiel die gredoc-Pyramide, die es ermog-
licht, Flinfachs-Maschinen noch flexibler
einzusetzen; die gredoc-Spannzange fiir
prazises Deformationsspannen und die
gredoc-Konsole, eine Allroundkonsole
ebenfalls fiir Flinfachs-Maschinen.

Zur problemlosen und automatisierten
Fertigung sind Spannmittel nétig, die so

kompakt wie nur moglich konstruiert
sind und keine unnétigen Kollisionskan-
ten besitzen. Dazu kommt noch, dass die
zu fertigenden Teile im Fall einer fiinf-
achsigen Bearbeitung moglichst weit
vom Frastisch entfernt gespannt werden
sollten, um problemlos alle zerspanungs-
relevanten Stellen zu erreichen. Alle diese
Uberlegungen sind in den grepos-5X ein-
geflossen, den das Schweizer Unterneh-
men Gressel zur letzten EMO vorstellte.
Der kompakte Aufbau ist konstruktiv
storkantenoptimiert. Der gedrungene
Kraftspanner ist dennoch extrem stabil.
Hervorgeschobene, breite Flihrungen des
beweglichen Backens sorgen fiir hohe
Prazision und sichere Aufnahme der
Spannkrafte. Diese werden durch eine
kraftige Spindel auf Zug erzeugt, was
Durchbiegungen des Schraubstockgrund-
korpers auf ein absolutes Minimum redu-
ziert. Durch dieses System konnen in den
grepos-5X die Aufnahmebolzen fiirs Null-
punktspannsystem direkt eingeschraubt

werden, zudem ist keine Zwischenplatte
weiter auf Seite 30

gredoc NRS ist Nullpunkt-Spannsystem plus Rasterplatte in einem

Ausgabe 01.2012 | WELT DER FERTIGUNG 15

PEPS

GAD/GAM

AMB

Halle: 4
Stand: B17

oVSIEM

Programmierung von

Bearbeitungsmaschinen
CAD /CAM:System PEPS

e 3D Drahterodieren
e 2 5D Frasen
e 3D Frasen

e 2-50 Achsen Drehen

® Blechbearbeitung Eh_c"e-;llﬂ

i

Camtek.de

@ Camtek



16

Kluge Politik statt Alternativloses
Klartext von Dr. Thomas Lindner

Der VDMA ist ein au-
Rerst agiler Interessens-
vertband der deutschen
Maschinen- und Anla-
genbauer. Rund 3100
Mitgliedsunternehmen
werden von ihm ver-
treten. Nicht zuletzt er-
folgreiche Aktionen in
Sachen Produktpiraterie
oder die Kampagne »Blue-
Competence« bestitigen
die Schlagkraft und die
Reichweite des Verbands.
Im Oktober 2010 wurde,
als Nachfolger von Dr.
Manfred Wittenstein,
Dr. Thomas Lindner zum
neuen Prisidenten des
Verbands gewéhlt.

Sehr geehrter Herr Dr. Lind-
ner, Sie sind nun knapp zwei
Jahre Prisident des VDMA
und stehen einem Verband
vor, dessen Wort Gewicht
hat. Sie betrachten sich als
zur letzten Unternehmer-
generation gehorend, der
Englisch als Fremdsprache
reicht. Welche Sprachen soll-
ten kiinftige Unternehmer
noch beherrschen?

Dr. Lindner: Die Antwort
liegt meines Erachtens auf
der Hand: Chinesisch! Chi-
na ist bereits heute eine der
wichtigsten und groRten
Wirtschaftsnationen der
Welt. Der Einfluss Chinas
auf die globalen Markte
wird kiinftig weiter und ste-
tig wachsen. Neben Sprach-
kenntnissen sind meines Er-
achtens aber vor allem auch
interkulturelle Kompetenzen
gefragt. Es reicht nicht, Chi-
nesen nur rein sprachlich zu
verstehen, sondern es geht
vor allem darum, Chinesen
und die chinesische Art und
Weise zu denken, zu handeln
und zu fiihlen wirklich zu be-
greifen.

Das Jahr ist fast vorbei.
Bisher haben deutsche
Unternehmen gute Monate
gesehen. Wird es so weiter-
gehen?

Dr. Lindner: Wir sind in der
Tat gut, viel besser als erwar-
tet, ins Jahr 2012 gestartet.
Aber der Schwung lasst nach.
Zudem verzogern die schlep-
pende Erholung in China und
Indien sowie die Unsicher-
heiten im Euro-Raum den

weltwirtschaftlichen Expan-
sionsprozess. Fir das laufen-
de Jahr rechnen wir deshalb
mit einer Maschinen-Pro-
duktion auf dem Niveau des
Jahres 20m.

Spanien, Italien und Grie-
chenland, drei Linder mit
Gewicht in Europa, kimpfen
mit ihren Schulden. Wie
schitzen Sie die Gefahren
fiir den Euro und den Export
ein?

Dr. Lindner: Die Lage ist
ernst. Schon jetzt konnen wir
die Folgen der Schulden- und
Eurokrise in unseren Expor-
ten ablesen. Ein Scheitern
des Euro hatte nicht nur fiir
den sehr exportorientierten
Maschinen- und Anlagenbau
unabsehbare Folgen. Hier ist
kluge Politik gefragt.

Halten Sie es fiir richtig,
Banken, die sich iibernom-
men haben, zu retten? Wire

Dr. Thomas Lindner ist seit 1984 personlich haftender und geschéaftsfiihrender Gesellschafter der
Groz-Beckert KG und wurde im Oktober 2010 Prasident des VDMA. Daneben hat er noch zahlreiche
weitere Mandate inne. Dazu zdhlen: Vizeprasident des BDI, Vizepradsident der IHK Reutlingen und
Mitglied im Aufsichtsrat der Dragerwerke, Liibeck.
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es nicht sinnvoller, diese zu-
sammenbrechen zu lassen,
um so die Geld-Zockerei zu-
riickzudrangen und dariiber
hinaus Mittel zu haben, um
die Realwirtschaft anzukur-
beln?

Dr. Lindner: Grundsatzlich
sollten insolvente Banken
schlieBen mussen. Aber die
weltweit  unkontrollierba-
ren Kettenreaktionen nach
dem Zusammenbruch von
Lehman Brothers haben ge-
zeigt, dass ein Banken-Crash
brandgefahrlich sein kann,
solange die Bankenregulie-
rung unzureichend ist. Und
letzteres ist leider immer
noch der Fall. Die Politik wird
als Feuerwehr leider weiter-
hin gebraucht. Klare Kon-
trollen in ganz Europa fiir die
Banken sind notwendig.

Es werden gerade Weichen-
stellungen vorgenommen
mit dem Ziel, eine Fiskal-
und gar eine politische
Union der EU zu erreichen.
Begriindet wird dies mit
der Bekimpfung der mo-
mentanen Banken- und
Wirtschaftskrise. Halten Sie
diesen Weg fiir wiinschens-
wert und legal?

Dr. Lindner: Ja. Den Euro
kann es auf Dauer nur als
Wahrung eines homoge-
nen und stabilen politischen
Raums geben. Fir seine Zu-
kunft sind deshalb entschlos-
sene Schritte hin zu einer
weiteren politischen Vertie-
fung der Europaischen Union
ohne Alternative.

Sollte fiir diesen Schritt eine
Volksabstimmung stattfin-
den?

Dr. Lindner: Die Biirgerin-
nen und Biirger miissen
hinter einer solchen weitrei-
chenden Malinahme stehen.
Ich bin aber etwas zogerlich,
ob es hierzu in Deutschland
einer Volksabstimmung
bedarf, denn in einer parla-
mentarischen  Demokratie
entscheidet zuvorderst das

Parlament. Letztendlich ist
jedoch maRgebend, was das
Bundesverfassungsgericht
uns hierzu mit seiner Beur-
teilung der Verfassungslage
vorgibt.

Wir haben in der BRD 2,8
Millionen Arbeitslose und
doch Facharbeitermangel.
Was lauft falsch?

Dr. Lindner: Wir haben hau-
fig das Problem, dass der re-
gionale Bedarf der Wirtschaft
an Arbeitskraften und das
existierende Angebot nicht
zusammenpassen. Denken
Sie zum Beispiel an die Ar-
beitslosenquote von unter
vier Prozent in Baden-Wirt-
temberg und in Berlin von 12
Prozent. Ein noch groReres
Problem ist das qualifikato-
rische Ungleichgewicht: Die
berufsspezifische Arbeitslo-
senquote fiir Maschinenbau-
er und Industriemechaniker
pendelt seit fiinf Jahren bei
circa vier Prozent. Dagegen
ist jeder dritte Hausmeister
arbeitslos.

Seit lingerer Zeit beklagen
Unternehmen die nach-
lassende Ausbildungsreife
eines grof3en Teils der
Schulabgénger. Sehen Sie
das auch so?

Dr. Lindner: Ein Klagen
hilft uns nicht weiter. Po-
litik und Industrie miissen
sich in einer gemeinsamen
Kraftanstrengung gegen
den aufziehenden Engpass
an hochqualifizierten Fach-
kraften stemmen und unge-
nutzte Potentiale im Inland
heben. Viele unserer Mitglie-
der engagieren sich bereits
in dieser Richtung: Ein gutes
Mittel sind friihe Kooperati-
onen zwischen Schule und
Unternehmen.

Versagt hier nicht auch die
Politik, die zu wenig Lehrer
einstellt, um ausfallenden
Unterricht zu vermeiden?

Dr. Lindner: Die Politik ware
gut beraten, trotz sinkender

Schiilerzahlen in den néachs-
ten Jahren unterproportio-
nal Lehrerstellen abzubauen.
Vielmehr sollten die Klas-
sen verkleinert werden. So
konnte man die Qualitat der
Schulbildung spiirbar verbes-
sern und die Chancen Schwa-
cherer erhéhen.

Die Qualifizierung verla-
gert sich viel zu oft in die
Betriebe, die versdaumtes
Schulwissen ausgleichen
miissen. Die Politik erhofft
sich eine Besserung, wenn
Schulen, wie die Hauptschu-
le, abgeschafft und mit der
Realschule zusammengelegt
werden. Ist dieser Weg klug
oder eher fatal fiir Hand-
werk, Industrie und Schiiler?

Dr.Lindner: Man kann schon
den Eindruck gewinnen, dass
es das oberste Ziel nach je-
der Landtagswahl ist, das
Schulsystem auf den Kopf
zu stellen, quasi als Beweis
fir Innovationsorientierung
und Modernitat. Ich halte
diese Input-Orientierung der
Politik fur falsch und emp-
fehle starker auf den Output
des Schulsystems zu achten.
Wir sollten uns lieber mit
der Frage beschaftigen, ob
Schule heute adaquat auf
das Berufsleben vorbereiten
kann. In unseren Lehrplanen
fehlt technikorientierter Un-
terricht und eine ordentliche
Berufsvorbereitung.  Dafiir
kann man weder Schiiler
noch Lehrer verantwortlich
machen, hier ist die Politik
gefragt, Lehrplane wieder
starker an den praktischen
Lebenswirklichkeiten zu ori-
entieren.

Aus der Politik kommt der
Vorschlag, spanische Ju-
gendliche auszubilden, um
die dortige Jugendarbeitslo-
sigkeit zu bekdimpfen. Wie
ist Thre Meinung dazu?

Dr.Lindner: Die Attraktivitat
der beruflichen Ausbildung
in Deutschland strahlt weit
liber Deutschlands Grenzen
hinaus und wird unter an-
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derem mit der geringen Ju-
gendarbeitslosigkeit in Ver-
bindung gebracht. Hierfir
sind nicht zuletzt unsere Un-
ternehmen verantwortlich,
die sich stark engagieren. Mit
Sicherheit stehen auch Be-
werbern aus Spanien bei ge-
eigneten Voraussetzungen
Ausbildungsplatze offen.

Die Energiewende ist fiir
viele Unternehmen mittler-
weile zum Risiko geworden.
Sehen Sie Handlungsbedarf?

Dr. Lindner: Die Energie-
wende birgt Chancen und
Risiken. Sie ist ein Investiti-
onsprogramm fiir den Ma-
schinen- und Anlagenbau,
Treiber fiir Innovationen und
unsere Vorreiterrolle sichert
Chancen auf Wachstums-
markten. Richtig ist auch,
dass wir vor enormen Her-
ausforderungen stehen. Das
kann beim weltweit in dem
Tempo einzigartigen kom-
pletten Umbau des Energie-
systems auch nicht anders
sein. Wir mussen durch eine
bessere Synchronisation
des Ausbaus erneuerbarer
Energien und der Netze fir
Systemstabilitat und Versor-
gungssicherheit sorgen. Wir
bendtigen ein neues Strom-
marktdesign und Rahmen-
bedingungen fiir den Bau
fossiler Kraftwerke und mis-
sen erneuerbare Energien in
den Markt integrieren. Und
wir miissen Wege finden,
die energieintensiven Indus-
trien, deren Wettbewerbs-
fahigkeit durch steigende
Strompreise gefahrdet ist,
hier zu sichern, um die ge-
samte Wertschopfungskette
in Deutschland zu halten.

Wenn der Strompreis weiter
steigt, wird die Produktion
in Deutschland zu teuer,
zudem konnen sich immer
weniger Menschen den
Strom leisten, wodurch der
Inlandskonsum zuriickgeht.
Was ist zu tun?

Dr. Lindner: Die Energieko-
sten sind einer von mehreren

Faktoren, wenn es um die
Bewertung des Produktions-
standorts Deutschland geht.
Was uns auszeichnet, sind
hochqualifizierte Fachkrafte
und unsere Innovationsstar-
ke, die uns in vielen Berei-
chen zu Weltmarktfiihrern
machen. Aber: Der Umbau
des Energiesystems kostet
und die mittelfristig entste-
henden Mehrkosten miissen
getragen werden - von al-
len. Die Aufgabe, vor der wir
stehen, lautet: erstens Mehr-
kosten durch ein koordinier-
tes Vorgehen von Politik auf
Bundes- und Landerebene,
Industrie und allen Beteilig-
ten so gering wie moglich
zu halten und zweitens ent-
stehende Strompreissteige-
rungen, wo moglich, durch
Verbesserung der Effizienz
abzufedern. In Industrie und
Haushalten gibt es weiter
groBe Potenziale, die er-
schlossen werden miussen.
Auch der neue Bundesum-
weltminister Herr Altmaier
betont neuerdings die Be-
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zahlbarkeit von Energie. Wir
sollten darauf achten, dass
das magische Zieldreieck der
Energiewende: Versorgungs-
sicherheit, Umweltfreund-
lichkeit und Bezahlbarkeit
wieder gleichgewichtige Zie-
le bekommt.

Halten Sie die CO,-Abgabe
fiir sinnvoll oder ist dies ein
fiir die Wirtschaft gefahrli-
ches Instrument?

Dr. Lindner: Der Emissions-
handel ist grundsatzlich ein
sinnvolles Instrument. Uber
das System handelbarer Zer-
tifikate mit einem festen
Cap wird sichergestellt, dass
okologische Ziele erreicht
werden — und zwar auf dem
o6konomischsten Weg. Die
Gefahr, die aktuell von dem
System ausgeht, halte ich fiir
eher liberschaubar. Was wir
allerdings schon jetzt benéti-
gen, ist eine friihzeitige Fest-
legung der Parameter fiir den
Emissionshandel fiir die Zeit
nach 2020 — und zwar nach

Méoglichkeit eingebettet in
ein Uberregionales System.
Ersteres schafft Planungs-
sicherheit und zweiteres
bannt die Gefahr von Pro-
duktionsverlagerungen an
Standorte ohne ein solches
Handelssystem.

Wie sich zeigt, funktioniert
heute der Wettbewerb unter
den Benzinmultis nicht
mehr. Was fiir eine Art
Mobilitits- beziehungsweise
Antriebsmix ist aus Threr
Sicht sinnvoll, um den Wett-

bewerb unter kiinftigen,

neuen Energieanbietern
aufrechtzuerhalten, damit
Mobilitit nicht zu einem
Luxusgut wird?

Dr. Lindner: Der Trend
zur Hybridisierung der An-
triebstechnik im Automo-
bilsektor und EU-Vorgaben
zur Emissionsreduktion bei
Fahrzeugflotten werden
zu einem Riickgang des
Kraftstoffverbrauchs  fiih-
ren. Langfristig unterstiitzt



auch die Elektromobilitat
diese notwendige Ressour-
censchonung. Der Umsatz
fossiler Kraftstoffe fiir den
Individualverkehr geht kiinf-
tig also eher zuriick. Es ist
erstaunlich, dass beispiels-
weise der zunehmende Ab-
satz von Hybridfahrzeugen
in Japan das Tankstellennetz
dort derzeit bereits ausdiin-
nen lasst. Eine zunehmende
Elektrifizierung bringt neue
Energieanbieter ins Spiel
und erfordert entsprechend
angepasste  Geschaftsmo-
delle. Die Vermarktung von
Strom als Energiequelle wird
dabei voraussichtlich mit
Mobilitatsangeboten  (iber
Car Sharing und Leasingmo-
delle verkniipft. Als Beitrag
zur Energiewende sind die-
se Ansdtze zu unterstitz-
ten. Langfristig rucklaufige
Steuereinnahmen fiir fossile
Energietrager diirfen daher
nicht Uber Strompreiserho-
hungen kompensiert wer-
den.

Auch die moderne Kommu-
nikation birgt Gefahren. Ist
es eine gute Entscheidung,
die Betriebs-EDV in die Cloud
auszulagern.?

Wir koénnen noch keinen
Trend feststellen, die kom-
plette Unternehmens-IT in
die Cloud auszulagern. Unse-
re Mitgliedsfirmen sind eher
in der Evaluationsphase, um
potentielle Einsatzfelder fir
Cloud-Computing zu identifi-
zieren. Man kann auch nicht
von guter oder schlechter
Entscheidung sprechen. Es
geht vielmehr darum, nicht
schwarz-weill zu denken,
sondern fiir das eigene Un-
ternehmen die technolo-
gisch weiterfiihrenden und
wirtschaftlich sinnvollen Lo6-
sungsansatze zu finden und
diese dann konsequent um-
zusetzen.

Was raten Sie den Unter-
nehmen, die sich trotz aller
Gefahren entscheiden, die
Cloud zu nutzen? Welche Da-
ten sollten keinesfalls hoch-

geladen und welche Dienste
keinesfalls genutzt werden?

Clouds sind nicht gefahrli-
cherals eigene,unzureichend
abgesicherte IT-Systeme.
Eine 100%ige Sicherheit kann
sowieso nicht gewahrleis-
tet werden. Umso wichtiger

AMB STUTTGART

ist der verantwortungsvolle
Umgang mit geschaftskriti-
schen Daten, also dem Know-
how des Unternehmens. Ne-
ben der Identifikation des zu
schitzenden Know-how und
klarer Sicherheitsrichtlinien
gilt es, die Mitarbeiter noch
starker einzubeziehen und
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Stets Fit — selbst
bei grofler Kilte

Normale Standard FFKM-
Werkstoffe konnen nur bis
circa -15 Grad Celsius einge-
setzt werden. Fir bestimmte
Anwendungen ist das zu we-
nig. Spezielle mit Additiven
versetzte ~ FFKM-Werkstoffe
konnen zwar eine gewisse
Tieftemperaturflexibilitdt er-
reichen, aber haufig nicht tiber
einen langen Zeitraum. Die
Additive entweichen bei Tem-
peraturwechseln, die zum Bei-
spiel auch bei Druckwechseln
auftreten konnen, aus dem
Werkstoff und dieser verliert

Fasenschnitt mit
Roboter-Technik

Ein Problem beim Fasen-
schnitt ist die Notwendigkeit
einer hochdynamischen Werk-
zeugnachfilhrung  mit  der
ganzen Maschine. Die dafiir
erforderliche Achsdynamik der
Fiihrungsmaschine ist nur mit
kostspieliger Antriebstechnik
realisierbar. Eckelmann hat
nundiePerspektive umgekehrt
und ein Fasenaggregat entwi-
ckelt, das die Werkzeugspitze
zum alleinigen Dreh- und An-
gelpunkt macht. Durch einen

dadurch zunehmend die Tief-
temperaturflexibilitdt und so-
mit Dichtungseigenschaft.

Die Perlast-Forschungs-
abteilung von COG konnte
nun durch die gezielte Ver-
anderung der molekularen
Polymerstruktur eine langan-
haltende Tieftemperatur-
bestandigkeit bis -40 Grad
Celsius des neuen Perlast ICE
G75LT erreichen und so eine
dauerhafte Dichtungsfunkti-
on im Tieftemperatureinsatz
uberhaupt erst ermoglichen.
Neben diesen herausragenden
Produktmerkmalen weist die-
ser Compound durch die ge-
ringe Durchlassigkeit (Perme-
abilitat) ein duBerst geringes
Quellungsverhalten auf und
ermoglicht daher eine lange-
re Lebensdau-
er in Ventilen, E E
Pumpen und
Gleitringdich-
tungen.

www.cog.de

von Roboter-Kinematiken
bekannten fixen Tool-Center-
Point bleibt die Werkzeugspit-
ze bei der Eckelmann-Lésung
in Bezug auf das Werkstiick
wahrend des gesamten Bahn-
verlaufs immer in derselben
Position. Das Werkzeugkoordi-
natensystem bewegt sich also
mit dem Werkzeug mit. Der
Brenner wird dafiir um eine C-
Achse nachgefiihrt: mit einer
Drehgeschwindigkeit von
120 Grad/s und bis zu einem
Drehwinkel von + 540 Grad.
Der Plasmabrenner ist mit
einer Geschwindigkeit von 100
Grad/s um * 45 Grad schwenk-
bar (A-Achse). Die in das Fasen-
aggregat integrierte Z-Achse
korrigiert CNC-gesteuert den
Abstand zur Werkstiickober-
flache mit einer Geschwindig-
keit von 125 mm/s. Insgesamt
erzielt das Aggregat damit
eine Genauig-

keit von + o5 E E
Millimeter am it

Tool-Center- -
Point. Er

www.eckelmann.de
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Wetterfest ohne

Beschichtung

Mit dem Optim 550 W-Bau-
stahl reagiert Ruukki auf die
gestiegene Nachfrage nach
wetterresistenten, hochfesten
Baustdhlen. Der Optim 550
W-Baustahl widersteht Korro-
sionsangriffen und macht eine
weitere Oberflichenbehand-
lung uberfliissig. Bei spezieller
Farbbeschichtung gewahrleis-

tet der Stahl ’il:t.-
eine  bessere E' I."E
Haftung  als
herkdmmliche

Baustahle. E

L

|
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Der Kalte trotzen

Fir Windanlagen stellt der
Werkstoff  EN-GJS-400-18U-
LT den Standardwerkstoff fiir
Bauteile wie Rotornaben und
Achszapfen dar. Mit ihm las-
sen sich AnlagengréfRen von
800 kW bis zu 7,5 MW rea-
lisieren. Fir Windanlagen in
arktischen Regionen hat die
Meuselwitz Guss Eisengiesse-
rei GmbH nun einen Werkstoff
entwickelt, der einerseits die
Festigkeit eines EN-GJS g4o0
-18 erreicht und andererseits

die Kerbschlag- |
arbeitswerte E

eines EN-GJS
350-22- LT be-
sitzt.

www.bdguss.de

Mobile Analyse

Produktmangel durch feh-
lerhafte Basismaterialien sind
teuer und unndtig. Wer im
Rahmen von Eingangskontrol-
len oder Qualitatssicherungs-
maRnahmen die verwendeten
Werkstoffe mit einem mobilen
RFA-Spektrometer von ana-
lyticon instruments tberpriift,
ist auf der sicheren Seite. Der
tragbare Analysator priift die
Elementzusammensetzung
der Materialien in Sekunden-
schnelle und zeigt die exakte
Legierungszusammensetzung
auf dem Display an. Dabei ar-
beitet dieses »Handlabor« vol-
lig zerstorungsfrei. Dank einer

Besonders fix

und hitzefest

Mit Loctite 401, 406 und 454
sind dreiKlebstoffprodukte auf
dem Markt, die selbst Einsatz-
temperaturen von bis zu 120
Grad Celsius widerstehen. Loc-
tite 401 ist der Sofortklebstoff
fiir den universellen Einsatz. Er
ist ebenso geeignet fiir Gum-
mi, Kunststoffe und Metalle
wie fiir Holz, Papier, Kork oder
Leder. Auch fiir glatte, saure
Oberflachen, zum Beispiel gal-
vanisierte oder chromatierte
Bauteile ist er ideal. In weni-
ger als fuinf Sekunden erreicht
der farblose und transparente
Klebstoff seine Anfangsfestig-
keit. Gleiches gilt fiir die So-
fortklebstoffe Loctite 406 und
Loctite 454, die mit ihrer ver-
besserten Rezeptur ebenfalls
hoheren Temperaturen von bis
zu 120 Grad Celsius widerste-
hen. Loctite 406 ist besonders
geeignet fiir die Verklebung
von Gummi, Kunststoffen
und Elastomeren. Nach einer
Oberflachenvorbehandlung
mit dem Polyolefin Primer

integrierten und erweiter-
baren  Werkstoff-Datenbank
kann das Hightech-Instrument
tausende Legierungen zuver-
ldssig bestimmen. Haufige
Anwendungen sind beispiels-
weise die Analyse von Chrom-,
Edel- und Werkzeugstahlen,
Nickel-, Messing- und Bronze-
Legierungen oder Titan- und
Aluminium-Legierungen. Die
Modellvariante >Airc ist mit
einem  Siliziumdriftdetektor
ausgerustet und analysiert
auch die »leichten Elemente«
Mg, Al, Si, P, S. Diese Gerate eig-
nen sich vorziiglich um etwa
den Mgund Si-Gehaltin Alumi-
nium-Legierungen zu bestim-
men oder um Rein-Aluminium
von AIMg zu unterscheiden.
Das Modell XL3 kann zudem
Schweilndh-
te und
verwendeten
SchweilRdrahte
Uberpriifen.

www.analyticon-instruments.de

Loctite 770 lassen sich sogar
Kunststoffe auf Basis von Po-
lyethylen, Polypropylen und
Polytetrafluorethylen verkle-
ben. Das farblos-transparente

Produkt erreicht innerhalb
von zwei bis zehn Sekun-
den seine Anfangsfestigkeit.
Loctite 454 ist ein Universal
Sofortklebstoff-Gel, das nicht
tropft und somit ideal ist fiir
Anwendungen an senkrech-
ten Flachen und uber Kopf.
Es klebt Papier, Holz, Kork,
Schaumstoff, Leder, Pappe, Me-
talle und Kunststoffe. Einsatz-
temperaturen Ny
von bis zu 120 E E
weitern massiv

das Einsatzfeld. E:

Grad Celsius er-
www.henkel.com
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Heifireinigungsgeréte Fiir Werkstatt und Betrieb

ph-cleantec

w mit Sicherheit saubere Ergebnisse

Kennen Sie schon
die neue Erfolgs-
formel fiir die
automatisierte
Teilereinigung?

g
e
’ﬂi%iae'-w@g‘

Niederdruck-HeilBreiniger
Fiir die automatisierte
Teilereinigung

- einfache Integration in lhre
bestehende Automation

- chemiefreie, schonende
Reinigung mit Niederdruck

- geringe Investitionskosten

ph-cleantec GmbH
GutenbergstraRe 14 | 70736 Fellbach
Telefon: +19 711 518 06-00
Telefax: +19 711 518 09-94
E-Mail: info@ph-cleantec.de

www.ph-cleantec.de
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Bewahrtes nun mit Automation
C 22 U von Hermle noch flexibler

Das bereits in 2010 ent-
wickelte CNC-Hochleis-
tungs-Bearbeitungszent-
rum C 22 U dynamic von
Hermle kann jetzt auch
vollautomatisiert betrie-
ben werden.

Der Palettenwechsler PW 150
wurde speziell fur die Werk-
stlickabmessungen der C 22
konzipiert und kann Trans-
portgewichte von bis zu 250
kg inclusive Palette befordern.

Das System besteht aus ei-
ner NC-gesteuerten Fahrein-
heit und einer Dreheinheit mit
Doppelgreifer. Beide Einheiten
sind platzsparend links neben
der Maschine positioniert und
ermoglichen einen komplett
freien Zugang zum Arbeits-
raum der Maschine. Der Pa-
lettenwechsler muss fiir den
Transport nicht demontiert
werden, bendtigt keine Boden-
befestigung und ist beim Kun-
den schnell und einfach an die
Maschine adaptiert.

Der Clou des Palettenwechs-
lers ist der Doppelgreifer mit
dem man gleichzeitig zwei
Paletten mit jeweils 150 kg
Transportgewicht oder bei
einseitiger Anwendung eine

—

Palette mit bis zu 250 kg Trans-
portgewicht ein- und aus-
bringen kann. Der maximale
Werkstiickkubus hat einen
Durchmesser von 400 mm
bei einer maximalen Werk-
stiickhéhe von 370 mm. Dies
entspricht ungefahr den zu
bearbeitbaren Werkstiickab-
messungen der C 22.

In der Standardausfiihrung
kénnen bis zu sechs Paletten,
mit dem zusatzlichen Speicher
bis zu 11 Paletten im Einsatz
sein. Der seitliche Rustplatz
bietet ideale Voraussetzungen
fir hauptzeitparalleles Riisten.

Palettenwechselvorgang: Die
Spindel fahrt in die Parkposi-
tion ins Werkzeugmagazin.
Das Dachteil und der Falten-
balg der linken Seitenwand
werden gemeinsam geoffnet
und geben somit den Zugang
fir die Fahr-/Dreheinheit mit
adaptierten Doppelgreifer
frei. Der Doppelgreifer dockt
wahrend dessen eine Palet-
te an und fahrt diese durch
den seitlichen Zugang des
Bearbeitungszentrums in den
Arbeitsraum. Mit der freien
Seite des Doppelgreifers wird
die Fertigteilpalette auf dem
NC-Schwenkrundtisch ange-
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dockt und angehoben. Mit ei-
ner 180 Grad-Drehung werden
die beiden Paletten getauscht
und die Rohteilpalette auf den
Tisch aufgesetzt. Die Fahr-/
Dreheinheit beférdert die Fer-
tigteilpalette in den Speicher
oder auf den Rustplatz.

In einer weiteren Variante
konnen auch mehrere Bear-
beitungszentren verkettet
und mit einem erweiterten
Palettenwechsler kombiniert
werden.

Hochste Flexibilitat

Das Maschinenkonzept ist
auf hochstmogliche Flexibili-
tat in der Tischauslegung, der
Spindelvarianz, des Fluid- und
Spanehaushaltes und der Auf-
stellmoglichkeiten ausgelegt.
Auch mogliche Ausbaustufen
und die Hermle- typischen Au-
tomationslésungen wie Palet-
ten- oder Werkstiickwechsler
sind bereits angedacht.

Beim Grundaufbau der C 22
wird auf die bei Hermle be-
wahrte modifizierte Gantry-
Bauweise in Mineralgussaus-
fihrung aufgesetzt. Hier sind
drei Achsen im Werkzeug

Das Bearbeitungszentrum C 22 U dynamic von Hermle besitzt einen seitlich adaptierten Paletten-
wechsler. Dieser ist in der Lage, Transportgewichte von bis zu 250 Kilogramm zu beférdern.

und bei der Flinfachs-Version
zusatzlich zwei Achsen im
NC-Schwenkrundtisch. ~ Mit
optimal an die maximale
WerkstiickgroBe  angepass-
ten Verfahrwegen von X-Y-Z
450/600/330 mm versehen
und konsequent auf bis zu
fiinfachsige ~ Anwendungen
ausgelegt, stellt die C 22 das
ideale Bearbeitungssystem fiir
die Teilefertigung mit hochs-
ten Genauigkeiten, kleinsten
Toleranzen und besten Ober-
flachengiiten dar.

In der Dynamik-Version sind
in allen drei Linearachsen Be-
schleunigungen von 15 m/s?
(1,5 g) bei Eilgangsgeschwin-
digkeiten bis 50 m/min. mog-
lich. Dies ergibt, in Kombina-
tion mit den Torque-Motoren
in den Achsen C und A, eine
hohe Maschinendynamik fiir
schnellere Prozesszeiten und
kiirzere Arbeitsablaufe.

Das platzsparend in den
Grundkorper integrierte ring-
formige  Werkzeugmagazin
arbeitet nach dem Pick-up
Prinzip, wechselt die Werkzeu-
ge sehr schnell (4,5 Sekunden
Span-zu-Span Zeit) und bietet
Platz fur 55 (65) Werkzeuge
mit Aufnahme SK40/HSK A 63
(HSK A 50/HSK E 40).

Optional ist ein Zusatzma-
gazin mit 43 oder 87 Platzen
erhaltlich, um auch hoch kom-
plexe Werkstiicke oder ganze
Produktfamilien ohne weitere
Riistvorgange komplett bear-
beiten zu kénnen.

Der Anwender hat die Wahl
zwischen vier Hauptspindel-
antrieben mit Leistungen bis
37 kW, Drehmomenten bis
80 Nm und Drehzahlen von
15.000, 18.000, 30.000 und
42.000 min™.

Die NC-Schwenkrundtisch-
Funktionalitat der Hermle
Maschinen setzen seit Jah-
ren weltweit den Mafstab
in der Fiinfachs-Technologie.
Bestechend an der C 22 sind



auch der, ausgehend von den
GroRRenverhadltnissen bei den
Wettbewerbern, im Verhaltnis
zur Stellflache groBte Arbeits-
raum sowie das Bedienkon-
zept. Zum einen gewahrleistet
die sehr gute Zuganglichkeit
zum Arbeitsbereich und damit
zu den Spannsystemen bezie-
hungsweise den Werkstiicken
ein freies Arbeiten.

Fir einen idealen Spane-
fall ist der Arbeitsraum >ohne
Ecken und Kanten«< gestaltet.
Je nach Spaneaufkommen ste-
hen eine Spanerutsche oder
verschiedene  Spaneforderer
zur Verfligung.

Der Clou dabei ist, dass der
Spaneforderer — je nach Auf-
stellsituation — sowohl nach
hinten als auch an der linken
beziehungsweise der rech-
ten Seite angeordnet werden
kann. Samtliche Kiihlgerate
sind in die homogene Maschi-
nenverkleidung in Kasetten-
struktur integriert.

Steuerungsseitig wird die
Heidenhain iTNC 530 oder die
Siemens 840 D sl angeboten.
Neu ist dabei das sehr kom-
fortable Bedienfeld mit dem
bis zu 30 Grad schwenkbaren
19-Zoll-Bildschirm. In Kombi-
nation mit dem um + 100 mm
hohenverstellbaren  Bedien-
pult kann das Bediensystem

Tischvarianten

« Starrer Aufspanntisch
mit Aufspannfldche
600 x 630 mm und
maximaler Tischbelastung
von 750 kg

« NC-Schwenkrundtisch mit
Schneckenantrieb.

Tischplatte @ 320 mm
Tischplatte @ 450 x 360 mm
C-Achse mit Schneckenantrieb
A-Achse mit einseitig mechani-
schem Antrieb links
Schwenkwinkel von + 135 Grad

Tischbelastung 300 kg

« NC-Schwenkrundtisch
mit Torqueantrieb.

Tischplatte @ 320 mm
Torqueantrieb in der C-Achse
A-Achse mit Tandem-Torque-
Antrieb, mechanischem
Tandemantrieb oder einseitig
mechanischem Antrieb rechts
Schwenkwinkel von + 135 Grad
Tischbelastung 100 kg

jederzeit individuell an jeden
Benutzer angepasst werden.
Die C 22 ist als sogenannte
»Hakenmaschine« aufgebaut,
weist eine Vierpunkt-Auflage
auf, benétigt kein Funda-
ment, und ist als komplette
Einheit zu transportieren.
Die einzelnen Aggregate sind

Die neue Pumpengeneration von KNOLL. Auf den ersten Blick grasgriin. Nochmals hingeschaut:
spart Energie, mindert CO,-Emission, senkt Lebenszykluskosten. KNOLL Maschinenbau GmbH,

nach dem Offnen der Tiiren
sofort frei zuganglich. Diesbe-
ziiglich ware noch zu erwah-
nen, dass die genial-einfache
Auffahrsicherung mit Kollisi-
onsabfrage natiirlich ebenso
beibehalten wurde wie die
bewahrten Stauchhiilsen, so-
dass bei einem Spindelcrash

Genau
betrachtet:
energie-
effizient

tatsachlich nur die Spindel-
hiilse ausgetauscht werden

muss, wodurch Eu E

sich die Repa-

raturkosten im it
Rahmen hal- '.'-

ten. E .

www.hermle.de

D-88348 Bad Saulgau, Tel. +49 (0) 7581/2008-0, www.knoll-mb.de

I

[s] AMB Stuttgart
18.-22.09.2012
T Halle 6, Stand 6C38

E\) Lag er

It works

|ieferbar

KNOLL
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Mit vier Spindeln zum Erfolg
Stuckkostensenker aus Saalfeld

Die Samag Saalfelder
Werkzeugmaschinen
GmbH stellt auf der dies-
jahrigen AMB das vier-
spindlige Bearbeitungszen-
trum MFZ 4-4W aus. Durch
die besondere Steifigkeit
der gesamten Maschine ist
die Zerspanung nicht nur
von Aluminium, sondern
auch von Stahl- und Guss-
teilen problemlos méglich.

Kernstiick des Vierspindlers
MFZ 4-4W ist die 3-Achs-Ein-
heit mit einteiligem Spindel-
kasten. Diese besteht aus ei-
nem stabilen Y-Konsolrahmen
mit flachem Kreuzschlitten,
auf dem hangend der Spin-
delkasten mit den vier was-
sergekiihlten Motorspindeln
angebracht ist. Hohe Steifig-

keit und Genauigkeit werden
durch den Gantry-Antrieb der
vertikalen Y-Achse garantiert.
Eine verschachtelte Fiihrungs-
struktur mit kurzen Fiihrungs-
abstinden gewahrleistet ei-
nen optimalen Kraftfluss.

Die Verfahrwege betragen
in X-Richtung 225 mm, in Y-
Richtung 500 mm und bei der
Z-Achse 450 mm. Dabei errei-
chen die X- und Y-Achse 0,8 g
und die Z-Achse 1 g Beschleu-
nigung und eine Eilgangge-
schwindigkeit von 60 m/min.
Der Spindelabstand betrigt
3 x 225 mm. Die Spindeln er-
reichen eine Antriebsleistung
von 20 kW und im S1-Betrieb
ein Drehmoment von 72 Nm.

Der Drehzahlbereich ist stu-
fenlos von 50 bis 15.000 min~”
regelbar.Jede Spindelist mit 20
Magazinplatzen fiir HSK-A63-

Vierspindliges BAZ MFZ 4-4W
von Samag: prazise Bearbei-
tung, minimale Nebenzeiten

Werkzeuge ausgestattet. Das
Maschinenbett sorgt durch
seine Hydropol-Fiillung fiir op-
timale Warmeableitung und
beste Schwingungsdampfung.

Die  Werkstuicktragereinheit
besteht aus einer 180 Grad-
Schwenkachse

fir das haupt- E E
zeitparallele 1 it

Beladen und E

Bearbeiten.

www.samag.de

Noch vielseitiger und flexibler
Biglia punktet mit drei Revolvern

Noch mehr Flexibilitit
hinsichtlich  Komplettbe-
arbeitung verspricht die
Erweiterung der Biglia
Quattro-Baureihe: Ab so-
fort stehen die Produkti-
onsdrehzentren des itali-
enischen Herstellers auch
mit drei Revolvern zur
Verfiigung. Die teamtec
CNC-Werkzeugmaschinen
GmbH, Alzenau, prasentiert
das Top-Modell B 465 Y3
erstmals auf der AMB 2012
in Stuttgart

Das neue Produktionszen-
trum B 465 Y3 von Biglia hat
seine besondere Starke in der
Komplettbearbeitung, fiir die
es mit einer Vielzahl Achsen
ausgestattet ist. So verfiigen
Haupt- und Gegenspindel

Das neue Biglia-Produktionszentrum »B 465 Y3¢, erganzt als Drei-
Revolver-Maschine die erfolgreiche Quattro-Baureihe.

liber eine C-Achse, und die drei
Biglia Servo-Revolver sind mit
einer zusatzlichen Y-Achse
ausgestattet. Die extrem sta-
bilen Revolver sind auBerdem
sehr schnell (Schaltzeit o,15
sec). lhre jeweils zwolf Stati-
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onen kdnnen mit angetrie-
benen Werkzeugen bestiickt
werden, die durch hohe Stei-
figkeit und Prazision tiberzeu-
gen. Sie zeichnen sich durch
ein sehr hohes Drehmoment
von 47 Nm aus, womit sich

zum Beispiel Gewinde bis
M16 in Stahl schneiden lassen.
Beim Frasen wird eine Zer-
spanleistung von bis zu 350
cm3/min erreicht. Mit Hilfe
von Mehrfachhaltern kénnen
sogar bis zu 24 Werkzeuge
pro Revolver gespannt wer-
den. Wie die anderen Model-
le der Quattro-Baureihe gibt
es auch die Drei-Revolver-
Maschinen mit unterschied-
lichem Stangendurchlass:
Sie sind flir Durchmesser 45,
65, 70 und 8o mm erhaltlich.
teamtec stellt neben Biglia-

und Sigma-Ma-
schinen auch E E
Linetec-Dreh-
maschinen aus. EI

OKK-BAZs und
www.teamtec-gmbh.de



Trumpfkarte fur Serienfertiger
Wellenbearbeitung leicht gemacht

Nach der Vorstellung der
Vertikaldrehmaschine VL
2 P mit Pendeltechnik auf
der EMO 2011 prisentiert
Emag nun auf der AMB
die neu entwickelte VT
2-4 fiir die Wellenbearbei-
tung.

Schon die AuRenmaRe der
Maschinen VL 2 P und VT 2-4
fur kleine Flansch- und Wel-
lenteile machen deutlich:
Hier kommt ein besonderes

Die neue VT 2-4 von Emag ist eine vierachsige Wellendrehma-

Maschinenkonzept auf den
Markt. Die Maschinen sind
nur 1600 Millimeter schmal.
Auf diese Weise ist es moglich,
mehrere Maschinen nebenei-
nander aufzubauen und nur
wenig Raum zu verbrauchen.
Eine platzsparende  Pro-
zesskette ist gewissermalen
bereits in der Konstruktion
der einzelnen Anlagen mit-
gedacht. Auch die Bedien-
zugange zu den einzelnen
Maschinen passen sich dieser

-

schine fiir Wellen bis 400 mm Linge und 100 mm Durchmesser

Spulentechnik
Erwarmung
Kiihlung
Bedienung

Mehr

Grundbedingung an. Der An-
wender kann alle relevanten
Steuerungseinheiten und Zu-
gange einfach von vorne be-
dienen. Gleichzeitig lasst sich
die gesamte Peripherie an der
Hinterseite erreichen — auch
das ist wichtig, wenn eine
Verkettung der Anlagen ge-
wiinscht ist.

Das Maschinendesign ist klar
auf Produktivitit ausgelegt.
Anwender sollen in jedem De-
tail die fiir sie beste Losung
auswahlen konnen. So steht
fiir die Flanschbearbeitung die
zweispindlige Vertikaldrehma-
schine mit Pendeltechnik >VL 2
P« zur Verfligung. Hier pendelt
der Werkzeugrevolver zwi-
schen den beiden Arbeitsspin-
deln. Wahrend ein Werkstiick
beladen wird, befindet sich das
andere in der Bearbeitung. Auf
diese Weise sinken die Neben-
zeiten massiv. Bei Zykluszeiten
von 20 Sekunden kann sogar
die Produktivitait von mehr-
spindligen Maschinen erreicht
werden.

Fiir die Wellenbearbeitung
steht mit der »VT 2-4¢ eine
vierachsige Vertikaldrehma-
schine zur Verfiigung. In bei-
den Maschinen kommt ein
160er-Drehfutter zum Einsatz,
mit dem sich auch sehr kleine

Je HAIMER, je besser.

Power Clamp Comfort NG
Anwendungsbereich

Geeignet fiir Schrumpffutter
kinderleicht
Wiederholbarkeit des Schrumpfvorgangs
www.haimer.com

Haimer GmbH | Weiherstrasse 21| 86568 Igenhausen | Deutschland
Telefon +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de | www.haimer.com

Schrumpfspannung von Werkzeugen
@3-32mm
ca. 5 sec

trocken, sauber, schnell

Drehteile bearbeiten lassen.
Der groRtmogliche Werk-
stlickdurchmesser betragt

100 Millimeter, die maximale
Drehlange bei Wellen betragt
400 Millimeter und die ma-
ximale Lange der Futterteile
liegt bei 150 mm.

Beide Maschinen setzen auf
das Pick-up-Prinzip — die Ma-
schinen beladen sich gewis-
sermafBen selbst. Bei der Fut-
termaschine VL 2 P libernimmt
diese Aufgabe die Hauptspin-
del, bei der Wellenbearbeitung
in der VT 2-4 sind dafir die
beiden Revolver zustandig. Fur
jede Aufgabenstellung geris-
tet ist der Werkzeugrevolver
mit zwolf Werkzeugplatzen,
wobei bei der VT 2-4 fiir die
Vier-Achsbearbeitung natiir-
lich zwei Revolver zum Einsatz
kommen.

Alle Werkzeugplatze des
Revolvers lassen sich mit an-
getriebenen Werkzeugen aus-
statten, die vor allem durch
die Drehzahl von 6000 min"
und das Drehmoment von
20 Nm punk-
ten kénnen.
Schnittstelle
ist jeweils eine
VDI 30.

www.emag.de

AMVB
b~

18.-22.9.2012, Stuttgart

Besuchen Sie uns in Halle 1, Stand C 59

Alle

Quality Wins.

beliebig

Werkzeugaufnahmen
Schrumpftechnik
Auswuchttechnik
Messgerate

Tool Management

HAIMER.



QuickePoint® -
Werkstiickspannung auf
den Punkt gebracht!

stand AO1
Das flexible
Nullpunktspannsystem
fur samtliche
Aufspannsituationen...

v" An jede WZM nachristbar!

v Nur 27mm stark

v Haltekrafte bis 6.000kg

v" Wiederholgenauigkeit < 0,005mm
v Modulare Bauweise

“NIANG

TECHNIK.de

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

Mehr Produktions-Power
durch Werkzeug-Sonderlosungen

Werkzeuganwender verlangen
langlebige Qualitit, die Arbeitsab-
ldufe optimiert und zur Kostensen-
kung beitrigt. Ein Unternehmen,
das seit fast 50 Jahren diese Forde-
rungen erfiillt, ist die Firma Kempf
GmbH aus Reichenbach an der Fils.

Ob Fraser, Bohrer, Wendeschneidplatten,
Rollier-, Stech- oder Entgratwerkzeuge -
seit 1962 hat sich Kempf auf Prazisions-
werkzeuge spezialisiert. Das vielfdltige
und technisch anspruchsvolle Programm
des Unternehmens reicht von standardi-
sierten Losungen bis hin zu Sonderwerk-
zeugen, die individuell auf ihren jeweili-
gen Einsatz hin konstruiert werden.

Dienstleistung — so lautet das Schliissel-
wort in der Unternehmensphilosophie.
Denn Geschaftsfiihrer Peter Hedrich und
seine Uber 20 Mitarbeiter wollen mehr
sein als nur einer von vielen Anbietern.
Kempf versteht sich als Mittler und Be-
rater. Das heiBt: Der Anwender bekommt
bei Kempf eine Losung, die genau seinen
Anforderungen entspricht .

Kompetenz und Unabhangigkeit sind
dabei Grundsteine des Erfolgs, und als
Partner namhafter Werkzeughersteller
im In- und Ausland findet das Unterneh-
men fiir fast jeden Anwender und jede
Aufgabe die passende Losung. Dabei ist
der Vertrieb von Qualitatswerkzeugen

2,5-mal mehr Vorschub in Alu: 8-schneidi-
ge Grooving-Star-Kombifraser von Kempf

anderer Hersteller nur eines der Stand-
beine. GroRen Wert legt Kempf auf die
eigenstandige Entwicklung von Sonder-
werkzeugen aller Art im Kundenauftrag.

Umfangreiche Engineering-Leistungen
ermoglichen es dem Kunden, bereits in
der Konstruktionsphase optimale Bedin-
gungen fiir die jeweilige Applikation zu
schaffen. Dadurch lassen sich oft schon
im Vorfeld eines Werkzeugeinsatzes er-
hebliche Potenziale zur Senkung der Fer-
tigungskosten nutzen.

Der Gesamtprozess entscheidet

Notig ist dazu die Betrachtung des ge-
samten Fertigungsprozesses: Welches
Material soll bearbeitet werden? Was
soll am Ende dabei herauskommen?
Welche Maschinen mit welchen Bear-
beitungsmoglichkeiten stehen zur Ver-
fligung? Wenn diese Fragen geklart sind,
entwickeln Kempf-Spezialisten gemein-
sam mit dem Anwender ein Werkzeug,
das dessen Produktionsanforderungen
100-prozentig erfiillt und begleiten ihn
von der Planung bis hin zum Serienein-
satz.

Im Mittelpunkt steht dabei ein optima-
les Verhaltnis von Performance zu Kos-
ten, denn Wirtschaftlichkeit wird nicht
nur Uber hohe Standzeiten erreicht.
Wichtig ist auch, wie viele Teile in wel-
cher Qualitat in gegebener Zeit bearbei-
tet werden kénnen. Manchmal kommt
es hier auf die richtige Beschichtung,
manchmal auf die Drehzahl und den Vor-
schub, manchmal auf reduzierte Umrust-
zeiten an. Oftmals ist es auch sinnvoll,
ausgetretene Wege zu verlassen und
zum Beispiel mit einem pfiffigen Werk-
zeug zwei oder mehr Arbeitsschritte in
einer Aufspannung zu erledigen. Mit sol-
chen Lésungen hat Kempf seine Kunden
schon zu manch unerwarteter Produkti-
vitatssteigerung verhelfen kénnen.

Mit dieser Kompetenz hat sich das Kempf-
Team in der metallverarbeitenden Indust-
rie einen hervorragenden Namen gemacht.
Nahezu alle Deutschen Automobilherstel-
ler und fast alle ihre groRen
Zulieferer stehen auf der E"-‘E
Kundenliste. So gefestigt,
lasst sich gelassen in die
Zukunft schauen.

[=] ==
www.kempf-tools.de
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»Abwackeln« war gestern
Entgraten der modernen Art

Die Heule Werkzeug AG hat ihr
bekanntes Cofa-Sortiment nach
unten erweitert. Nun konnen mit
den Cofa-Werkzeugen Bohrungen
ab Durchmesser 2.0 mm vor- und
riickwiérts in einem Arbeitsgang,
ohne drehen des Werkstiickes oder
dndern der Spindeldrehrichtung,
entgratet werden.

Die Konzeption des Cofa C2 / C3-Werk-
zeugsystems liberzeugt. Ein kompaktes
und gleichzeitig einfaches Funktionsprin-
zip machen Voreinstellungen am Werk-
zeug unnotig. Das mechanisch sauber ge-
fiihrte und auswechselbare Entgratmesser
aus Hartmetall, 1dsst sich schnell und ein-
fach von Hand oder in einer Vorrichtung
austauschen. Das bewahrte Cofa-Funk-
tionsprinzip garantiert eine gleichmaRi-
ge Entgratung (radiusformig) an ebenen
und unebenen Bohrungskanten, auch in
schwer zerspanbaren Werkstoffen wie
rostfreier Stahl, Titan oder Inconel.

Das Cofa C2 / C3-Entgratsystem ist be-
sonders kompakt und modular aufge-
baut. Die kleinen Werkzeuge werden in
zwei StandardgrofRen angeboten: Cofa
C2 fiir den Bohrungsbereich 2 bis 3,1 mm,
Cofa C3 fiir den Bohrungsbereich 3 bis 4,1
mm. Die Nutzlange des Cofa C2-Werkzeu-
ges betragt 15 mm und beim C3-Werk-
zeug 20 mm. Die Entgratstarke ist beim

Heules neues, weltweit patentiertes Cofa
C2 / C3-Entgratsystem im Einsatz

Ausgabe o1

Nockenwellenquerbohrung: vor- und
riickwartsentgratung in einem Durchlauf

C2 circa 0.5 mm und beim C3 circa 0.7 mm.
Ein entsprechendes Messerprogramm ist
im Angebot.

Die grofite Herausforderung fiir die Ent-
wickler von Heule war die Sicherstellung
eines einfachen Messerwechsels fiir je-
dermann. Dazu muss man wissen, dass
die kleinsten Entgratmesser ohne Hilfs-
mittel kaum greifbar sind. Die erarbeitete
Losung besticht. Die Entgratmesser wei-
sen namlich eine sogenannte >Montage-
hilfe« auf. Diese besteht in einer Verlange-
rung des Messerhinterteils, die nach der
Messermontage, an der vorgegebenen
Bruchstelle, abgetrennt wird.

Mit diesem neuen Produkt vergro-
Rert Heule sein Werkzeugangebot fiir
die GroRserienproduktion aber auch
fiir kleine mechanische Werkstatten.
Kleinstbohrungen werden vom Heule
Cofa C2 / C3-System in hoher Qualitat
entgratet. Durch das beidseitige Entgra-
ten der Bohrung in einem Arbeitsgang
hat das Einschneidersystem einen au-
Rerst positiven Einfluss auf die Kosten-
effizienz.

Bei einem namhaften Hersteller von No-
ckenwellen mit einem monatlichen Out-
put von zwei Millionen Nockenwellen,
sind die neuen Produkte erfolgreich im
Einsatz. Es laufen immer vier Werkzeuge
gleichzeitig. Die Prozessverbesserung ist
enorm. Bisher wurde mit Bohrern durch
wechselndes Einfahren in die Haupt- so-
wie die Querbohrung der Grat »abgewa-
ckelt« und die Kante danach mit einer
Burste poliert.

Dieser unsichere Prozess ist mit Cofa
von Heule nun Geschichte und der Kun-

de ist begeistert von der
Zuverlassigkeit und dem E E
Cofa C2-C3-Werkzeugsys-

"
tems. E ]
www.heule.com
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Power-Klemmung zum
Hochleistungsdrehen

Zur AMB prasentiert CeramTec unter
anderem das neue Tragerwerkzeug- und
Klemmsystem »S3«. Es bietet hochste Pro-
zesssicherheit und minimalen Wartungs-
aufwand bei der Hochleistungsdreh-
bearbeitung. Praxistests beweisen das
Leistungsvermogen des Systems: Im Ein-
satz beim Schruppen einer Bremsscheibe
wurden mit einem Spannfinger, der bei
der Bearbeitung direkt dem Spaneflug
ausgesetzt ist, 370000 Bremsscheiben
mit HPC-Schnittdaten absolut prozess-

B kosaET

Mechatronik fiir
komplexes Zerspanen

Auf der AMB prasentiert die Komet
Group ihre modular aufgebauten Kom-
Tronic U-Achssysteme. Sie bestehen im
Wesentlichen aus einem kompakten Plan-
drehkopf mit Einfachschieber, der mittels
Servomotor und Gewindespindel ange-
trieben wird. Energie und Daten werden
berlihrungslos induktiv Uber einen seg-
mentférmigen, an der Spindel montierten
Stator in den U-Achskopf iibertragen. So
sind die mechatronischen U-Achssysteme
automatisch einwechsel- «l
bare NC-Achsen - eine E E
fir komplexe Bearbeitun-
gen anbietet. E

Losung, die sich vor allem
www.kometgroup.com
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sicher bearbeitet. Hohe Standzeiten von
Schneidstoffen und die Prozesssicherheit
von Werkzeugsystemen im HPC-Einsatz
werden wesentlich durch die Art der Ein-
bringung und Verteilung der Klemmkraft
in das Werkzeugsystem bestimmt. In
Verbindung mit dem neu entwickelten
Tragerwerkzeug- und Klemmsystem S3
realisiert CeramTec die neue ODC Force-
Klemmtechnik. Im Zusammenwirken mit
einer neuen konstruktiven Auslegung
von Werkzeug- und Spannelementen, der
IKS-PRO-Spannmulde und der Verwen-
dung neuer Werkstoffe, kann ein hochst
zuverlassiges Einsatzverhalten erzielt
werden. Die Auslegung von S3 mit der

Verzahnen mit sehr
geringer Schnittkraft

Sandvik Coromant hat eine neue, leicht
schneidende Wendeschneidplatte mit
PL-Geometrie entwickelt, die den An-
wendungsbereich des Verzahnungsfra-
sers »CoroMill 170« erweitert. Da mit ihrer
Hilfe die Schnittkrafte reduziert werden
kénnen, ist die PL-Geometrie vor allem
eine hervorragende Option fiir kleinere
Verzahnungsfrismaschinen. Zudem wer-
den eine geringere Leistungsaufnahme
sowie hohere Standzeiten erreicht. Die
neue Wendeschneidplatte besitzt einen
positiven Spanbrecher, der neben uner-
wiinschten Schnittkraften auch Vibrati-
onen minimiert. Wahrend die leistungs-
starke PM-Geometrie die beste Wahl fiir

neuen ODC-Force-Klemmtechnik sorgt
fiir eine optimale Aufteilung der Klemm-
kraft und damit fiir eine absolut prozess-
sichere Klemmung der Schneidplatte. Ein
Drittel der aufgebrachten Klemmkraft
wirkt direkt kraft- und formschliissig auf
die Schneidplatte. Diese wird dadurch
prozesssicher gespannt. Zwei Drittel
der Klemmkraft sorgen dafir, dass die
Schneidplatte durch eine Riickzugbewe-
gung des Spannelements in den Platten-
sitz hineingezogen wird und sich dadurch
gleichformig abstitzt. In Verbindung
des S3 mit der IKS-PRO-Muldentechnik
bietet die Muldenform einerseits eine
optimal flachige, gleichmaRige Vertei-
lung der Klemmkraft und Ubertragt an-
dererseits die Rickzugsbewegung des
Spannelements auf die Schneidplatte.
Die Muldenform und die Gestaltung des
Spannelements ermoglichen es, dass die
Klemmkraft vor der Schneidplattenmit-
te eingebracht wird. Ein Aufsteigen der
Schneidplatte im Platten- El:l

sitz wird damit auch unter
schwierigen Arbeitsbedin- s
gungen prozesssicher un-
terbunden.

rF
/f"'

|
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Standard- und Hochleistungsmaschinen
ist, punktet die neue PL-Geometrie — bei
einer maximalen Spandicke von weniger
als 0,510 mm —mit einer um 20 Prozent ge-
ringeren Leistungsaufnahme. Durch Nut-
zung der Sorte GCi030 werden mit der
neuen Wendeschneidplatte sowohl die
Stabilitat als auch die Schnittgeschwin-
digkeit erhoht. Typische Anwendungen
in Stahl sind Schruppbearbeitungen von
Innen- und Aulenverzahnungen Dbei
Zahnradern im Modulbereich 12-22. Der
empfohlene Vorschub fiir

die PL-Geometrie ist ge- E E
ringer als bei den CoroMill

[=].7)

170-Wendeplattengeome-

trien PM und PH.



Schnittleistung grof
Energiebedarf klein

Beim Bearbeiten von GroRteilen ist ein
effizientes Frassystem erforderlich. Da
die Zeiteinsparung bei rohen Oberfla-
chen eine grof3e Rolle spielt, bevorzugen
Anwender groBere Schnitttiefen. Gleich-
zeitig gilt das Ziel, an den Arbeitsspindeln
moglichst wenig Leistung zu verbrauchen.
Der neue Fraser sMaximill 271-17¢< von Ce-
ratizit erfillt genau diese Anforderungen.
Er meistert Schnitttiefen von bis zu 8,4
Millimetern — bei Stahl, rostfreiem Stahl
und Eisenguss. Bei der Entwicklung des
neuen Frasers legte Ceratizit das Augen-
merk besonders auf die Geometrien. »Mit
einer speziellen Technik haben wir kom-
plett umlaufende, doppelt positive Frei-

Gewindebohrer mit
dem gewissen Plus

Der neue >Paradur Eco Plus¢, der Top-
seller unter den Gewindebohrern der
Kompetenzmarke Walter Prototyp, bietet
noch mehr Performance als sein Vorgan-
ger.Der Grundlochgewindebohrer mit be-
sonders groRem Anwendungsspektrum
besticht sowohl durch hohe Standmen-
gen als auch durch eine exzellente Pro-
zesssicherheit. Mit einem aus HSS-E PM
gefertigten Werkzeugkérper, wahlweise
mit THL- oder TiN-Beschichtung, duRerer
oder innerer Kiihlung mit radialem oder
axialem KiihImittelaustritt, eignet sich

flachen gefertigt. Dadurch schneidet der
Fraser besonders weich«, erlautert Mario
Wolf, Produktmanager bei Ceratizit. Das
heiBt fur den Anwender: Maximill 271-17
verbraucht im Vergleich zu herkémmli-
chen Frasern 20 Prozent weniger Leistung
und frast dabei deutlich tiefer. Zudem
handelt es sich fiir den Anwender auch
wirtschaftlich gesehen um eine attrakti-
ve Werkzeuglésung. Mit acht nutzbaren
Schneidkanten kann der Fraser effektiv
genutzt werden und steigert deutlich die
Produktivitat. Bei der Geometrie der Wen-
deschneidplatte wurde darauf geachtet,
dass die Schneidkanten abfallend sind.
Das ermoglicht einen schalenden Schnitt.
Die Schnittkrafte verteilen sich gleichma-
Rig und dadurch auch die Temperatur.
Neben Maschinenbau, Automobilindu-
strie und mittlerer Schwerzerspanung,
hat Maximill 271-17 auch in der Schiffs-
bau- und Olindustrie groRen Erfolg. Dort
werden Teile mit Nickel-Basislegierungen
eingesetzt, die beim Be-
arbeiten zah und abrasiv
sind. Diese bearbeitet der
Fraser miihelos —dank po-
sitiver Einbaulage.

www.ceratizit.com

der Grundlochgewindebohrer fiir ein
extrem grolRes Anwendungsspektrum.
Zum Werkstoffportfolio zahlen beispiels-
weise Bau- und hochfeste Stahle von
350 N/mmz2 bis 1400 N/mm2, generell
langspanende oder kurzspanende Werk-
stoffe, abrasive und zum Aufschweilien
neigende Materialien, rostfreie Stahle,
Kugelgraphit- und Temperguss, kurz-
oder langspanende Kupfer-/Aluminium-
legierungen. Das Multitalent schneidet
Gewinde in Grundlocher bis zu einer
Tiefe von 3xD. Der Prototyp Paradur Eco
Plus bietet bis zu 30 Prozent hohere
Standmengen im Vergleich zum bishe-
rigen Stand der Technik. Die vielseitige
Verwendbarkeit schlagt sich auch auf die
Fille der BaugrofRen nieder. Aufgrund des
Kundenbedarfs produziert Walter das
bislang von M2 bis M42 lieferbare Werk-
zeug inzwischen bis M64. AuBerdem sind
Ausfiihrungen fiir metrische Feingewin-
de M6x0,75 bis M22x1,5 lieferbar, ferner
auch Ausfiihrungen fiir Zollgewinde

UNC2 bis UNC3/4, UNF4 .

bis UNF5/8 und G1/8 bis _E lE E E
G1.Teilweise sind auchVa- L i

rianten mit Linksgewinde [=]

im Standard verfligbar. E . 9 Camtek '

www.walter-tools.com

OPTIGAM

GAD/CAM SYSTEM

AMB
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centrinos: Eine lange Fiihrung sorgt fiir
nur minimales Abheben beim Spannen
Fortsetzung von Seite 15

notwendig. Vorbei ist die Zeit, wo derar-
tige Schraubstocke mit Drehmoment-
schlisseln angezogen wurden. Per Hand-
rad wird beim grepos-5X die Spannkraft
vorgewahlt. Diese Spannkraft, die zwi-
schen o und 40 kN stufenlos einstellbar
ist, kann durch eine einfache 200-Grad-
Rechtsdrehung des Spannschliissels ohne
groBe Kraftanstrengung aufgebracht
werden. Der geringe Abstand zwischen
Spindel und Werkstilickspannung stellt
sicher, dass die Kraft von maximal 40 kN
zuverl3ssig und konstant vorhanden ist.
Damit ist es problemlos moglich, emp-
findliche Teile ebenso wie robuste Werk-
stiicke ohne Gefahr des Herausreif3ens zu
bearbeiten.

Dank eines Trapezgewindes ist der be-
wegliche Backen rasch positioniert, was
die Einrichtezeit sehr in Grenzen halt.
Durch die vollstandige Kapselung ist die
Spindel keinerlei Verschmutzung aus-
gesetzt, was dem Pflegeaufwand zugu-
tekommt. Das Gressel-Produkt ist dank
austauschbarer Backen sehr vielseitig

Der grepos-5X eignet sich ganz besonders
fiir Flinfachs-Maschinen.

einsetzbar. So sind beispielsweise Gripp-
Backen zum Schruppen ebenso orderbar,
wie Prismenbacken zur Aufnahme zylind-
rischer Teile.

Wer zwischendurch besonders grof3e
Teile spannen muss, braucht keinen gro-
Reren Kraftspanner vorhalten. Es geniigt,
den beweglichen Backen iiber einen zwei-
ten Grundkorper zu schieben und eine
Zugstangenverlangerung zu montieren.
Durch diesen Kniff konnen mit dem gre-
pos-5X Teile von Papierstarke bis 749 Mil-
limeter Linge sicher gespannt werden.
grepos-5X gibt es zur AMB als grepos-5X-
S. Zwei unterschiedliche Grundkorperlan-
gen und eine niedrigere Bauhohe bringen
49 mm mehr Arbeitsraum in der Z-Achse.
Die Grundkorperlange 265 mm ist ideal
fiir Rundtische mit 270 mm Durchmesser.

Die wohliberlegte Konstruktion der
Gressel-Produkte setzt sich bei den Pro-
dukten centrinos, gripos, solinos und den
Spanntiirmen fort. Die centrinos-Baurei-
he eignet sich besonders fiir Serienarbei-
ten. Die gekapselten und robusten Spann-

Die solinos-Reihe gibt es in mechanischer
und hydraulischer Ausfiihrung

korper gibt es in den GréfRen 65 und 100.
Spane kénnen durch die Kapselung nicht
an die Spindel, was den Reinigungsauf-
wand minimiert. Eine sehr lange Fiihrung
der Spannbacken sorgt fiir nur minima-
les Abheben beim Spannvorgang. Der
centrinos bietet in der GroRe 100 bis zu
30 kN Spannkraft. Leicht austauschbare
Aufsatzbacken ermdglichen das einfache
Bearbeiten von Zunderteilen ebenso, wie
von geschliffenen Teilen.

Durch seinen symmetrischen Aufbau ist
der centrinos pradestiniert fiir die Fiinf-
achsbearbeitung, eignet sich aber eben-
so fiir den Einsatz auf Grundplatten und
Spanntiirmen. Centrinos meistert prob-
lemlos Mehrfachspannungen und lange
Teile, indem mehrere centrinos entspre-
chend kombiniert werden.

Mit dem gripos hat Gressel einen Ma-
schinenschraubstock im Portfolio, dessen
Spannung auf Zug erfolgt, was ein Durch-
biegen des Schraubstockkorpers verhin-
dert. Er besitzt eine Schnellverstellung
und eine stufenlos einstellbare Spann-

Die solinos-Baureihe eignet sich hervorragend fiir mechanische oder hydraulische Mehrfachspannungen.
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kraft mit patentierter Hebel-Schnell-
spannung.Auch bei diesem Schraubstock
lassen sich die Backen rasch wechseln.
Kraftige Nut- und Federverbindungen
sorgen fiir Stabilitat. Durch einen beson-
ders geringen Demontageaufwand ist
der gripos leicht zu reinigen. Natirlich
steht auch dem gripos die ganze Brei-
te an Spannbacken zur Verfliigung, die
Gressel im Programm hat..

Die solinos-Reihe ist eine ganz beson-
dere Reihe. Sie gibt es in mechanischer
und hydraulischer Ausfiihrung. Auch
diese Reihe besitzt eine 100%-Kapse-
lung und modulare Wechselbacken. Drei
GroBen (40/65/100) erlauben ein opti-
males Spannen unterschiedlich groRRer
Teile. Solinos ist insbesondere fiir Mehr-
fachspannungen, Teilapparate und die
Automation pradestiniert. Bis auf den
solinos 40 bieten alle eine zusatzliche
hydraulisch ansteuerbare Ausfiihrung.
Firr diesen Zweck bietet Gressel ein Pny-
mohydraulikaggregat an. Das Aggre-
gat wandelt 6 bar Luftdruck in 200 bar
Hydraulikdruck um. Die Baugrosse 65
hat noch mehr zu bieten: sie besitzt ein
Kupplungs-Schnellwechselsystem, um
die Aluminium Spannbacken rasch zu
wechseln, ohne viele Schrauben l6sen
zu missen. Die neue Baugrosse solinos
100 kann zusatzlich mit einer Pendel-

Durch seine besondere Konstruktion ist das Nullpunkt-Spannsystem »gredoc¢
von Gressel hochprazise und doch sehr schmutzunempfindlich.

platte oder einer Adapterplatte bestiickt
werden. Wendebacken ermdéglichen das
Aufnehmen von unférmigen, rohen, run-
den Werkstiicken. Werden zwei solinos
hintereinander gespannt, kdnnen groRe
Teile problemlos gespannt werden. Zur
AMB wird Gressel solinos 40, solinos 100
und solinos 100 hydraulisch prasentieren.

Es zeigt sich, dass hinter den Gressel-
Produkten ein wohldurchdachtes Kon-
zept steht, dessen Quelle in der eigenen
Praxis zu suchen ist. Denn Gressel setzt
eigene Spannmittel fiir die Fertigung

ebendieser Produkte ein. Dazu werden
auch die Gressel-Spanntiirme verwendet,
die ganz entscheidend zur hohen Genau-
igkeit der Gressel-Spannmittel beitragen.
Durch das tagliche Feedback sind die
Gressel-Konstrukteure in der Lage, ihre
Produkte in kirzester Zeit ="

zu optimieren. Ein Grund E!' E
mehr, sich das Portfolio

von Gressel einmal naher

anzusehen. E

www.gressel.ch
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Der Zeppelin — einem wahren
Giganten der Lufte auf der Spur

Die Geburtsstatte der Zep-
peline befindet sich am Bo-
densee. Genauer gesagt, in
Friedrichshafen, der Stadt,
in der das Erbe des Grafen
von Zeppelin lebendig ist,
als wire die Zeit nur kurz
stehengeblieben. Zwar sind
die groBen Modelle nach
dem Unfall der >Hinden-
burge langst Geschichte,
doch die kleinen Nachkom-
men erfreuen sich bester
Gesundheit. Wer die hoch-
interessante Geschichte der
Luftschifffahrt ergriinden
will, findet keine bessere
Informationsquelle, als im
Original: dem Zeppelin Mu-
seum Friedrichshafen.

Understatement ist das au-
Rerliche Merkmal des direkt
am Ufer des Bodensees gele-

Understatement auBen, hochinteressante Information innen:
das Zeppelin Museum Friedrichshafen.

genen Zeppelinmuseums in
Friedrichshafen. Wer jedoch
die Stufen in die Ausstellungs-
hallen hinter sich gebracht
hat, tritt in eine neue Welt ein,
deren Faszination die nachs-
ten Stunden mehr als fesselt.
Schon der 1:1 Nachbau eines
Teils des Luftschiffs LZ 129,
besser unter dem Namen >Hin-
denburg« bekannt, lasst unver-
mittelt ein Gefiihl des Stau-
nens aufkeimen, wie es wohl
jeder Augenzeuge verspiirt
hat, der mit eigenen Augen
das Original erblickt hat.
Besser als in jeder Fernseh-
Dokumentation werden im
Friedrichshafener ~ Zeppelin-
museum die Dimension eines
Zeppelins und die Art des Rei-
sens mit diesen Verkehrsmit-
teln vor Augen gefiihrt. Wem
ist schon bekannt, welchen

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

Komfort Zeppelin-Passagiere
genossen haben?

In Friedrichshafen l&asst sich
diese Frage anhand eindrucks-
voller Modelle und insbeson-
dere des malstabsgetreuen
Nachbaus eines Teils des Pas-
sagierbereichs klaren. Hier
fehlte es an nichts, was da-
mals, wenn auch in kleinerem
Maflstab, Luxusliner, wie die
Titanic auszeichnete.

Luxus, wie er auch
heute noch selten ist

GroRziigige Aufenthaltsrau-
me waren ebenso vorhanden,
wie Schlafkabinen, die einer
oder zwei Personen den ta-
gelangen Aufenthalt bei At-
lantikfliigen nicht zur Qual
werden lieR3. Selbst einen Lese-

und Postbereich gab es. Hier
konnten Briefe geschrieben
werden, die nach der Landung
weiterbefordert wurden.

Natiirlich verfiigten Zeppe-
line, wie die LZ 129 >Hinden-
burg« oder die LZ 127 »Graf
Zeppelin< auch lber Sanitar-
raume. Das Essen, das den be-
tuchten Passagieren gereicht
wurde, bestand wahlweise aus
bodenstandiger Kiiche, wie
aus erlesenen Gerichten und
Weinen, weshalb der Ruf der
Zeppelin-Kiiche bald ein sehr
guter war.

Diese Art des Reisens ist
selbst im Zeitalter der GroR-
raumflugzeuge nicht erreicht.
Lediglich Giganten, wie der
Airbus A 380 kommen in die
Nahe des Komforts, wie er
damals im >Hindenburg:-

Zeppelin lblich war. Streng

-

Die LZ 129, besser unter dem Namen »Hindenburg« bekannt, war
neben der LZ 130, der »Graf Zeppelin I, das groBte Luftschiff, das
je gebaut wurde. Das Modell im Zeppelin-Museum verdeutlicht
die GroRe dieser Giganten der Liifte.

Nur wenigen Menschen diirfte bekannt sein, welchen Komfort
und wie viel Platz die Zeppeline LZ 129 und LZ 130 boten.



verboten war allerdings das
Rauchen auferhalb des Rau-
cherraumes, was angesichts
des explosiven Wasserstoffs
niemand erstaunt.

Die Benutzung der eigenen
Feuerzeuge war streng verbo-
ten. Fir diesen Zweck gab es
im Raucherraum einen eige-
nen Stewart, der auf Wunsch
Rauchwaren reichte und Feu-
er gab. Damit kein explosives
Gasgemisch in den Raucherbe-
reich eindringen konnte, stand
dieser Kabinenteil unter leich-
tem Uberdruck.

Der Namensgeber, ein
Mann mit Visionen

Ferdinand Graf von Zeppelin,
der Initiator und Namensge-
ber der Luftschiffe, ist ohne je-
den Zweifel in eine Linie zu so
wichtigen Erfindern wie James
Watt, Gottlieb Wilhelm Daim-
ler oder Thomas Alva Edison,
um nur einige zu nennen, ein-
zuordnen.

Er war Leutnant der Wiirt-
tembergischen Armee und
nahm 1863 in Nordamerika am
Sezessionskrieg als Beobach-
ter Teil. In dieser Zeit konnte
er an einer militarischen Bal-
lonfahrt teilnehmen und war
fortan von der Idee beseelt, die
Schwache des Ballons, seine
nicht vorhandene Steuerbar-
keit, zu eliminieren.

Nach dem Deutsch-Franzo-
sischen Krieg 1870/1871 mach-
te er sich auf, die Unzuldang-
lichkeit von Ballons aktiv zu
beseitigen. Die Idee konnte
er jedoch erst nach seinem
Ausscheiden aus dem Militar-
dienst, den er 1891 als General-
leutnant verlieB, aktiv umset-
zen. 1896 wurde Graf Zeppelin
Mitglied im Verein Deutscher
Ingenieure, was seiner Idee
sehr zugute kam, da der VDI
seine ldee,dem Bau eines lenk-
baren Luftschiffs, tatkraftig
unterstitzte.

Wie so viele Erfinder war Graf
Zeppelin der Technik seiner
Zeit weit voraus. Da er die von
ihm bendtigten Motoren und
Getriebe nicht in der erforder-
lichen Qualitat bekam, griin-

dete er kurzerhand eigene
Unternehmen, die passende
Produkte lieferten. Eines dieser
Unternehmen ist ZF, das noch
heute beispielsweise Getriebe
fir die Kraftfahrzeugindust-
rie liefert. Das Unternehmen
lieferte damals Getriebe fiir
die wassergekiihlten 16-Zy-
linder-V-Dieselmotoren  von
Daimler-Benz, die in aulen
angebrachten Gondeln via

Luftschrauben, die auf Druck
arbeiteten, den Zeppelin >Hin-
denburg« mit 8oo bis 9oo PS
antrieben.

Schon damals wurde
Sicherheit grof ge-
schrieben

Zuverlassigste Technik ist in
jedem Luftfahrzeug gerade

gut genug. Damit ausfallende
Motoren das Luftschiff nicht
in einen Spielball der Natur-
gewalten verwandeln, muss-
te rund um die Uhr stets je
ein Monteur in den Gondeln
mitreisen. Seine Aufgabe: bei
plus 45 Grad Celsius und ei-
nem Hollenldarm die Motoren
schmieren und (iberwachen.
Alle zwei Stunden wurde die-
ser Monteur von einem Kolle-

Vorsprung in Sekunden

Jetzt bis zu 75% schneller und effizienter fertigen

Auf rund 500 m? Ausstellungsflache erleben Sie den Vorsprung in Sekunden
mit zahlreichen Neuentwicklungen und Komplettldsungen in Aktion.

Ob Automotive, Aerospace, Maschinenbau, Medizin- oder Prézisionstechnik —
die neuen CHIRON-Fertigungszentren verkirzen Bearbeitungszeiten, reprodu-
zieren hervorragende Oberflachen, komprimieren lhren Fertigungsprozess auf
kleinstem Raum und sparen bis zu 75% Ressourcen. Besuchen Sie uns auf der
AMB in Stuttgart und Uberzeugen Sie sich selbst!

chiron

CHIRON-WERKE GmbH & Co. KG
KreuzstraBe 75
78532 Tuttlingen, Deutschland

www.chiron.de
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Der Gesellschaftsraum bot den Passagieren im Vergleich zu heu-
tigen Flugzeugen groRziigige Flaichen mit tollem Ausblick auf
die Landschaft durch Panorama-Fenster.

gen aus der 12 Mann starken
Gondel-Crew abgeldst. Langer
war es niemandem zuzumu-
ten unter diesen Bedingungen
eine derart verantwortungs-
volle Tatigkeit auszutiben.

In luftiger Hohe stieg der
Monteur von der auf3en ange-
brachten Gondel in den Zep-
pelin, um Platz fiir seinen Kol-
legen zu machen, der fiir eine
neue Uberwachungs-Schicht
die Gondel bestieg.

Ein Pionier in Sachen

Leichtbau
Im Friedrichshafener Zep-
pelinmuseum  kann  man

hautnah sehen, welche Pio-
nierarbeit Graf von Zeppelin
flir den Luftschiffbau leiste-
te. Der Leichtbau mit einem

Aluminiumgerippe ist nur ein
Punkt, der auch heute noch in
der Luftfahrt aktuell ist und
im Zeichen der Energiewende
noch viel mehr Bedeutung er-
halt.

Besucher, die sich die Kon-
struktion der Gerippe naher
ansehen, koénnen erahnen,
welcher Einfallsreichtum not-
wendig war, um einen Zeppe-
lin zu bauen. Alleine schon das
Anbringen der Nieten an engs-
ten Stellen erforderte raffi-
niert konstruierte Werkzeuge.
Teilweise konnten diese Werk-
zeuge durch die hohen Bear-
beitungskrafte nur von zwei
Personen bedient werden, was
heute hydraulische Maschinen
Uibernehmen wiirden.

Die AufRenhiille bestand aus

Baumwollbahnen und Leinen,

die mit Cellon-Lack gestrichen

Jeder Passagier hatte sein eigenes Bett. In der Kajiite befand sich
zudem ein Waschbecken, das zum Platzgewinn wegklappbar

war.

wurden, um die wichtige Straf-
fung der AufRenhiille zu errei-
chen. Durch Beimischen von
Aluminiumpulver wurde ein
Warmeschutz gegen Sonnen-
einstrahlung erzielt. Auf der
oberen Seite wurde zusatz-
lich Eisenoxidpigment auf-
gebracht, um die schadliche
Wirkung von UV-Strahlung
abzuschwachen.

Viel zu wenig ist bekannt,
welche Lésung damalige Zep-
pelin-Konstrukteure in ihrem
Fundus hatten, um Gas in
die Gashiillen zu bekommen,
ohne dass es nach kurzer Zeit
wieder entwich. Kunststoffe
waren damals schlieBlich zum
grofRten Teil noch nicht erfun-
den. Die Losung verbliifft: In
der Friihzeit des Zeppelinbaus
wurde dafiir Rinderblinddarm
verwendet, der gasdicht und

Intoleranz? Ja, bitte!

stabil ist. Fuir die »>Hindenburg«
konnten die Konstrukteure
jedoch schon auf Filmstoff,
Baumwolle und neuartige
Kunststofffolien  zurlickgrei-
fen, die das Naturprodukt
entbehrlich machten. Es zeigt
sich, dass Phantasie und Krea-
tivitdt damals wie heute nétig
ist, um technische Hirden zu
uberwinden.

Sicher und bequem
duch die Liifte

Wenn das Ungliick der >Hin-
denburg« im amerikanischen
Lakehurst nicht geschehen
wire, wire die Ara der Zeppe-
lin-Luftschifffahrt sicher als
Meilenstein in die Geschichte
des Reisens eingegangen. Ob
Sabotage oder elektrostati-

e,

+ Rundlauf max, 3 mg
+ Formagenauigket  max, 10 my
+ Durchmossar max. 1] my

= High-Ent J- Linie fur hr-ipnr

Ach in der kostenoptimerten QUALITATS-LINIE
fir Standardamesendungen erhalilich

GERMANY
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Wer das Gefiihl erleben méchte, das Zeppelin-Reisende friiher hatten, sollte einen Flug mit dem
NT-Zeppelin buchen, der unweit des Zeppelin-Museums seinen Abflugplatz hat.

sche Entladung die Ursache
fiir den Absturz der >Hinden-
burg« war, konnte nie geklart
werden.

Ein Weiterbetrieb der vor-
handenen Zeppeline war an-
gesichts der Verwendung von
hochentziindlichem Wasser-
stoff als Tragergas nicht mehr
akzeptabel und die Verwen-
dung von sicherem Helium aus
politischen Griinden seitens
des damals groRten und einzi-
gen Helium-Produzenten USA
nicht moglich.

Der zweite Weltkrieg bedeu-
tete das endgiiltige Aus fiir
die Zeppelinfahrt. Die noch
vorhandenen Luftschiffe LZ 127
und LZ 130 wurden abgewrackt
und die Luftschiffhallen im
Frihjahr 1940 gesprengt.

Die technischen Leistungen
der Luftschiffe erstaunen auch
heute noch. Immerhin konn-
te die >Hindenburg« von der
Inbetriebnahme am 4. Marz
1936 bis zum Ungliick am 6.
Mai1937 insgesamt 63 Fahrten
nach Nord- und Siidamerika
antreten.

Je nach Windrichtung er-
reichte die >Hindenburg« eine
Geschwindigkeit von 100 bis
150 km/h, was ein wesentlich
hoheres Tempo war, als dama-
lige Luxusliner auf dem Was-
ser schafften. Die bekannte
Queen Mary beispielsweise
schaffte 36 Knoten, was einer

Geschwindigkeit von circa 67
km/h entspricht. Die Passagie-
re konnten also schon in etwa
111 Stunden von Frankfurt am
Main nach Rio de Janeiro rei-
sen.

Nach heutigem Umrech-
nungskurs war diese Reise je-
doch nicht zum ,,Geiz ist Geil“-
Tarif zu haben. Satte 10.000
Euro mussten locker gemacht
werden, ehe man das begehrte
Ticket fiir die >Hindenburg¢ in
Handen hielt.

Wer ein klein wenig das Ge-
fuhl des Reisens via >Hinden-
burg: erleben mochte, sollte

nach dem Besuch des Zeppe-
lin-Museums unbedingt einen
Flug mit dem NT-Zeppelin bu-
chen, der im nur wenige Kilo-
meter entfernten Flughafen
abhebt. Wer weiR, vielleicht
ist ein Vater mit seinem Sohn
unter den Passagieren, der
spater auf den Spuren des
Graf Zeppelin wandeln wird
und eines Ta-

ges die Gigan- E E
ten der Liifte a
wieder aufstei-

gen lasst? En

www.zeppelin-museum.de

-

Nachbau des Zeppelin-Aluminiumgerippes.

Zeppelin Museum Friedrichshafen GmbH
Seestr. 22 / 88045 Friedrichshafen

Tel.: ++49 / 7541 / 3801-0

Offnungszeiten: 9.00 Uhr bis 17.00 Uhr

Eintrittspreise:

Erwachsene: 7,50 Euro
Kinder: 3,00 Euro
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Zerspanungswerkzeuge vom Feinsten

www.duemmel.de



Der Weg zur perfekten Rundheit
Pendelbrucke als Problemloser

Die Kordel Antriebstech-
nik GmbH ist bekannt fiir
ihre hochwertigen Ge-
triebelosungen. Weil in
der Fertigung maximale
Genauigkeit gefragt ist,
setzt das Unternehmen
bei der Bearbeitung run-
der Werkstiicke auf Ino-
zet-Spannbriicken.

Die Kordel Antriebstechnik
GmbH ist ein Familienunter-
nehmen mit grofRer Tradition.
Zu Beginn der siebziger Jahre
machten die Getriebespezia-
listen mit ihren ersten eigenen
Konstruktionen und Sonder-
I6sungen, fiir Landmaschinen
und elektrobetriebene Gabel-
stapler, auf sich aufmerksam.

Heute ist der einstige
Schweil’- und Schlosserbetrieb
ein gefragter Hersteller fiir Ge-
triebelésungen aller Art. Die
Produkte von Kordel —komple-
xe Getriebe im Standard- und
Sonderbau, Einrad- und Rad-
nabenantriebe, Planeten- und
Kegelstirnradgetriebe, Dreh-
kranzlager sowie Gleich- und
Wechselstrommotoren — wer-
den weltweit eingesetzt. Zu
den Kunden zdhlen Landma-

Die Inozet-Pendelbriicken werden einfach auf die Grundbacken
des vorhandenen Spannfutters montiert.

schinenhersteller, Unterneh-
men der Flurférderfahrzeug-
industrie und Hersteller von
Baumaschinen.

»In unserer Fertigung steht
Qualitat an erster Stelle«,
erklart Geschaftsfiihrer Jo-
hannes Kordel. Besonders bei
der Bearbeitung kreisrunder,
empfindlicher Werkstiicke
habe es in der Vergangenheit
jedoch immer wieder Proble-
me mit den konventionellen
Dreibacken-Futtern gegeben:
Durch den hohen Spanndruck
und die ungleichmaRige Ver-
teilung der Krafte kdnnen sich
die Werkstiicke verformen -
sie werden >unrundk.

Deutlicher Vorteil

Auf einer Hausmesse eines
Werkzeugmaschinenher-
stellers erfuhr Kordel Anfang
2010 von dem neuartigen
Spannsystem »lnozet«. Er er-
kannte sofort die Vorteile:
»Uns war sofort klar, dass die
Inozet-Pendelbriicken erheb-
liche Verbesserungen mit sich
bringen. Trotzdem wollten
wir das Spannsystem erst in
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Die Inozet-Pendelbriicken werden einfach auf die Grundbacken
des vorhandenen Spannfutters montiert.

der Anwendung mit unseren
Werkstiicken testen. Heute
kénnen wir sagen: Test be-
standenl« Die Inozet-Pendel-
briicken funktionieren nach
einem einfachen Prinzip: Auf
die Grundbacken des vorhan-
denen Spannfutters montiert,
wirken die Briicken durch ihre
pendelnde Lagerung ausglei-
chend und decken dabei den
gesamten Spannbereich ab.
Das nachriistbare System
macht aus einer Dreipunkt-
Spannung eine Sechspunkt-
Spannung, die deutlich weni-
ger verformungsanfallig ist.
Denn durch die groRere An-
zahl an Spannpunkten wird
die Spannkraft besser verteilt.
»Wir haben unsere Rund-
lauffehler durch den Einsatz
von Inozet halbiert«, bestatigt
Werner Goliling, Leiter der
Dreherei, die Wirksamkeit des
Systems. Die messbaren Tole-
ranzen liegen im Hundertstel-
Millimeter-Bereich

Weil die Pendelbriicken in
der Praxis uberzeugten, stock-
te Kordel den Bestand kon-
tinuierlich auf. Mittlerweile
sind acht Inozet-Systeme im
Einsatz. »Wir haben dadurch
einfach mehr Ruhe in der Fer-
tigunge, erklart Drehermeister
GoBling. Durch den geringen
Ausschussanteil verringerten

sich letztlich auch die Ferti-
gungskosten. Da sich Inozet
fur alle bestehenden Futter
ab einem Durchmesser von
210 mm nachristen lasst, sind
auch die Anschaffungskosten
Uberschaubar.

Teure Sonderspannbacken
werden nicht bendtigt. Be-
denken wegen des hoheren
Gewichtes der Pendelbriicken
kann  Gofling entkraften:
»Die Fliehkraft ist kein Prob-
lem, denn wir kommen an die
Drehzahl, die fiir das System
vertraglich ist, nicht anna-
hernd heran. «

Das Spannsystem Inozet,
das 2010 mit dem Nortec
Award ausgezeichnet wur-
de, ist eine Innovation der
HWR Spanntechnik GmbH.
HWR-Geschaftsfihrer Volker
Henke sieht in diesem Be-
reich nach wie vor ein gro-
Bes Entwicklungspotential:
»Wir wissen, dass am Markt
immer hohere Genauigkei-
ten gefordert werden. Daher
arbeiten wir bereits an einer
Weiterentwicklung des Sys-
tems, um die m
Fertigungsto- E E
leranzen noch- W
mals zu verrin- =

gern.«“ E .
www.hwr-spanntechnik.de



Ein Turbo fiir die Fertigung
Effizient dank NP-Spannsystem

Reduktion der Nebenzei-

ten, Steigerung der Produk-
tivitdt, Risten auBerhalb
der Maschine, flexible Fer-
tigung, Prioritdten andern,
schnell einen dringenden
Auftrag dazwischenschie-
ben - mit Hirschmann-
Spanntechnik alles kein
Problem.

Traditionelle Spanntechnik
ist nicht antiquiert und gerade
bei Einzelteil- oder Kleinserien-
fertigung unverzichtbar. Das
haufige Umriisten der Maschi-
ne ist jedoch sehr zeitaufwen-
dig. Klassischer Ablauf: Ma-
schinentisch von Spanen und
Kihlschmierstoffen befreien,
vorhandene Vorrichtung de-
montieren,  Maschinentisch
nochmals saubern, die neue
Vorrichtung platzieren.

Danach die Suche nach
geeigneten Spannpratzen,
Schrauben, Unterlegklotze

um die Vorrichtung zu befes-
tigen, mit der Messuhr abfah-
ren, ausrichten und endgiiltig
fixieren. Der Zeitaufwand ist
betrachtlich und steht oft in
keinem Verhaltnis zur eigentli-

chen Fertigungszeit des Werk-
stlickes.

Genau hier ist der Punkt
umzudenken: Ein Nullpunkt-
spannsystem ist kein Ersatz
fir die klassischen Spann-
methoden sondern ergdnzt
diese sinnvoll. Der Maschi-
nentisch wird mit einer Stand-
ardschnittstelle versehen die
das Zentrieren, Ausrichten und
das Spannen der Vorrichtung
Ubernimmt.

Seit fast 40 Jahren befasst
sich die Hirschmann GmbH
mit der Entwicklung, der Her-
stellung und dem Vertrieb
von Spannsystemen. Speziell
fiir die spanende Bearbeitung
wurde das modulare, flexi-
ble  Nullpunktspannsystem
»9000¢ entwickelt.

Eine der TischgrofRe und Be-
arbeitungsaufgabe angepass-
te Spannplatte wird direkt auf
den Maschinentisch montiert.
Fir die Werkstlickspannung
werden die bereits vorhande-
nen Spannmittel eingesetzt.
Dazu werden diese entwe-
der auf eine Palette montiert
und einmalig ausgerichtet,
oder direkt mit Zentrier-, Aus-

gleichs- und Spannzapfen
versehen. Fiir die Horizontal-
Bearbeitung werden Spann-
tirme eingesetzt, die eine
kollisionsfreie Bearbeitung der
Werkstiicke ermdglichen.

Ob  Palette, Vorrichtung,
Schraubstock oder Werkstiick:
Ein sekundenschneller Wech-
sel mit definiertem Nullpunkt
und gleichzeitiger Fixierung
wird damit moglich. Wenn
mehrere Maschinentische
mit Spannplatten ausgestat-
tet werden, konnen die Vor-
richtungen flexibel auf allen
Maschinen eingesetzt werden.

Selbst iiber mehrere Bear-
beitungsverfahren >wandert«
der Nullpunkt von Maschine
zu Maschine mit. Zwischen-
kontrollen auf der Messma-
schine werden maoglich, da
das Werkstiick ohne erneutes
Ausrichten wieder in der Bear-

beitungsmaschine positioniert
und gespannt werden kann.

Einen laufenden Auftrag
unterbrechen, um einen drin-
genden Auftrag dazwischen
zu schieben? Dies ist pro-
blemlos moglich. Bei Werk-
stlicken mit langen Laufzeiten
kann dies ganz gezielt geplant
und genutzt werden: Das NC-
Programm wird in mehrere
sinnvolle Schritte unterteilt,
das Werkstiick am Abend
gespannt und wahrend der
Nachtzeit bearbeitet. Wah-
rend des Tages werden die
Jobs mit kiirzeren Laufzeiten
abgearbeitet und am Abend

wieder der |
»Langlaufer« E E
ohne erneutes -
Ausrichten auf- '."
gespannt. E .

www.hirschmanngmbh.com

LAV,

Tauchwascher

fur industrielle Werkzeuge und Bauteile
perfekt fiir Stanz-Nibbelwerkzeuge

Vorteile

intensive Reinigung

¢ saubere Werkzeuge
in kurzer Zeit

¢ einfache Bedienung,

¢ robuste Konstruktion,

aus Edelstahl

* mit verschiedenen

elektrischer Anschluss
notwendig

Schnelle Amortisation

bis in kleinste Zwischenrdume

schnelle Be- und Entladung

Reinigungskorb und Behalter

Reinigungslésungen befiillbar

¢ Betrieb durch Druckluft - kein

Zusatzliche Reduzierung der
Werkzeug- und Personalkosten durch:

¢ erhebliche Verlangerung der
Werkzeug-Standzeit

¢ hohe Zeitersparnis fiir
Maschinenfiihrer & Zeitgewinn
fiir das Riisten der Maschine

Erhéhung der Produktivitat
durch Reduzierung der
Produktionsausfallzeiten durch
verschmutzte Werkzeuge

Ein sekundenschneller Wechsel mit definiertem Nullpunkt und
gleichzeitiger Fixierung wird mit Nullpunkt-Spannsystemen,
wie sie die Hirschmann GmbH anbietet, maglich.

Produktfilm und Amortisationsrechner
uter WWW.lavaspeed.de

DaimlerstraBe 1 - 71263 Weil der Stadt
Telefon 07033 - 699891 www.scs-metall.de
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Roboterhand aus Schwabenland
Uberzeugender Kunststoff-Greifer

R6hm hat einen Kunststoff-
Greifer mit individuell anpass-
baren Backenformen auf den

Sicher gespannt
mit Magnetkraft

Ein Kraftpaket fiir die storkon-
turfreie und flexible Handha-
bung ferromagnetischer Werk-
stiicke ist der Magnetgreifer
»EGM« von Schunk. Die Perma-
nentmagnete des EGM werden
nicht per Pneumatik, sondern
in Sekundenschnelle per Strom
betatigt. Da Energie lediglich
zum Aktivieren und Deaktivie-
ren erforderlich ist, arbeitet der
Greifer besonders energieeffi-
zient. Zudem ist gewahrleistet,
dass die Teile auch bei einem
Not-Aus oder einem plotzli-
chen Stromausfall zuverlassig

Markt gebracht. Zur passge-
nauen Herstellung des Greifers
wird lediglich ein 3D-Modell

gegriffen bleiben. Sein geringes
Gewicht ermoglicht eine hohe
Dynamik. Da der Greifer die
Schutzklasse IP52 erfiillt, ist er
eine ideale Losung zur flexiblen
Beladung von Werkzeugma-
schinen. Es gibt ihn wahlweise
fir die Handhabung flachiger
Teile mit PolgroBen 32 und
50 sowie fiir die Handhabung
runder Teile mit PolgroRe 3o0.
Wahlweise kann er mit zwei,
vier oder acht Polen ausgestat-
tet und damit optimal an alle
gangigen Roboter sowie an
die jeweilige Applikation ange-
passt werden. Unter Idealbe-
dingungen verfiigt der EGM je
nach Ausstattung uber Greif-
krafte zwischen 1,2 und 22,5 kN
und ist fiir Teile bis maximal
147 kg ausgelegt. Aufgrund sei-
ner kompakten
MaRe lasst er
sich auch in be-
engten Raumen
einsetzen.

%
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des Werkstiickes benétigt. Ob
Rundmaterial,  prismatische
Werkstiicke oder Freiformfla-
chen: Der Rohm-Kunststoff-
Greifer RRMP« wird kundenin-
dividuell innerhalb kurzer Zeit
produziert — neuartige Ferti-
gungsverfahren machen dies
moglich.

In der Praxis Uberzeugt der
RRMP durch sein extrem gerin-
ges Gewicht und die gepriifte
Dauerfestigkeit. So ist der
Kunststoff-Greifer bei Rohm,
beispielsweise auf der Bohr-
futtermontagelinie >Extra-RVs,
im taglichen Einsatz erprobt.
Hier kommt es auf absolute
Zuverlassigkeit und Haltbar-
keit an. Der Ausfall einer ein-
zelnen Komponente wiirde
zum Stillstand des gesamten
Montageprozesses  fiihren.
Joachim Hander, Fertigungs-
meister Bohrfuttermontage:

Ergonomischer
Schrumpfen

Die BILZ Werkzeugfabrik
GmbH & Co. KG erhalt den red
dot award. Die erst im Februar
eingefiihrte  Schrumpfgerate-
Serie >ThermoGrip 15G3400¢
hat mit ihrer Gestaltungsqua-
litit die Fachleute begeistert
und die weltweit renommierte
Auszeichnung fiir Produktde-
sign gewonnen. Die 30-képfi-
ge Fachjury lobte vor allem die
Erfillung individueller Kun-
denanforderungen durch ein
modulares Konzept. Die durch-
dachte, ergonomische Bedie-
nung minimiert das Unfall- und

»In unserer Produktion wer-
den mit dem RRMP taglich
rund 16 ooo Bohrfutterhiilsen
bewegt. Wo bisher nach zwei
Millionen Hiiben eine War-
tung notwendig war, lauft der
Kunststoff-Greifer problemlos
weiter. Er hat inzwischen (iber
sieben Millionen Greifzyklen
vollkommen ohne Wartung
und VerschleiR verrichtet. Das
kommt nicht zuletzt unserer
Produktivitat zugute.«

Fiir unbegrenztes, mehrfa-
ches Drehen ist der RRMP auch
in Kombination mit einem
dreifach-Luftverteiler einsetz-
bar. Das Signal der Endlagen-

schalter wird |

hier liber eine E E

Drehdurchfiih- W
o

rung Ubertra- .

gen. E .

www.roehm.biz

Ausfallrisiko. Dank der innova-
tiven  Flussigkeitskihltechnik
kann die Effektivitat gegeniiber
herkdmmlicher  Kontaktkih-
lung um das Zehnfache gestei-
gert und somit eine Energieein-
sparung von bis zu 20 Prozent
erreicht werden. Die Gerdte
prasentieren sich in moderner
Gestaltung und iiberzeugen
durch eine 6konomische Tech-
nologie, die Malstibe setzt,
so die Begriindung der hoch-
rangig besetzten Jury. Das nun
ausgezeichnete Tischgerdt IS-
G3400WK Dbildet den Auftakt
fur die neue Produktfamilie,
die ihren Einsatz vor allem in
Branchen mit hochsten Anfor-
derungen an Geschwindigkeit
und Prazision wie Automobil-
industrie, Medizintechnik, Luft-
und Raumfahrt-

technik sowie E E
Formenbau fin- .
den wird. E

im Gesenk- und
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Minis grofd in
Sachen Spannen

Geringe  Spannmittel-Stor-
kontur und geringere Masse —
Hainbuch’s Antwort auf diese
Anforderungen: >TOPlus minis,
ein Futter mit extra kleiner
Storkontur. Mehr denn je ha-
ben heute Werkstiickrohlinge
geringere Aufmale als dies frii-
her der Fall war. Deshalb steht
dort nicht das Spanvolumen
sondern letztlich die Fertig-
bearbeitung im Vordergrund.
Durch die bessere Werkstiick-
zuganglichkeit konnen mit den
Futtern der Mini-Baureihe kiir-
zere und somit stabilere Werk-
zeuge auf Haupt- und Gegen-
spindel zum Einsatz kommen.
Dies wiederum hat direkten

reddot design award
winner 2012

Einfluss auf die Oberflachengii-
te. Fir Hainbuch einmal mehr
eine echte Herausforderung.
Das Ergebnis eines kreativen
Losungsfindungsprozesses ist
eine ganz neue Futterbaureihe,
bei der die Masse um gut 38
Prozent geschrumpft ist und
der Futterdurchmesser sowie
die Gesamtlange sich beacht-
lich minimiert haben: namlich
um 1/3 beziehungsweise 1/4.
Das macht die »Kleinen« richtig
»Grof3«. Denn die verringerte
Storkontur erleichtert die Wahl
des passenden Werkzeugs und
kommt den geringen, zur Ver-
fligung stehenden Baurdaumen
gerade bei Gegenspindelma-
schinen entgegen. Die gerin-
gere Masse schlagt sich beson-
ders im Serienbetrieb in einem
geringeren Energiebedarf nie-
der. Durch die dynamischeren
Spindelbeschleunigungen ver-
kirzt sich die m
Taktzeit. Und in E E
Summe sinken A
die Kosten je =

Werkstlick. E .
www.hainbuch.de
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Elghtromb

Spannkrifte drahtlos iiberwachen

Das System von Ott-Jakob zur
drahtlosen Uberwachung von
Spannkraften bietet optimierte
Lésungen fiir jeden Einsatzfall.
Die Messwerterfassung von
Kraftaufnehmern erfolgt auf
Basis von Dehnmessstreifen und
bietet Moglichkeiten zu Lang-
zeitmessungen wie auch von
Aufnahmen ganzer Messreihen
mit anschlieBender Datenaus-
wertung. Betrieben wird die Elek-
tronik entweder komplett ener-
gieautark durch den Einsatz der
Transpondertechnologie  oder
mit einer speziellen Batterie, die

eine Laufzeit von bis zu 20 Jahren
bietet. Als Empfangseinheiten
stehen neben einem Handgerat
ein USB-Stick und ein Empfan-
ger zur Montage im Maschine-
ninneren zur Wahl. Mittels Feld-
busskoppler konnen die Daten
vom Empfanger zur Steuerung
geleitet werden und somit bei
Uberschreitung

von Grenzwer- E E
ten zur Alarm- 5 -
triggerung ge-

nutzt werden. E .

www.ott-jakob.de

Ergonomie meets Design

Die neue ThermoGrip® Serie ISG 3400

Bilz Werkzeugspannsysteme werden weltweit
in einer Vielzahl von Anwendungsbereichen und
auf nahezu jedem Maschinentyp eingesetzt.

Den Erfolg verdankt Bilz der konsequenten Neu-

und Weiterentwicklung.

Sie als Kunde stehen bei uns im Mittelpunkt, daher
haben wir flir Inre Wiinsche das ThermoGrip® Bau-
kastensystem entwickelt.
Der innovative Kuhlvorhang flr unsere Tischgerate
macht konturunabhangiges Kiihlen in sekunden-

schnelle mdglich.

www.bilz.de

Besuchen Sie uns in Halle 1/F52 und Halle E1/206

BILZ

in alliance with

.

LMT-TOOLS
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Cleveres PDF-Helferlein sorgt fur
Entlastung der Konstrukteure

Der Alltag von Konstrukteuren wird dann erleichtert, wenn Projektierung und Produktauswahl schnell erfol-
gen, alle benétigten Daten sofort zur Verfiigung stehen sowie importiert werden konnen. Gleichzeitig soll die
Dokumentation komplett erstellt sein. Beim Hydraulikzylinderspezialisten AHP Merkle im Badischen Gotten-
heim mit seinen vielen Tausend Produktvariationen ist das méglich. Der Clou dabei ist: Am Ende stehen alle
benétigten Daten, das komplette Maf3blatt sowie ein 3D-Modell des individuell konfektionierten Hydraulikzy-
linders inklusive freier Rotationsfunktion nun sogar in einer Standard-PDF-Datei zur Verfiigung.

Das umfassende Konstruktions- und
Auslegungstool des Hydraulikzylinder-
spezialisten AHP Merkle in Gottenheim
bei Freiburg gibt es als CD-Variante, als
Programm zur Computerinstallation und
online im Internet — und zwar in 14 Spra-
chen. Der integrierte Zylinderassistent
unterstiitzt Konstrukteure dabei, die pas-
senden Zylinder auszuwahlen, zu konfek-
tionieren und die benétigten Dateien fiir
das eigene CAD-System anschlieBend zu
exportieren.

Geriistet fiir die Globalisierung:
Unterstiitzung mehrerer
Sprachen

Besonders einfach ist der Umgang mit
dem Programm auch deshalb, weil sich
der Bediener nach der Wahl der Pro-
duktgruppe sowie der Dimensionierung
nur noch in einem Fenster bewegt.

Doch nun ist ein entscheidendes Fea-

ture mit hinzugekommen. Erganzend zu
den CAD-Daten lasst sich ein mehrspra-
chiges PDF-Datenblatt erzeugen, das die

Dokumentation noch weiter vereinfacht.
Der Vorteil dabei ist, dass dieses standar-
disierte Datenformat prinzipiell uberall
genutzt werden kann, weil dazu lediglich
der Acrobat Reader notwendig ist. Prak-
tisch ist das in erster Linie bei der schnel-
len Kontrolle, in der festgestellt wird, ob
alle Konstruktionsdetails wie zum Bei-
spiel Kolbenstangenende, Uberstand, Zy-
lindergesamtlange, Befestigungsmalle et
cetera, beriicksichtigt wurden, bevor der
Hydraulikzylinder dann tatsachlich vom
Maschinen- und Anlagenhersteller be-
stellt wird.

Ein zweiter wichtiger Aspekt ist der, dass
die PDF-Dateien eine komplette Doku-
mentation der eingesetzten Hydraulikzy-
linder darstellen. Das bedeutet: Kommt
es spater irgendwann mal zu einer Nach-
oder Ersatzteilbestellung — auch im Rah-
men von Serviceeinsdtzen - sind alle not-
wendigen Daten verfiigbar und lesbar.

Beim Generieren der PDF-Datei werden
drei Seiten erzeugt. Seite eins enthalt alle
notwendigen Informationen iiber Art, Ab-
messungen und Ausstattung des Hydrau-
likzylinders auf einen Blick. Rechts dane-

3 |.GHP MERKLE'
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Auf der zweiten Seite des PDF-Doku-
ments sind viele Informationen aufgelis-
tet, wie etwa das Olvolumen.

ben ist der komplette Hydraulikzylinder
mit samtlichen Anbauteilen wie Lage-
rung et cetera und Zusatzausriistung wie
etwa Endschalter im 3D-Modell zu sehen.
Dieses ist ab der Version 9.0 des Acrobat
Reader moglich.

Dabei lasst sich der Hydraulikzylinder
mit der Maus beliebig dreidimensional
im Raum drehen. Dadurch erhalt der Kon-
strukteur eine realistische Einschatzung
von dessen Form beziehungsweise Di-
mensionierung und erkennt sofort, ob er
alle konstruktiven Details beriicksichtigt
hat.

Praktisch fiir weitere
Planungschritte: alle Angaben
tibersichtlich in der PDF-Datei

Auf der zweiten Seite der erzeugten
PDF-Datei stehen weitere wichtige Infor-
mationen lber den Zylinder sowie das Zu-
behor wie zum Beispiel Endschalter, das
benétigte Olvolumen zum ein- und aus-
fahren des Zylinders sowie das Gewicht.
Solche Angaben sind fiir Konstrukteure
insofern sehr hilfreich, weil sie damit so-
fort weitere Planungsschritte fiir Statik,

Die Moglichkeit, 3D-CAD-Modelle von
Hydraulikzylindern in einem PDF-Doku-
ment drehen zu konnen hat AHP Merkle
neu in sein Konstruktionstool integriert.



Inbetriebnahme und Teilelogistik ohne
Mehraufwand in Angriff nehmen kénnen.
Auf diese Weise kommt es spater nicht zu
Verzogerungen oder gar zu unliebsamen
Uberraschungen beim Versand oder der
Inbetriebnahme.

Die dritte Seite der PDF-Datei eines
ausgewdhlten ~ AHP-Hydraulikzylinders
enthalt ein komplettes 2D-MaRblatt. Da-
rin enthalten sind auch die MaRe fiir ein
eventuell ausgewahltes Zubehor, sodass
auch hier eine hochstmogliche Transpa-
renz gegeben ist.

Vor allem bei Hydraulikzylindern mit
sehr grofRen Hiiben erweist sich die Funk-
tion der »Bauteilkiirzungc als aduBerst
hilfreich. Damit das gesamte Produkt auf

Die dritte Seite des PDFs ist das 2D-MaR-
blatt, bei dem auch Anbauteile, Befesti-
gungen et cetera mit vermaRt sind.

das Blatt passt, ohne eine monstrose Ska-
lierung verwenden zu miissen, wird ein-
fach die tibliche Trennlinie verwendet wie
sie Konstrukteure in ihren Zeichnungen
ebenfalls verwenden.

Kompakt und iibersichtlich:
eindeutige Informationen fiir
die Bestellung

Durch diese drei Seiten mit ihrer Viel-
zahl an Angaben, Darstellungen und Hin-
weisen sind Konstrukteure in der Lage,
alle wichtigen Informationen schnell zu
erfassen beziehungsweise zu bewerten,
bevor sie die Produkte bestellen. Ein wei-
terer Vorteil dieser kompakten Zusam-
menstellung, die im Konstruktions- und
Auslegungstool erzeugt wurde, ist, dass
AHP Merkle dadurch eindeutige Informa-
tionen fiir die Bestellung erhalt. Dadurch
ist das gewiinschte Produkt eindeutig
beschrieben und die Angebotserstellung
kann so erheblich beschleunigt werden -
ein nicht zu unterschatzender Vorteil fiir
Konstrukteure.

Als Erganzung im Zusammenhang mit
der PDF-Erstellung aus dem Konstruk-
tions- und Auslegungstool fiir Hydraulik-
zylinder heraus bietet AHP Merkle noch
eine weitere Option an: Wer beispielswei-

Wird nur das Blatt 3 (MaRblatt) erzeugt,
wird dieses als Vektorgrafik gespeichert
und kann dadurch groR skaliert werden.

se das 2D-MaRblatt fiir eine sehr detail-
lierte Betrachtung nutzen beziehungs-
weise als Konstruktionsvorlage einsetzen
will, kann die Seite 3 der PDF-Datei auch
einzeln generieren.

In diesem Fall wird das 2D-MaRblatt,
das das Programm aus den 3D-Daten
erzeugt, als Vektorgrafik abgespeichert.
Das bedeutet, es ldsst sich beliebig ska-
lieren und ohne Qualitatsverlust entspre-
chend groR darstellen. =
Denn PDF-Dateien lassen
sich ja bekanntermaflen
speichern und auch aus-
drucken.

www.ahp.de

Diebold gewinnt =
zum achten mal!
Goldring-Werkzeuge
Diebold Goldring Spindeltechnologie
JetSleeve® gewinnt \
Euromold Award 2010 d 6
%
0&.00

Vi

Probieren und staunen Sie,
wie Sie 90 % aller Frasprobleme
auf einen Schlag lésen.
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...damit alles glatt geht

Die ECOROLL AG Werkzeugtechnik ist
der fiuhrende Anbieter von Werkzeugen
und Maschinen fur die mechanische
Oberflachenveredelung metallischer
Werkstulcke.

Werkzeuge
& Technologie

fir eine anforderungsgerechte
Oberflachenqualitat

® Glattwalzen
Oberflachen glatten

® Festwalzen
Lebensdauer erh6hen

® Schélen und Glattwalzen
Zylinderrrohrbearbeitung

Besuchen Sie uns

Ty  AMB

Halle E1
www.ecoroll.de Stand 230

Die Ruckfederung
im Mathematik-Griff

Die Mecadat CAD/CAM Computer-
systeme GmbH prisentiert in der
neuen Version 19 der CAD/CAM-
Lésung »Visic ein neues Modul:
Aufbauend auf der seit Version 18
enthaltenen Funktion >Advanced-
Modelling« wurde die Version 19
um ein Modul zur automatischen
Kompensation der Riickfederung
erweitert.

Mit dieser Option unterstiitzt Visi den
Konstrukteur bei der Erstellung entspre-
chend korrigierter Modelle. Denn die
Kompensation des Riickfederungsverhal-
tens von Blechbauteilen, insbesondere
bei hochfesten Materialien, stellt eine
wichtige Aufgabenstellung wahrend der
Werkzeugkonstruktion dar. »Die Artikel
konnen natiirlich Uber die zahlreichen
Schnittstellen direkt importiert werden,«
stellt Ralph Schmitt, Geschaftsfiihrer von
Mecadat, fest.

Fiir die Kompensation der Riickfederung
stehen drei Varianten zur Verfiigung:

+ Mit der Funktion sRiickfederung durch
Schnitte« kann der Anwender einfach
entsprechende Erfahrungswerte Uber
virtuelle Schnitte am Bauteil anbrin-
gen und so das Blechteil korrigieren
sowie entsprechend (Uberbiegen.
Nach Angabe der Materialdaten aus
einer frei definierbaren Materialda-
tenbank wird der Kompensationswert
uber einen Winkel oder alternativ
prozentual angegeben. Die Routine
legt dann automatisch Schnitte ent-
lang der Biegelinie. Die Schnittanzahl
kann beliebig variiert werden. Falls
die definierten Schnitte ungiinstig
liegen, kann der Anwender diese ein-
fach editieren. Wenn alle Bereiche
definiert sind, errechnet Visi Uiber die
Algorithmen des >AdvancedModel-
ling« das neue, kompensierte Modell.

« Die Korrektur des Blechbauteils an-
hand von Daten einer Messmaschine
stellt die zweite Methode dar. Die Ko-
ordinatenmessmaschine vermisst das
nach der ersten Umformung erzeugte
Bauteil. Diese Koordinaten sind nun
die Grundlage fiir die Korrektur am
Modell. Hierbei kénnen Dateiformate

von allen gingigen Messmaschinen
Uber eine Konfiguration angepasst
und gelesen werden. Die eingelesenen
Messpunkte werden, virtuell gesehen,
Uber die Originalgeometrie gespiegelt;
die neu entstehenden Kompensations-
punkte verformen das entsprechende
Blechbauteil in die neue, kompensier-
te Form. Uber Filter kénnen die Mess-
punkte innerhalb einer Toleranz auch
geglattet und reduziert werden.

Die dritte Methode ist die Kompensa-
tion eines Umformteils basierend auf
einer Riickfederungsberechnung einer
externen Ziehsimulationssoftware
wie zum Beispiel der >Forming Suite«
von FTI. Die Simulationssoftware be-
rechnet das Riickfederungsmodell und
liefert ein entsprechendes FE-Netz,
das in Visi eingelesen wird. Zusatzlich
wird auch das FE-Netz des Originalm-
odells eingelesen. Alternativ kénnen
die Riickfederungsergebnisse aus der
FE-Berechnung auch als Nastran-Datei
an Visi libergeben werden. Hier opti-
mieren ebenfalls entsprechende Glat-
tungsfaktoren die Erstellung des neu-
en Modells.

Durch diese Methoden kénnen Model-
le rasch geandert werden. Auflerdem
wird dadurch auch die Anzahl der Kor-
rekturschleifen erheblich reduziert. So-
mit erganzt das Modul

»Riickfederung« optimal E E
die Konstruktion von 3

Umform- und Folgever-
bundwerkzeugen. E

www.mecadat.de

T T T

Version 19 von Visi berechnet das Riickfe-
derungsverhalten von Bauteilen
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Neuer CNC-Spross von Siemens
Untere Leistungsklasse abgedeckt

Mit der Sinumerik 808D stellt die
Siemens-Division Drive Techno-
logies eine neue CNC-Einstiegslé-
sung fiir Standarddreh- und -fris-
maschinen vor. Die kompakte,
robuste Steuerung zeichnet sich
durch leichte Inbetriebnahme so-
wie grof3e Benutzerfreundlichkeit
aus.

Wesentliches Merkmal der neuen CNC
ist die einfache, intuitive Benutzerfiih-
rung. Denn die Bedienoberflache »>Sinu-
merik Operate Basic« verfiigt mit dem
»Sinumerik startGuide« Uber eine neue,
dialogorientierte ~ Anwenderunterstiit-
zung, die schrittweise durch die Einrich-
tung der Maschine fiihrt und die Zeit fir
die Inbetriebnahme auf ein Minimum
reduziert. So konnen mittels sogenannter
»startupAssistants< sowohl Prototypen als
auch Serienmaschinen einfach in Betrieb
genommen werden. Der >operationAssis-
tant« wiederum hilft dem Bedienpersonal
Schritt fir Schritt beim Einrichten und Pro-

Roboter endlich leicht
programmierbar

Mit dem PowerMILL Robot-Interface von
Delcam, einem Add-on zur Roboter-Pro-
grammierung, lassen sich komplexe Fras-
programme sehr leicht in Bewegungsda-
ten fiir Roboter mit drei bis acht aktive
Achsen umwandeln. So funktioniert der
Roboter wie eine Mehrachsen-Frasma-
schine, mit dem man sehr anspruchsvolle
Freiformflichen herstellen kann. Wie gut
das funktioniert, konnte man auf dem

Die Sinumerik 808D findet Anwendung bei Standarddreh- und -frasmaschinen mit bis

zu drei Achsen und einer Spindel.

grammieren der Maschine. Insgesamt ist
das komplett erneuerte Sinumerik Ope-
rate Basic stark an die Bedienphilosophie
des groRReren Sinumerik-Operate-Systems
angelehnt. Dies gilt fiir die Menustruktur
genauso wie fiir die Programmierung.
So erlaubt der >programGuide Basic die
einfache Programmierung mittels gra-
fisch unterstiitzter Zyklenmasken und
einem komfortablen Konturrechner. Die

Automatica-Messestand von Delcam be-
sichtigen. Ein Sechsachsen-Roboter — auf
der Automatica war es der kompakt auf-
gebaute >Kuka KR g sixx«—fraste mit einer
angeflanschten Motorspindel ein Design-
modell aus den Vollen. Und zwar vollau-
tomatisch in einer Aufspannung, ein-
schlielich der am Modell vorhandenen
Rader. Als Werkstoff diente ein feinpori-
ger, gut frasbarer Polystrolschaum, wie er
im Modell- und Prototypenbau verwen-
det wird. Selbst dulerst komplexe Frei-
formflachen sind mit der Delcam-L6sung
kein Problem. Grundsatzlich ist die Pro-
grammierung komplizierter Bewegungen
bei Robotern nicht ganz leicht und zudem
aufwendig. Die hier normalerweise prak-
tizierten Teach-in- oder Play-back-Ver-
fahren sind fiir die 3D-CAD-gekoppelte
Programmierung von komplexen Frei-
formgeometrien ungeeignet. Mit dem
PowerMILL Robot-Interface lassen sich
nun NC-Programme fiir m
Roboter genau so einfach E 'E
erzeugen, wie man es von it
Funfachs-Frasmaschinen

gewohnt ist. E .

www.delcam.de

Wiederverwendung von
Teileprogrammen anderer
Steuerungen, die ISO-Code
unterstiitzen, ist einfach
zu realisieren. So ist es
moglich, innerhalb eines Programms ab-
wechselnd DIN- und ISO-Programmier-
sprache zu verwenden.

www.siemens.de/sinumerik

i

Kostenfrei zur
Pneumatikschaltung

Die Zeiten, in denen man Schaltpla-
ne mit Lineal und Bleistift gezeichnet
hat, sind langst vorbei. Mittels Software
geht es schneller und zuverlassiger. Die
kostenlose Rexroth-Software mit dem
Namen >D&C Scheme Editor 4.0° macht
das Erstellen pneumatischer Schaltplane
besonders einfach und lasst sich darlber
hinaus mit Dokumentation und Bestell-
vorgang verkniipfen. Ein Schaltplan kann
damit innerhalb weniger
Minuten auch von Neu- E E,.-
anwendern ohne CAD-
Kenntnisse erstellt und als
PDF ausgedruckt werden. E

www.boschrexroth.com
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Material- und Kostensenkung
durch Biegen von der Stange

Gerade in der Rohrproduk-
tion und Rohrverformung
ist Verschnitt gleichbedeu-
tend mit hohen Kosten. Das
gilt vor allem, wenn groRe
Lose kurzer Rohrkompo-
nenten hergestellt werden.
Mit einer neuen Trennein-
richtung, die direkt in das
Biegewerkzeug integriert
ist, beseitigt die Schwarze-
Robitec GmbH diesen Kost-
entreiber. Biegen und Tren-
nen in einem Schritt — mit
dieser Innovation kann der
Rohrverschnitt je nach Bie-
gegeometrie um bis zu go
Prozent sinken.

Hochwertige Werkstoffe
haben in allen Bereichen der
Automobilproduktion Einzug
gehalten. Rohre machen hier
keine Ausnahme: Krimmer-
rohre im Motorraum, Achs-
komponenten oder Rohr-
bauteile in der Abgastechnik
werden in riesigen Stiickzah-
len hergestellt. Um das Biegen
der oftmals besonders kurzen
Bauteile liberhaupt zu ermog-
lichen,werden die Biegeteile in
der Regel kiinstlich um Spann-
und Stitzlangen verlangert.

Gerade bei Rohrbiegemaschinen wie der CNC 100 E TB MR von Schwarze-Robitec spielt die neue

Die Zusatzlangen miissen
nach dem Biegen in separaten
Arbeitsschritten wieder vom
Biegeteil abgetrennt werden
und fallen als Verschnitt an.

»Diese Praxis treibt die Her-
stellungskosten fiir ein Bauteil
in die Hohe. Wir haben deshalb
an einer Losung gearbeitet, die
nicht nur die benétigte Mate-
rialmenge verringert, sondern
zugleich die Produktionszeit
verkiirzt«, erklart Bert Zorn,
Geschaftsfiihrer von Schwar-
ze-Robitec.

Naheliegende Idee

Der Ansatz der Biegespezia-
listen ist dabei so naheliegend
wie wirkungsvoll: In das neue
Biegewerkzeug wurde eine
Trenneinrichtung  integriert.
Zum Biegen der Teile wer-
den nun wesentlich langere
Rohrstangen — auch ganze
Handelslangen — verwendet.
Nach dem Biegen des ersten
Biegeteils kommt die Trenn-
einrichtung zum Einsatz und
trennt das fertige Bauteil vom
geraden Reststiick ab. Der ver-
bleibende gerade Teil des Roh-
res wird in der Biegemaschine

Biege-Trenn-Losung ihre Kostenvorteile optimal aus.
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weitertransportiert, erneut
gebogen und ebenfalls mit der
integrierten Einrichtung abge-
trennt.

Dabei entsteht jeweils le-
diglich ein schmaler Span,
der sauber abgefiihrt wird.
Auf diese Weise wird der ge-
samte Werkstoff sehr schnell
und hocheffizient zu fertigen
Rohrkomponenten verarbei-
tet. »lediglich am vorderen
und am hinteren Ende des
Rohres entsteht ein nicht zu
verwertender Verschnitt, der
aus der Maschine beférdert
wird«, erganzt Hartmut Stohr,
ebenfalls Geschaftsfiihrer von
Schwarze-Robitec.

»Insgesamt lassen sich mit
dem integrierten System bis
zu 90 Prozent des bei ande-
ren Produktionslésungen
anfallenden Rohrverschnitts
vermeiden.« Entstehen zum
Beispiel bislang bei der Pro-
duktion von Kriimmerrohren
je nach Biegesystem bis zu
100 mm Verschnitt je Rohr, so
wird dieser Kostentreiber mit

der Schwarze-Robitec-Losung
auf lediglich ein Zehntel re-
duziert, wenn zum Beispiel
zehn Rohre gekoppelt und in
der Maschine direkt getrennt

werden. Zudem kdénnen An-
wender auf eine externe Tren-
neinrichtung verzichten, was
die Betriebskosten in Form
von Abschreibung reduziert.
Gleichzeitig profitieren die
Unternehmen dank verringer-
ter Taktzeiten pro Bauteil von
einer splrbaren Produktivi-
tatssteigerung.

Integrationswillig

Entwickelt wurde die Inno-
vation fiir die vollelektrischen
Rohrbiegemaschinen CNC
100 E TB MR und CNC 8o ETB
MR von Schwarze-Robitec. Sie
lasst sich aber in nahezu jedes
Biegewerkzeug integrieren.
Gerade die CNC 100 E TB MR
kommt bei groRvolumigen
Produktionsprozessen mit
kiirzeren Rohren zum Einsatz
—dann spielt die Biege-Trenn-
Losung ihre Kostenvorteile op-
timal aus.

Ein weiterer Pluspunkt ist
die grofRe Flexibilitait der
CNC-Rohrbiegemaschine:
Rohrkomponenten mit einem
Durchmesser zwischen 25 und
14,3 mm lassen sich bearbei-
ten. Sie ist dabei mit einer lose
gelagerten  Biegeschablone
sowie der bewdhrten Schwar-
ze-Robitec-Nachschub-  und
-Mehrradiustechnik ~ ausge-
stattet, die das automatisierte
Biegen auf mehreren Ebenen
ermoglichen.

AufRerdem verfligt sie tiber ein
Biegewerkzeug zum Dornbie-
gen mit integrierten Bogen-in-
Bogen-Spannbacken sowie ei-
ner Rohrtrenneinrichtung. Auf
diese Weise lassen sich auch
enge Radien und kurze Zwi-
schenldngen an
einem Rohr in E
nur einem Ar-
beitsgang her-
stellen.

www.schwarze-robitec.com




Zwitter mit satter Leistung
Nach Bedarf: lasern oder stanzen

Stanzen, lasern, automa-
tisiert be- und entladen
sowie entsorgen: Die AMI
Forder- und Lagertechnik
GmbH hat ihren Maschi-
nenpark um die TruMatic
6000 aufgeriistet.

AM ist ein Spezialist fuir For-
deranlagen und den Material-
fluss vom Wareneingang tiber
die Fertigung, Kommissionie-
rung und der Endkontrolle
bis hin zum Versand. Im Zuge
eines Umzugs hat das Unter-
nehmen ihren Produktions-
bereich unter anderem um
die TruMatic 6000 erweitert,
die die Vorteile von Stanzen
und Lasern in einer Maschine
vereint. Die 360 Grad-Rota-
tionstechnik ermoglicht das
saubere Ausschneiden der
Blechformen. Die Geschwin-

Das Ende aller

Endensorgen

Die flexible, spanabhebende
Endenbearbeitung von gera-
den oder gebogenen Rohren
sowie von Wellen und Stangen
ist entscheidend fiir die wirt-
schaftliche Produktion bei-
spielsweise zur Schweilnaht-
vorbereitung. Das innovative,
modulare Maschinenkonzept
der Arla Maschinentechnik
GmbH, die sich auf die Her-
stellung von CNC-Endenbe-
arbeitungsmaschinen spezi-
alisiert hat, basiert auf einem
einheitlichen Maschinenbett
mit  Bearbeitungseinheiten
und zentrischen Spannsyste-
men. Es kdnnen sowohl 1- als
auch 2-seitige Bearbeitungen
vorgenommen werden. Hier-
bei dreht das Werkzeug, wobei
das Werkstiick immer mittig
wiederholgenau fixiert ist.
Somit lassen sich Rohre oder
Wellen mit AuBendurchmes-
sern von 10 bis 410 mm in einer
Aufspannung bohren, planen,

'] l!-— e

v

Die Trumatic 6000 von Trumpf vereint die Vorteile von Stanzen

und Lasern in einer Maschine

digkeit betragt 108 m/min
bei einer Laserleistung von
2700 W und einer maxima-
len Stanzkraft von 220 kN. Die
Hubfolge betragt goo Hiibe

r:

fasen sowie innen- und au-
Rendrehen. Auf3en- und Innen-
gewinde konnen mit Hilfe der
Arla-Konturdrehtechnologie
gefertigt werden. HSK-Werk-
zeugaufnahmen werden bis
zur GroRRe 100 unterstiitzt. Auf
Wunsch kénnen ArIa-Werk—
zeugmaschl-
nen mit Werk-
zeugwechsler
ausgestattet
werden.

EL

WWW. arIa de

pro Minute bei einer maxi-
malen Blechdicke von acht
Millimeter. Das Konstrukti-
onsprinzip der TruMatic ist
ein offener C-Rahmen, sodass

ausreichend Freiraum fiir das
Be- und Entladen gegeben ist.
Die FMC-Anbindung ermog-
licht sowohl eine Anbindung
des SheetMasters als auch
des GripMasters. Der Sheet-
Master be- und entladt die
Maschine hauptzeitparallel.
Seine Sensoren liberwachen
die Bearbeitung bis zum fer-
tigen Werkstiick. Der Grip-
Master entsorgt wahrend der
Beladung die Restgitter und
-streifen und stapelt sie voll-
automatisch auf einem Sche-
renhubtisch. Dies geht mit
optimiertem Ll

Materialfluss E |

und effizien-
ter Produktion
einher. E ¥

www.trumpf.com
www.ami-foerdertechnik.de

Schwere Lasten sicher heben und bewegen

Qualitét, die sich bezahlt macht!
Hebe- und Transportgerdte bis 200 Tonnen und Trans-
portanhanger fir die innerbetriebliche Logistik

JUNG Hebe- und Transporttechnik GmbH

Biegelwiesenstr. 5-7 - D-71334 Waiblingen
Tel. 07151/30393-0 - Fax 07151/ 30393-19

info@jung-hebetechnik.de

GmbH
www.jung-hebetechnik.de L J
000

Hebe- und
Transporttechnik

Wir stellen aus: AMB Stuttgart - 18. bis 22. September 2012 - Halle 9- Stand B02
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Siparen Sie

bares Geld!

Gerade
bei der

Einzelteilfertigung

kinnen Sie durch den
Einsatz eines

Nullpunktspannsystems

Ihre
Fertigungskosten
enorm senken!

Nutzen Siedhreicnance!:

Besuchen Sie uns auf der

AMB Halle1 Stand A 55

und
erleben Sie das
Nullpunktspannsystem

POW=RGRIP

PALETTIIREN HIT SYETIR

live in der Praxis!!

3
Machen

www.partool.de

PAROTEC

Satte Vorteile durch
Rotationswalzen

Die Umformtechnologie stellt ein viel-
seitiges und wirtschaftliches Herstel-
lungsverfahren von Aluminium-Felgen
dar. Der Rohmaterialverbrauch wird hier
durch Verdichtung des Werkstoffs auf
ein Minimum reduziert. Der Sonderma-
schinenbauer SSB ist Weltmarktfiihrer
fiir vertikale Driickmaschinen zur Leicht-
metallfelgen-Herstellung. Neben dem
Rotationsschmieden entwickeln die Bie-
lefelder als wirtschaftliche Alternative
das Flowforming-Verfahren stetig weiter.
Felgen, die nach dieser Rotationswalzen-

Schweifdzangenpriifer

Die Qualitdt des SchweiBpunkts beim
Widerstandsschweifen hangt neben dem
Strom und der Schweildauer wesentlich
von der Kraft ab, mit der die Schweil3zange
die beiden Blechteile zusammenpresst. Die
tecsis GmbH bietet nun ein mobiles Priifset
an, das mit drei Messbereichen von 1 kN, 10
kN oder 20 kN erhiltlich ist. Das Set besteht
aus dem Kraftaufnehmer und einer Anzei-
geeinheit. Zur Priifung der Krafte wird der
Kraftaufnehmer zwischen die Elektroden ge-
halten. Die anliegende Kraft m
lasst sich am Anzeigegerat E !E
ablesen und kann direkt an it
die Schweilsteuerung wei-
tergegeben werden. E

www.tecsis.de

Technologie hergestellt werden, sind
leichter aber genauso stabil wie ihre ge-
schmiedeten Pendants. Durch optimier-
te Materialien und dichteren Alu-Guss
lassen sich selbst diinnwandige Felgen
herstellen. Moderne Maschinentechnik
setzt die Anforderungen an ein FlowFor-
ming-Rad um. Dazu entwickelte SSB das
vertikale Driickzentrum 3 VDZ 15-11. Es hat
getrennt programmierbare Rollenachsen
und eine vertikale Spindelanordnung zur
Warmumformung. Nachdem der Alu-
minium-Rohling auf die entsprechende
Form aufgespannt ist, pressen sich die
Rollkdpfe mit hohem Druck an, und der
Felgenbettansatz wird iiber einem ro-
tierenden Zylinder auf die entsprechen-
de Felgenbreite gewalzt und verdichtet.
Hochste Prazision und Funktionalitat
im Herstellungsprozess garantieren der
fein justierbare Vorschubservomotor,
das spielarme Getriebe sowie die Kugel-
rollenspindel fiir den Achsenvorschub.
Modernste CNC-Steuerungstechnik so-
wie die elektrische Werkzeugaufheizung
und Temperaturkontrolle
am Werkzeug sorgen fiir
einen schnellen und sta-
bilen Umformprozess mit
sehr kurzen Taktzeiten.

www.ssb-maschinenbau.de

Besser als das Original

Hypertherm hat fiir die Plasmaschneid-
anlagen Powermax600, Powermax800, Po-
wermax9oo, Max42 und Max43 neue, um-
geriistete Duramax-Brenner auf den Markt
gebracht. Patentierte Technologie wie Co-
nical Flow-Diise und Federelektrode bieten
zuverldssiges Lichtbogenstarten und sorgen
dafiir, dass die Verschleil3teile sechs Mal
langer als in den Original-Plasmaschneid-
systembrennern halten. Die Brenner ent-
halten einen 75-Grad-Handbrenner sowie
einen  Maschinenbrenner
und sind auch fiir Power- E E
max1000-, Powermaxi250-
und Powermaxi650-

Systeme verfiigbar. E .

www.hypertherm.com
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Fast ohne Spritzer zur
Aluminiumverbindung

Der Automobilzulieferer Georg Fischer
Automotive nutzt eine alternative Ver-
sion des Widerstands-PunktschweiR-
verfahrens. Anders als konventionelles
PunktschweilRen tberwindet >DeltaSpot«
die Hindernisse, die bisher dem hoch pro-
duktiven Fligen des Werkstoffes Alumini-
um im Wege standen. Experten von Georg
Fischer entwickelten die Losung fiir die
Turrahmen des neuen Porsche Panamera
gemeinsam mit dem SchweiRsystempart-
ner Fronius. Laut Wolfgang Hintsteiner,
dem bei Georg Fischer fiir das Projekt ver-

Gut gekiihlt zur
Top-Rohrverbindung

Mit den modularen Rohr-an-Rohr-
Schweillzangen vom Typ »OP« prasentiert
die Orbitalum Tools GmbH eine kompakte
Lésung zum automatisierten WIG-Orbital-
schweien mit Zusatzdraht fiir un-, nied-
rig- und hochlegierte Rohre sowie deren
Schwarz-Weil3-Verbindungen. Die Zan-
gen sind mit ihren klein dimensionierten

antwortlichen Ingenieur, hat sich die An-
lage als prozesssicher und kostenglinstig
erwiesen. Kennzeichnend fiir DeltaSpot
sind umlaufende Prozessbander. Sie un-
terbinden den direkten Kontakt zwischen
Elektrode und Werkstiick, aber vermitteln
ihn indirekt. Dies hilft den Elektroden-
verschleif drastisch zu reduzieren und
macht den Warmeeintrag in die Fligestel-
le regelbar. Aus Aluminium bestehen so-
wohl die rund drei Millimeter dicken Rah-
men als auch das darauf zu fligende zwei
Millimeter dicke Versteifungsblech der
Fahrzeugtiiren. Die Fachleute beschritten
beim Losen dieser Aufgabe neue Wege.
Sie hatten zuvor mehrere Fiigeverfah-
ren auf ihre fertigungstechnische Eig-
nung und Wirtschaftlichkeit untersucht:
Das konventionelle Widerstandspunkt-
schweillen, das RuhrreibschweiRen, das
Clinchen, das Stanznieten sowie einen
Klebeprozess. »Hinzu kam DeltaSpot, des-
sen Starken die Entwickler von Fronius
besonders im Fiigen von Aluminium be-
zeichnen, berichtet Wolfgang Hintstei-
ner. Im Auswahlprozess erwies sich Del-
taSpot als das geeignetste Fiigeverfahren.
Die damit gefiigten Teile aus beschichte-
tem Aluminium-Druckguss und -blech
bestehen die Qualitatstests. Im Unter-
schied zum herkdmmlichen Widerstand-
spunktschweiBen entstehen die gepunk-

Modulen - Basismaschine, Zangenmodul
und Kaltdrahteinheit - ideale Werkzeuge
in der Fertigung etwa von Rohrschlan-
gen. Gegeniiber herkdmmlichen Orbi-
talschweillzangen kann die OP-Baureihe
gleich mehrfach punkten: Zangenkorper,
Brenner und Spannbacken sind wasser-
gekiihlt, sodass auch bei hohen Stromen
(bis 200 Ampere) stets reproduzierbare,
qualitativ hochwertige SchweiRndhte
garantiert sind. Die Warmeeinflusszone
bleibt extrem schmal. Ein weiterer Vor-
teil dieser umfassenden Kiihlung: um die
SchweilRbarkeit chromhaltiger, martensi-
tischer Rohre zu gewahrleisten, miissen
diese auf 150 bis 200 Grad Celsius vor-
geheizt werden. Eine Aufgabenstellung,
bei der andere marktiibliche Zangen
oft ihren Dienst quittieren. Die Kammer
mit dem orbital um das Rohr fahrenden
Brenner wird tiber einen Flachschlauch
aus Viton versorgt. Die federleichte Kon-
struktion erlaubt es, die
Zange zu positionieren,
den SchweiBvorgang zu
starten und eigenstandig
ablaufen zu lassen.

www.orbitalum.com

teten Verbindungen zwischen Tiir und
Rahmen der Fahrzeugtiir nahezu spritzer-
frei, das heilt ohne die Hauptabdichtung
an dieser sensiblen Stelle zu beeintrach-
tigen. Der warmebedingte Verzug am
Werkstiick bleibt eng begrenzt und ge-
gebenenfalls korrigierbar. Die geforderte
hohe MaBgenauigkeit am Aulenflansch
ist mit DeltaSpot gleichfalls gegeben.
Clinchen und Stanznieten hingegen hat-
ten dies nicht erfiillt und auBerdem durch
formverandernd einwirkende mechani-
sche Krafte intolerable Oberflachenscha-
den verursacht. Klebeverbindungen sind
wahrend des Aushartens nicht belastbar,
und das die Oberfliche verunreinigende
Klebemedium wiirde nachfolgende Fii-
geprozesse storen. Wolfgang Hintsteiner
resiimiert: »Mit dem Prozessband erzeu-
gen wir wiederholgenau einen gleichma-
RBigen Punkt. Wir schweiRen im Takt von
circa 100 Sekunden eine der Tiiren und
brauchen die Oberflache hinterher nicht
nachzuarbeiten. Fir Anwendungsfille
wie die unseren mit schweibarem Guss,
definierter Oberflache, An-
tikorrosionsbeschichtung
und gegebener Zuging-
lichkeit ist DeltaSpot erste
Wahl.«

www.fronius.com

Schneller zum Biegeteil

Die LVD Company nv bietet jetzt die CNC-
verstellbare Matrize Vari-VEE V30-140 fiir
ihre gesamte Baureihe von PPEB und Easy-
Form Prazisionsabkantpressen an. Diese
kleinere Version der V-Matrize bietet alle
Vorteile einer variablen CNC-verstellbaren
Matrize fiir PPEB und Easy-Form-Abkant-
pressen von 320 bis hin zu 1000 Tonnen und
einer Biegeldange bis acht Metern. Die Vari-
VEE Matrize erméglicht die automatische
Einstellung der V-Offnung in Schritten von
10 mm, fir kurze Einrich-
tezeit und optimale Flexi-
bilitat beim Biegen. Winkel
bis zu 50 Grad sind bei ma-
ximaler V-Offnung méglich.

www.lvdgroup.com
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...damit alles glatt geht

Die ECOROLL AG Werkzeugtechnik ist
der fihrende Anbieter von Werkzeugen
und Maschinen fur die mechanische
Oberflachenveredelung metallischer
Werkstucke.

Vielseitig Kompakt Kostenglinstig

Einrollen-
Glattwalzwerkzeug EG5T

Das sich durch seine kompakte Bauweise
auszeichnende einrollige Glattwalzwerkzeug
EGS5T von ECOROLL eignet sich in hervor-
ragender Weise zum wirtschaftlichen Glatt-
walzen einer Vielzahl von Werkstlcken. Alle
geradlinig begrenzten rotationssymetrischen
Flachen, wie Zylinder, AuRenkegel und Plan-
flachen kénnen damit bearbeitet werden.

| —
e

Weitere Vorteile:

® Einsatz auf CNC- oder
konventioneller Drehmaschine

B Bearbeitung bis zu einer
maximalen Harte von HRC 45

B Oberflachengite von R, < 1
erreichbar

m Kurze Hauptzeiten
B Bearbeitung in einer Aufspannung

B Durch die kompakte Bauweise zum
Einsatz auf Langdrehern geeignet

Halle E1
Stand 230

www.ecoroll.de

Synchron zur
perfekten Kurbelwelle

Dass sich mit neuen Maschi-
nenbautechnologien die Heraus-
forderungen der just in time«-
Philosophie perfekt bewiltigen
lassen, zeigt sich bei einer beson-
ders anspruchsvollen Anwendung:
der Schleifbearbeitung von Kurbel-
und Nockenwellen. Mit dem von
Emag entwickelten Synchro-Stiitz-
schleifen lésst sich die Produktivi-
tit bei der Herstellung der Bauteile
um bis zu 70 Prozent verbessern -
ein Quantensprung.

Auch wenn der Pkw-Markt Chinas mitt-
lerweile etwas moderater wachst, ist das
»Reich der Mitte« nach wie vor der ent-
scheidende Konjunkturmotor im inter-
nationalen Vergleich. Wahrend im Jahr
2009 noch rund 11 Millionen Pkw in China
produziert wurden, waren es 2010 bereits
rund 14 Millionen. Im Jahr 20m stieg die
Produktion etwas moderater auf 15 Milli-
onen Fahrzeuge.

Auch die Einfuhr von Pkw-Komponen-
ten, kompletten Motoren oder Getrieben
nimmt rasant zu. Weltweit ist China nach
Einschatzung der AuBenhandelsexperten
von Germany Trade and Invest bereits der
drittgroRte Importeur. Wie lassen sich
diese Steigerungsraten im Rahmen von
wirtschaftlichen und hochqualitativen
Prozessen bewaltigen ?

Die Herstellung von Kurbelwellen und
Nockenwellen ist in diesem Zusammen-
hang ein Paradebeispiel, weil beide Bau-
teile im Zentrum der Motorenproduktion
stehen und ihre auergewdhnliche Geo-
metrie komplexe Herstellungsprozesse
verlangt. Der dazugehoérenden Schleifbe-

Die Basis fiirs Synchro-Stiitzschleifen ist
die VTC 315 DS von Emag, eine vertikale
4-Achs-Schleifmaschine.

arbeitung kommt eine besondere Rolle
zu, weil sie die MalRhaltigkeit der Bauteile
garantieren muss. Gleichzeitig ist sie hau-
fig zeitaufwendig und anspruchsvoll: Vor
allem Wellen mit hohem Schlankheits-
grad sind in Bearbeitungsrichtung wenig
stabil — daher wird hdufig eine aufwendi-
ge Stabilisierung mit mehreren nachlau-
fenden Liinetten vorgenommen.
Trotzdem kénnen insbesondere bei der
Eliminierung des Rundlauffehlers nur
vergleichsweise geringe Vorschiibe ein-
gestellt werden. Dieses hat natiirlich eine
hohe Taktzeit und eine geringe Ausbrin-
gung zur Folge. »Wir haben uns bei der
Entwicklung einer neuen Schleiftechno-
logie auf Basis einer vertikalen Einspan-
nung des Bauteils genau diese Proble-
matik vorgenommen. Unser Ansatz war

Prinzip des Synchro-Stiitzschleifens: zwei Schleifscheiben wirken mit unterschiedlicher
Laufrichtung auf die Kurbelwelle oder Nockenwelle ein
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es, die Krafte zu reduzieren, die wahrend
des Schleifens auf das Bauteil einwirken.
Das macht letztlich hohere Vorschiibe
moglich«, erklart Dr. Guido Hegener, Ge-
schaftsfiihrer der Emag Salach Maschi-
nenfabrik GmbH. Mit der Entwicklung des
sogenannten Synchro-Stiitzschleifens,
das auf den vertikalen Schleifmaschinen
VTC 315 DS von Emag zum Einsatz kommt,
ist den Entwicklern ein Durchbruch bei
dieser wortwortlich empfindlichen An-
wendung gelungen.

Doppelspitze mit Schlagkraft

Das Prinzip basiert auf dem Einsatz von
zwei Schleifscheiben, die von zwei Sei-
ten mit unterschiedlicher Laufrichtung
auf die Kurbelwelle oder Nockenwelle
einwirken. Die in Vorschubrichtung auf-
tretenden Normalkrafte werden durch
die gegeniberliegende Anordnung der
Schleifscheiben und die simultane Zer-
spanung aufgehoben.

Gleichzeitig kommt eine einfache, NC-
gesteuerte Stiitze zum Einsatz, die von
einer Seite gegen das Werkstiick driickt.
Das Werkstiick kann deshalb in keine
Richtung mehr ausweichen, und auch
die Tangentialkrafte sind ausgeschaltet.
»Diese Konstruktion wirkt sich in der Fol-
ge mehrfach positiv aus«, erklart Guido
Hegener. »Einerseits sind dank der stei-
fen Einspannung extreme Vorschiibe bei
der Schleifbearbeitung von labilen Werk-
stiicken moglich. Andererseits sind zwei
Schleifscheiben gleichzeitig im Einsatz.
Damit reduziert sich die Bearbeitungs-
zeit im Vergleich zu den heute iiblichen
Schleifverfahren drastisch.«

Entscheidend ist mit Blick auf die wirt-
schaftliche Bearbeitung der Bauteile zu-
dem das Konstruktionsprinzip der Emag-
Schleifmaschine. Innerhalb der VTC 315
DS ist die Welle vertikal eingespannt. Die
Werkstiickspindel befindet sich oben, der
Reitstock unten. In dieser Position erfolgt
der komplette Schleifprozess an der Wel-
le. Durch die vertikale Lage des Bauteils
ergibt sich dabei ein giinstiger Spanefall.
Dadurch kann der abgetragene Werkstoff
zusammen mit dem Kiihimittel beson-
ders einfach und effizient abtransportiert
werden.

Auflerdem lauft das Kihlmittel nicht
Uber die Maschinenstruktur, und seine
Temperatur ist wahrend des gesamten
Prozesses keinen Schwankungen ausge-
setzt. Gleichzeitig erleichtert die vertikale
Bauweise das Bedienen der Anlage und
sorgt fiir einen effizienten Produktions-
ablauf: Zudem kann bei der VTC 315 DS

Fertigungssystem zur Komplettbearbeitung von Nockenwellen. Von der Weichbear-
beitung bis zum Schleifen - alles auf der VTC-Plattform.

meistens auf eine gesonderte Mitnahme
verzichtet werden. Das vereinfacht das
Risten.

Welche Erfahrungen haben Anwender
mit dem Synchro-Stiitzschleifen-Prinzip
gesammelt? »Die Riickmeldungen sind
aullerordentlich positiv« erklart Guido
Hegener. »Das Prinzip eignet sich auch
fur Getriebewellen, Gelenkwellen, Pum-
penwellen oder Ausgleichswellen mit
einer maximalen Lange bis zu 600 Mil-
limetern. Es zeigt sich immer wieder ein
riesiger Produktivitatssprung. Zum Teil
verkiirzt sich die Bearbeitungszeit bis zu
70 Prozent gegeniiber dem konventio-
nellen Schleifen.« Auf der anderen Seite
steigt die Bearbeitungsqualitdt an. Ein
Beispiel dafiir ist die Erfahrung eines

Komplexe Geometrien wie Nockenkon-
turen kdnnen mit dem Synchro-Stitz-
schleifverfahren bearbeitet werden

Anwenders bei der Produktion einer ge-
gossenen  4-Zylinder-Pkw-Nockenwelle.
Die Bearbeitung der Hauptlager erfolgt
in mehreren Sequenzen mit jeweils fiinf
Sekunden Schleifzeit. Trotz der kurzen
Schleifzeit werden Rundlaufe unterhalb
von 10 pym erzeugt. Das ist deutlich un-
terhalb der zuldssigen Toleranzgrenze
und eine merkliche Verbesserung im Ver-
gleich zum vorher eingesetzten Schleif-
verfahren.

Vierergruppe mit
Doppelnutzen

Das Synchro-Stiitzschleifen ist nicht nur
fir die Rundbearbeitung, sondern auch
fir die Unrundbearbeitung vorteilhaft
einsetzbar. Bei 4-Zylinder-Nockenwellen
kdnnen simultan Nockenpaare bearbei-
tet werden: vier Schleifscheiben schleifen
gleichzeitig an einer Nockenwelle. Mit
diesem Verfahren kénnen einerseits die
Bearbeitungszeiten drastisch reduziert
werden, andererseits erhoht sich die Qua-
litat der Nockenform. Somit entsteht ein
doppelter Nutzen fiir den Anwender.

Mit dieser Bearbeitung kann Emag die ge-
samte Prozesskette der Nockenwelle — En-
denbearbeitung, Drehen, Tieflochbohren,
Frasen, Rundschleifen, Unrundschleifen -
in vertikaler Aufspannung ausfiihren.

Dass die Verantwortlichen bei Emag

unter diesen Vorzeichen n E
dem Verfahren groRe
Marktchancen einrau- A
men, kann freilich nicht .L‘
Uberraschen. E .

www.emag.com
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Lang, massiv, prazise
Amada mit Fun-Faktor

Mit der Techster-Serie hat Amada eine
Flach- und Profilschleifmaschine mit
sehr langen Verfahrwegen im Portfolio.
Die hochprazise arbeitende Maschine ist
besonders steif sowie thermostabil und
eignet sich fiir die Bearbeitung komple-
xer Teilegeometrien bei Werkstiicken aus
Werkstoffen wie Stahl, Hartmetall oder
Keramik. Der Tisch wird iiber geschliffene
Fiihrungen hochgenau gefiihrt und posi-
tioniert. Eine integrierte Abrichteinheit
ermoglicht das automatische Abrichten
ohne Umriisten. Leistungsfahige Mess-
systeme vermessen das Werkstiick auf

Fiir jeden Anspruch
die passgenaue Losung

Beim Innenrundschleifen beschreitet
Okamoto neue Wege: Das bewahrte Kon-
zept der Maschine >IGM 15 NC¢ wurde
komplett Uberarbeitet und mit der Versi-
on Ill erweitert. Zwei Steuerungskonzepte
bilden die Grundlage: Die IGM 15 EX Ill mit
Zyklen-Steuerung und die IGM 15 NC 1l als
vollwertige CNC-Maschine - wahlweise
mit einer oder zwei Schleifspindeln. Die
Zyklen-gesteuerte IGM 15 EX Il kann bis
zu zehn Flachen bearbeiten und ist wie
eine konventionelle Maschine zu bedie-
nen. Sowohl die Durchmesser- als auch die
Stirnseiten-Bearbeitung sind problemlos
zu kombinieren. Die CNC-Version >IGM NC
[llc erlaubt zusatzlich die Bearbeitung von

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

der Maschine, ohne dass abgespannt
werden muss. Ein massiv gegossenes
Maschinenbett mit einem ebenfalls ge-
gossenen Tisch- und Saulenaufbau sorgt
fiir groRtmogliche Stabilitat. Damit di-
rekt verbundene, handgeschabte und
geschliffene Doppel-V-Fiihrungen sorgen
fiir samtweiche Verfahrwege ohne jegli-
che Stick-Slip Effekte. Die Achsen sind mit
hoch auflésenden Mess-Systemen mit
50 Nano (0,05 pm) bestiickt. Die kleinste
programmierbare Einheit liegt bei 0,1 ym.
Der uber eine spezielle Kugelrollspindel
bewegte Tisch wird {liber hochgenaue
und langlebige, handgeschabte Doppel-
V-Fiihrungen gefiihrt. Die stabile Schleif-
spindel nimmt auch hohe Krafte auf und
verteilt sie an eine starke Traverse, die

kegelformigen Werkstiicken und Radien
ohne Programmierkenntnisse. Dariiber
hinaus besteht die Moglichkeit, direkt
in ISO-Code zu programmieren. Der Be-
diener gibt alle Daten direkt per Touch-
Screen ein, der Dialog ist selbsterklarend
und kommt ohne geschriebene Worte
aus. Selbst Profilformen konnen auf die-
se Weise generiert werden. Bis zu sechs
Schleifscheibendatensatze und 21 Schleif-
programme koénnen gespeichert werden.
Die Ein-Spindel-Version hat einen Arbeits-
bereich von Durchmesser 6 bis 150 mm bei
einer maximalen Hubldange von 125 mm.
Bei der Doppelspindel-Maschine mit zwei
parallel auf einem gemeinsamen Schlitten
angeordneten Schleifspindeln ist der ma-
ximale Schleifscheibendurchmesser auf
100 mm begrenzt. Hochfrequenzspindeln
in einem Drehzahlbereich von 10.000 bis
60.000 min~ sorgen fiir die notige Perfor-
mance der Maschine. Die Kugelumlauf-
spindel fiir die Querbewe-
gung ist standardmaRig
temperaturstabilisiert, um
hochste Wiederholgenau-
igkeit zu gewahrleisten.

www.okamoto-europe.de

in der ebenfalls gegossenen und extrem
stabilen Saule gefiihrt wird. Highlight
der Maschine ist die funktionelle CNC-
Schleif- und Abrichttechnologie TPA/
VPA zum Profilieren der Schleifscheibe.
Sie eignet sich sowohl fiir keramische
Schleifscheiben als auch fiir abrichtbare
CBN-Schleifscheiben. Die schwenkbare
Einheit ist dafiir direkt auf dem Maschi-
nentisch montiert. Eine separate Abricht-
einheit fur das Vorprofilieren schont das
Abrichtrad fiir das Fertigprofilieren. Im
CNC-Einrichtbetrieb kann schnell und
einfach lber das Werkstiick verfahren
werden, um die Schalt- und Umkehrpunk-
te per Tastendruck in die Steuerung zu
lbernehmen und Ristzeiten zu senken.
Die bedienerfreundliche CNC-Steuerung
erlaubt eine breite Palette an Bearbei-
tungen, inklusive einer in zwei Bahnen
integrierten Bahnschleiftechnologie. Ein
integriertes Messsystem vermisst die
Werkstiicke in der Aufspannung. Damit
kénnen auch Nuten oder Schultern di-
rekt auf dem Maschinentisch vermessen

und korrigiert werden. Fir =
konventionelles Schleifen E E
[=];

kann die Maschine liber
drei Handrader manuell
bedient werden.

www.amadamachinetools.de

Mehr CNC-Grips fur
Andron-Steuerungen

CNC-Steuerungen von Andron werden seit
mehr als 30 Jahren von Werkzeugschleifma-
schinen-Produzenten eingesetzt. Nun hat
Andron fiir die neue PC-basierte CNC-Steu-
erung >Andronic 3060« eine Schnittstelle
fiir den Einsatz der Schleifsoftware »tool kit
PROFESSIONAL: der MTS AG geschaffen. Die
Software lasst sich so problemlos auf der
CNC Steuerung installieren und integrieren.
Der  Anwendungsbereich :
von >tool kit PROFESSIO- E E
das Nachscharfen von Fras-,

Bohr- und Drehwerkzeugen. E

NAL: ist die Produktion und



Werkzeugschleifers Geheimtipp
Komplettbearbeitung ab Stange

Dass Junker im Bereich des Werk-
zeugschleifens produktive wund
langlebige Maschinen anbietet ist
nichts Neues. Auch dass Junker
in seiner s5o-jahrigen Firmenge-
schichte zahlreiche Maschinen fiir
das Werkzeugschleifen entwickelt
und erfolgreich am Markt platziert
hat, diirfte vielen bekannt sein.
Umso beeindruckender ist die Neu-
entwicklung >Justar¢, die in vielen
Disziplinen neue Maf3stibe setzt.

Ausgel6st durch kleiner werdende Los-
groRen, einer zunehmenden Varianten-
vielfalt sowie immer kiirzeren Lieferzeiten
hat sich in den letzten Jahren die Bedarfs-
struktur vieler Werkzeughersteller grund-
satzlich verandert. Schleifmaschinen sol-
len zuverldssig und prazise, zudem aber
auch produktiv und hochst flexibel arbei-
ten. Dieser Entwicklung tragt Junker mit
der Vorstellung des Schleifzentrums »Jus-
tar« eindrucksvoll Rechnung.

Die Hochleistungsschleifmaschine ist
fir Anwender pradestiniert, die eine fle-
xible und zugleich hocheffiziente Ferti-
gungsstrategie verfolgen. Verschiedens-
te Werkstiickformen werden direkt aus
der Materialrohstange fertig bearbeitet.
Dank vollautomatischem Schleifschei-
benwechsler kdnnen alle erforderlichen
Schleifoperationen in einer Aufspannung
ausgefiihrt werden.

Neue Messvorrichtungen unterstiitzen
die schnelle und zuverldssige Bearbei-

In die Justar von Junker ist ein vollautomatischer Schleifscheibenwechsler integriert

tung und sorgen dafiir, dass das fertige
Teil aus der Maschine sofort als Gutteil
verwendet werden kann. Ein groRes Aus-
rufezeichen steht auch hinter dem inno-
vativen Kuhldiisensystem, das in dieser
Form weltweit seinesgleichen sucht: Die
Kuhldisennachfiihrung erfolgt wahrend
der Bearbeitung vollautomatisch uber
einen in der Maschine integrierten Hand-
lingsroboter.

Bei den bis heute bekannten Schleifzen-
tren sind die Kiihldisen an den Schleif-
scheiben fix montiert. Da sich durch die
Schleifscheibenabnutzung jedoch die
Schleifkontaktzone und damit auch der
Kiihlpunkt verschiebt, sind die bisherigen
Lésungen nicht sehr genau.

Im Gegensatz dazu wird bei der Justar
durch die Kihldisennachfiihrung im-
mer nur die Schleifkontaktzone gekiihlt,
was sich in einer héheren Endqualitat
am Werkstlick und niedrigeren Energie-
kosten positiv widerspiegelt. Das kombi-

nierte Schleifscheibenprofiliersystem ist
ebenfalls neu entwickelt und sorgt fiir
kurze Nebenzeiten. Grundsatzlich ist die
Maschine fiir das Schleifen verschiedens-
ter Materialien und Formen einsetzbar
und arbeitet dank Beladeroboter sehr
autonom. Verschiedene Schleifverfahren,
unter anderem auch das von Junker ent-
wickelte Quickpoint-Verfahren sind in der
Maschine integriert und sorgen auch bei
komplizierten Werkstiickformen fiir eine
besonders hohe Produktivitat.
Steuerungsseitig ist die Justar mit einer
Siemens Sinumerik 840D SL ausgestattet.
In Kombination mit dem von Junker neu
entwickelten Programmiersystem »Jupro
Il werden an der Schnitt- -]
stelle  Mensch-Maschine E!' 5 E
]
to Leistung, Offenheit und
Flexibilitat erzielt. E

beste Ergebnisse in punc-
www.junker-group.com

=

GRESSEL

Spanntechnik

gredoc NRS

Die Allroundplatte fiir jeden Maschinentisch
* Nullpunkt-Spannsystem + Rasterplatte in einem
= Wiederholgenauigkeit < 0.01 mm

« mechanisch Spannen / Entriegeln

= 6 x 20 kN Einzugskraft

« Gesamthohe 30 mm

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 - CH-8355 Aadorf
T+41{0)52 368 16 16+ F +41 (0152 368 16 17
infoegressel.ch « www.gressel.ch
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Fixe 100% 3D-Prufung
Schnelles CT-System im Einsatz

Das neue speedscan atline CT-System des Inspection Technologies Geschiftsbereichs von GE Measurement &
Control bringt zum ersten Mal 3D-Computertomographie (CT) mit hoher Geschwindigkeit direkt an die Produk-
tionslinie. Damit wird eine bis zu 100%-ige Priifung von Gussteilen méglich.

GE’s erfolgreiche medizinische CT-Tech-
nologie kommt seit fast vier Jahrzehn-
ten im Gesundheitsbereich zum Einsatz.
Nun ist diese erprobe Technologie auch
fir die industrielle High-Speed-Priifung
verfligbar. Das neue CT-System ist bis zu
200-mal schneller als konventionelle Fa-
cherstrahl-CT.

Der CT-Scanner bietet wesentliche
Funktionen zur Qualitatsiiberwachung,
wie zum Beispiel eine genaue 3D-Defekt-
Lokalisierung und -Klassifizierung, au-
tomatische Wandstarkenanalysen zur
dimensionalen Kontrolle und CAD-Soll-
Ist-Vergleiche.

Optimale Qualitatskontrolle
fiir Leichtmetall-Gussteile und
Verbundstoffe

Das neue speedscan atlineCT-System
von GE eignet sich insbesondere fiir Pro-
duktionslinien, bei denen eine kontinu-
ierliche, strenge Qualitatskontrolle von
Leichtmetall-Gussteilen oder Verbund-
werkstoffbauteilen beispielsweise in der

Automobil- und Luftfahrtbranche erfor-
derlich ist. »Das neue Priifsystem verrin-
gertdie normale Scanzeitfiirden Zylinder-
kopf eines Motors von mehreren Stunden
mit konventioneller Facherstrahl-CT auf
weniger als zwei Minuten, erklart Oliver
Brunke, leitender CT-Produktmanager bei
GE Inspection Technologies.

»Das bedeutet, dass alle Vorteile, die die
3D-Priifung gegeniiber der 2D-Priifung
mit sich bringt, nun an der Produktions-
linie eingesetzt werden koénnen. Hierzu
zdhlen die Reduzierung der Ausschuss-
quote durch die 3D-Analyse von Positi-
on, Form und GroRRe der Defekte unter
Beriicksichtigung der anschlieRenden
Bearbeitungsprozesse. Durch die prazise
Kontrolle von Geometrie und Abmessun-
gen der Werkstiicke wird sichergestellt,
dass Form- und GroRenabweichungen
in einer friihen Phase des Produktions-
prozesses erkannt und korrigiert werden
konnen. Dariiber hinaus kénnen je nach
GroBe und Absorptionsverhalten sogar
Fremdmaterialien, wie Einschliisse oder
Reste von Sandkornern, entdeckt, lokali-
siert und gemal ihrer Dichte und Positi-

on klassifiziert werden.« Der modifizierte
medizinische Scanner im GE speedscan
atline CT-System nutzt die Helix-CT-Tech-
nologie, bei der eine Gantry mit einer
Rontgenrohre und einem entsprechen-
den Multiline-Rontgendetektor um das
Werkstiick rotiert, das auf einem Forder-
band durch die Gantry gefiihrt wird.

Durch die Schallmauer in
Sachen Scanngeschwindigkeit
dank ausgereifter Technik

Die Werkstiicke werden mit Geschwin-
digkeiten von bis zu mehreren Millime-
tern pro Sekunde gescannt und automa-
tisch mithilfe spezieller Algorithmen zur
geschwindigkeitsoptimierten dreidimen-
sionalen Erkennung von Defekten (Auto-
matic Defect Recognition - ADR) von GE
automatisch bewertet.

Fur die Prifung wird ein neues Ar-
beitsablauf-Konzept genutzt, bei dem
das Werkstiick auf das Forderband des
an der Produktionslinie befindlichen
Systems geladen wird. Der kontinuierli-

Schnelle atlineCT: das neue speedscan CT-System von GE erlaubt eine bis zu 100 Prozent sichere 3D-Priifung von Gussteilen und

Kompositbauteilen.
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Die gescannten Bauteile werden mit GE’s neu entwickelten High-Speed 3D-Evaluie-
rungsalgorithmen automatisch auf Defekte hin untersucht.

che CT-Scan wird durchgefiihrt und die
Software beginnt die Volumenrekonst-
ruktion und -optimierung. Wahrend das
Werkstlick aus dem System geférdert
und das nachste Werkstiick zum Scan-
nen geladen wird, erfolgt parallel zur
schnellen Beurteilung die 3D-ADR fiir
das Volumen des ersten Werkstiicks. Das
zweite und die folgenden Werkstiicke
werden dann nach der gleichen Verfah-
rensweise untersucht.

Das neue speedscan atline CT-Priifsys-
tem st fir Priifteile bis zu einer Gré3e von
300 X 400 X 800 mm und bis zu einem

Gewicht von 50 kg geeignet. Seine robus-
te Bauart erlaubt einen Priifbetrieb rund
um die Uhr an sieben Tagen die Woche.
Seine gegen Staub und Temperatur ge-
schiitzte Strahlenschutzkabine ist speziell
fir kritische industrielle Umgebungen
geeignet und entspricht zugleich einem
Vollschutzsystem  ohne |E
Typzulassung gemaR der

deutschen  Rontgenver- -
ordnung und der US-Richt-
linie 21 CFR 1020.40.

www.ge-mcs.com

(=] ]

-ai

GE’s bewdhrte Healthcare CT-Technologie ist jetzt auch fiir industrielle zerstérungs-

freie Priifaufgaben verfiigbar.

Ausgabe 01.2012 | WELT DER FERTIGUNG
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.Im Vergleich zu allen Mitbewerbern
erzielt LEKI die hochsten Haltekrafte

und bietet dadurch hochste Sicherheit.”

Peter Geyer, VDBS Ausbildungsleiter
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Ersatz fur Koordinatenmessgerate
Rontgenstrahlen als Tastfinger

Mit dem >TomoScope HV
800« stellt die Werth Mess-
technik GmbH ein weiteres
Multisensor-Koordinaten-
messgerat mit Rontgento-
mografie (CT) vor.

Das Gerat arbeitet mit einer
Réhrenspannung von 450 kV.
Dadurch kénnen auch Mess-
aufgaben an massiveren,
groBen Werkstiicken gelost
werden. Zur Erweiterung der
Anwendungsmoglichkeiten
ist eine zweite Rontgenquel-
le im automatischen Wechsel
einsetzbar, um zum Beispiel
zusatzlich kleinere Bauteile
zu messen. Wie die anderen
Gerate der Baureihe bietet
auch der TomoScope HV 800
die Moglichkeit, weitere Sen-
soren zum kombinierten Mes-
sen mit der Rontgentomo-

Bis zu 23 Prozent
genauer messen

Romers Absolute Arm ist nun
bis zu 23 Prozent genauer. Mit
einer Einzelpunkt-Reproduzier-
barkeit von 0.016 mm ist er der
genaueste mobile Messarm,
den Hexagon Metrology je
hergestellt hat. Der Arm ist in
sieben verschiedenen Langen
von 1.5 bis 4.5 Meter lieferbar.
»Konstruktive Verbesserungen
machen nun wesentlich héhe-
re Genauigkeiten moglich als
friiher¢, sagt Produktmanager
Pirmin Bitzi. Der Romer Abso-
lute Arm ist auBerdem mit der
neuen SmartLock-Technologie
ausgeriistet. Dieser Verriege-
lungsmechanismus halt den
Arm zuverldssig in der Ruhe-
position und sorgt so fiir noch
hohere Sicherheit. Fiir Messun-
gen unter beschrankten Platz-
verhdltnissen kann der Arm
dariiber hinaus in einer belie-
bigen Zwischenposition fixiert
werden. Zusatzlich bringt He-

Koordinatenmessgeratekonkurrent: Werths Tomoscope HV 8oo

grafie zu integrieren. Durch
die zum Patent angemeldete
Funktion »Rastertomogra-
fiec wird eine an die Anwen-
dung angepasste Auflésung
erreicht. Es konnen Bauteile

xagon Metrology eine neue
Variante des Romer Absolute
Arms fiir Rohrpriifungsanwen-
dungen auf den Markt. Diese
Modelle fiir die Rohrpriifung
verfiigen Uber ein Messvolu-
men von 2.5 oder 3.0 m, einen
speziellen GasdruckstoRdamp-
fer und einen Rohrpriifsockel,
um Rohr- und
Schlauchmes- E E
fach wie mog- '|.

lich zu machen. E' al

sungen so ein-
www.romer.eu/deu/
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mit einem Durchmesser von
500 mm und einer Lange von
1010 mm gemessen werden.
GroRere Messbereiche sind
ebenfalls moglich. Die leis-
tungsstarke Rekonstruktions-

Rauheit, Form
und mehr

Die OptoSurf GmbH, ein in-
novativer Hersteller von Inline-
Oberflachenmesssystemen,
prasentiert das ganzflachige,
CNC-gesteuerte Messen von
Rauheit und Form funktions-
kritischer Oberflachen mit dem
Streulichtsensor OS 500. Zu
den Anwendungsbereichen der
neuen Technologie gehdren
das Flachschleifen von Line-
arfiihrungen, polierte und la-
ckierte Blechoberflachen sowie
Walzlagerkomponenten.  Mit
2000 Messungen pro Sekunde
und einem Messfleck von cir-
ca 1 mm wird die Messzeit fiir

technik erlaubt eine Berech-
nung von Volumen bis 250
Gigabyte. Der Automobilher-
steller Skoda setzt dieses Ge-
rat sowohl zur Messung von
Motor-, Karosserie- und Elek-
tronik-Komponenten als auch
zur Materialpriifung ein. Mit
der neuen Softwarefunktion
>Volumenschnittc ist es nun
erstmalig moglich, 2D-Grau-
bilder aus den Volumendaten
zu generieren, um montierte
Baugruppen oder Verbund-
bauteile automatisch zu mes-
sen. Das Gerat wird auch fir
Standardmessaufgaben ge-

nutzt und er-

setzt mehr und _E 'E
1

Koordinaten-

messgerate. E’-

mehr  taktile

eine ganzflachige Oberflachen-
messung im Prinzip nur durch
die mechanische Bewegungs-
geschwindigkeit begrenzt. Die
Darstellung der Messwerte
via 3D-Software zeigt lokale
Schwankungen der Rauheit,
Welligkeit und Textur. Mess-
technisch geeignet sind Fla-
chen mit einer Grundrauheit
im R -Bereich von 0,005 pm
bis 1 pm. Beim Streulichtsensor
0S 500 von OptoSurf erzeugt
eine LED auf der Oberfliche
den Messfleck. Das zuriick-
gestreute Licht wird auf eine
lichtempfindliche Detektorzei-
le gelenkt, welche die Lichtver-
teilungskurve aufzeichnet. Der
Streulichtsensor ist robust und
unempfindlich gegen Vibratio-
nen. Zudem ist die gemessene
Verteilungskurve unabhangig
von kleinen
Abstandsinde- E E
rungen, da der =

Sensor Winkel -
misst. E L

www.optosurf.com




Hauptlastbereich erweitert
Harteprufung wird flexibler

Der  Kleinlast-Hartepriifer
Q30 von Qness bietet eine
Hartepriifung nach Vickers,
Knoop und Brinell mit erwei-
tertem Hauptlastbereich von
0,98 bis 294,3 N. Das Gerat

gibt es in verschiedenen Aus-
baustufen, von der manuel-
len bis zur vollautomatischen
Version. Der automatisch
schwenkbare Messrevolver
hat sechs Aufnahmevorrich-

Prazise Maschinenkalibrierung
ganz besonders leicht gemacht

Das innovative R-Test Mess-
system von IBS Precision
Engineering eignet sich fir
Hersteller und Anwender von
hochgenauen fiinfachsigen
Werkzeugmaschinen zur pra-
zisen und schnellen Positions-
bestimmung von Drehachsen.
Das R-Test-Messsystem misst
simultan statische und dyna-
mische Bahnabweichungen.Es
bietet die Moglichkeit, sowohl
die Position von Drehachsen
im Maschinenkoordinatensys-
tem als auch deren Winkel-
abweichungen zu bestimmen

und die Maschine entspre-
chend zu kalibrieren. Das R-
Test Messsystem wird in der
neuen ISO-Norm 10791-6 als
Messmittel fuir die Maschinen-
abnahme empfohlen. Gelenk-
kopfmaschinen, Drehtisch-
oder Zapfenmaschinen sowie

Gelenkkopf und Drehtisch
kombiniert

kénnen mit E E
dem Messsys- .

tem gemessen

werden. E [

tungen. Bestiickt mit drei
verschiedenen VergrofRe-
rungs-Objektiven und den da-
zugehorigen Eindringkorpern
fir Vickers, Knoop oder Brinell,
kann schnell zwischen den un-
terschiedlichen Messmetho-
den gewechselt werden, ohne
die Prifkopfe auszutauschen.
Das Nachfokussieren ist dank
dem schnellen Autofokus mit-
tels Abtastung der Werkstiick-
oberfliche nicht mehr nétig.
Durch die bedienerfreundli-
che Software >QPix« fiir Q3o0M
und »QPix Control« fiir Q30A+
mit innovativen Menii- und
Messfunktionen lassen sich
normgerechte Eindruck-Aus-
wertungen schnell erstellen.
Die Datenverwaltung sowie
die Statistik- und Exportfunk-
tionen kénnen mit wenigen
Klicks abgerufen und organi-

Ein Unternehmen
der Evertz-Gruppe

_—K

siert werden. QPix Control bie-
tet auRerdem eine lbersichtli-
che Probenverwaltung, in der
Vorlagen einfach gespeichert
und geladen werden kénnen.
Standardgemall betragt der
Priflastbereich 100 g bis 30 kg.
Optional ist der Q30 auch mit
einem Priiflastbereich von 5 g
bis 50 g erhaltlich, bei dem die
elektronische  Kraftmessung
mittels Mikrolastsensor er-
folgt. Um ein noch einfacheres
Positionieren der Proben zu
gewahrleisten, kann der Q30
auch mit einem Fingerjoystick
ausgestattet werden. Alle Ach-

sen konnen El:l E

dann manuell

und stufenlos A
=,

bedient wer- .

den. [=] ;

www.hahn-kolb.de

Bettfrasmaschinen

KLOPP Maschinenbau
GmbH & Co. KG
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Birkenweiher 60 — 80 D 42651 Solingen

Postfach 101008 D 42610 Solingen
@ +49 (0)212 22311-400 u. -420
Fax +49 (0)212 22311-449
E-Mail: klopp@evertz-group.com
Internet: www.klopp.de

100 Jahre
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Universal Fras- und Bohrmaschine
in Bettbauweise UFB 630 H/V

fiur Messe- und Vorfiihrmaschinen
- kurzfristig lieferbar -

Konsolfrasmaschine UW 5
mit Kipp-/Schwenktisch
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Sicher spannen - fix zerspanen
Polygontechnik weiterentwickelt

Zur AMB hat Mimatic neue
Innovationen angekiindigt.
Schwieriges Nutenfrasen
und Gewindeschneiden
wird kiinftig weniger Sor-
genfalten auf Zerspaners
Stirn hinterlassen.

Gerade die kleinen und un-
auffalligen Neuheiten sind es,
die fiir nachhaltigen Technik-
Schub sorgen. Dies ist nun
auch dem Unternehmen Mi-
matic gelungen, das zwei
Scheibenfraser-Modelle  mit
der neuen Quadrogonspann-
technik herausgebracht hat.
Unter den Namen >DeepMILLc
und >PolySAW« werden erst-
mals zur AMB zwei Produkte
vorgestellt, die sich dem Schlit-
zen, Abtrennen und Sagen be-
ziehungsweise dem Nutenfra-
sen verschrieben haben. Diese
Innovationen sind in der Lage,
absolut prozesssicher grof3e
und kleine Nuten auf Fras- und
Drehmaschinen in kirzester
Zeit zu frasen.

Der Fraser sitzt beim Zerspa-
nungsprozess derart fest in

seinem Sitz, dass selbst kleins-
te Bewegungen des Scheiben-
frasers, die Schwingungen her-
vorrufen, nicht moglich sind,
was ja bei Scheibenfrasern mit
der Kombination >Mitnahme-
nut und Passfeder« vielfach der
Fall ist.

Erreicht wird dies durch eine
Variante des Formschlusses
per Polygon. Eine Technik,
wie sie Mimatic schon seit
1994 anbietet. In den Werk-
zeugsystemen >PolyMILL« und
»PolyREAM« ermoglicht diese
Schnittstelle das prozesssiche-
re Zirkular-Gewindefrasen und
Reiben, sowie das Einbringen
von Sicherungsring- und T-
Nut-Einstichen. In zahlreichen
Praxisanwendungen hat sich
die Mimatic-Schnittstelle als
Schlisselfaktor fiir erfolgrei-
che Frasoperationen unter
anspruchsvollen Bedingungen
etabliert.

Aus dieser bewadhrten Idee
ist nun Mimatics »Quadrogon«
hervorgegangen. Das einer
Mischung aus Polygon und
Rechteck &ahnelnde Quadro-

»DeepMILLc von Mimatic. Der Scheibenfraser sitzt beim Zerspa-
nungsprozess dank der Quadrogon-Technik derart fest in seinem
Sitz, dass selbst kleinste Bewegungen des Scheibenfrisers, die
Schwingungen hervorrufen, nicht méglich sind.
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gon-Profil sorgt dafiir, dass
Mimatic-Scheibenfraser eben-
so wie die bereits bewahrten
Mimatic-Fraswerkzeuge mit
Polygon-Profil mit hochster
Wiederholgenauigkeit  auf-
und abgespannt werden kon-
nen. Dies ist der Tatsache ge-
schuldet, dass die Passungen
nur wenige hundertstel Milli-
meter >Luft« [assen.

Vibrationen sind out

Der wertvolle Nutzen des
Mimatic-Geistesblitzes  wird
jedoch erst beim eigentlichen
Frasen erfahrbar: Die Werkzeu-
ge kennen absolut keine Vibra-
tionen. Dies kommt zum einen
durch die Formschliissigkeit
des Profils zustande und zum
anderen durch die Tatsache,
dass die Zerspanungskraft zu
einer elastischen Verformung
im Subminiarturbereich zwi-
schen >Welle« und »>Bohrung:
der beiden Quadrogon-Profile
fiihrt. Dadurch schmiegen
sich der Aufnahmebolzen und

der Scheibenfraser intensiv
an, was Vibrationen eliminiert
und zudem einen automati-
schen Zentriereffekt erzeugt,
der dafiir sorgt, dass die Schei-
benfrasermittelachse sich im-
mer exakt mit der Aufnahme-
bolzenmittelachse deckt.

Die Fahigkeiten von >Deep-
MILL¢ testete Mimatic anhand
einer Demonstrationsbearbei-
tung von Einstichen an einem
Rohteil aus 16MnCrV4 mit
einem Durchmesser von 160
Millimeter: Bei einer Schnitt-
geschwindigkeit von 200 m/
min und einem Vorschub von
0,2 mm pro Zahn, dauert es
lediglich sieben Sekunden,
um einen Einstich von drei
Millimeter Breite auf sechs
Millimeter Tiefe einzubringen.
Das liegt im Bereich der Leis-
tung guter Einstech-Wende-
schneidplatten.

Die Mimatic-Art, Nuten her-
zustellen, hat jedoch beson-
ders im Fall unterbrochener
Schnitte Vorteile, da das Ein-
stechdrehen unter Umstanden
hier an Grenzen stoRt. Dank

&
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Wer besonders feine Nuten ab 1 mm bendétigt, greift zu >Poly-
SAW:. Das Werkzeug eignet sich auch zum Schlitzen und Tren-
nen. Mit ihm sind Frastiefen von 6,6 bis 25 Millimeter bei ratter-

freier Zerspanung moglich.



STC von Mimatic ist erste Wahl wenn es darum geht, Gewinde
fiir groBe Anlagen, etwa im Windkraftbereich, herzustellen.

CNC-Bahnsteuerung kann
der neue DeepMILL von Mi-
matic nicht nur zum Drehen,
sondern auch zum Frasen von
Nuten an runden Bauteilen,
und nicht nur dort, genutzt
werden, was ihn sicher rasch
zum unverzichtbaren Univer-
salwerkzeug in Zerspaners
Werkzeugsammlung werden
lasst. Im Gegensatz zum Dre-
hen entstehen beim Frasen
von Nuten von Haus aus kurze
Spane, was das Verfahren ins-
besondere fiir die Automati-
sierung auszeichnet.

DeepMILL gibt es mit Fraser-
dicken von zwei bis fiinf Mil-
limeter und wartet mit rund
zehnfacher Leistung gegen-
liber herkémmlichen Schei-
benfrasern auf. Ein weiterer
Pluspunkt auf der Haben-Seite
des Mimatic-Produkts, das
auch Rechner mit spitzem Blei-
stift iiberzeugen wird.

Wer besonders feine Nu-
ten ab 1 mm bendtigt, greift
zu »PolySAW. Die Sageblatt-
durchmesser in der kleinsten
Dicken-Ausfiihrung liegen
zwischen 32 und 8o Millime-
ter, was Frastiefen von 6,6 bis
25 Millimeter ermoglicht. Eine

Hochleistungsbeschichtung
und die innere KihImittel-
zufuhr sorgen fiir maximale
Standzeiten und einen zuver-
lassigen Abtransport der Spa-
ne. Zusammen mit der ratter-
freien Zerspanung ergibt sich
eine bis zu 10-fache Zerspa-
nungsleistung im Vergleich zu
herkdmmlichen Kreissageblat-
tern.

Die bessere Alternative
zum Gewindebohren

Mit dem STC-Gewindefras-
verfahren spricht Mimatic alle
Hersteller von GroRanlagen
an, die fur ihre Produkte Ge-
winde ab M24 aufwarts be-
nétigen. Bisher wurden derart
groBe Gewinde auf entspre-
chend dimensionierten Ma-
schinen mittels Gewindeboh-
rer hergestellt, da haufig keine
Bahnsteuerung zu Verfiigung
stand, um auf das Gewindefra-
sen auszuweichen.

Beziiglich der Gewindequa-
litit hat das Gewindebohr-
verfahren jedoch gravierende
Nachteile. Ganz abgesehen
von der Gefahr eines Gewin-

debohrerbruchs mit entspre-
chenden Reparaturkosten.

Unternehmen, die Uber eine
bahngesteuerte Maschine
verfiigen und groBe Gewinde
per Gewindefrasen herstel-
len konnen, haben zwar die-
se Nachteile nicht zu fiirch-
ten, stoRen jedoch beziiglich
Sinusschwankungen mit ent-
sprechenden  Rattermarken
und der begrenzten Eingriffs-
lange an Hindernisse.

Zur Problemlésung hat Mi-
matic nun das STC-Verfahren
in den Fertigungs-Ring gewor-
fen. Hier werden Hartmetall-
platten mit einer Vielzahl von
Zahnen auf einem Halter der-
art platziert, dass die Zdhne ei-
nen dem Gewindeprofil ange-
passten Abstand einnehmen.
Dadurch, dass mehrere Platten
Ubereinanderliegen und der
Abstand der Gewindesteigung
entspricht, wird das Gewinde
in Sektionen, jedoch gleichzei-
tig gefrast, was die Bearbei-
tungszeit signifikant verkiirzt.

STC von Mimatic hat den
entscheidenden Vorteil, dass
die Schnittkrifte gleichmaRig

Schwere Lasten sicher heben und bewegen

auftreten und die schwanken-
den Schnittkrafte sich nicht zu
einem Schwingungsverhalten
aufschaukeln kénnen, was der
Oberflachenqualitdt zugute-
kommt.

Im Vergleich zu VHM-Ge-
windefrasern, die natirlich
auch mit dhnlicher Zahnezahl
ausgestattet werden konnen,
liegt der entscheidende Unter-
schied darin, dass die Frequenz
der Zirkularbewegung beim
STC-Verfahren deutlich hoher
ist. Durch den grofRen Durch-
messer der Halter ist das Mi-
matic-Produkt besonders steif,
was dem STC-Verfahren einen
weiteren Vorteil in Sachen Ge-
windefrasen beschert.

STC von Mimatic ist somit
erste Wahl wenn es darum
geht, Gewinde etwa fiir gro-
Re Windanlagen herzustellen,
die selbst noch nach vielen
Jahren nichts
von ihren Ei-
genschaften 3
verlieren dir-
fen.

www.mimatic. de

Qualitét, die sich bezahlt macht!
Hebe- und Transportgerate bis 200 Tonnen und Trans-
portanhdnger fir die innerbetriebliche Logistik

JUNG Hebe- und Transporttechnik GmbH

Biegelwiesenstr. 5-7 - D-71334 Waiblingen
Tel. 07151/30393-0 - Fax 07151/30393-19

info@jung-hebetechnik.de

GmbH
www.jung-hebetechnik.de L J
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Wir stellen aus: AMB Stuttgart - 18. bis 22. September 2012 - Halle 9- Stand B02
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JetSleeve — ein Physikgeniestreich
und Megadeal fiir Zerspaner

Ob Fernsehfilm, Kraftfahrzeug oder IT-Equipment, immer dann, wenn massive Werbekampagnen zu einem
bestimmten Produkt anlaufen, sollte man besonders vorsichtig sein, denn gute Produkte haben iiberlautes
Trommeln nicht nétig, um auf sich aufmerksam zu machen. Das Gegenteil ist sogar hiufig in der Metallbear-
beitungsbranche der Fall. Wenn es nur wenige, kaum vernehmbare Stimmen zu einem Produkt gibt, sollte man
besonders genau hinhéren, denn dann ist eine Bereicherung fiir die eigene Fertigung nicht weit. Wenn dann
noch der Name »JetSleeve: fillt, gilt es, alle Sinne zu schirfen, um die Informationen umfassend einzusammeln,
die von kaum glaubhaften Fakten handeln werden, die auf physikalischen Effekten beruhen.

Geheimhaltung ist ein notwendiges
Gut,umden eigenen Vorsprung zu halten.
Das gilt im militarischen Bereich ebenso,
wie im eigenen Unternehmen. Wer sich
standig in die Karten schauen lasst, muss
sich nicht wundern, wenn er gegen seine
Mitspieler keinen Stich macht.

Wie schnell der erarbeitete Vorsprung
schmilzt, wenn man es mit der Geheim-
haltung nicht ganz so ernst nimmt, zei-
gen aufstrebende Industrienationen, die
ihr Wissen und Know-how zu einem nicht

iy ..
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unerheblichen Teil der Industriespiona-
ge verdanken. Daher ist es kein Wunder,
wenn Unternehmenslenker schweigsam
werden, sobald es ihnen gelungen ist, mit
einem Edelprodukt ihre Fertigung zu pu-
schen. Zurlickgehende Stiickkosten und
sinkende Fertigungszeiten lassen schlieR-
lich die Kasse lauter klingeln, was man
vor der Konkurrenz tunlichst verbergen
mochte. Das ist auch kein Wunder, wer-
den durch die angeschaffte Innovation
doch neue Spielrdume erschlossen, die es

ermoglichen, flexibler auf dem hartum-
kampften Markt zu agieren.

Zu den >Kassenfiillern«< gehort ohne je-
den Zweifel der >JetSleeve« der Helmut
Diebold GmbH & Co. KG, der bereits in
zahlreichen Unternehmen fiir Furore
sorgt, ohne dass diese Erfolge groR in
Fachzeitschriften publiziert wurden. »Die
Kunden, die unseren JetSleeve erfolgreich
einsetzen, sind einsilbig geworden«, so
Hermann Diebold, der Inhaber von Die-
bold Goldring Werkzeuge. »Wir hatten
eigentlich erwartet, dass die Anwender
freudig bereit waren, Uber ihre Erfahrun-
gen mit dem JetSleeve in der Fachpresse
zu berichten.« In einem Fall hat sogar der
Vorstand eines Big-Players der Automo-
bilzulieferindustrie verboten, tiber die In-
novation >JetSleeve« zu berichten.

Alu-Hiilse mit Staun-Faktor

Was war geschehen? Ein Bereichsleiter
dieses Unternehmens hatte den JetSleeve
auf einer Messe gesehen und sofort ent-
schieden, einen Versuch mit diesem Ge-
niestreich zu machen. Was den Bereichs-
leiter des schweigsamen Unternehmens
begeisterte, sind die faszinierenden Effek-
te, die dem JetSleeve zugrunde liegen.

Doch der Reihe nach. Der JetSleeve ist
eine Aluminiumhilse, die auf Diebold-
Schrumpffuttern aufgeschraubt wird.
Diese Hiilse ist mit winzigen, nur etwa
0,1 mm messende Bohrungen versehen,
die an der unteren Stirnseite angebracht
sind. Durch diese Bohrungen kann Luft,
MMS oder KSS geleitet werden. Der aus-
tretende Strahl trifft stets exakt die Fra-
serschneiden, da die Bohrungen in einem

Standzeitverlingerungen von mindes-
tens 100 Prozent, sowie signifikante
Kithimitteleinsparungen und Fertigungs-
zeitverkiirzungen sorgen dafiir, dass der
Jetsleeve seinen Kaufpreis in kiirzester
Zeit wieder eingefahren hat.
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Zahlreiche Preise zeugen von den Vorteilen, die der Jetsleeve von Diebold fiir zerspanende Unternehmen bereithalt.

optimalen Winkel eingebracht sind, der
je nach HiilsengroRRe variiert, um so den
KithImittelstrahl stets an die Arbeitsstelle
zu lenken.

Wird nun das in der Arbeitsspindel
eingespannte Trio aus Schrumpffutter,
Fraser und Aluminiumhiilse in Drehung
versetzt und das Kiihimedium per inne-
rer Kithimittelzufuhr durch die winzigen
Bohrungen geleitet, so vermutet man
zunachst, dass der austretende KiihImit-
telstrahl sich durch die schnelle Rotation
rasch verwirbelt und so seiner Wirksam-
keit beraubt wird. Weit gefehlt, denn
hier kommen physikalische Effekte zum
Tragen, die dafiir sorgen, dass dies nicht

eintritt. Zunachst ist hier der Venturi-Ef-
fekt zu nennen. Dieser Effekt beginnt zu
wirken, wenn sich ein Medium, wie etwa
Luft oder KSS, von einem groRen Rohr in
ein kleineres Rohr bewegt. Dadurch wird
das Medium proportional zu den beiden
Rohrquerschnitten beschleunigt.

Dies passiert auch beim JetSleeve, was
dem aus den winzigen Bohrungen aus-
tretenden Kiihimedium eine groRe Ge-
schwindigkeit verleiht. Dadurch kann auf
den Einsatz von Hochleistungspumpen
verzichtet werden, was jede Menge Ener-
gie spart. Sobald der KiihImittelstrahl die
JetSleeve-Bohrungen hinter sich gelassen
hat, greift schon der nachste physikali-

Die Lizenz zum Frasen!

...ist zugleich die Lizenz
zum Geld sparen!

sche Effekt nach ihm: der Magnus-Effekt.
Der Magnus-Effekt erzeugt an einem ro-
tierenden Korper eine Querkraft, die dafir
sorgt, dass der KuihImittelstrahl vom Fra-
serkorper angesaugt wird. Dieser Effekt
wurde bereits in den 1920er Jahren von
Anton Flettner ausgenutzt, um Schiffe
anstatt mit Segeln, mit rotierenden Zylin-
dern lber die Weltmeere fahren zu lassen.

Diese beiden physikalischen Effekte
sorgen beim JetSleeve dafiir, dass der
Kuhlmittelstrahl unbeirrt sein Ziel trifft
und jeden Span, der bei der Zerspanung
entsteht, unmittelbar nach seinem Ent-
stehen von der Arbeitsstelle entfernt.
Dadurch haben Spane nicht den Hauch

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

JetSleeve®
Lost 90% aller

Yol
9Zisjon

Frasprobleme auf einen Schlag!

mehr dazu finden Sie unter
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einer Chance, von den Werkzeugschnei-
den erfasst zu werden. Deshalb wer-
den die Schneiden nicht zusatzlich zur
eigentlichen Zerspanungsarbeit belastet,
was deren Standzeit nach oben schraubt.

Hermann Diebold fahrt fort: »lch war
selber beim Erstversuch des Neukun-
den mit dabei und wollte sehen wie das
Ganze funktioniert. Die CNC-Maschine
wurde extra mit einem Aerosol-Booster
ausgeristet, um die Minimalmengen-
schmiertechnik einsetzen zu konnen.
Der Versuch wurde dann aber zuerst mit
normalem Kiihlschmierstoff gefahren.
Es ging darum, in gehartetem Stahl eine
zwei Millimeter breite und 40 mm tiefe
Nut mit einem Fraser einzubringen, der
einen Durchmesser von einem Millimeter
hatte. Wir standen alle um die Maschine
herum und haben gewartet, dass der Fra-
ser endlich in Eingriff ging. Pl6tzlich hielt
die Maschine an und das Teil war fertig.«

Der Fraser wurde anschlieRend unter
dem Mikroskop untersucht und zeigte
zum Erstaunen aller Anwesenden keiner-
lei Abnutzung. Der besagte Bereichsleiter
war begeistert und bestellt seither regel-
maRig neue JetSleeve-Futter nach. »Mir
soll‘s recht sein«, so Hermann Diebold,

»auch wenn wir pressetechnisch diese Er-
fahrungen nicht ausnutzen durften, war
die Erkenntnis, welches Potenzial in un-
serer Werkzeuglosung steckt, Gold wert.«

Wer den JetSleeve nutzen mochte, muss
nicht notwendigerweise seine Maschi-
ne aufriisten, da moderne Maschinen in
der Regel bereits die Moglichkeit einer
inneren Kuhlmittelzufiihrung besitzen.
Daher gilt der aus der Computertechnik
bekannte Spruch: >Plug and Play«. Ledig-
lich Diebold-Schrumpffutter sind anzu-
schaffen, da der JetSleeve nur mit diesen
funktioniert. Wer einen Schritt weiterge-
hen mochte, tut gut daran, sich zusatzlich
ein MMS-Gerat anzuschaffen. Dadurch
konnen Kiihimittelkosten reduziert und
in die Luft gewirbelte Aerosole vermie-
den werden. Dariiber hinaus werden die
Spane nicht durchfeuchtet, was zu einem
Mehrerlos beim Entsorgen fiihrt.

Wer filigrane Teile produziert, wird sich
in den JetSleeve verlieben, denn der Ge-
niestreich erlaubt Frasarbeiten, die frii-
her undenkbar waren. Teile mit winzigen
Stegen etwa konnten bisher nur erodiert
werden, da die im Weg stehenden Spane
von der Schneide erfasst und gegen die
winzigen Konturen gedriickt wurden, wo-

Genial einfach, einfach genial: der Jetsleeve ist ein schwabischer Geniestreich, der wir-
kungsvoll bisherige Grenzen bei der Frasbearbeitung sprengt , was nicht zuletzt beim
Bearbeiten kritischer Materialien erkennbar wird.
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raufhin diese und, im Fall kleiner Durch-
messer, nicht selten auch gleich der Fraser
abbrachen. Nun kénnen tiefe Konturen
selbst in gehartete Teile problemlos durch
Frasen statt Erodieren hergestellt wer-
den, was die Stiickkosten ganz gewaltig
reduziert. Daher ist der JetSleeve gerade
fir Formenbauer ein wichtiges Schwerge-
wicht in der Fertigung und .
eine Lebensversicherung E E
gegen Dumping-Konkur-
renz aus Billiglohnlandern
geworden.

www.diebold-hsk.de

Die Vorteile des Jetsleeve

Spane werden nicht mehr {berfahren.
Daher ist Fraserbruch durch Spane ausge-
schlossen, was mannloses Arbeiten (iber
einen langeren Zeitraum ermoglicht.

Der Jetsleeve kann auf allen Frasmaschi-
nen mit innerer Kiihimittelzufiihrung ein-
gesetzt werden.

Geringe Anschaffungskosten.

Diisenhiilse erzeugt hohen Druck mit Ven-
turi-Effekt, damit wird das Fraswerkzeug
stets von einem KiihIstrahl umspiilt.
Diinne Rippen und tiefe Kavitaten kénnen
problemlos gefrast werden. Erodieren ent-
fallt und somit auch das Herstellen von
Elektroden. Das schont Ressourcen und

spart Kosten.

Beste Oberflachengiiten, da keine Spéne
tiberfahren werden.

Wo kein Fraserbruch entsteht, muss man
nicht neu ins Bearbeitungsprogramm ein-
steigen, um nach dem Werkzeugwechsel
weiterzuarbeiten. Dies spart Zeit und Ar-
ger.

Die Jetsleeve-Diisenhiilse sitzt absolut fest
und halt selbst hochsten Driicken stand.
Daher ist der Jetsleeve auch in Hochge-
schwindigkeitsspindeln problemlos ein-
setzbar.

Das Gewicht der Disenhiilse liegt unter 5o
Gramm, was fiir optimalen Rundlauf und
nur marginale Unwucht sorgt.

Minimaler Einsatz von KSS, da keine
Schwallspiilung mehr erforderlich. Dies
spart Kosten und kommt der Gesundheit
der Maschinenbediener zugute.

Enorme Einsparung von Kosten fiir die ge-
ringere Menge bendétigter Druckluft.

Auf KSS kann vollig verzichtet werden,
wenn alternativ die Schwallspiilung durch
Minimalmengenschmierung ersetzt wird.
Der Green-Tec-Gedanke wird voll erfiillt, da

.

der Jetsleeve-Einsatz energieeffizient, um-
weltfreundlich und ressourcenschonend
ist.



@ Camtek

,Made in Germany”
tine fast 20-dhrige Erfolgsgeschichte

Die Camtek GmbH in Weinstadt bei Stuttigart wurde 1993 als
alleiniger Distributor des CAD/CAM-Systems PEPS gegriindet. Von
Anfang an wurden neben dem Vertrieb des Systems zahlreiche Mo-
dule, Zusatzfunktionen, Sonderanpassungen und intelligente Post-
prozessoren selbst entwickelt.

Ende 2009 erhélt die Camtek GmbH die Rechte das CAD/CAM-
System PEPS unabhéngig und selbststéindig weiter zu entwickeln.
Und als weiteren Baustein der Camiek-Erfolgsgeschichte wurde im
gleichen Jahr die erste vollsténdige Eigenentwicklung vorgestellr.
Mit dem CAD/CAMSystem OPTICAM biefet Camtek seit dem
eine infegrierte L6sung fur die Programmierung von Drahterodierma-
schinen im CAD-System SolidWorks™.

WIRE-Expert

Automatische Feature-Erkennung im PEPS Drahterodiermodul

Die Basis sind 3D-CAD Daten die iber Direkischnitistellen oder tber
neutrale Formate wie STEP, XMT (Parasolid) oder IGES eingelesen
werden.

lhr Vorteil: Mit dem Modul WIRE-Expert lassen sich komplexeste
Bauteile in wenigen Sekunden programmieren.
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Automatische Feature-Erkennung erodierbarer Geometrien

|

Der WIRE-Expert analysiert das importierte 3D Bauteil auf erodier-

bare Geometrien. Dabei kann entweder das komplette Bauteil un-

tersucht werden oder einzelne Geometrien, Fléchen oder Kanten

manuell angewdhlt werden.

Halle: 4

Stand: B17

Es ist der Camtek GmbH wichtig, sich immer wieder Feedback aus
der Praxis zu holen. Zum Beispiel durch die enge Zusammenarbeit
mit namhaften Maschinen und Steuerungsherstellern beide Systeme
kontinuierlich zu verbessern.

Mit nationalen und internationale Vertriebspartnern und einem kre-
afiven Team von 40 Mitarbeitern in den Bereichen Beratung, Sysfe-
mentwicklung, Systemanpassung, Schulungen, Support, Netzwerk-
und DNCHnstallationen steht die Camtek GmbH ihren Kunden auch

fir spezifische Sonderldsungen zur Verfigung

Automatische Erzeugung der Bearbeitung

Fir die erkannfen Features wird ein Bearbeitungsvorschlag er-

zeugt. Der Anwender hat die Méglichkeit vorab vorhandene

Schnittschemen zuzuweisen oder es werden iber die Farb-

erkennung automatisch vorhandene Schnittschemen zugeordnet.
Automatisch erstellte Bearbeitungen kénnen vom Anwender nachidglich

und ohne jegliche Einschrénkung verdndert, erweitert und opfimiert werden.

Elyi
o}

Camtek.de
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Weniger Chemie, mehr Leistung
Novamet 910 — ein Langzeit-KSS

Obwohl die Minimalmengenschmiertechnik gewaltig auf dem Vormarsch ist, bleiben bewihrte Schmiermit-
tel noch fiir lange Zeit unverzichtbar. Eine moderne Fertigung ist aus gewichtigen Griinden ohne wassermisch-
bare Kiihlschmierstoffe noch lange nicht méglich. Doch machen diese fliissigen Werkzeuge« in vielen Fillen
nicht nur Freude. Sind beispielsweise in grof3er Zahl Bakterien vorhanden oder werden Werkstoffe angegriffen,
steigt der Frust. Ein Blick auf das Portfolio von Oemeta sorgt jedoch rasch fiir Stimmungsaufhellung.

Die Schwallkiihlung ist fiir die Uber-
wiegende Zahl an Zerspanungsaufgaben
nach wie vor das Mittel der Wahl. Es ist
jedoch immer noch keine Selbstverstand-
lichkeit, das passende Kiihlschmiermittel
fiir den jeweiligen Zweck zu finden, ob-
wohl die verschiedenen Produkte schon
viele Jahrzehnte in Gebrauch sind.

Die Griinde sind vielfaltig. Es gilt, Korro-
sionsvorgange an Maschinen ebenso zu
vermeiden, wie am Werkstiick. Der eine
zu zerspanende Werkstoff braucht mehr
Kiihlwirkung als der andere. Dafiir ist bei
letzterem die Schmierwirkung beim Zer-
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spanen wichtiger, um die gewinschte
Oberflichenqualitdt zu erreichen. Auch
die Gesundheit der Mitarbeiter gilt es zu
beriicksichtigen. Und dann ist da noch
die Wirtschaftlichkeit, denn was niitzt
ein anfingliches Spitzenprodukt, wenn
es alle positiven Eigenschaften rasch ver-
liert, weil sich nach und nach viel zu viele
Bakterien darin einfinden und es dadurch
unbrauchbar wird?

Was Wunder, dass sehr viele Anwender
nach wie vor auf der Suche nach dem op-
timalen Kiihlschmierstoff fiir die eigene
Fertigung sind, denn es gibt nur wenige

KSS-Produkte, die alle Anforderungen
moderner Zerspanung unter einen Hut
bekommen.

Die besten Tipps bekommt man von zu-
friedenen Anwendern. Auch der Besuch
von Messen lohnt, um verborgene KSS-
Schatze aufzustobern. Mit der gleichen
Akribie mit der Maschinen und Werkzeu-
ge angeschafft werden, sollten diejenigen
Dinge besorgt werden, die leichtfertig als
>Drumherum« bezeichnet werden, denn
insbesondere diese Anschaffungen sind
es, die zu einem nicht unerheblichen Teil
zum Erfolg der Gesamtinvestition bei-
tragen. Insbesondere Kiihlschmiermittel
sind ganz entscheidende Komponenten,
die dafiir sorgen, Spitzenprodukte zu pro-
duzieren.

Vertrauen ist gut, Kontrolle ist
besser: Versuche trennen die
Spreu vom Weizen

Es empfiehlt sich, zunachst einen Ver-
such mit einem neuen KSS durchzufiih-
ren, um dessen Eignung fiir die eigenen
Fertigung festzustellen. Es gilt, Werkzeug-
standzeiten und Oberflachengiiten zu be-
werten, die Hautvertraglichkeit zu testen
und die Langzeitstabilitat zu beobachtet.
Souveran durch die Ziellinie kommen nur
Produkte, die hochste Anspriiche befriedi-
gen.

In allen Punkten kann hier Oemeta mit
seinem Produkt >Novamet 910¢, einem
wassermischbaren Kihlschmierstoff,
Uberzeugen, das ganz ohne agressive
Chemie auskommt. Es eignet sich zum
Bearbeiten von Stahl und Grauguss eben-
so, wie fur Aluminium und Buntmetalle.

Der KSS hinterldsst keine Flecken auf
kritischen Aluminiumlegierungen mit ho-
hem Kupferanteil, wie es bei Konkurrenz-

Novamet 910 von Oemeta sorgt wihrend
des Zerspanens fiir die optimale Kiihlung
und Schmierung von Werkstiick und Zer-
spanungswerkzeug



produkten nicht selten der Fall ist. Doch
auch bei andere Faktoren punktet das
Oemeta-Produkt.

Beispielsweise im Fall harten Wassers
mit hohem Kalkgehalt. Dieses Wasser
fihrt bei herkdmmlichen KSS-Produkten
regelmaRBig zu Kalk-, Kupfer- und Blei-
seifen. Nicht so beim Oemeta-Produkt
Novamet 910, das sich selbst nach lange-
rem Gebrauch immer noch in Bestform
prasentiert. Dariiber hinaus profitieren
Umwelt und Maschinenbediener von der
wohliiberlegten Novamet g10-Formulie-
rung, da das Produkt Bor- und Formalde-
hydfrei ist.

Oemetas Dienstleistung sorgt
dafiir, dass teure Kiihlschmier-
mittel lange nutzbar bleiben

Oemeta hat natiirlich auch nach dem
Kauf stets ein offenes Ohr fiir seine Kun-
den und sorgt dafiir, dass Oemeta-Pro-
dukte eine optimale Betreuung erfahren.
Wenn die durchgefiihrte Routinekontrol-
le des Kuihlschmierstoffs, die beispielswei-
se einmal im Monat vorgenommen wird,
verdachtige Werte aufweist die nicht
mehr tolerabel sind, kommt Marco Conci-
lio, Gebietsverkaufsleiter von Oemeta ins
Spiel.

Dieser nimmt sich personlich des Prob-
lems an und entscheidet nach einer ein-
gehenden Priifung, was zu tun ist, um die
Einsatzfahigkeit des in der Maschine be-
findlichen Kiihlschmiermittels weiterhin
sicherzustellen. In der Regel genligt es,
frisches Konzentrat unterzumischen. In
seltenen Fallen kann es sinnvoll sein, mit
einem Bakterizid ein Umkippen zu verhin-
dern.

Die hohe Langzeitstabilitdit von Nova-
met 910 ergibt natiirlich einen geldwer-

Marco Concilio, Gebietsverkaufsleiter von Oemeta, ermittelt die Einsatzkonzentration
von Novamet 910 und leitet im Bedarfsfall MaBnahmen ein, die dafiir sorgen, dass der

KSS langzeitstabil bleibt.

ten Vorteil, der je nach Unternehmen
dazu fiihrt, dass pro Maschine 50 Prozent
Kosteneinsparung vermeldet werden
kann. Neben dem wesentlich geringe-
ren Verbrauch durch die nahezu endlose
Langzeitstabilitat kommen noch Dinge,
wie etwa die eingesparte Reinigungszeit
der Maschinen hinzu, die sich kostensen-
kend auswirken.

Trotz bester Formulierung:
Hartes Wasser ist der Feind
jeden KSS-Produkts

Besonders hartes Wasser mit dem Har-
tebereich 4, wie es etwa in Ulm oder Erfurt
aus dem Wasserhahn kommt, verhindert,
dass Produkte wie Novamet 910 nahezu

endlos ihren Dienst verrichten konnen,
denn durch hartes Wasser kommt es
zu einer Aufsalzung und somit zu einer
Korrosionsbildung in der Maschine, was
dazu fihrt, dass trotz der >unkaputtbar«-
Eigenschaften von Novamet g10 nach
langen Einsatzmonaten dennoch ein
Wechsel n6tig wird.

Oemeta-Techniker haben aber auch fir
dieses Problem ein gute Losung, um die
Standzeit nochmals zu verbessern: grofe-
re KSS-Behalter. Der wache Rundumblick
der Oemeta Mitarbeiter E\.‘
stellt so sicher, dass das
richtige Produkt am rich-
tigen Ort optimal einge-
setzt ist.

www.oemeta.com

GRESSEL

Spanntechnik

grepos-5X

¢ mechanische Kraftverstarkung

e 1.+ 2. Seitenbearbeitung maéglich

* 100% Kapselung und Schnellverstellung
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... damit alles glatt geht

Die ECOROLL AG Werkzeugtechnik ist
der fuhrende Anbieter von Werkzeugen
und Maschinen fur die mechanische
Oberfléachenveredelung metallischer
Werksticke.

Schalen auf Drehmaschinen

Neues ECOROLL Verfahren
zur Komplettbearbeitung
von Zylinderrohren

Werkzeuge
& Technologie

fir eine anforderungsgerechte
Oberflachenqualitat

® Glattwalzen
Oberflachen glatten

® Festwalzen
Lebensdauer erh6hen

® Schélen und Glattwalzen
Zylinderrrohrbearbeitung

Besuchen Sie uns
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1E = @R 06801
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Stand 230
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www.ecoroll.de

Alu und Buntmetall
chlorfrei umformen

Speziell fiir die anspruchsvolle Umfor-
mung von Buntmetallen und Aluminium-
werkstoffen hat die Rhenus Lub GmbH &
Co KG das hochlegierte Ziehol rhenus DU
42 P entwickelt. In der Bearbeitungspraxis
hat sich das neue Umformprodukt bereits
beim Tiefziehen von Aluminiumhiilsen,
die wegen ihrer Hohe von bis zu 20 Milli-
metern und mit einem Durchmesser von
sechs bis zehn Millimetern in drei Stufen

Schleifolkonzepte fiir
hohere Effizienz

Der moderne Schleifprozess wird von
verschiedenen EinflussgroBen gesteuert.
Unter allen spanenden Verfahren ist der
Schleifprozess sicher einer der Anspruchs-
vollsten. Die Abstimmung der einzelnen
Parameter aufeinander ist dabei ein wich-
tiges Kriterium und hilft negative Wech-
selwirkungen zu verhindern. Das Schleif-
medium spielt dabei eine tragende Rolle.
Bei konventionellen Schleifanwendungen
werden vielfach wassermischbare/was-
sergemischte Kiihlschmierstoffe einge-
setzt. Mit steigenden Geschwindigkeiten
und Zerspanungsleistungen Ulberwiegen
nicht wassermischbare Kiihlschmierstof-
fe. Diesen werden Vorteile wie reduzierter

hergestellt werden miissen, bestens be-
wahrt. Auch beim FlieBpressen von Mes-
singlegierungen erzielen Anwender mit
rhenus DU 42 P optimale Ergebnisse.

Dabei kann das Hochleistungsol dank
seiner Viskositat von 42 mm?/s sowohl
sprilhend als auch uberflutend auf die
Schmierflaichen aufgebracht werden.
Es bildet einen gleichmaRig diinnen
Schmierfilm auf der gesamten Metal-
loberfliche und sichert den anspruchs-
vollen Umformprozess. Besonders sau-
bere, hell-blanke Oberflachen sind im
Praxiseinsatz ein Merkmal vieler Werk-
stiicke, die unter Verwendung von rhenus
DU 42 P hergestellt wurden.

Rhenus Lub hat bei der Formulierung
von rhenus DU 42 P konsequent auf den
Einsatz chlorhaltiger Stoffe, die umwelt-
toxisch sind und dariiber hinaus sehr
hohe Entsorgungskosten erzeugen, ver-
zichtet. rhenus DU 42 P beweist, dass
chlorfreie Umforméle sehr gute Ergebnis-
se erzielen und gleichzeitig alle aktuellen
gesetzlichen Auflagen 1
und Anforderungen an die E E
Anwenderfreundlichkeit ®
und den Umweltschutz
erfillen. E

www.rhenuslub.com

Scheibenverschleiss, eine erhohte Werk-
stiickqualitat, Maschinenschonung und
eine bessere Hautvertraglichkeit zuge-
sprochen. Dem entgegen steht die Brand-
und Explosionsgefahr. Neben dem Kiihlen
und Schmieren obliegen dem Schleifme-
dium weitere Aufgaben wie der Korro-
sionsschutz oder der Abtransport von
Spanen. Als mogliche Basisfliissigkeiten
finden Mineraloelraffinate, Hydrocrack-
ole, Polyalphaolefine (PAO) oder Esterdle
Anwendung.Bei der Auswahl sind Flamm-
punkt, Viskositatsindex, Aromatenfrei-
heit, Verdampfungsneigung, Dichtungs-
verhalten, Arbeits- und Umweltschutz zu
beachten. Mégliche Fehlereinfliisse durch
unpassende Schleiffluide kénnen Mass-
und Formabweichungen, Schleifbrand,
Schleifhaut, Schleifrisse, Schleifkommas
oder Verfarbungen am Werkstiick sein. Zu
allen diesen Fragen ist die Hermann Bant-
leon GmbH der richtige Ansprechpartner.
Die Schmierstoff-Experten sorgen mit
einer griindlichen Analy- El:l

se dafiir, dass der richtige
Kiihlschmierstoff in der
richtigen Qualitat in die
richtige Maschine kommt.

www.bantleon.de

64  Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012



Mit kleinen Tropfen
zur groflen Prazision

Steigende Anforderungen bei Werk-
zeugmaschinen: Der zunehmende Ein-
satz von Hochgeschwindigkeitsspindeln
mit Drehzahlen von 60.000 U/min und
mehr stellt hohe Anforderungen an die
Lager und deren Schmierung. Eine genaue
Dosierung des Schmierstoffs in kleinsten
Mengen und seine kontinuierliche Zufiih-
rung sind hier gefragt.

Als Antwort darauf hat SKF ein Mikro-
dosiersystem entwickelt. Es arbeitet mit
einer solch hohen Prazision, wie sie sonst
nur im Medizin- und Pharmabereich tib-
lich ist. Bis zu vier Schmierstellen kénnen
mit diesem System individuell mit Ol
versorgt werden. Es wird iiber Kapillar-
leitungen transportiert, die direkt bis an
die Laufflachen der Lager gefiihrt werden
konnen. Dadurch ist eine prazise und be-
darfsgerechte  Schmierstoffversorgung
sowie effektive Nutzung des Schmier-
stoffs in dulRerst geringen Mengen mog-
lich.

Die Schmierstoffdosierung erfolgt liber
Mikroventile, deren Durchsatze individu-
ell steuerbar sind und die je nach Anforde-

Kraftnahrung fir
Hochleistungsketten

iwis antriebssysteme GmbH hat einen
neuen Schmierstoff fiir Rollen- und For-
derketten entwickelt. Der neue Hochleis-
tungsschmierstoff mit dem Markenna-
men >Elidur« wurde speziell fir Ketten der
Marke Elite entwickelt, um die derzeitige
Erstschmierung aller Standardrollenket-
ten bis 32B oder ANSI160 abzul6sen. Durch
eine Optimierung der VerschleiBadditive
im Ol konnte nach Tests die Laufleistung

rung den Schmierstoff schubweise oder
in einem kontinuierlichen Volumenstrom
dosieren. Dabei kann der Volumenstrom
fiir jede Schmierstelle einzeln im Bereich
von 0,5 bis 5 pl/min eingestellt werden.
Zum Vergleich: Ein normaler Tropfen Ol
hat ein Volumen von etwa 50 pl. Das SKF-
Schmiersystem dosiert also Mengen, die
1/100 bis 1/10 eines Tropfens entsprechen
—und das gestreckt liber eine Minute. Der
Schmierstoffbehidlter des Systems steht
unter Vordruck und erzeugt im Zusam-
menspiel mit der Ventilsteuerung einen
definierten Ol-Volumenstrom.

Die Vordruckerzeugung erfolgt, je
nach Systemvariante, intern durch einen
Druckfederkolben oder extern durch den
Anschluss von Druckluft. Die Variante mit
interner Vordruckerzeugung empfiehlt
sich in solchen Fallen, bei denen am Ein-
satzort keine Druckluft zur Verfiigung
steht. Im Falle der externen Vordrucker-
zeugung durch Druckluft dient der An-
schluss tatsachlich nur zur Aufrechter-
haltung des Druckes; es wird keine Luft
verbraucht.

Um zu gewabhrleisten, dass der Volu-
menstrom unabhangig von Druck, Tem-
peratur und Viskositat konstant bleibt,
kann das System mittels eines Stro-

der Elite Rollen- und Forderketten auf bis
zu 250 Prozent verbessert werden. Neben
einer deutlichen Erh6hung der Verschlei3-

mungssensors lberwacht und gegeben-
falls durch eine SPS- oder Maschinen-
steuerung nachgeregelt werden. So wird
erreicht, dass es im Spindellager zu keiner
zusatzlichen Warmeentwicklung durch
ungleichméRige Oldosierung kommen
kann. Gegeniliber den herkdmmlichen
Ol+Luft-Schmiersystemen benétigt das
Mikrodosiersystem fiir den Oltransport
keine teure Druckluft.

Druckluftlos und konstant an
die Schmierstelle

Somit besteht auch keine Gefahr, dass
der Olfilm durch Druckluft weggebla-
sen wird. Genauso wenig konnen Par-
tikel oder Feuchtigkeit mit der Luft zur
Schmierstelle gelangen. Weiterer Vorteil:
Durch den Verzicht auf Luft als Trager-
medium kann das System bei Bedarf die
Schmierstoffmenge hochdynamisch ver-
andern und damit unmittelbar auf Ol-
bedarfsanderungen durch wechselnde
Spindeldrehzahlen oder auf Viskositats-
anderungen des Schmierstoffs reagieren.

Im Vergleich zur konventionellen
Schmierung leistet die minimale Olmen-
ge des SKF-Systems einen zusatzlichen
Beitrag zur Schonung der Umwelt und
des Budgets — denn auch auf teure Spezi-
alschmierstoffe kann verzichtet werden.
Handelsiibliche Spindeldle, wie sie bei
Werkzeugmaschinen eingesetzt werden,
genligen.

Eingesetzt werden kann das Mikro-
dosiersystem {berall dort, wo eine pra-
zise Olzufithrung in kleinsten Mengen
erforderlich ist. Also nicht nur an Spin-
dellagern, sondern zum
Beispiel auch in der auto-
matisierten Teilemontage
an FlieBbandern und Takt-
stralRen.

www.skf.com

lebensdauer und einer minimierten Ein-
lauflingung im Vergleich zu herkémmli-
chen, langzeitgeschmierten Ketten bietet
der neue Schmierstoff weitere Vorteile:
er hat sehr gute Hafteigenschaften, bie-
tet guten Korrosionsschutz, wirkt Ge-
rausch dampfend und ist gut mit anderen
Schmierstoffen  vertrag-

lich. Elidur ist ein Kettendl E E
auf Mineral6lbasis mit Ad- a
ditiven, das wasserunlos-
lich und nicht toxisch ist.
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Kontrollierte Reinigungsqualitat
Kostenrisiken clever senken

Zugegeben, Reinigen von Bauteilen ist ein Kostenfaktor, keine oder eine ungeniigende Reinigung hingegen
ein Kostenrisiko. Daher werden fiir immer mehr Werkstiicke Restschmutzgrenzwerte definiert, die zu kon-
trollieren und dokumentieren sind. Dadurch gewinnt auch die Prozessoptimierung durch eine kontinuierliche

Uberwachung der Reinigungs- und Spiilbider zunehmend an Bedeutung.

Unabhangig davon, ob partikuldrer
Restschmutz an Bauteilen Funktions-
beeintrachtigungen bis hin zum Kom-
plettausfall verursacht oder filmische
Riickstande die Qualitat nachfolgender
Prozesse wie Beschichten, Harten, Kle-
ben oder Schweillen mindert — Folge sind
kostspielige Nacharbeiten, Reklamatio-
nen und im unginstigsten Fall image-
schadigende, teure Riickrufaktionen. Um
dieses Kostenrisiko auszuschlief3en, legen
immer mehr Unternehmen bauteilspezi-
fisch Restschmutzgrenzwerte fest, deren
Einhaltung kontrolliert und haufig doku-
mentiert werden muss.

In wassrigen Reinigungsprozessen wird
das Ergebnis entscheidend von der Tem-
peratur, der Konzentration der Reiniger-
komponenten Builder und Tensid sowie
der Verschmutzung in den Badern beein-
flusst. Durch eingetragenen partikularen
und olartigen Schmutz nimmt einerseits
die Reinigungsleistung des Mediums ab.
Andererseits verbrauchen sich Builder
und Tensid wahrend des Reinigungs-
prozesses unterschiedlich stark, was die
Reinigungsqualitat ebenfalls verandert.
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Folge ist hdufig eine kosten- und ressour-
cenintensive Prozessfiihrung: Um auf der
sicheren Seite zu sein, liegt die Reiniger-
konzentration vielfach tiber dem fiir eine
ausreichende Sauberkeit erforderlichen
Wert. Dies fiihrt dazu, dass der Reiniger
in die Spilzonen verschleppt und durch
BadpflegemaRnahmen ausgetragen wird.
Da die Konzentration der Reinigerkom-
ponenten und des Schmutzes in den Ba-
dern vielfach nicht bekannt sind, werden
diese aus Sicherheitsgriinden friiher als
erforderlich erneuert. Neben hohen Ver-
brauchen an Wasser, Chemie und Energie
resultieren daraus erhebliche Kosten fir
die Aufbereitung und Entsorgung des Ab-
wassers sowie eine eingeschrankte Ver-
fligbarkeit der Reinigungsanlage.

Optimale Reinigungsqualitat
muss nicht teuer sein

Sowohl| Uberdosierungen des Reinigers
als auch eine zu frithe Baderneuerung
lassen sich durch eine kontinuierliche
Uberwachung der Reiniger- und Schmutz-

SermoTach

konzentration in den Badern sowie der
Kontrolle der Teilesauberkeit vermeiden.
Dabei ergeben Optimierungslaufe nicht
selten, dass vorgegebene Restschmutz-
grenzwerte auch mit einer geringeren
Konzentration der Reinigerkomponenten
und/oder niedrigeren Temperatur zuver-
lassig erreicht werden.

Fiir die Bestimmung der Schmutzbe-
lastung in den Reinigungsbadern stehen
Messsysteme zur Verfiigung, die mit spe-
ziellen Sensoren arbeiten. Diese erfassen
und dokumentieren die Badbelastung
durch partikulare sowie odlartige Verun-
reinigungen und zeigen einen erforderli-
chen Badwechsel zuverldssig an. Weitere,
fir den Prozess relevante Parameter wie
beispielsweise Druck, Temperatur, pH-
Wert und Leitwert lassen sich ebenfalls
integrieren, um ein vollstandiges Pro-
zessabbild darzustellen.

Alternativ bieten Hersteller Uberwa-
chungssysteme, die nicht nur die Badbe-
lastung, sondern auch die Konzentration
von Builder und Tensid separat messen
und dokumentieren sowie diese entspre-
chend verbrauchsabhangig vollautoma-
tisch nachdosieren.

Fir die Kontrolle gereinigter Bauteile
und Oberflichen auf filmischen Rest-
schmutz wie etwa Fett- und Olriickstin-
de, Fingerabdriicke oder Konservierungs-
mittel, der die Qualitdt nachfolgender
Beschichtungen, Lackierungen, Verkle-
bungen, Harte- und SchweilRprozesse be-
eintrachtigt, kommen unterschiedliche
Prifverfahren zur Ermittlung der Ober-
flachenenergie (MN/m = Millinewton pro
Meter) zum Einsatz. Dies beginnt bei Test-
tinten. Es handelt sich dabei um Flussig-
keiten definierter Oberflichenspannung,
die mit einem Pinsel auf die zu prifende
Oberfliche aufgetragen werden. Bleibt
der Strich fiir mindestens zwei Sekunden
stehen ohne sich zusammenzuziehen,
ist die Oberflichenenergie des Substrats

Uber die Schallgeschwindigkeit und die
Prozesstemperatur misst das System von
Sensotech die Reinigerkonzentration.



gleich oder héher als die Oberflachen-
spannung der Testtinte.

Dariiber hinaus stehen mobile und in-
linefahige Priifmethoden zur Verfiigung,
die auch die Dokumentation der ermit-
telten Werte ermoglichen. Diese arbeiten
nach unterschiedlichen Prinzipien: Bei der
Kontaktwinkelmessung wird der Winkel
gemessen, den ein Flissigkeitstropfen
auf einer festen Oberflache bildet. Daraus
lassen sich verschiedene Eigenschaften
der Substratoberflache wie beispielswei-
se die Oberflachenenergie bestimmen.

Die Fluoreszensmessung basiert auf der
Eigenschaft von organischen Substanzen
wie etwa Olen, Fetten und Wachsen bei
Anregung mit UV-Licht zu fluoreszieren.
Je starker die filmische Schicht ist, desto
starker die emittierte Fluoreszenz. Die
Kalibrierung erfolgt individuell anhand
einer optimal gereinigten Oberflache.
Bei der laserinduzierten und zeitinteg-
rierenden Fluoreszenzspektroskopie er-
folgt die Anregung durch Laserstrahlung.
Uber eine hohe Pulsfrequenz bei ultra-
kurzen Lichtpulsen im ns-Bereich lassen
sich selbst Spuren von Kontaminationen
nachweisen.

Ein anderes Prinzip basiert auf der
relativen Anderung der Leuchtdichte,
die sich durch diinne Schichten auf der
Oberflache ergibt. Dazu wird mittels ei-

Mit Streiflicht arbeitendes Inspektionssystem von acp. Es erméglicht eine partikulare
Sauberkeitskontrolle auch unter schwierigen Bedingungen.

ner Referenz-Oberflache ein Soll-Wert
ermittelt und im Messgerat gespeichert.
Vergleichsmessungen ermoglichen dann
sofort Riickschlisse auf filmische Ver-
schmutzungen auf der Oberflache. Durch
auswechselbare Messkopfe lasst sich
dieses System fiir ebene Flachen ebenso
einsetzen wie zur Sauberkeitskontrolle

von Wellen. Eine flexible, mit dem Steu-
ergerdt verbundene Mess-
kopfspitze ermoglicht da- _E E.
riber hinaus die Priifung . -
von Oberflachen in Boh-

rungen. E d

www.parts2clean.de
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parts2clean®

Internationale Leitmesse fiir industrielle
Teile- und Oberflachenreinigung

23.—25. Oktober 2012, Stuttgart

Vorbehandeln,
Entfetten, Entgraten,
Waschen, Reinigen,
Sauberkeit kontrol-
lieren, Verschmutzung
iiberwachen

Was bhenotigen

Sie?

Losungen fiir

e alle Anforderungen

¢ alle Werkstoffe

e alle Branchen

finden Sie bei Ihrem Besuch
der parts2clean!

blikumsmagnet
Pl;\rts.ZcIean Fachforum

N ’
Erstmalig mit Simultanubersetzung !

Mehr Informationen zu
lhrem Messebesuch:

12-00403080w-id.de

www.parts2clean.de

Besonders heif3,
besonders sparsam

Wo zwar HeiBwasser-Hochdruckreiniger
bendtigt werden, giftige Abgase aber
nicht entstehen diirfen, bietet sich das
neue elektrisch beheizte Modell >HDS-
E 8/16-4 M« von Karcher an. Es ist dank
seiner neu entwickelten Boiler-Isolierung
besonders energiesparend und erreicht
im Dauerbetrieb mit 8o Grad Celsius eine
sehr hohe Arbeitstemperatur. Das Gerat
wurde eigens fiir die mobile Verwendung
in geschlossenen Raumen entwickelt. Die
deutliche Reduzierung der Warmeab-
strahlung des Elektroboilers wurde mit
einer effektiven Isolierung aus expandier-
tem Polypropylen erreicht, die auf dem
Markt einzigartig ist. Im Stand-by, das
den grofRten Anteil der taglichen Praxis
ausmacht, fiihrt das zu einer Energie- und

Mit Druckluft rasch
zum Top-Sauberteil

Der sLavaspeed« von SCS Metall kann als
eine Art Waschmaschine fir industrielle
Teile gesehen werden und zeichnet sich
durch seine einfache Handhabung aus.
Die Investition in den Tauchwascher lohnt
sich, denn die Maschine kann pro Wasch-
vorgang mit bis zu 25 kg belastet wer-
den. Da der Lavaspeed ausschlief8lich mit
Druckluft betrieben wird, ist er sehr ener-
gieeffizient. Die lohnkostenintensive ma-

damit zu einer Kosteneinsparung von
mehr als 40 Prozent. Das starkste der
drei Modelle mit 36 kW Leistung liefert
im Boilerbetrieb bereits nach nur acht
Minuten die Hochsttemperatur von 85
Grad Celsius. Durch die Anpassung der
Wassermenge mittels »Servo Control< an
der Handspritzpistole stehen auch bei
langeren Einsatzen konstante 8o Grad
Celsius zur Verfiigung. Eine nur geringe
elektrische Absicherung benétigt die 12
kW-Variante; hier sorgt eine Schnellheiz-
kammer dafiir, dass dennoch nach weni-
gen Minuten warmes Wasser fiir punk-
tuelle Reinigungsarbeiten vorhanden
ist. Dem besonders wirtschaftlichen und
dabei umweltfreundlichen Einsatz dient
der sogenannte »ecolefficiency«-Modus
fir leichte bis mittlere Verschmutzungen.
Mit einer fest eingestellten Temperatur
von 60 Grad Celsius ist das bestmagliche
Verhiltnis zwischen Reinigungsleistung
und Energieeinsatz gewahrleistet. Rei-
nigungsmittel kénnen prazise und da-
mit sehr wirtschaftlich lber zwei Tanks
zudosiert werden. Bei

Abschaltung der Chemie- I@ E
zufiihrung werden die Lei-

tungen automatisch mit

Wasser gespiilt. E

www.kaercher.de

nuelle Reinigung von Hand entfallt kom-
plett. Die Amortisationszeit ist dadurch
enorm kurz und kann durch einen Amor-
tisationsrechner auf der Unternehmens-
website kostenlos Ulberpriift werden. So
wiirde sich der Lavaspeed in einem Unter-
nehmen mit zwei Reinigungsvorgangen
pro Tag, einem Lohnstundensatz von 4o
Euro und 200 Produktionstagen im Jahr
schon innerhalb eines Jahres amortisie-
ren. Die mit dem Lavaspeed gereinigten
Teile weisen einen deutlich geringeren
Verschmutzungsgrad als herkémmlich
gereinigte Teile auf. So konnen Stérungs-
meldungen bis auf ein Minimum re-
duziert werden. Dies kommt vor allem
mannlosen Schichten eines sensiblen
Produktionsprozesses zugute. Bei Bedarf
hat der Reinigungsvorgang eine riick-
fettende Wirkung. Gepflegtes Werkzeug
bietet zudem eine langere Standzeit, was
wiederum Kosten reduziert. Ebenfalls zu
nennen ist die Mobilitat, E

die dank der kompakten
GrofRe und des geringen
Gewichts des Gerats mog-
lich ist.

www.lavaspeed.de
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Mit der Kraft der Natur
nachhaltig reinigen

Das Unternehmen Bio-Circle Surface
Technology GmbH setzt bei seinen Pro-
dukten auf Nachhaltigkeit. Es werden In-
haltsstoffe verwendet, die auf nachwach-
senden Rohstoffen basieren. Ergebnis
dieser Philosophie sind drei neue Produk-
tinnovationen: GS 200, CB 100 und E-NOX-
I. Die besondere Eigenschaft der neuen
Produkte GS 200 und CB 100: Sie sind eine
wirkungsvolle Alternative zu VOC-halti-
gen und/oder reizenden Losemitteln. Das

Prozessfliissigkeiten
effizient aufbereiten

Ob Prozesswasser, Kiihlschmiermittel
oder Lackschlamm - Effektivitat und Wirt-
schaftlichkeit der Aufbereitung hangen
entscheidend von der eingesetzten Technik
ab.Die leistungsstarken Anlagen von Rosler,
die nach dem Prinzip der 2- oder 3-Phasen-
Trennung mit Zentrifugalkraft arbeiten,
setzen bei einem breiten Spektrum Stan-
dards und lassen sich individuell anpassen.
Um eine hohe Abscheiderate, Zuverlassig-
keit und Verfligbarkeit zu gewahrleisten,

Produkt E-NOX-I ist eine kraftvolle Losung
gegen hartnackige Verschmutzungen auf
Edelstahl. GS 200 ist VOC-frei, dadurch
entstehen nur geringe Emissionen von
Produktdampfen bei der Anwendung,
das bedeutet eine geringe Belastung fir
den Anwender und die Umwelt. Dank
seiner chemischen Eigenschaften ver-
dunstet bio-chem GS 200 langsamer als
herkdmmliche Losemittel. Der wassrige
Reiniger greift die Oberflache nicht an
und stellt den urspriinglichen Zustand
wieder her. Als wirkungsvolle Alternati-
ve zu VOC-haltigen und/oder reizenden
Losemitteln und Petroleum entfernt

ist die Konstruktion der Zentrifugensyste-
me extrem robust und zeichnet sich durch
einen wartungsfreundlichen Aufbau aus.

bio-chem CB 100 unter anderem starke
Verschmutzungen wie Gummiabrieb,
Gummirlickstande, Bitumen- und Wachs-
riickstande, Fett, Olkohle, RuB und Pasten
von Stahl, Edelstahl, Aluminium, Buntme-
tallen und anderen Oberflachen. Ein ultra-
starker Reiniger fiir Edelstahl ist bio-chem
E-NOX-I. Frei von Salpeter- und Flusssaure
|6st der Reiniger kraftvoll hartnackige Ver-
schmutzungen auf Edelstahl. Durch seine
hohe Losekraft ist der kennzeichnugsfreie
Reiniger fiir eine Vielzahl von Anwendun-
gen einsetzbar. Er entfernt Vercrackun-
gen, hartnackige Fette, Korrosionsschutz-
wachse, Klebstoffriickstande, Bitumen,
Tectyl, Silikon Dichtungsmassen, Gummi
et cetera. Ein hoher Flammpunkt von 100
Grad Celsius sorgt fiir eine hohe Arbeits-
sicherheit. Der Reiniger ist nicht brennbar
und enthdlt keine Losemittel. bio-chem
E-NOX-I reinigt angelaufene, stark verwit-
terte und korrodierte Oberflachen. Mine-
ralische Ablagerungen wie
Kalk und Zement, Verkrus-
tungen, Fremdrost sowie
Oxidationen werden ent-
fernt.

www.bio-circle.de

Der Rotor ist durch einen indirekten Rie-
menantrieb vom Motor entkoppelten. Die
Systeme erzielen eine Durchsatzleistung
von 6.000 I/h. Durch die hohe Beschleuni-
gung werden Partikel groRer 2,0 p aus der
Flissigkeit abgeschieden und lagern sich
an der Rotorwand als stichfester Schlamm
an. Im Gegensatz zur iiblichen KSS-Aufbe-
reitung entfallen bei der H
Zentrifugentechnik  die E IE
Kosten fiir das regelmaRig F' -
zu tauschende Filtervlies
und dessen Entsorgung.

www.rosler.com

Hydrostat'\s
mit 1012

Drehfraszentren

Jetzt auch
bis 2500 mm

Drehlange bei
Drehdurchmesser

1100 mm ...

... mit der einzigartigen Monforts
Hydrostatik Technologie.

» Maximale Steifigkeit

> Hochste Dampfung

» Dauerhaft genau

> Langere Werkzeugstandzeit

> Niedrigste Lebenszykluskosten
> Verschleissfrei

ndfuhrung

Ru
die ntie!

nren Gard

Highlight:
UniCen 1000

MONFORTS
O erizeugmaschinenl

www.monforts-wzm.de

Ausgabe 01.2012 | WELT DER FERTIGUNG

69



70

Mit Schnee zu hochster Reinheit
CO, als Reinigungsmedium

Sensoren, die in Fahr-
zeugen Driicke iiberwa-
chen, sind funktionskri-
tisch. Entsprechend hoch
sind die Sauberkeitsan-
forderungen. Um die Vor-
gabe >kein Partikel gro-
f3er 200 pm« prozesssicher
zu erfiillen, investierte
ein weltweit fithrender
Sensorhersteller in ein
CO,-Schneestrahlreini-
gungssystem von acp mit
vollautomatischem Teile-
handling.

Mit einer breiten Palette
innovativer,  kundenspezifi-
scher Sensoren und Kontroll-
gruppen fiir funktionskritische
Anwendungen zahlt die Sen-
sata Technologies Holding N.V.
zu den weltweit fiihrenden
Unternehmen in diesem Be-

Das von acp entwickelte CO -Reinigungssystem fiir Drucksensoren basiert auf einem nur 3 x 1,5 m
groRen Standardmodul, in das der CO -Schneestrahlprozess integriert ist.

reich. Die Produkte kommen in
Automobilen, Flugzeugen und
Elektromotoren zum Einsatz.
Im PKW Uberwachen Mittel-
und Hochdrucksensoren unter
anderem Driicke im Common-
Rail-, Kraftstoff- und Olsystem
sowie im Antriebsstrang. Die
Sensoren sind hinter den je-
weiligen Filtersystemen mon-
tiert und erfillen funktions-
entscheidende Aufgaben.
»Von Automobilherstellern
und Tier-1-Zulieferern, spe-
ziell aus dem europdischen
Raum, haben wir die Vorga-
be erhalten, dass die Sen-
soren keine Partikel groRer
200 pm aufweisen diirfen.
Betroffen davon ist neben
den neuen Generationen
der Hochdrucksensoren fiir
Common-Rail-Applikationen
und der Mitteldrucksensoren

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

fir Anwendungen im Kraft-
stoff-, Ol- und Antriebssystem
die laufende Produktion am
Standort Malaysia. Dieser Sau-
berkeitswert liel8 sich mit der
bisher eingesetzten Wasser-
strahlreinigung jedoch nicht
erreichen«, berichtet Sander
Slaa, Prozessingenieur Sensor-
Produkte Europa bei der Sen-
sata Technologies Holland N.V.
im niederlandischen Almelo.
Da die CO,-Schneestrahl-
technik in einem Unterneh-
mensbereich in Mexiko fiir die
Reinigung keramischer Ober-
flachen im Einsatz ist, sahen
Sander Slaa und Dennis Gie-
sen, Produktmanager Sensor-
Produkte Europa, darin einen
Ansatz zur Verbesserung der
Sauberkeit in der Sensorpro-
duktion. Nach einer Internet-
recherche kontaktierten sie

verschiedene Hersteller von
Schneestrahl- und Trockeneis-
reinigungssystemen.

»Die Leistungsfahigkeit des
CO,-Schneestrahlsystems der
acp hat uns uberzeugt. AuRer-
dem verfiigt dieses Unterneh-
men bereits iiber Erfahrung in
der Automobilindustrie und
ist in Europa ansassig, was die
Prozessentwicklung fiir uns
vereinfachte«, erklart Dennis
Giesen.

Rasante Kristalle

Das gute Reinigungsvermo-
gen des Verfahrens der acp
GmbH, einem Unternehmen
der ACI-Group, basiert auf
der patentierten Uberschall-
Zweistoffringdiise. Durch die
Diise wird fliissiges Kohlen-
dioxid geleitet, das beim Aus-
tritt zu einem Schnee/Gas-
Gemisch entspannt. Diesem
Kernstrahl wird Druckluft als
Mantelstrahl zugefiihrt, der
die CO_-Schneekristalle auf
Uberschallgeschwindigkeit
beschleunigt.

Der ungiftige und nicht
brennbare CO,-Schnee ent-
fernt durch die Kombination
mechanischer, chemischer so-
wie thermischer Eigenschaf-
ten feste und filmische Ver-
unreinigungen trocken und
riickstandsfrei. Trifft der gut
fokussierbare Strahl auf die zu
reinigende Oberflache verflis-
sigen sich die Schneekristalle
und sublimieren nach dem
Aufprall. Der dabei entstehen-
de Sublimationsimpuls 6st
die anhaftenden Metall- und
Kunststoffpartikel ab.

Die geringe Harte der winzi-
gen Schneekristalle gewahr-
leistet die schonende und
gleichzeitig reproduzierbare
Reinigung der empfindlichen
und teilweise sehr filigra-
nen Sensoroberflichen. Zur
optimalen Anpassung des



Der gut fokussierbare CO,-Strahl entfernt filmische und partiku-
ldre Verunreinigungen von den Sensoren

Verfahrens an die Anforde-
rungen von Sensata erfolgten
zunachst Versuche im Techni-
kum von acp in einer normalen
Umgebung. Um umgebungs-
bedingte Einfliisse weiter zu
minimieren, regte der An-
lagenhersteller an, zusatzli-
che Tests mit der Abteilung
»Reinst- und Mikroproduktion
am Fraunhofer Institut fiir
Produktionstechnik und Auto-
matisierung (IPA) in Stuttgart
durchzufiihren. Dafiir wurde
dort ein Schneestrahlsystem
der acp aufgestellt.

»Am IPA stand einerseits eine
Reinraumumgebung zur Ver-
fligung, die eine umgebungs-
bedingte Verschmutzung der
Sensoren wahrend und nach
der Reinigung verhindert. An-
dererseits konnten dort die
Sauberkeitskontrollen  ent-
sprechend der VDA 19 bezie-

hungsweise 1SO 16232 durch-
gefiihrt werden. Sie belegten,
dass wir die geforderte Sau-
berkeit reproduzierbar erzie-
len«, erzahlt Sander Slaa.

Hande weg!

Eine weitere Vorgabe von
Sensata bestand darin, dass
die Teile nach der Reinigung
nicht mehr manuell gehand-
habt werden diirfen. »Die
Sensoren werden nach der En-
dinspektion gereinigt und an-
schlieRend verpackt. Aus dem
bisherigen Reinigungsprozess
unserer Hochdrucksensoren
wissen wir, dass manuelle Ein-
griffe zwischen der Reinigung
und Verpackung das Risiko
einer Rekontamionation bein-
halten und daher groRen Ein-
fluss auf die Teilesauberkeit

haben«, beschreibt Dennis
Giesen. Um diese Anforderun-
gen umzusetzen, entwickelten
acp und das ebenfalls zur ACI-
Group gehorende Automati-
sierungsunternehmen  Day4
ecoTec ein maRgeschneidertes
Anlagenkonzept.

Es basiert auf einem nur
etwa 3 x 1,5 m (L x B) groBen
Standardmodul,in das der CO,-
Schneestrahlprozess integriert
ist. Die hermetisch geschlos-
sene Reinigungszelle steht
bei Sensata Malaysia in einem
Sauberraum und verfiigt tiber
eine Filter-Fan-Unit fiir die
Reinluftversorgung.  Ausge-
stattet ist das Modul auch mit
einer Medienaufbereitung fiir
das fliissige Kohlendioxid und
die Druckluft. Die kompakte
Plug-and-Play-Losung  bietet
aulBerdem den Vorteil, dass die
Pneumatik- und Elektroschalt-
schranke vollstandig integriert
sind.

Die Beschickung der Anlage
erfolgt durch eine nach dem
Poka Yoke-Prinzip gestaltete
Schubladeneinheit mit konse-
quenter Trennung nicht gerei-
nigter und sauberer Werkstii-
cke. In die Schubladen werden
Trays eingestellt, in denen sich
schmutzige Sensoren in einer
definierten Position befinden.
Sobald die jeweilige Schublade
in Position ist, entnimmt eine
an einer Lineareinheit platzier-
te, Daysq ecoTec-spezifische
Aufnahme zwei Sensoren und
transportiert diese in die Rei-
nigungseinheit, wo sie von
einem speziellen Greifmecha-
nismus Gibernommen werden.
AnschlieRend strahlen jeweils

zwei Disen in einem definier-
ten Winkel auf die Sensoren,
die sich wahrend des Reini-
gungsprozesses drehen.

Sensor priift Sensor

Um sicherzustellen, dass eine
optimale Reinigungswirkung
erzielt wird, Uberwacht ein
inline-positionierter ~ Sensor
den CO-Schneestrahl kontinu-
ierlich. Abgereinigte Partikel
werden sofort gezielt iiber ein
Abluftmodul aus der Reini-
gungszelle entfernt. Nach der
Reinigung Ubergibt der Greif-
mechanismus die Sensoren
wieder an die Linearaufnah-
me. Dabei wird strikt zwischen
»Schmutzig«- und >Saubertei-
len« getrennt, um eine Rekon-
tamination nach der Reini-
gung auszuschlieBen.

Die Sensoren werden in
speziellen — lber ein zweites
Schubladensystem zugefiihrte
— Reinteiletrays abgelegt. Die-
ser Prozess dauert rund zehn
Sekunden, sodass eine Taktzeit
von nur funf Sekunden pro
Sensor erreicht wird.

»Wir vergleichen Anbieter
weltweit und denken, acp ist
eines von wenigen Unterneh-
men, das eine solche Aufgabe
I6sen kanne, sind sich Dennis
Giesen und Sander Slaa einig.
Dafiir spricht, dass Sensata mit
acp und Day4 ]
ecoTec bereits E E
an  weiteren A
Projekten ar- =

beitet. E :
WwWw.acp-micron.com

=

Incarnationals Ausstellung
filr hMetallbearbeitung
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oelheld

innovative fluid technology

lonoPlus'IME-MH Dielektrikum

¢ Hohere Abtragsrate in kiirzerer Zeit

... durch schnelleren Aufbau der lonisationsbruicke.

Besuchen Sie oelheld auf der AM B 201 2

in Stuttgart:

Halle 8, Stand 8B72

oelheld ist Innovationsfiihrer seit 1887!

Unsere Qualitdten werden von allen fiihrenden Herstellern
empfohlen. Daher sind neue Forschungsprojekte der
Katalysator fur die permanente Weiterentwicklung
unserer Produkte.

e Weniger VerschleiB3
... da Makro-Molektule die Elektrode wie ein Schutzgitter umringen.
¢ Strahlende Polierergebnisse
... da Oberflachenrauheiten Ra von weniger als 0,1 p in kiirzester Zeit erzielt
werden kénnen.
¢ Optimales Dispergiervermogen
... Schmutzpartikel werden fein dispergiert, Kurzschlisse und Lichtbégen
werden weitestgehend ausgeschlossen und die Sekundarerosion wird reduziert.

oelheld GmbH - innovative fluid technology ® Ulmer Strasse 135—139 - 70188 Stuttgart - Germany
Telefon: +49(0) 711/ 16863 -0 ® Fax +49 (0) 711/ 16863 - 40 ® hutec@oelheld.de ® www.oelheld.de
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Ein schwabisches Taschenmesser
aus der Ditzinger Ideenschmiede

Auf seiner Hausmesse
rIntech¢ feierte Trumpf die
Weltpremiere des Fiinf-
achs-Laserbearbeitungs-
systems >TrulLaser Cell
3000¢«. Vom Blechfertiger,
iiber den Automobilzuliefe-
rer bis zum Medizintechnik-
hersteller - fiir zahlreiche
Kundengruppen ist dieses
Multitalent geeignet.

Die kompakte 3-D-Maschine
arbeitet wahlweise mit den
Trumpf-Festkorperlasern Tru-
Fiber, TruDisk, TruDiode und
TruPulse mit bis zu acht Kilo-
watt Leistung. Filigranes Fein-
schneiden von Einzelteilen
oder schnelles Bearbeiten von
groReren Serien erledigt sie ef-
fizient und mit hoher Prazision
—in2-D und 3-D.

Grund dafiir ist die raffinierte
Steuerung des Lasers. Durch
die variable Strahlformung las-
sen sich Fokuslage und Fokus-
durchmesser leicht anpassen —
so einfach wie Autofokus und
Blende an einer Digitalkamera.
Dies bedeutet zum einen, dass
die Fokuslage sich automa-
tisch an die zu bearbeitenden

Blechstdrken anpasst. Zum
anderen kann der Fokusdurch-
messer auf das Vierfache des
Faserdurchmessers des Licht-
leiterkabels aufgeweitet wer-
den. Dies bietet speziell beim
Schweillen enorme Vorteile
und reduziert Nebenzeiten
deutlich.

Mit nur einer einzigen Brenn-
weite an der Optik, kann ohne
manuelles  Umriisten  von
einem Spot mit 100 Mikrome-
tern zum Schneiden, auf einen
Spot mit 400 Mikrometern
zum SchweiBen gewechselt
werden. Der Laserstrahl passt
sich auf Basis von Technologie-
tabellen automatisch an Ma-
terialart und -dicke an. Durch
die stufenlose Verschiebung
der Zweilinsen-Zoomoptik
geht das schnell und sicher.

Mit der integrierten Ab-
standssensorik ControlLine ar-
beitet die Fokussieroptik auch
bei unebenen Blechen immer
in der richtigen Arbeitshohe.
Uber eine Strahlweiche kén-
nen gleich zwei Strahlquellen
fiir unterschiedliche Anwen-
dungen - beispielsweise ein
Faserlaser fiir die Feinbearbei-

Die neue TrulLaser Cell 3000 von Trumpf verfiigt liber einen er-

weiterten Arbeitsraum im Vergleich zu den Vorgangermodellen.

Dies vereinfacht die Automatisierung.
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tung und ein TruDisk-Schei-
benlaser fiir SchweiBaufgaben
—angeschlossen werden.

Die Ansteuerung der unter-
schiedlichen Laser erfolgt per
Knopfdruck. Ein Wechsel des
Laserlichtkabels ist dafiir nicht
notwendig — dies schiitzt die
Optik und spart Nebenzeiten.
Fiir weitere Flexibilitat sorgt
die  modulare  Werkstiick-
aufnahme, die mit wenigen
Handgriffen auf unterschied-
liche Bauteile angepasst wer-
den kann.

Der Magnetzug unterm
Maschinenkleid

Das Werkstiick wird zur Be-
arbeitung auf der Trulaser
Cell 3000 nicht mehr bewegt,
stattdessen fliegt’ die Optik
um das Werkstiick herum. Fiir
die 3-D-Bearbeitung erreicht
die Schwenkachse einen Ein-
stellwinkel von bis zu 135 Grad.

Die Bewegung der Achsen
erfolgt mithilfe eines Linear-
direktantriebes. Statt Kugel-
spindelantrieb sorgt also ein
Magnetfeld fiir eine berih-

IN__.&

rungslose und verschleiBarme
Einstellung der Achsen. Durch
diesen Kniff verdoppelt sich
der 3-D-Bearbeitungsraum im
Vergleich zum Vorgangermo-
dell und erleichtert die Auto-
matisierung.

Trotz ihrer Vielseitigkeit
benétigt die Trulaser Cell
3000 nur wenig Platz: Schalt-
schrank, Kihlsystem und Op-
tik sind in das System integ-
riert. Der Maschinenkorper
aus Mineralguss wirkt schwin-
gungsdampfend und ist tem-
peraturbestindig, sodass die
Maschine auch bei hartesten
Fertigungsbedingungen opti-
mal funktioniert.

Auch fiir den Maschinen-
bediener bietet die Trulaser
Cell 3000 zahlreiche Vorteile
gerade mit Hinblick auf die
Ergonomie. Sie lasst sich von
mehreren Seiten beladen und
die Hubtiir bietet einen Sicher-
heitsmecha- o
nismus, der ein E IE
Einklemmen &

der Hande ver-
hindert. E ¥

www.trumpf.com

Die modulare Werkstiickaufnahme kann mit wenigen Handgrif-
fen auf unterschiedliche Bauteile angepasst werden. Auch kun-
denspezifische Vorrichtungen lassen sich leicht integrieren.



Zahnersatz drucken statt frasen
Generative Technik im Einsatz

Zahnersatz »Made in Ger-
many¢, also Top-Qualitat
und dies noch preisgiinstig,
das scheint auf den ers-
ten Blick ein Widerspruch
in sich zu sein. Wie geht
dies dennoch? Die Lau-
fer Zahntechnik GmbH in
Mannheim schaffte diesen
Spagat mit Hilfe einer vol-
lig neuen Ausrichtung der
Prozesskette.

In der Herstellung von den-
talen Restaurationen gibt es
konventionelle Techniken wie
formgebundenes Giellen oder
Frasen aus dem Vollen, wobei
das Frasen derzeit die hochste
Bedeutung hat. Diese Ferti-
gungsmethoden haben qua-
litative Schwachen, brauchen
ihre Zeit, vor allem sind sie
tendenziell teuer. Eine gefras-
te Einheit liegt bei circa 19,90
Euro. Laut Laufer kann das
Zahnlabor die gleiche genera-
tiv gefertigte Einheit fiir 9,90
Euro anbieten. Wie geht das?

Zauberwort:
Laserschmelzen

2003 weckte die generative
Metall-Laserschmelztechnik
das Interesse von Andreas
Laufer. Diese Technik, damals
noch in den Kinderschuhen,
versprach mit der werkzeuglo-
sen Fertigung ein hohes Mal}
an  Wirtschaftlichkeit unter
Beriicksichtigung der Kosten
fir Mitarbeiter, Materialver-
brauch und Maschinenkosten.
Zudem konnte der Auftrags-
durchlauf, zeitlich gesehen,
von der Auftragsannahme bis
zur Auslieferung an den Zahn-
arzt drastisch verkiirzt werden.

Generativer Aufbau be-
deutet auch weniger Nach-
bearbeitungsaufwand, beste
Qualitat bei hoher Prazision,
Dichte und Passung, sowie
hohere  Gestaltungsfreiheit.

Heute arbeitet Laufer mit La-
serCUSING-Anlagen des Typs
»Mlab cusing« von Concept
Laser aus Lichtenfels. Der Blick
Uber den Tellerrand und der
Mut eine Fertigung industriell
auszurichten zahlte sich fir
Laufer aus.

Als Pionier dieser Technik fiir
das Zahnlabor optimierte Lau-
fer die internen Prozesse kon-
tinuierlich, um so kostengiins-
tig wie moglich produzieren zu
konnen. Beispielsweise stellt
Laufer heute seine Bauplatten
fiir das LaserCUSING selbst
her. Die Umstellung auf Laser-
CUSING zahlte sich fiir Laufer
aus, dessen Ziel es von Anfang
an war, die handwerkliche
Herstellung von Zahnersatz in
eine industrielle Produktion zu
transformieren.

Bei der vollautomatischen
generativen Fertigung werden
durchschnittlich 8o Einheiten
pro Tag zeitgleich auf einer
Bauplatte gefertigt. In der
LosgroBe liegen die enormen
Kostenvorteile des Verfahrens.
Auch kénnen die Arbeitskosten
signifikant gesenkt werden:
Statt sechs bis sieben Zahn-

Viel Leistung und kompakt:
Mlab cusing-Anlage von Con-
cept Laser

sondern bildet zudem eine
enorme Zeitersparnis fiir den
Zahnarzt als Servicepartner:
Er kann binnen H

zwei Tagen sei- E E
nem Patienten
den Zahnersatz
einsetzen.

technikern fiir eine komplett
konventionelle Giel3fertigung,
reichen nun vier Mitarbeiter
fiir die gleiche Ausbringungs-
menge mit dem generativen
Metall-Laserschmelzen.

Die vollautomatische Fer-
tigung lber Nacht beschleu-
nigt aber nicht nur die tech-
nische Produktionszeit selbst,

Schnelle Erstellung von Zahnersatz dank CAD/CAM-Power und
LaserCUSING von Concept Laser

Tauchwascher

fur industrielle Werkzeuge und Bauteile
perfekt fur Stanz-Nibbelwerkzeuge

LAV,

Vorteile

* intensive Reinigung
bis in kleinste Zwischenrdume

¢ saubere Werkzeuge
in kurzer Zeit

¢ einfache Bedienung,
schnelle Be- und Entladung

¢ robuste Konstruktion,
Reinigungskorb und Behalter
aus Edelstahl

* mit verschiedenen
Reinigungslosungen befiillbar

¢ Betrieb durch Druckluft - kein
elektrischer Anschluss
notwendig

Schnelle Amortisation
Zusiatzliche Reduzierung der
Werkzeug- und Personalkosten durch:

¢ erhebliche Verlangerung der
Werkzeug-Standzeit

¢ hohe Zeitersparnis fir
Maschinenfiihrer = Zeitgewinn
fiir das Riisten der Maschine

¢ Erhéhung der Produktivitat
durch Reduzierung der
Produktionsausfallzeiten durch
verschmutzte Werkzeuge

Produktfilm und Amortisationsrechner
uter WWW.lavaspeed.de

DaimlerstraBe 1 - 71263 Weil der Stadt

metall Telefon 07033 - 699891 www.scs-metall.de
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Laser fiir schwierige
Materialien

Die Laserbearbeitungsmaschine >PSM
400 Blade Welder« von Schunk Lasertech-
nik ist ein Spezialist fiir anspruchsvolle
Materialien. Selbst hochwarmfeste Ni-
ckel- beziehungsweise Kobalt-Basislegie-
rungen lassen sich mit ihr rissfrei bearbei-
ten. Mit einer Pulsspitzenleistung von 8
kW erzielt die Lasag-Laserquelle eine Pul-

Der Wasserstrahl wird
noch scharfer

Als die ersten Anlagen zum Mikrowas-
serstrahlschneiden auf den Markt kamen,
war der im Durchmesser auf 0,3 mm re-
duzierte Wasserstrahl ein wesentlicher
Faktor fiir die mit einem Schlag um den
Faktor zehn verbesserte Genauigkeit des
Wasserstrahlschneidens. Erreicht werden
von den Microwaterjet-Anlagen Positi-
oniergenauigkeiten im p-Bereich. Dank
dieser extremen Prazision kénnen Uliber
die gesamte Bearbeitungsflache Teile in
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senergie von 110 J. Eine adaptive Closed-
Loop-Regelung gewabhrleistet, dass der
Festkorperlaser prazise und leistungssta-
bil arbeitet. Um bei stark reflektierenden
Materialien zu vermeiden, dass ein reflek-
tierter Laserstrahl die Faser beschadigt,
werden besonders leistungsfahige Fasern
eingesetzt, die Reflexionen absorbieren.
Die 400-Serie von Schunk ist mit ihren
drei, vier oder fiinf Achsen ausgesprochen
flexibel einsetzbar. Ein elektrisch hoéhen-
verstellbarer, beidseitig schwenkbarer
Maschinentisch sowie ein verschieb- und
schwenkbarer LaserschweilRkopf sor-
gen fiir ein HochstmaR an Flexibilitat im
Arbeitsbereich. Auf samtliche Bearbei-
tungs-, Programmier- und Kontrollfunk-
tionen kann der Operator unabhangig
von der BauteilgrofRe jederzeit bequem
zugreifen. Mithilfe der bedienerfreund-
lichen Look-Ahead-Steuerung sowie der
einzigartigen Teachfunktion fir Linie,
Bogen, Kreis und Spline
sind die Schunk-Laser-

bearbeitungsmaschinen -
schnell eingerichtet und
programmiert.

einer Toleranz und Wiederholgenauig-
keit von + 1/100mm gefertigt werden.

Mit den Microwaterjet-Anlagen lassen
sich nun noch filigranere Arbeiten aus-
fiihren. Hersteller Daetwyler Industries
und Entwickler Waterjet AG konnten den
Durchmesser der Diise um ein Drittel auf
0,2 Millimeter reduzieren. So ermdglicht
der kleinere Schnittspalt die Herstellung
filigranerer Teile. Auch bei Teilen, die sich
bereits mit dem 0,3-mm-Strahl herstellen
lassen, ist eine Qualitatsverbesserung
sichtbar. Selbst kleinste Bohrungen mit
Durchmessern bis zu 0,3 mm lassen sich
noch mit einem kreisend einstechenden

Hochdruckpumpe mit
Servoantrieb

Wasserstrahl-Spezialist STM setzt auf
die mit Servotechnik arbeitende Hoch-
druckpumpe »>Servotron 40.37¢< von BHDT.
Dieser erhoht die Energieeffizienz um 15
Prozent im Vergleich zur Asynchrontech-
nik. Die unter Ol eingebaute Hydraulik-

pumpe reduziert den Schallpegel und
rige Betriebstemperatur im Olkreislauf
4000 bar minimiert Pro-

erhoht die Pumpen-Lebensdauer. Die

optmiert. Eine stufenlose E E

mEM

duktionsfehler und erwei- E._:E_t
r

Verschleil3festigkeit wird durch die nied-
Druckregelung von 100 bis
tert das Arbeitsspektrum. -

Wasserstrahl erstellen. Zudem ergeben
sich erhebliche Kosteneinsparungen. Ge-
geniiber der 0,3-mm-Diise sinkt der Was-
serverbrauch von 0,4 auf 0,17 I/min, der
Verbrauch des Abrasivs reduziert sich von
60 auf 16 g/min, und um einen Druck des
Strahls von 4000 bar zu erzielen, reicht
eine Pumpenleistung von 3 kW gegen-
tiber 6 kW beim 0,3 mm dicken Schneid-
strahl. Von der Neuentwicklung kénnen
alle Microwaterjet-Kunden profitieren,
denn die 0,2-mm-Technik lasst sich nach-
risten. Es wird lediglich der Schneid-
kopf ausgetauscht, der die Diise enthilt,
und feineres Abrasiv verwendet. Der im
Durchmesser reduzierte Strahl erganzt
die Vorteile des Mikrowasserstrahlschnei-
dens fiir anspruchsvolle Werkstiicke: kei-
ne Gefiigeveranderungen, keine thermi-
schen Belastungen, geringe mechanische
Belastung, spannungsfreies Schneiden,

geringe Schnittfugenbreite, minimale
Nachbearbeitung, kaum

Grat an der Schnittkan- E E
te, frei wahlbare Schnitt- i
qualitat und Wegfall von
Werkzeugkosten. E

www.daetwyler.com



Fiir jeden Bedarf die
optimale Anlage

Autogen, Plasma oder Laser — jedes Ver-
fahren hat seine Vorteile, wenn es darum
geht, Bleche prazise und wirtschaftlich
zu schneiden, zu markieren und zu fasen.
ESAB Cutting Systems bietet die gesamte
Bandbreite an thermischen Verfahren an.
Beispielsweise fiir den Hochleistungs-
betrieb unter hartesten Bedingungen —
Plasma, Autogen oder kombiniert — die
Anlage >Numorex:. Mit der Schneidma-
schine ist gleichzeitiges,
deckungsgleiches  oder El E
spiegelbildliches autoge-
nes Schneiden von bis zu
12 Teilen moglich. E

www.esab-cutting.de
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Der leichte Einstieg
ins Laserschneiden

Das Laserschneiden war bisher Maschi-
nenbauern vorbehalten, die Uber eine
langjahrige Erfahrung in der Laserstrahl-
fihrung verfiigen. Der fasergekoppelte
Laser macht den Einstieg in diese Tech-
nologie heutzutage viel einfacher. Der La-
serstrahl wird Uber den Lichtleiter flexibel
und mit hoher Qualitdt an die Bearbei-
tungsstelle gefiihrt — sei es mit Mehrachs-
systemen oder mit dem Roboter. Er muss

Laserschweif’en
auf nur wenig Raum

LPKF Laser Welding gibt den Blick auf
die neu entwickelte KunststoffschweiR3-
maschine >LPKF LQ-Smart« frei. Das zwei-
geteilte LaserschweiBsystem des Gerats
folgt dem Miniaturisierungs-Trend. Das
kompakte 19 Zoll-Gehduse der Steuerung
unterbietet mit 55 x 60 x 60 Zentimeter
bisherige Laserschweilsysteme deutlich
und passt unter den Arbeitstisch. Kons-
truktiv eignet sich die LPKF LOQ-Smart zur
manuellen  Schweilung
an einem Arbeitsplatz. Als
Stand-Alone-System ent-
spricht das SchweiRsys-
tem der Laserklasse 1.

www.lpkf.de

nur noch fiir den Bearbeitungsprozess ge-
eignet konditioniert werden. Diesen Job
Ubernimmt der neue >lightCutterc von
Precitec.Der LightCutter schneidet effizi-
ent und kostengiinstig diinne bis mittel-
dicke Materialien wie Edelstahl und Alu-
minium im Schmelzschnitt bis zu smm,
sowie Baustahl im Oxydschnitt bis zu
1omm. Er wird in Flachbett-Schneidanla-
gen integriert, die im mittleren Laserleis-
tungsbereich von 500W bis 2kW arbeiten.
Mit einer Vielzahl von Optiken lasst sich
der LightCutter perfekt an die unter-
schiedlichsten Laser- und Prozessanfor-
derungen anpassen. Keine Kompromisse
gibt es bei der Wahl der Abstandssen-
sorik. Das tausendfach bewahrte Laser-
matic-System garantiert auch bei hohen
Bearbeitungsgeschwindigkeiten  einen
konstanten Abstand zwischen Diise und
Material bei jeder Betriebstemperatur.
Der LightCutter ist vollstandig dicht und

gegen Verunreinigungen
im Schneidgas mit einem E E
und druckfesten Schutz-
glas geschiitzt. E

einfach austauschbaren
www.precitec.de

Ausgabe 01.2012 | WELT DER FERTIGUNG /5

@@z@@

Zibulla & Seohn'GmbH

Biologisch
abbaubar mit

Raziol® Fluid
umformen!

lhre Vorteile:

> 100 % mineralolfrei

> biologisch abbau-
bar nach OECD-DIN
EN 9888 (L25)

> Nachfolgeprozesse
oftmals ohne Ent-
fettung moglich

> KTL-Vertraglichkeit
nach VDA 230-201
gepruft

> |osemittelfrei,
teflonfrei, nitritfrei
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76

Titanic -Warum sank der ganze

Stolz der White-Star-Linie?

Der Untergang der Titanic
ist auch nach hundert Jah-
ren mit vielen Fragezeichen
versehen. Jennifer Hooper
McCarty und Tim Foecke
begeben sich auf Spuren-
suche im Kosmos des Ma-
terials, aus dem die Titanic
erbaut wurde und weisen
nach, warum die Titanic un-
tergehen musste.

Wissenschaftliche Biicher, die
sich um die Welt der Werkstof-
fe drehen, sind in der Regel al-
les andere als gut lesbar. Beim
Buch >sWarum sank die Titanic
wirklich?«< von Jennifer Hooper

McCarty und Tim Foecke ist
dies vollig anders. Hier bricht
man zu einer faszinierenden
Reise an den Geburtsort der
damals groften Schiffe auf
und erhalt in anschaulichen
Erzdhlungen einen Einblick in
eine damals herrschende Ar-
beitswelt, die uns heute fremd
und kalt vorkommt.

Hautnah spiirt man den Zeit-
druck, dem die Menschen beim
Bau der Titanic ausgesetzt wa-
ren. In der immer wieder ver-
klarend betitelten »Guten alten
Zeitc fanden ungezdhlte Ar-
beitsunfalle mit Toten und Ver-
kriippelten statt, was im Buch

POPULAR

lennifer Hooper McCarty | Tim Foecke

Warum sank die
Titanic wirklich?

Nele forensische Erkenntnisse

&1 Springer

o,

S

Jenniver Hooper McCarty und Tim Foecke verstehen es meister-
lich den Untergang der Titanic aus der Sicht der Metallurgie zu
erkldren. lhre Beweiskette ist schliissig und nachvollziehbar. Das
Buch ist daher uneingeschrankt fiir diejenigen zu empfehlen, die
wissen wollen, warum die Titanic wirklich gesunken ist.

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

deutlich zur Sprache kommt.
Sehr schon wird erzahlt, dass
eine Kette von Ereignissen
ablief, die alle mit dem Unter-
gang der Titanic zu tun haben.
Da spielt der Umstand der be-
reits zugesagten, doch spater
abgelehnten  Lohnerh6hung
ebenso eine Rolle, wie die um-
standliche Art und Weise, mit
der damals das Schmiedeeisen
hergestellt wurde.

Der Leser erfahrt, dass in
vielen Dingen beim Bau von
Schiffen aus Metall Neuland
beschritten wurde und das
Priifen des Materials erst am
Anfang stand. Schiffe, wie die
Titanic, waren nur durch die
Erfolge auf dem Gebiet der Me-
tallurgie moglich. Das Problem
bestand jedoch darin, dass die
Qualitat der einzelnen Chargen
stark schwankte. Ein Ausloser
fiir den spateren Untergang?

Kleines Teil - grof3e
Wirkung

Unglaubliche drei Millio-
nen Niete wurden damals fiir
die Titanic bendtigt, die alle
einzeln auf eine bestimmte
Temperatur erwdarmt werden
mussten, um einbaubar zu
werden. Beim Lesen des Buchs
wird man fast selbst zu einem
Mitglied des Nieterteams, das
zugeworfene, warme Nie-
te unter ohrenbetdubenden
Larm am Schiffskorper ein-
brachte.

Der Schiffskérper der Titanic
wurde aus Siemens-Martin-
Stahl gebaut, die Nieten zum
Teil aus Stahl und zum Teil aus
Schmiedeeisen. Warum diese
Mischung gewahlt wurde, er-
fahrt der Leser in einer logisch
nachvollziehbaren Argumen-
tationskette. Schmiedeeisen
wurde damals oft verwendet,
da das Material als bewahrt
galt. Aus ihm besteht zum
Beispiel der komplette Eifel-
turm, der auch heute noch

zu bewundern ist. Schon da-
mals wurden hydraulische
Maschinen eingesetzt, um
Niete zu setzen. Dies erleich-
terte die Arbeit der Nieter
sehr. Daher wurde die Tita-
nic zu einem groRen Teil mit
Maschinen genietet. Nur an
engen Stellen, etwa am Bug
und am Heck, ging das aus
Platzgriinden nicht, weshalb
an diesen Stellen Handarbeit
zum Einsatz kam.

Niete ziehen sich beim Er-
kalten zusammen. Dadurch
werden die genieteten Plat-
ten wasserdicht zusammen-
gepresst. Ein Priifer konnte
anhand des Klangs bei einem
Hammerschlag auf den Niet
feststellen, ob dieser korrekt
salR. War dies nicht der Fall,
wurde der Niet entfernt und
ein neuer gesetzt. Wurde hier
korrekt gearbeitet? Das Buch
begibt sich auch hier auf Spu-
rensuche und liefert tiefschiir-
fende Fakten, was sich damals
abgespielt haben muss.

Nach ihrer Fertigstellung war
die Titanic 269 Meter lang, mit
modernster Technik bestiickt
und absolut luxuriés ausge-
stattet. Nach ihrem Untergang
wurden schnell Vermutungen
laut, dass im kalten Nordmeer
der Stahl sprode wurde und
beim Zusammenprall mit dem
Eisberg brach. An dieser Stelle
steigt das Buch richtig ein und
prasentiert Fakten, die klar
darlegen, was fiir eine Ursache
der Untergang hatte. Diese
Argumente werden mit einer
Anzahl hochst interessanter
Fotos untermauert. Nachdem

Titel: Warum sank die
Titanik wirklich?
Autoren: Jenniver Hooper

McCarty und Tim
Foecke
Verlag: Springer Vieweg
ISBN: 978-3-8348-2386-1
Jahr: 2012
Preis: 29,95 Euro



das Wrack der Titanic 1985/86
zum ersten Mal entdeckt wur-
de, haben verschiedene Expe-
ditionen eine stattliche Anzahl
an Material an die Oberflache
gebracht. Darunter ganze
Schiffsplatten und zahlreiche
Nieten, die am Meeresboden
verstreut waren.

Dadurch war manin der Lage,
mit heutiger Analysetechnik
die Qualitat des damals ver-
wendeten Stahls zu bestim-
men. Es bestand immerhin der
Verdacht, dass die Qualitat
nicht eingehalten wurde und
die Kalte im Nordmeer zum
Versagen des Materials flihrte.
Die Autoren des Buchs stellen
jedoch fest, dass das Material
der Titanic fiir die damalige
Zeit eine Ulberdurchschnittli-
che Qualitat hatte.

War es aber auch fiir grol3e
Kalte geeignet? Wie verhielt
es sich in Sachen Kerbschlag-
empfindlichkeit? Konnte der
Eisberg das Material Uber-
haupt beschddigen? Welche
Rolle spielen die Nieten, die
die einzelnen Platten zusam-
menhielten?

Und dann ist da noch der
Kohlenbunker. In diesem Bun-
ker hat es ein Feuer gegeben,
das eine Temperatur von 480
Grad Celsius entwickelte. Hat
dieses Feuer etwas mit dem
Untergang der Titanic zu tun?
Es gibt sehr viele Antworten
zum Mysterium Titanic, die in
diesem Buch gegeben werden.

Auch die Gegenwart bietet
Stoff zum Thema >Titanice,
schlieBlich nagt der Zahn der
Zeit am Wrack. Im Buch ist zu
erfahren, welche Moglichkei-
ten angedacht werden, um
den Verfall beziehungsweise
das Verrosten des Wracks zu
verlangsamen oder zu un-
terbinden. Das Abdecken mit
einer Kunststofffolie ist da
sicher die am wenigsten er-
folgsversprechende Variante,
abgesehen vom asthetischen
Aspekt.

Es wird auch die Frage auf-
gegriffen, ob »Eisen fressende
Bakterien< das Wrack verspei-
sen. Dabei wird gleich die Fra-
ge geklart, ob Korrosion nun
ein biologischer oder ein che-

mischer Prozess ist. Dariiber
hinaus wird die Frage gestellt,
ob Expeditionen zum Wrack
schidlich fiir den Erhalt des
Schiffwracks sind. Wie lange
wird es also die Titanic noch
als erkennbares Schiff geben,
wenn sich schatzungsweise
taglich 500 bis 1000 kg Eisen

Je HAIMER, je besser.

HAIMER.

in Rost verwandeln? Auch auf
diese Frage gibt das Buch kom-
petente Auskunft.
Zusammengefasst ldsst sich
sagen, dass das Buch eine klas-
se Lektire nicht nur fiir Me-
tallurgen ist. Es richtet sich an
jeden der die letzten Geheim-
nisse der Titanic liften moch-

Tool Dynamic TD 2009 Comfort Plus

Anwendungsbereich

Bedienung

Eindrehen der Auswuchtposition

Spannung des Rotors

Leistungsfahigkeit Ihrer Werkzeugmaschine
Stillstandszeiten |hrer Werkzeugmaschine

Messgenauigkeit
Mehr

Auswuchten von Werkzeugen,
Werkzeugaufnahmen, Rotoren
genial einfach — liber Control Terminal
automatisch
extrem genau
wird maximiert

Haimer GmbH | WeiherstraBie 21 | 86568 Igenhausen
Phone +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de | www.haimer.com

werden minimiert
< 0,5 gmm
www.haimer.com

te und ganz nebenbei noch
jede Menge Interessantes zum

heute  meist- TE-
verwendeten E E
Werkstoff ler-

nen  mochte: .

Stahl. E

www.springer-vieweg.de
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Kleine Leistung,
feine Kontrolle

Im Bereich Steuerungen
komplettiert Faulhaber sein
Produktprogramm mit dem
Motion Controller Serie MC
3002 fiir Kleinstantriebe im
unteren Leistungsbereich. Die
auBerst kompakte Elektronik
ist flir den Betrieb von DC-
Kleinstmotoren, Biirstenlosen
sowie Linearen DC-Servomo-
toren verfiigbar. Die Serie MC
3002 schlieBt auch Antriebe
mit Absolutencoder ein und
bietet eine noch flexiblere
und einfachere Konfiguration.
Biirstenlose DC-Servomotoren
mit  Absolutencoder lassen
sich aufgrund der hohen Auf-
I6sung des Encoders nicht nur
optimaler kommutieren, son-
dern erlauben auch die hoch-
prazise Regelung sehr niedri-
ge Drehzahlen. Die absolute
Winkelinformation ist bereits
beim Einschalten vorhanden,
eine wichtige Eigenschaft fiir

fl

hassawal
T

viele  Positionieranwendun-
gen. Die Betriebsart der Mo-
tion Controller MCBL 3002
ist frei wahlbar und kann von
biirstenlosen 2-Pol- Antrieben
auf biirstenlose 4-Pol-Antriebe
umkonfiguriert werden. Die
Ansteuerung
ist Uber RS
232- oder CAN-
Schnittstelle
moglich.

www.faulhaber.com

Ultraschnelles Pick & Place dank
innovativer High-Speed-Kinematik

Staubli Robotics stellt mit
dem »TP8o fast Picker« eine
ultraschnelle, neuartige Vier-
achs-Kinematik fiir Pick &
Place-Applikationen vor. Der
High-Speed-Roboter erreicht
weit lber 200 Picks pro Mi-
nute bei Handhabungsge-
wichten bis 0,1 Kilogramm
und ist damit fiir ultraschnelle
Handlingaufgaben erste Wahl.
Selbst bei hoheren Traglasten

78 Welt der Fertigung |

bis maximal 1,0 Kilogramm
nimmt die Performance des
Fast Pickers kaum ab. Auch un-
ter diesen Bedingungen punk-
tet der TP80 selbst im Dauer-
einsatz  noch
immer mit
Werten nahe
der 200 Picks-
Marke.

www.staubli.com
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Faszination Jigless-Schweifden
Roboter ersetzen Vorrichtungen

Beim so genannten Jigless-
Verfahren ist keinerlei Vor-
richtung zum Einspannen
notwendig. Vielmehr {ber-
nehmen Roboter die Aufga-
be von Vorrichtungen. Bei
Yaskawa-Anlage halten zwei
Roboter das zu schweilRende
Teil. Zwei weitere Bahn- und
ein PunktschweilRroboter

Ubernehmen das eigentliche
Schweien. Die technische
Voraussetzung fiir diesen

komplexen Vorgang bildet
die Synchronsteuerung >Mo-
toman DXioo«. Ein Kamera-
System zur Nahtverfolgung
und die Programmiersoft-
ware >Motosim VRC« runden
das Gesamtsystem ab. Das

Bildverarbeitung
im Eilgang

Mit der derzeit schnellsten
Aufnahmegeschwindigkeit
eines kompakten und autar-
ken Visionsystems verfiigt
das neue, stationare Bildver-
arbeitungssystem  In-Sight
500 von Cognex liber einzig-
artige  Leistungsmerkmale,
um Bauteile auf einfache
Merkmale blitzschnell zu pri-
fen. In dem kleinen robusten
Gehause der Schutzart P65

ist auch die Beleuchtung
integriert und die Strom-
versorgung erfolgt Uber die
Kommunikationsschnittstelle
Power over Ethernet (PoE).
Bildsensor und Verarbei-
tungsprozessor sind auf ei-
nem einzigen Chip integriert.
Das ermoglicht es, Bilder mit
bis zu 500 Frames pro Sekun-
de zu erfassen und in Echtzeit
zu verarbeiten. Durchlaufzei-
ten von weniger als 7 Millise-
kunden werden zuverlassig
bewaltigt. Die hohe Verar-
beitungsgeschwindigkeit,
einfache Installation und An-
wendungsprogrammierung
stellen einen groRRen Fort-
schritt in der bildgestiitzten
Priftechnik dar. Mit diesem
Highspeed-Visionsystem
haben Anwender nun die
Méglichkeit einfachere Qua-

litats- und
Anwesenheits- @__.. m
prifaufgaben w5 -

extrem schnell
zu bewaltigen. E

www.cognex.com

Ergebnis dieser Multi-Robot-
Losung: Ein hochflexibler voll-
synchroner  SchweiBprozess
auf engstem Arbeitsraum. Ein
weiterer Vorteil sind kiirzere
Zykluszeiten, da der Einspann-
prozess komplett entfallt. Zu-
dem lassen sich Schweil3- und
Handlingsprozess in einem
einzigen Schritt ausfiihren.
Und nicht zuletzt kénnen die
Handling-Roboter flexibel
auch fur andere Aufgaben
und Anwendungen eingesetzt
werden. Uber diese Vorteile
hinaus arbeiten Roboter und
Schweiflanlage synchron als
prozesstechnische Einheit:
Einer der SchweiBroboter ist
mit der Systemlésung >Syn-
chroweld« ausgestattet. Die
Schweiflanlage kennt damit
an jeder Stelle der Bahn die

tatsachliche Schweillge-
schwindigkeit, denn uber die
Robotersteuerung sind nicht
nur die TCP-Geschwindigkeit
des Roboters, sondern auch
die Geschwindigkeiten der
externen Achsen bekannt.
Die Geschwindigkeitsinfor-
mation wird dabei direkt in
der Schweisteuerung verar-
beitet. Die eingebrachte Stre-
ckenenergie bleibt dadurch
unter allen Bedingungen
konstant. Dies schlagt sich
in einem homogenen, kon-
stanten Einbrand und einer

einheitlichen 1 H
Optik an allen E E
SchweiBnaht

nieder. E

Punkten der

Robuster Automationsbaustein
mit Nehmerqualitat

In der Baureihe >LR« stellt die
A-Drive GmbH eine neue Line-
areinheit vor. Die LR-C ist mit
einer robusten Linearfiihrung
ausgestattet, durch die sich
die Belastbarkeit und die Stei-
figkeit der Einheit deutlich er-
hoéhen. Die neue LR-C erganzt
die kostengiinstigen Einzel-
achs-Positioniersysteme  der
Reihe LR. Anstelle der Gleitfiih-
rung wird bei der LR-C eine Ku-

gelumlauffilhrung eingesetzt.
Damit sind Belastungen bis
zu 1.570 N moglich. Die Bau-
reihe wird in Verbindung mit
Schrittmotoren der Standard-

groRe Nema 17 E E
-

als wirtschaft-
liches Positio-
niersystem ein-
gesetzt.

www.a-drive.de
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...damit alles glatt geht

Die ECOROLL AG Werkzeugtechnik ist
der fihrende Anbieter von Werkzeugen
und Maschinen fur die mechanische
Oberflachenveredelung metallischer
Werkstlcke.

Umfassende und liickenlose Uber-
wachung und Dokumentation auto-
matisierter Fertigungsprozesse zur
verbesserten Qualitatssicherung

Werkzeuge
& Technologie

fir eine anforderungsgerechte
Oberflachenqualitat

m Glattwalzen
Oberflachen glatten

m Festwalzen
Lebensdauer erhéhen

® Schélen und Glattwalzen
Zylinderrrohrbearbeitung

Besuchen Sie uns
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Halle E1
Stand 230
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www.ecoroll.de

Innovative Greifzange
mit Top-Schlief3kraft

Kraftvolles Greifen, groRere Backenoff-
nung: Die Fipa GmbH erweitert ihr Sor-
timent an Greiferkomponenten um eine
Serie an Kleinstgreifzangen und Kraft-
greifzangen. Beide Serien bieten eine um
rund 20 Prozent hohere Greifkraft und
verfligen Uber eine breitere Backenoff-
nung als vergleichbare Komponenten. Die
Kleinstgreifzange wiegt nur acht Gramm,
greift aber dennoch kleine, filigrane An-
glisse kraftvoll und sicher. .

Bei einem Betriebsdruck E E
von 6 bar entwickelt die
neue  Kleinstgreifzange
eine SchlieBkraft von 12 N.

Mehr Freiheit fiir die
Konstruktion

Mit ihrer Flexibilitat 16st die Serie »new
SY3000/5000¢« unterschiedlichste Pro-
blemstellungen von Ventilinseln und
bietet Maschinen- und Anlagenbauern
deutlich mehr Freiheit in der Konstrukti-
on. Beispielsweise kénnen bei den neu-
en Elek-tromagnetventilen gleichzeitig
und unab-hdngig voneinander gerade
oder winklige Fittinge unterschiedlicher

Weltweit schnellster
Ultraschallsensor

Der neue Ultraschallsensor UNAM 12
von Baumer ist mit einer Ansprechzeit
von nur 1,3 ms der weltweit schnellste
Sensor seiner Art und nahezu so schnell
wie optische Sensoren. Im Vergleich zu
herkdmmlichen Ultraschallsensoren ist
er damit bis zu 20 Mal schneller und per-
fekt fiir Prozesse mit hoher Geschwindig-
keit geeignet. Dariiber hinaus verfligen
die Sensoren iiber eine sehr schmale
Schallkeule, die eine zu- -
verlassige Erkennung EH— E
einzelner Objekte auch
bei kleinsten Abstdanden
erlaubt.

www.baumer.com

Durchmesser oben, seitlich oder un-
ten verwendet werden. Mit dem neu-
en unten liegenden Anschluss lassen
sich elektrische und pneumatische An-
schliisse auch trennen. Die elektrischen
Anschlussmoglichkeiten reichen von der
Klemmbox utber D-Sub- und Rundste-
cker bis hin zur seriellen Verdrahtung
mit den gangigen Busprotokollen. Die
Ventilserie new SY3000/5000 bietet als
»Baukastensystem« vielfaltige Konfigu-
rationsmoglichkeiten wie die einfache
Erweiterung mittels Mehrfachsteck-
verbinder oder das Stecken ungerader
oder gerader Ventilplatze in beliebiger
Anordnung. New SY3o000 verfiigt lber
eine Ventilbreite von 10 mm bei einem
Durchfluss von 360 I/min (Entliiftung
470 |/min), das Modell new SYs5000 ist
15 mm breit und reguliert 840 I/min
(Entliiftung 1060 I/min). Die Ventilserie
Ubertrifft damit die Durchflussleistung
bisheriger SY-Modelle von SMC Pneu-
matik um bis zu 8o Pro- =

zent. Optional sind die E!‘EIE
druck-Riickschlagventil ﬁﬁg
erhaltlich. -

Ventile mit einem Stau-
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Neue Bestwerte in Sachen
Schnelligkeit und Flexibilitat

Die F-Serie von Mitsubishi
Electric umfasst zwei Modell-
reihen von SCARA-Robotern
mit drei Kilogramm (RH-3FH)
beziehungsweise sechs Kilo-
gramm (RH-6FH) Nutzlast. Mit
einer Zykluszeit des RH-6FH
von nur 0,29 Sekunden zah-
len die Modelle nicht nur zu
den schnellsten ihrer Klasse,
sondern setzen mit einem gro-
Reren Arbeitsbereich auch in

Verleiht grof3en
Leitungen Fliigel

Mit dem neuen >micro flizz«
MF10 von igus kénnen gro-
Be Leitungsdurchmesser Dbis
16 mm mit Biegeradien bis 75
mm platzsparend und sicher
gefiihrt werden. Die igus-
Losung fiihrt Energie, Daten
und Medien in einem kom-
pakten System. Dabei ermog-
licht es lange Verfahrwege
mit vergleichsweise kleinen
Energieketten. Herzstiick ist
eine spezielle Energiekette, die
uber einen im Fuhrungskanal
aus Metall laufenden Roll- be-
ziehungsweise  Gleitwagen
bewegliche Verbraucher mit
Medien und Steuersignalen
versorgt. Spezielle Seitenfli-
gel halten die Kette sicher im
Kanal: Sobald sie sich im Ra-
dius biegt, legen sie die Flugel
flach, sodass die Kette die Nut
verlassen und sanft abrollen
kann. Damit sind Ober- und
Untertrum zuverlassig vonei-

Sachen Flexibilitat Bestwerte.
So wurde der Hauptachsen-
Drehbereich erhoht, beispiels-
weise bei der ersten Achse
von vorher +127 Grad auf nun
+170 Grad. So -

sind nahezu EH— E
alle  Umfeld-

Positionen er-
reichbar.

nander getrennt. Die geringe
Krafteinwirkung ~ minimiert
Reibung, VerschleiR und Ge-
rausche, integrierte Kunststof-
federn sorgen fiir ein sanftes
Abrollen. Mit einer Einbauho-
he von 275 mm und einer -brei-
te von 1076
mm bleibt
auch die neue
GroRe sehr
kompakt.

www.igus.de

PEPS

GAD/GAM
M

MB
&St A

Halle: 4
Stand: B17

Highspeed
Milling

Trochoidalfrdsen
[=] Yk [s]

[=];

Camtek.de

@ Camtek
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Lithium-Ionen-Technik sorgt fiir
mehr Verschraubungen

Das Unternehmen Fein, ein
Hersteller professioneller Elek-
trowerkzeuge, produziert nun

Stabwinkelschrauber mit Lithium-
Ionen-Akkutechnologie. Die Fein
AccuTec-Schrauber »ASW« in Stab-
winkelform sind sehr handlich
und eignen sich fiir prazise Seri-
enverschraubungen an engen und
schwer zuginglichen Stellen. Sie
erreichen im Vergleich zu bisheri-
gen NiCd- oder NiMH-Akkus eine
deutlich hohere Verschraubungs-
anzahl pro Akkuladung.

Das Fein-Sortiment umfasst Stabwinkel-
schrauber fir Drehmomentbereiche von
1,5 bis 25 Newtonmeter. Sechs neue Mo-
delle mit Lithium-lonen-Akkus mit 10,8
Volt und 14,4 Volt sowie unterschiedli-
chen Drehzahlbereichen decken Schraub-

applikationen bis 14 Newtonmeter ab. Die
Fein AccuTec-Stabwinkelschrauber ASW
haben eine Gesamtlange von 36 Zentime-
tern und zdhlen damit zu den kiirzesten
in ihrer Leistungsklasse. Sie wiegen le-
diglich 1,5 Kilogramm inklusive Akku und
Winkelkopf. Durch ihre kompakte und
ergonomische Bauform eignen sie sich
insbesondere fiir Schraubfalle an schwer
zuganglichen Stellen, zum Beispiel bei der
Montage an Armaturenbrettern oder im
Motorraum in der Automobilproduktion.
Ein stufenlos drehbarer Winkelkopf sorgt
fiir Flexibilitat. Der wartungsfreie, biirs-
tenlose EC-Motor ermoglicht einen ho-
hen Wirkungsgrad und lange Einsatzzei-
ten an der Montagelinie. Die Fein AccuTec
Schrauber ASW sind priiffahig nach I1SO
5393 und VDI/VDE 2647 und erreichen un-
abhangig vom Schraubfall gleichbleibend
prazise Anzugsdrehmomente. Der CmK-
Wert liegt bei > 1,67 mit einer Toleranz

von + 10 Prozent, bezogen
auf sechs Sigma. Die Ac-
cuTec-Schrauber ASW mit
NiCd- und NiMH-Akkus
sind weiterhin erhaltlich.

Die Fein AccuTec-Schrauber >ASW« eignen
sich fiir schwer zugéngliche Stellen.

Laser-Distanzmesser der robusten
und multifunktionalen Art

Der neue Leica »Disto X310« ist das
einzige Laserdistanzmessgerét, das
gemif IP65 staubdicht und strahl-
wassergeschiitzt ist. Zusitzlich
wurde es auf Stiirze aus bis zu zwei
Meter Hohe getestet.

Gehduse und Tastatur sind speziell ge-
gen Wasser und Staub abgedichtet und
erfillen damit die Schutzklasse IP6s.
Dadurch ist auch das Reinigen unter flie-
RBendem Wasser kein Problem. Innen wird
das Gerat durch spezielle Verstrebungen

Leicas Disto X310 ist innen durch spezielle Verstrebungen aus glasfaserverstarktem
Kunststoff verstarkt. Stiirze aus bis zu zwei Meter Héhe sind daher kein Problem.
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aus glasfaserverstarktem Kunststoff ver-
starkt. Massive Gummikomponenten
schiitzen die Messelemente vor Beschadi-
gungen durch einen Sturz.

Der integrierte Neigungssensor dient
nicht nur zur Bestimmung von Winkeln.
Wenn Gegenstinde keine direkte Dis-
tanzmessung erlauben, kann mit dem
Smart Horizontal-Mode die horizontale
Distanz ermittelt werden. Auch Hoéhen
lassen sich schnell mit dem Hé&hentra-

cking bestimmen, sogar wenn kein geeig-
neter Reflexionspunkt vorhanden ist.

Der Leica Disto X310 kann Rechteck-,
RaummaRe

Dreieckflachen, Volumen,
und  Pythagorasfunktio-
nen berechnen. Ein Selbst-
ausloser und ein Speicher K
fiir bis zu 20 Werte runden
die Funktionalitat ab.

www.leica-geosystems.com




Neue Schleifscheibe speziell fur die
kritische Aluminiumbearbeitung

Aluminium ist ein recht weiches
und zdhes Metall, das sich durch sei-
ne hohe Dehnbarkeit auszeichnet.
Unter Beriicksichtigung dieser Eigen-
schaften hat die Gerd Eisenblatter
GmbH eine Facherschleifscheibe spe-
ziell fiir die Aluminiumbearbeitung
entwickelt. Das Ergebnis ist die Fa-
cherschleifscheibe Tiger Shark.

Kein Zuschmieren der Schleifscheibe
mehr, ein sichtbar besseres Schliffbild im
Vergleich zu herkémmlichen Scheiben
und ein duBerst hoher Materialabtrag bei
reduzierter Schleiftemperatur zeichnen
Tiger Shark aus. Die Ziele bei der Entwick-
lung der Scheibe waren: eine hohe Schleif-
leistung bei niedrigen Werkzeugkosten
zu gewahrleisten und einen elastischen,
trimmbaren Tragerteller aus lebensmit-
telechtem Kunststoff zu verwenden, der
sich weitgehend dem Werkstiick anpasst.
Die Eisenblatter-Forschung hat zudem

Tiger Shark ist speziell fiir die Aluminium-
bearbeitung geeignet.

noch eine interessante Erweiterung ent-
wickelt. In Kombination mit dem Kangeru
Alu-Fix-Ol stoRt Tiger Shark in eine neue
Dimension der Aluminiumbearbeitung
vor. Durch das Ol wird eine bis zu 300 Pro-
zent hohere Abtragsleis-

tung und eine bis zu drei- E E
mal hoéhere Lebensdauer

der Facherschleifscheibe
erzielt. E

www.eisenblaetter.de

iTorque — Der Name fur intelligente
Drehmomentschraubendreher

Raffinierte Mechatronik, hoher Be-
dienkomfort und prazise Auslose-
genauigkeit - Attribute, die den Dreh-
momentschraubendreher »iTorques
von Wiha einzigartig machen.

Erstaunlich einfach und effizient lasst
sich der iTorque bedienen: Uber das Ein-
stellrad am Griffende ist der gewiinschte
Wert am Display wortwortlich »im Hand-
umdrehen« eingestellt —komplett ohne
zusatzliches Werkzeug.

Das digitale Display besticht durch seine
klare Anzeige. Keine Ablesefehler mehr,
dafiir einfache, individuelle Einstellmog-

-

Der iTorque von Wiha setzt in mehrfacher
Hinsicht neue MaRstabe.

Ausgabe o1

lichkeiten. Besonders praktisch: Durch
einen kurzen Klick lassen sich verschiede-
ne Einheiten je nach Bedarf umschalten.
Die Auslosegenauigkeit (+6 %) sorgt fiir
hohe Prazision und eine einfache Hand-
habung. Ein weiteres Highlight ist der
intelligent integrierte Zahler: Er erfasst
jede Anwendung und zeigt deren tat-
sachliche Anzahl an. Zusammen mit der
speziell festlegbaren Alarmfunktion wird
die Priifmitteliiberwachung so leicht und
individuell wie nie zuvor. In der Praxis be-
deutet das: Das Kalibrierungs-Intervall
wird bei jedem iTorque anwender- und
anwendungsspezifisch auf eine ideale
Anzahl von Anwendungen abgestimmt.
Der hochwertige Kunststoff-Metall-Ver-
bundgriff und optimal ver- 0
teilte Weichzonen sorgen 'I.E E
dafiir, dass der iTorque an-
genehm und sicher in der
Hand liegt. E
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

Geschickt. Schnell. Robust.

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

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

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

In umfangreichen Versuchen ha-
ben die SpanSet GmbH & Co. KG
und die Axzion GKS Stahl- und
Maschinenbau GmbH, gemeinsam
mit der DGUV Deutsche Gesetzli-
che Unfallversicherung bestimmte
Kombinationen von Rundschlin-
gen und Schikeln hinsichtlich ih-
rer Festigkeit gepriift. Hier zeigten
die Schikel der ExoSet-Baureihe
dank einer speziellen Beschich-
tung und der Entgratung im Aufla-
gebereich, dass sie fiir den Einsatz
mit SpanSet-Rundschlingen bes-
tens geeignet sind.

In der Praxis der Anschlagtechnik ver-
wendet man haufig Rundschlingen
in Kombination mit Schakeln gleicher
Nenntragfahigkeit. Dabei bleibt oft un-
beriicksichtigt, dass in vielen Fallen der
Umlenkradius des Schakels fiir die Schlin-
ge bereits eine scharfe Kante im Sinne der

berufsgenossenschaftlichen Faustformel
darstellt Die jetzt durchgefiihrten Unter-
suchungen schlieRen die Sicherheitsliicke,
indem erstmals die Festigkeiten definier-
ter Kombinationen von Rundschlingen
und ExoSet-Schakeln ermittelt wurden.

spezielle Beschichtung und
sind entgratet.

Diese Schikel haben eine E""'Em

www.spanset.de

- "-I T i'.. ] il

Das Spektrum der gepriiften Tragfahigkeiten fiir die Kombinationen aus Rundschlin-

gen und Schikel erstreckte sich iiber die gangigen Abstufungen von o,5 t bis 150 t.

I:raktisch: Der Sicherheits-
Uberziehschuh fiir Besucher

Wer sich nur kurzfristig in Gefahr-
bereichen aufhilt, ist meist nicht
hinreichend geschiitzt und hohen
Verletzungsgefahren ausgesetzt -
dies gilt insbesondere fiir die Fiif3e.
Eine praktische Losung bietet in
diesen Fillen der Sicherheits-Uber-
ziehschuh von Panter.

Auf die Sicherheit von Personen, die
Gefahrbereiche nur kurzzeitig betreten
— wie Besucher, Lieferanten oder Biiro-
angestellte —, wird bedauerlicherweise
noch zu wenig geachtet. Insbesondere die
FiiRe bleiben ungeschiitzt und sind Ver-
letzungsgefahren ausgesetzt.

Schnell handhabbaren FuRschutz spe-
ziell fir diesen Personenkreis bietet nun
der praktische Sicherheits-Uberziehschuh
von Panter. Der Uberziehschuh ist spe-
ziell fiir die Anwendung in Gefahrberei-
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chen entwickelt, in denen man sich nicht
sehr lange aufhalt. Aus zwei Millimeter
dickem Leder gefertigt sowie mit einer
Zehenschutzkappe aus Fiberplast verse-
hen, schiitzt der Uberziehschuh vor FuR-
verletzungen ebenso zuverlassig wie vor
Beschadigungen und Abnutzungen des
darunter getragenen Schuhwerks.

Die Zehenschutzkappe ist extra weit
und bequem gearbeitet und das Leder
zusatzlich wasserabweisend behandelt.
Durch eine Anti-Slip-Ausstattung wird
ein Verrutschen des Uberziehschuhs
verhindert; ein elastisches Gummiband
sorgt darliber hinaus fiir eine perfekte
Anpassung an jeden Schuh. Die rutsch-
feste Crepelina-Sohle bietet zudem mehr
Sicherheit beim Begehen von nassen Un-
tergriinden.

Der Uberziehschuh von Panter ist in
drei verschiedenen GroRRen erhiltlich. Die
GroRe 1 ist passend fiir die SchuhgrofRen

Der Sicherheits-Uberziehschuh von Pan-
ter 1aRt sich ganz einfach iliber das vor-
handene Schuhwerk iiberstreifen.

36 bis 40, GroRe 2 ist auf
die SchuhgroRen 41 bis 44
abgestimmt und GroRe
3 ist optimal passend fiir
die SchuhgrofRen 45 bis 48.

www.ixkes.de




Ein moderner Ersatz fiir
den Hebe-Kettenzug

Das Unternehmen Aero-Lift hat die He-
betechnik verfeinert: Die Eigenschaften
des Saugens und Hebens werden bei den
Aero-Lift-Serien Mini-Lift, Multi-Lift und
Maxi-Lift mit einem durchdachten Si-
cherheitssystem verbunden. Uber einen
stabilen  Neopren-Gewebehubschlauch
wird der komplette Hub ausgefiihrt. Ein
Kettenzug oder sonstige zusatzliche He-
bemittel werden bei der Schlauchheber-
Technologie nicht mehr bendtigt.

Uber ein Vakuumgeblise wird ein star-
ker Volumenstrom erzeugt, der in den
sogenannten Hubschlauch geleitet wird.
Der erzeugte Unterdruck gelangt Uber
eine Zuleitung in den Vakuum-Hub-
schlauch und erméglicht s
zusatzlich zum Ansaugen E E
des Materials auch das
Heben der Einheit in der
vertikalen Achse.

www.aero-lift.de

DDR in Sachen Gefahr-
stoffe noch sehr real

Die DDR nur noch Geschichte? Nein, kei-
nesfalls. Denn manche Produkte aus der
Zeit vor der deutschen Einheit konnen
auch heute noch Auswirkungen auf das
Leben vieler Menschen haben. Beispiels-
weise bei Berufskrankheiten, die durch
gefahrliche Stoffe in DDR-Produkten aus-
gel6st wurden. Deshalb sind Informatio-
nen Uber die Inhaltsstoffe dieser Produkte
immer noch wichtig. Mit einem neuen
Faltblatt weist die Bundesanstalt fiir Ar-
beitsschutz und Arbeitsmedizin (BAuA)
auf ihre Produktdatenbank sDatensamm-
lung DDR-Produkte - Informationen zu
gefahrstoffhaltigen Produkten« hin.

Wer mit gefahrlichen Produkten gear-
beitet hat, mochte auch heute noch er-
fahren kénnen, welchen Substanzen er
ausgesetzt war. Mit der Datenbank kann
systematisch nach Produktdaten wie Her-
steller, Komponenten oder Verwendung
recherchiert werden. Diese Informationen
sind wichtig fiir die Anerkennung von Be-
rufskrankheiten. Dariiber hinaus lassen
sich mit den Daten retrospektiv Studien
Uber die Gefahrstoffe durchfiihren.

Die Datenbank erméglicht die Suche in
8641 verschiedenen Datensdtzen. Diese
wurden aus dem Zentralinstitut fiir Ar-
beitsmedizin der DDR (ZAM), in dem bis
1990 Informationen zu gefahrstoffhalti-
gen Produkten gesammelt wurden, und
der ehemaligen Arbeitshygieneinspek-
tion des Rates im Bezirk Karl-Marx-Stadt
zusammengetragen. Die
bank fasst die verschiede-
nen Daten nun zusammen
und ermoglicht so den
Uberblick {iber Gefahr-
stoffe in DDR-Produkten.

BAuA-Daten-

www.baua.de/publikationen www.www.abb.de/stotzkontakt

Big Brother im Einsatz
fur mehr Sicherheit

Mit dem Laserscanner >Look< von ABB
lassen sich bis zu vier Risikobereiche foto-
elektrisch Giberwachen.Jeder Bereich lasst
sich individuell programmieren. Dadurch
ist Look unter anderem ideal fiir fahrerlo-
se Transportsysteme, die an verschiede-
nen Pfaden entlangfahren miissen. Durch
Fremdlicht wie Sonneneinstrahlung,
Schweisslichtbogen oder Funkenflug wird
der Scanner nicht beeinflusst.

Das Gerat entspricht der Sicherheitsstu-
fe Typ 3 und ist nach EN 61496-3 zertifi-
ziert. Somit ist Look auch fiir den Einsatz
als Personenschutz in Arbeitsbereichen
von Robotern oder Férderanlagen geeig-
net und zugelassen. Die einzelnen Schutz-
bereiche bestehen aus .
einem Personenschutzbe- E E
reich von vier Meter und
einem Alarmbereich von LT
15 Meter Radius. En

SAUBER.
GARANTIERT!

BvL

Oberfléachentechnik

ROTOCLEANER
MOSEL

optimales
Reinigungsergebnis

viele Optionen

serienmafige
Badverschmutzungs-
Uberwachung:

www.bvl-group.de/mosel
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Vom Fiskus nicht den
Spaf} verderben lassen

Mit den Temperaturen steigt auch die
Feierlaune in vielen Unternehmen. Es ist
wieder Zeit fiir Sommerfeste, um das Be-
triebsklima zu férdern. Grundsatzlich sind
die Kosten einer Betriebsveranstaltung
steuerlich abzugsfahig. Doch werden die
steuerlichen Spielregeln nicht genau ein-
gehalten, drohen hohe Nachzahlungen,
warnt die Monchengladbacher Steuerbe-
ratungsgesellschaft WWS.

Die Finanzverwaltung folgt nunmehr
der Rechtsprechung des Bundesfinanz-
hofs und hat ihren Umsatzsteuer-Anwen-
dungserlass gedndert. »Wird die Freigren-
ze von 110 Euro inklusive Mehrwertsteuer
pro Mitarbeiter liberschritten, streicht der
Fiskus den Vorsteuerabzug fiir samtliche
Veranstaltungskosten«, betont Torsten
Lambertz, Wirtschaftspriifer und Steuerbe-
rater der WWS. »Gleichzeitig ist aber keine
umsatzsteuerpflichtige Entnahmebesteu-
erung mehr vorzunehmen.« Die Finanz-
behérden unterstellen bei Verletzung der
kritischen Grenze einen liberwiegend pri-
vaten Charakter der Feier. Obendrein fihrt
dies auch weiterhin dazu, dass alle Veran-
staltungskosten lohnsteuer- und beitrags-
pflichtig werden.

Bei Sommerfesten ist erhohte Vorsicht
gefragt. Denn sie finden haufig im locke-
ren Rahmen statt und der Teilnehmerkreis
wird gerne um Angehdrige der Arbeitneh-
mer erweitert. Hier lauert eine Falle: Die
Freigrenze gilt nicht pro Teilnehmer, son-
dern pro teilnehmenden Mitarbeiter.

Tipp der WWS: Unternehmen sollten
genau dokumentieren, wer allein oder in
Begleitung an der Betriebsfeier teilgenom-
men hat. Diese Dokumentation ist erfor-
derlich, um die Kosten pro Gast bestimmen
zu konnen. Denn die Gesamtkosten sind
nur auf die teilnehmenden und nicht auf
alle eingeladenen Gaste umzulegen. Wird
die kritische Grenze von 110 Euro auch nur
um einen Euro uberschritten, behandelt
der Fiskus die Aufwendungen als Arbeits-
lohn. Mitarbeiter miissen auf die gesamten
Kosten Lohnsteuer und Sozialabgaben ent-
richten. Abhilfe kann eine Kostenbeteili-
gung des Arbeitnehmers schaffen, der den
Ubersteigenden Betrag ausgleicht. Oder
die Firma nutzt die Moglichkeit zur Pau-
schalversteuerung und fiihrt zusatzlich zu
den Ausgaben 25 Prozent pauschale Lohn-

steuer zzgl. Kirchensteuer
und Solidaritatszuschlag E' E
www.wws-gruppe.de E

an den Fiskus ab.
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Wann und wie muss
abgemahnt werden?

Verletzt der Arbeitnehmer seine Pflichten
im Verhaltens— und Leistungsbereich ist
grundsatzlich eine Abmahnung erforder-
lich, bevor der Arbeitgeber eine Kiindigung
erklaren kann. Der Arbeitgeber muss dem
Arbeitnehmer Gelegenheit und Zeit geben,
sein Verhalten zu verdndern. Handelt es
sich um eine Pflichtverletzung im Vertrau-
ensbereich, ist eine Abmahnung grundsatz-
lich entbehrlich. Dazu gehdren Straftaten
des Arbeitnehmers wie zum Beispiel Dieb-
stahl, Unterschlagung oder die Annahme
von Schmiergeldern.

Die Abmahnung ist formfrei. Sie kann
miindlich erklart werden, sollte jedoch aus
Beweisgriinden immer schriftlich erfolgen.
Sie muss nicht als >Abmahnung¢ bezeich-
net werden. Der Arbeitnehmer muss der
Abmahnung aber zweifelsfrei entnehmen
kénnen, was ihm vorgeworfen wird. Schlag-
worte wie >Stérung des Betriebsfriedens«
oder »Unzuverlassigkeit« reichen nicht aus.

Der Arbeitgeber muss die geriigten Vor-
falle einzeln konkret mit Datum und ge-
gebenenfalls auch mit Uhrzeit schildern.
Er muss deutlich darauf hinweisen, dass
bei wiederholten VertragsverstoRen Inhalt
oder Bestand des Arbeitsverhaltnisses ge-
fahrdet ist. Vereinzelt ist in Tarifvertragen
vorgeschrieben, dass der Arbeitnehmer an-
gehort werden muss, bevor die Abmahnung
in die Personalakte aufgenommen wird. Der
Arbeitgeber sollte den Arbeitnehmer jedoch

stets anhoren. Tut er das
L .

nicht, 1auft er Gefahr, dass
wirksam ist. -?

die Abmahnung formell un-
www.fachanwaelte.de E =

Anspruch auf Versor-
gungs-Vereinbarung

Bietet der Arbeitgeber vorbehaltlos tiber
Jahre hinweg seinen Arbeitnehmern bei
Erfiilllung bestimmter Voraussetzungen
den Abschluss eines Versorgungsvertrages
an, der unter anderem eine Versorgung
nach beamtenahnlichen Grundsatzen vor-
sieht, so ist er wegen betrieblicher Ubung
verpflichtet, allen anderen Arbeitnehmern,
die die Voraussetzungen erfillen, den Ab-

schluss eines inhaltsglei- = L1

chen Versorgungsvertra- E E
1"

www.dvbw-legal.de E

ges anzubieten.

Abschlags-undSchluss-
rechnungs-Fallen

Anzahlungen, Vorauszahlungen oder
Abschlagszahlungen kénnen schnell zur
Steuerfalle werden. Leicht kommt es zu
Abrechnungsfehlern, die erhebliche Steu-
ernachzahlungen zur Folge haben, warnt
die Wirtschaftskanzlei DHPG. Haufig un-
terbleibt bei Schlussrechnungen eine kor-
rekte Anrechnung der zuvor erhaltenen
Anzahlungen. Viele Rechnungsaussteller
berechnen so versehentlich fiir ein und die-
selbe Leistung die Umsatzsteuer doppelt.
Die Folge: Der Rechnungsaussteller schul-
det die zu viel ausgewiesene Umsatzsteuer
dem Finanzamt. Die Rechnungsempfanger
miissen gegebenenfalls Vorsteuer zurlick-
zahlen.

Vor allem die Ausgestaltung der Schluss-
rechnungen erfordert ein erhéhtes Augen-
merk. »Unternehmen sollten Vorkehrun-
gen treffen, um einen doppelten Ausweis
der Umsatzsteuer zu vermeiden«, betont
DHPG-Steuerberater Gert Klottschen. In
der Schlussrechnung sollten die erhaltenen
Anzahlungen sowie die darauf entfallende
Umsatzsteuer aufgefiihrt werden. Weisen
Rechnungsaussteller in der Schlussrech-
nung die erhaltenen Anzahlungen nicht
oder nur als Bruttobetrag aus, muss die da-
rin enthaltene Umsatzsteuer erneut an das
Finanzamt abgefiihrt werden. Die Rech-
nungsaussteller konnen durch eine Rech-
nungskorrektur die mehrfache Umsatz-
steuerschuld beseitigen; allerdings erlischt
die Schuld erst zum Korrektur-Zeitpunkt.

Erhdhte Vorsicht ist auch bei Pro-forma-
Rechnungen gefragt, die als Vorausrech-
nung zur Finanzierung des Geschiftes
zur Verfiigung gestellt werden. Ein ein-
faches Duplikat der Originalrechnung
mit dem Vermerk >Pro-forma-Rechnung:«
kann Konflikte mit den Finanzbehérden
nach sich ziehen. Schnell vertritt die Fi-
nanzverwaltung den Standpunkt, dass die
Umsatzsteuer doppelt ausgewiesen wur-
de. Weitblick ist auch wegen der Recht-
sprechung des Bundesfinanzhofs (Az. V R
44/09) gefragt: Demnach schulden Rech-
nungsaussteller die Umsatzsteuer aus
Vorausrechnungen per se, wenn nicht ein-
deutig erkennbar ist, dass die Vorausrech-
nung eine noch nicht erbrachte Leistung
betrifft. DHPG-Steuerberater Klottschen
empfiehlt deshalb: »Auf Pro-forma-Rech-
nungen sollte unbedingt vermerkt wer-
den, dass die Rechnung
nicht zum Vorsteuerabzug E E
berechtigt.« '

www.dhpq.de E
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Die Zukunft ist Schwarz
Leichtbau mit der Carbonfaser

Kiinftige Produkte miissen leichter und fester sein, damit insbesondere ehrgeizige Energiesparziele erreicht
werden kénnen. Doch besitzt die Faser dank ihrer Eigenschaften das Potenzial, noch ganz andere Mirkte zu
erobern. Zu nennen wire beispielsweise der Sport.

Momentan vollzieht sich im Werkstoff-
bereich ein Wandel, der dereinst wohl mit
dem Ubergang von der Bronzezeit in die
Eisenzeit verglichen wird. Nachdem lange
Zeit Metalle, wie Stahl, Aluminium oder
Kupfer in Produkten aller Art vorherrsch-
ten, schickt sich die Carbonfaser dank ih-
rer Eigenschaften an, dies zu andern.

Die Kohlenstofffaser ist kein Produkt
aus Erdol, sondern wird aus organischem
Material hergestellt. Bereits Thomas Alva
Edison nutzte die Kohlenstofffaser fiir
seine elektrischen Gliihfaden. Durch Er-
hitzen des Kohlenstoffs bei etwa 1300 bis
1500 Grad Celsius verdampfen ein groRer
Teil der unerwiinschten Beimengungen
und der Hauptbestandteil >Kohlenstoff«
in der Faser steigt auf 96 bis 98 Prozent.
Dieser Vorgang wird Carbonisieren ge-
nannt, weshalb die so entstandene Faser
als Carbonfaser bezeichnet wird.

Da die Herstellung der Carbonfaser sehr
energieintensiv ist, wirkt sich dies natiir-
lich auf den Kaufpreis aus, der jedoch in
bestimmten Sparten keine kaufentschei-
dende Komponente ist, wenn das daraus
gefertigte Produkt mit Eigenschaften
glanzt, die einen hoheren Preis rechtfer-
tigen.

Insbesondere in Hightech-Markten, wie
etwa der Flugzeug- und Raumfahrttech-
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nik hat sich der Werkstoff »Carbon« dank
seiner Eigenschaften immer mehr Ein-
satzbereiche erobert undist dabei bis dato
vorherrschende Materialien, wie etwa
Aluminium, immer mehr zu verdrangen.
Durch die Energiewende versuchen neu-
erdings immer mehr Autoproduzenten
den Stoff der Zukunft fir ihre Produkte zu
nutzen, da mit ihm signifikante Gewicht-
seinsparungen moglich sind.

Leicht, leichter, Carbon

Mit einer Dichte von 1,8 Kg/dm3 ist Car-
bon deutlich leichter, als Aluminium, das
es auf 2,7 Kg/dm3 bringt. Weit abgeschla-
gen folgt Stahl, das mit 7,85 Kg/dm3 ein
Gewicht besitz, welches in naher Zukunft
im Automobilbau wohl nur noch an aus-
gewahlten Teilen akzeptiert wird.

Carbon hat sich jedoch noch auf einem
ganz anderen Sektor einen guten Ruf
erarbeitet: beim Sport. Hauptsachlich
Hochleistungssportgerate fiir Spitzen-
sportler bestehen aus diesem Material.
Hier kommt es auf jedes Gramm Gewicht
und beste Eigenschaften an. SchliefRlich
will etwa ein Biathlet so wenig Gewicht
wie moglich mitschleppen, weshalb der
Gewehrschaft des Kleinkalibergewehrs

nicht selten aus Carbon besteht. Doch
das ist nicht das einzige Gerat, das einem
Spitzen-Biathleten siegen hilft, auch des-
sen Skistocke bestehen aus Carbon.

Das geringere Gewicht gegeniiber Ski-
stocken aus Aluminium ist nicht der einzi-
ge Vorteil, die die Wunderfaser den Sport-
produkten verleiht. Den entscheidenden
Vorsprung zum Sieg verschafft nicht zu-
letzt die extreme Steifigkeit des schwar-
zen Gewinner-Materials. Der Grund ist
einsichtig: jede unnétige Durchbiegung
des Stockes kostet Kraft, die der Biathlet
bei jedem AbstoBen aufzuwenden hat.
Wenn man sich vor Augen halt, dass Spit-
zensportler teilweise nur im Abstand von
wenigen Zehntelsekunden durch das Ziel
eilen, wird klar, dass der satte Aufpreis
von Carbon-Produkten gerne gezahlt
wird, wenn dadurch die Chancen auf
einen Sieger-Platz steigen.

Mittlerweile hat sich Carbon auch in
vielen anderen Sportprodukten einen
guten Marktanteil erarbeitet. Das Unter-
nehmen LEKI kann in Sachen Carbon ganz
gewaltig mitreden. Die Schwaben haben
schon friih auf diesen Stoff gesetzt und
sich mittlerweile als Weltmarktfiihrer
in Sachen Ski- und Wanderstocke positi-
oniert. Doch werden auch preiswertere
Varianten der verschiedenen Produkte
angeboten. Dies hat seinen Grund, denn
reines Carbon ist nicht fir jedermann
geeignet, da die Faser gepflegt werden
will. Jede Unachtsamkeit kann den schiit-
zenden Lack durchdringen und die Faser,
ahnlich der Faser eines Muskels, durch-
trennen oder beschadigen. Fiir Anfanger
oder fiir Kinder empfiehlt sich daher ein
reiner Alu- Stock oder ein Stock aus einem
Compound-Material, das zwar nicht ganz
so leicht, doch auch nicht so empfindlich
gegeniiber Einritzungen ist.

Die Verarbeitung der Carbonfaser ist
ahnlich wie die Verarbeitung der Glas-
faser. In der Regel werden die einzelnen
Fasern zu Matten verwoben, die dann zu-

Produkte aus Carbon sind besonders
leicht und widerstandsfihig, weshalb
nicht nur Motorradhersteller gerne dieses
Material verwenden.



geschnitten und zur Stabilisierung sowie
zum Schutz mit Harz liberzogen werden.
Da die einzelnen Fasern mit einem Durch-
messer von etwa 0,005 Millimeter ext-
rem diinn sind, werden mehrere Matten-
Lagen notig, um eine ausreichend dicke
Wandung zu bilden. Wo es madglich ist,
wird mit sogenanntem Prepreg-Material
gearbeitet. Dies sind einzeln abziehbare
Matten, die bereits mit Harz gefiillt sind
und direkt verarbeitet werden konnen.
Dieses Material muss allerdings tiefge-
kuhlt gelagert werden, um seine Eigen-
schaften nicht zu verlieren.

Im Fall eines Wanderstocks werden
im Prepreg-Laminierverfahren mehrere
harzgefiillte Carbon-Lagenn um einen
Stahlkern gewickelt, mit Schrumpfband

k |
Spitzenskilaufer und -Biathleten wissen
die Vorteile von Carbon zu schitzen.

umwickelt und in einem Ofen bei etwa
150 Grad Celsius getempert. Beim Tem-
pern hartet das Harz aus und gibt dem
Verbund Harz-Faser seine Gebrauchsei-
genschaft. Das Umwickeln der laminier-
ten Fasern mit einem Schrumpfband ist
ein wirkungsvoller Kniff, um die Carbon-
Fasern fest an den Stahlkern zu pressen,
da sich das Schrumpfband bei steigender
Temperatur zusammenzieht, was Luft-
einschliisse herauspresst und die Faser- /
Harzstruktur wahrend des Aushartens
stabilisiert.

Nach dem Tempern wird der Stahlkern
herausgezogen und der Stab weiteren
Bearbeitungsschritten, wie etwa dem
Schleifen und Lackieren, zugefiihrt. Ub-
rigens sollte so wenig Harz wie moglich
verwendet werden, da zum einen nur die
Carbonfasern die Krafte aufnehmen kon-
nen und zu viel Harz dariiber hinaus das
Gewicht des Stocks unnétig erhoht. Die
Automation der CFK-Verarbeitung steckt
noch in den Kinderschuhen, weshalb
Handarbeit momentan die vorherrschen-
de Art ist, Carbon zu verarbeiten. Neben
dem hohen Energiebedarf bei der Faser-
herstellung ist dies ein zweiter Grund fiir
den hohen Preis diesbeziiglicher Bauteile.

Die Carbon-Technik erst in jungerer
Zeit so richtig in Fahrt gekommen. Wes-
halb noch viel Forschungsbedarf in allen
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Richtungen besteht. Nicht zuletzt das im
Aufbau befindliche Augsburger Kompe-
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intensiv an Losungen beziiglich Gewin-
nung, Verarbeitung und Entsorgung der
Carbonfaser. Angedacht ist eine Weiter-
verwendung etwa als Damm- oder als
Baumaterial, wenn ein Wanderstock nach
Jahrzenten der Nutzung einem anderen
Modell weichen muss. Sportfreunde wis-
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siegers an der eigenen ',F
Wohnzimmerwand zu Y
wissen.
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Die Schnittgeschwindigkeit,

das unbekannte Wesen

Unter dem Begriff »Schnittgeschwindigkeit« kénnen sich nur Fachleute etwas vorstellen. Auch Berufseinstei-
ger haben lingere Zeit zu knabbern, ehe sie verstehen, was sich hinter dem Begriff verbirgt. Zeit, endlich mal
Licht ins Wissen-Dunkel zu bringen und den Begriff zu entmystifizieren.

Der Begriff »Schnittgeschwindigkeit< n6-
tigt nicht eben selten selbst Fachleuten
ein hilfsloses Schulterzucken ab, wenn
man sich in der Hoffnung an diese wen-
det,von ihnen die Definition dieses ratsel-
haften Begriffs zu erhalten.

Auch Fachbiicher und Online-Portale
sind diesbezliglich selten eine Hilfe, da
der Begriff oft in duerst umstandlicher
Weise beschrieben wird. Im Online-Lexi-
kon Wikipedia kann man beispielsweise
folgendes lesen: »Die Schnittgeschwin-
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digkeit ist die Geschwindigkeit, mit der
eine Werkzeugschneide in Schnittrich-
tung durch den zu bearbeitenden Werk-
stoff gefiihrt wird und somit einen Span
abnimmt.«

Nach diesem Satz ist noch lange nicht
jedem klar, was gemeint ist, schlieBlich
kann man nicht davon ausgehen, dass ein
Fragender schon den Begriff >Schnittrich-
tung« bei jeder Technologie anwenden
kann. Ganz abgesehen davon, dass wo-
moglich auch dieser Begriff noch unbe-

Beim Drehen fiihrt das Werkstiick die alles entscheidende Drehbewegung aus, auf die
sich der Begriff »Schnittgeschwindigkeit« bezieht.

kannt ist. Dem Begriff »Schnittgeschwin-
digkeit« nahert man sich daher am besten
von einer ganz anderen Seite, namlich der
Seefahrt. Wenn man sich vor Augen hilt,
wie Seefahrer friiher die Geschwindigkeit
etwa eines Segelschiffes ermittelt haben,
hat man eine optimale Grundlage, die
Frage nach der Schnittgeschwindigkeit zu
beantworten.

Den Knoten 16sen

Zur Bestimmung der Schiffsgeschwin-
digkeit zahlten Seefahrer friiher die Kno-
ten, die in ein Seil eingeknotet waren. Die-
ses Seil, auch Logleine genannt, war an
einem sogenannten Logscheit befestigt.
Das Logscheit war ein dreieckiges Holz-
brett, an dem an einer Ecke ein Bleistiick
befestigt war. Das Holzbrett wurde zu
Wasser gelassen, wo es relativ unbewegt
blieb. Die Logleine lie} man lose von einer
Spindel ablaufen, wahrend sich das Schiff
vom Holzbrett entfernt. Eine Sanduhr, die
beim Wassern des Holzbretts aktiviert
wurde, gab die Zeit vor, die man abwarten
musste, ehe man die ablaufende Spindel
wieder stoppte. Die Anzahl der Knoten,
die bis zum vollstandigen Durchlauf der
Sanduhr am Seil von der Spindel abgerollt
wurden, ergaben dann das MaR fiir die
Geschwindigkeit des Schiffes.

Die Zahl der gezahlten Knoten kann
man natiirlich in eine bestimmte Seillan-
ge umrechnen, da die Knoten an der Log-
leine in einem gleichmaRigen Abstand
angebracht sind. Und genau hier beginnt
der Einstieg zum Verstandnis des Begriffs
»Schnittgeschwindigkeit«: Man muss sich
nur vorstellen, dass die ablaufende Spin-
del, auf der das Seil befestigt ist, ein sich
drehendes Werkstiick ist und das Seil
dem Span entspricht, den der Drehmeil3el
erzeugt. Der Begriff »Schnittgeschwindig-

Je groBer der Durchmesser des Werk-
stiicks beim Drehen ist, desto kleiner wird
die Drehzahl, wenn die Schnittgeschwin-
digkeit konstant bleibt. Diese Drehzahl-
anderung regeln CNC-Steuerungen auto-
matisch nach.



keit¢, der in der Regel in Meter pro Minute
angegeben wird, ist also zumindest beim
Drehen nichts anderes, als die Umschrei-
bung fir die Linge des Spans, der bei
einer einminitigen Zerspanung des run-
den Rohteiles entsteht. Beim Frasen ist es
ein wenig anders, aber dazu gleich mehr.

Werkzeughersteller geben zum Ein-
satz ihrer Produkte Empfehlungen, mit
welcher Schnittgeschwindigkeit ein be-
stimmtes Material zerspant werden kann.
Der Facharbeiter muss nun wissen, dass
er diesen Wert nur einhalten kann, wenn
sich das Werkstlick mit einer bestimmten
Drehzahl dreht. Wenn man sich auf dem
Werkstiickdurchmesser einen Faden auf-
gewickelt vorstellt, dann wird nach einer
Minute exakt die vorgegebene Fadenlan-
ge abgespult, wenn die fiir den jeweiligen
Durchmesser richtige Drehzahl berechnet
und eingestellt wurde.

Jeder Fachmann hat daher die folgende
Formel abrufbereit im Kopf:

V. % 1000
n =

d*m

Anhand dieser Formel kann passend zu
jedem Durchmesser die richtige Drehzahl
berechnet werden, um den empfohle-
nen Schnittwertbereich des Werkzeugs
nicht zu verlassen. Natdirlich dndert sich
laufend der Durchmesser an der Zerspa-
nungsstelle, wenn beispielsweise plange-
dreht wird oder eine Kugel anzufertigen
ist. Es ist auf konventionellen Drehma-
schinen daher nicht mdglich, immer mit
der optimalen Drehzahl zu arbeiten, da
zum einen nur eine begrenzte Drehzahl-
reihe zur Auswahl steht und zum ande-

ren die Drehzahlanderung wahrend des
Betriebs vorgenommen werden miisste,
um eine optimale Werkstiickoberflache
zu bekommen.

Das Byte als Problemloser

Abhilfe schufen CNC-Maschinen, da
man in deren Steuerung die Schnittge-
schwindigkeit direkt eingegeben kann.
Die Steuerung berechnet bei einer Durch-
messeranderung simultan wahrend der
Bearbeitung die neue, passende Drehzahl
und regelt diese kontinuierlich nach. Da-
durch werden Rautiefendnderungen ver-
hindert, die an Maschinen auftreten, die
Uber keine Drehzahlregelung verfiigen.
Moderne Steuerungen rechnen einige

Satze im Voraus, damit das Maximum be-
ziiglich Oberflachengiite und Formtreue
erreicht werden kann.

Im Gegensatz zum Drehen dreht sich
beim Frasen nicht das Werkstiick, sondern
das Werkzeug. Der Fraser macht also die
alles entscheidende Drehbewegung, auf
die sich der Begriff »Schnittgeschwindig-
keitc bezieht. Wer einen fiktiven Faden
um einen Fraser wickelt und diesen dann
eine Minute in eine Drehbewegung ver-
setzt, erhilt das gleiche Resultat, wie der
Experimentator an der Drehmaschine. Es
geht also nur darum zu erkennen, wo sich
der fiktive Faden abspult, wenn die Dreh-
zahl anhand einer vorgegeben Schnittge-
schwindigkeit berechnet werden soll.

Zur Berechnung der Fraserdrehzahl wird
die gleiche Formel verwendet, die auch

An CNC-Maschinen kann der Wert der Schnittgeschwindigkeit direkt eingegeben wer-
den. Die Steuerung regelt die Drehzahl nach, wenn sich der Drehdurchmesser dndert.
Dadurch werden Rautiefendnderungen an der Werkstiickoberfldche verhindert.
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Beim Frasen steht das Werkstiick still und
das Werkzeug macht die Drehbewegung,
weshalb dessen Durchmesser in die For-
mel zur Drehzahlberechnung einzugeben
ist.

zum Drehen benutzt wird. Der Unter-
schied ist lediglich, dass in die Variable d
anstatt des Werkstiickdurchmessers, der
Fraserdurchmesser einzugeben ist.

Beim Bohren sind beide Moglichkeiten
der Drehbewegung gegeben: Je nach An-
wendungsfall kann der Bohrer sich dre-
hen oder stillstehen. Daher ist es beson-
ders wichtig, darauf zu achten, dass die
berechnete Drehzahl sich nur und aus-
schlielRlich auf einen rotierenden Bohrer
bezieht. Wenn ein Bohrer etwa im Reit-
stock einer Drehmaschine eingespannt
ist, darf daher keinesfalls kritiklos die be-
rechnete Drehzahl verwendet werden, da
sich ja das Werkstiick dreht und bei zu ho-
her Drehzahl die Gefahr besteht, dass das
Werkstiick aus dem Futter gerissen wird.

Durch das Aufkommen von Kombina-
tionsmaschinen, wie etwa Dreh-, Fras-
maschinen, die mehrere Technologien in
sich vereinen, ist es besonders wichtig,

Beim Senken gibt es keine fixe Drehzahl
zu berechnen, da der zu verwendende
Durchmesser unbestimmt ist. Es emp-
fiehlt sich, mit dem Senkdurchmesser zu
rechnen und selbst dann noch eine mode-
rate Drehzahl zu verwenden, um Ratter-
marken durch eine eventuell groe Span-
breite zu vermeiden.
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Beim Bohren steht das Werkzeug still,
wenn es im Reitstock einer Drehmaschine
eingespannt ist. Daher muss von Fall zu
Fall entschieden werden, ob die berech-
nete Drehzahl verwendet werden kann,
um zu verhindern, dass hohe Fliehkrafte
das Werkstiick aus dem Spannmittel her-
ausreiflen.

immer zu beachten, welches Teil die zum
Berechnen der Drehzahl entscheidenden
Bewegung ausfiihrt, um die Gefahr eines
Maschinen- oder Werkstiickschadens
auszuschlielRen.

Wichtige Uberlegung zur Dreh-
zahlberechnung: Welches Teil
macht die Drehbewegung?

Natiirlich ist es im Zeitalter des PCs und
der knappen Zeit nicht besonders sinn-
voll, viele Schnittdaten mit Hilfe eines
Taschenrechners und einer Schnittwert-
tabelle manuell auszurechnen. Fiir diesen
Zweck eignen sich Tabellenkalkulations-
blatter oder eigenstindige Programme
viel besser. Auch auf der Homepage der
Welt der Fertigung ist so ein Helfer kos-
tenlos per Download zu beziehen.

Der Schnittwertrechner deckt bereits
viele Anwendungen, wie Drehen, Frasen
oder Senken ab und bietet die Moglich-
keit, im Fall von fehlerhafter Zerspanung
eine Hilfe aufzurufen, die in vielen Fallen
bereits zur Losung fiihrt. Natirlich bietet
das Programm auch die Moglichkeit, freie
Werte zu berechnen, wenn sich einmal
keine passenden Schnittwerte im Spei-
cher befinden. Insbesondere fiir umfang-
reiche Schrupparbeiten bietet das Pro-
gramm die Moglichkeit, die dazu nétige
Maschinenleistung fiir die Zerspanungs-

arbeit vorab zu berechnen, E F’FLE

um auszuschlieRen, dass

die dafiir vorgesehene
Maschine unnétig Uber-
lastet wird. E

www.weltderfertigung.de
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Die wirtschaftlichen
Konsequenzen der
Euro-Rettung:

Die Euro-Rettung verfestigt und erwei-
tert die Krise. Europa wird zum >kranken
Mann der Weltwirtschaftc. Erst die Ab-
schaffung des Euro beendet die Krise und
verhindert den Zerfall der EU. Europas In-
tegration stand vom ersten Tage an unter
dem Primat der Wirtschaft: Montanunion,
Wirtschaftsgemeinschaft und Wahrungs-
abkommen verlangten die Einhaltung
wirtschaftlicher Regeln und Gesetze. Poli-
tik wie Rechtsakte dieses Prozesses konn-
ten diese nicht ignorieren, und taten es
(von gewichtigen Ausnahmen wie Agrar-
markt, Airbus und Einzel-Subventionen)
auch nicht. Dies ist mit der Wahrungsuni-
on und ihrer Gemeinschaftswahrung fiir
18 der 27 EU-Staaten grundlegend anders
geworden. Mit Einfiihrung des Euro
- verschwanden fiir alle Eurostaaten
marktgerechte Geldpreise und -kosten

- wurden durch Rechtsbriiche bislang
verbindliche Stabilitiats-Regeln (Sta-
bilitatspakt, No-Bail-Out-Klausel, Be-
schrankung der EZB auf Inflationsbe-
kdmpfung) aufgehoben

« und uber den zundchst mit der Euro-
»Rettung« betrauten ESFS der fiir unser
Rechts-und  Marktwirtschaftssystem
unaufhebbare Grundsatz der Haftung
fiir eigenes Verschulden auBer Kraft
gesetzt.

Mit dieser Trias werden die Grundlagen
von Rechtsstaat und Marktwirtschaft in
Frage gestellt. Die Wahrung wird Selbst-
zweck. Sie steht liber Demokratie, dem
Selbstbestimmungsrecht der europai-
schen Volker und deren Biirgerrechten.
Das neue >Europa¢, das jetzt auf den
Trimmern einer birgerlichen Gesell-
schaft errichtet wird, ist nicht das alte der
Griindungsvater: Konrad Adenauer, Alcide
de Gasperi und Robert Schuman. Es ist
nicht mehr das Gegenmodell zur dama-
ligen Sowjet-Union, sondern zwei Jahr-
zehnte nach deren Untergang ihr Klon:
zentralistisch, undemokratisch, planwirt-
schaftlich, kafkaesk!

Die Politik der Euro-:Rettunge (ber
fortlaufende Rechtsbriiche, AuRerkraft-
setzung des Verantwortungs- und Sub-
sidiaritatsprinzips und Verfilschung von
Marktprozessen wird jetzt Giber die neuen
EU-Instrumente >EMS¢, »Fiskalpakt: und

Professor Dr. Wilhelm Hankel

Euro-Klager der ersten Stunde

»Bankenunion« institutionalisiert.  Die
Folgen und absehbaren Schaden sind ver-
heerend. Was als Geldkrise begann, endet
als tiefgreifende und anhaltende Sozi-
alkrise — nicht nur in den Krisenlandern,
sondern auch bei den Rettern.

Denn ihnen steht mit der Uberforde-
rung ihrer Finanzkraft, mit Inflation, Steu-
eriiberdruck und wirtschaftlichem Riick-
schritt das Ende ihres wirtschaftliches
Fortschritts und ihres sozialen Friedens
bevor. Die EU stellt sich mit ihrem Projekt
der Euro->Rettung« selber in Frage. Daran
wird sie zerbrechen. Aus der zeitlich und
betragsmaRig begrenzten Hilfe des ESFS
wird eine unbegrenzte. Der neue Super-
Fonds kann >bei Bedarf< Nachschiisse
einfordern. Der mit Indemnitdt ausge-
stattete deutsche Gouverneur kann jeder
Erhéhung der deutschen Leistung — fol-
genlos fiir ihn, aber nicht fiir Deutsch-
lands Staatsfinanzen — zustimmen.

Die Verpflichtungen aus dem ESM-Ver-
trag sind weder kalkulierbar noch trag-
bar. Sie engen die Budget-Kompetenz des
deutschen Parlaments nicht nur ein, sie
heben sie der Sache nach auf. Die viel zi-
tierte »Staatsschuldentragfahigkeit gilt
nicht nur fiir die tiberschuldeten Krisen-
lander der Euro-Zone, auch fiir ihre Retter.
Sie ist langst erreicht, wenn nicht tber-
schritten.

Der Einsatz des ESM im Dienste der
Banken-Rettung (ihrer Rekapitalisierung)
lasst sich weder rechtlich noch >ordnungs-
politisch« rechtfertigen. Er schafft das
Konkursrecht fiir die Kreditwirtschaft ab,

finanziert Staatsgeschenke, verletzt die
Rechte der Alt-Aktiondre der geretteten
Banken und vereinnahmt als gefrassiger
Leviathan mit seiner Geldbeschaffung Eu-
ropas Finanzmarkte im Dienst der EU. Die
Inflation in Europa droht endemisch zu
werden. Nur die Krise verhindert derzeit,
dass sie offen ausbricht!

Die mit dem Fiskalpakt angestrebte
Haushalts-Konsolidierung  widerspricht
dem angestrebten Ziel der Wachstums-
forderung. Beides zusammen und gleich-
zeitig kann nicht erreicht werden. Die
Ziele des Fiskalpaktes sind nur im Auf-
schwung, nicht in der Krise zu verwirkli-
chen: notwendig sind staatliche Mehr-
Einnahmen, keine Ausgabe-Kiirzungen.

Der Grundfehler der Wahrungsunion:
das >moral hazard« (die Belohnung des
Fehlverhaltens) wird nochmals verstarkt.
Dabei zeigt der Fall des kleinen Island, wie
sich ein Land ohne Euro erfolgreich selber
aus dem Sumpf der Krise heraus arbeiten
kann. Es hat seine Wahrung abgewertet
und allel seine Banken Konkurs gehen
lassen, seine Sparer wurden national ge-
schutzt. Das Land weist heute die hochste
Wachstumsrate in Europa auf: 2,5 Prozent.

Die Flucht aus dem Euro in >totes Kapi-
tal« (Gold, Sachwerte, fremde Wahrun-
gen) wird wegen der Unglaubwiirdigkeit
der Euro-Rettung¢ eskalieren. Europa,
auch Deutschland, verliert das Kapital,
das es fiir den Erhalt seines Lebensstan-
dards, seinen sozialen Frieden und Fort-
schritt und seine Zukunft braucht. Jetzt,in
der Krise, flammen die alten Gegensatze
zwischen Kapital und Arbeit wieder auf
und nehmen als neue Protestbewegun-
gen an Scharfe zu.

Die EU hat nur die Wahl, den Euro gem.
Art 64 AEUV in seiner Konvertierbarkeit
zu beschranken, um die (sonst irreversib-
le) Kapitalflucht zu stoppen, was fiir das
Exportland Deutschland eine Katastrophe
ware —oder zum Modell der Wechselkurs-
union der Vor-Euro-Jahre zuriick zukeh-
ren, die ihrerseits regionale Subsysteme
von Welt-Systemen wie Goldstandard
und Bretton Woods waren.

Es gibt keine Alternative zu nationa-
lem Geld und realistischen, statt in einer
Gemeinschaftswahrung >unvereinbarer«
Partnerlander eingefrorenen Wechselkur-
sen.Nur mit nationaler Geld- und Budget-
Hoheit sind die heutigen Eurolanderin der

Lage, ihre Krise (eine Folge LT
des Euro!) effizient und so E E
fir Land und Biirger zu 16-

sen.Island beweist es. E

schmerzfrei wie moglich
www.dr-hankel.de
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Die Bearbeitung labiler Bauteile ist ein
Gang auf Messers Schneide. Vorsicht ist
geboten und Zeit wird benétigt. Das neue

doppel-positive Frassystem Soft-Cuts

von CeramTec l6st die Bremsen.

Mit einer maximalen Pulsdauer von 100
Millisekunden und einem speziellen
Lichtleiter ist die Laserschweianlage
PSM 400 von Schunk selbst fiir extreme
Reparatur-Anforderungen gut geriistet.

Bilz 39
Chiron 33
Diebold 41,59, 67,87,89
Dimmel 35
Ecoroll 6,42,48,64,80,92
Eigenanzeigen 13,20
Gressel 51,63, 95
Haimer 17,25,77
Handtmann 31
Index 2

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2012

Im Hochleistungssagen mit der Bandsége setzt Behringer auf Speed-Cutting Technolo-
gie, die die HBM540A per Nachriist-Kit zur Hochstleistung treibt.

Inserentenverzeichnis

Jung 45,57
Klopp 55
Knoll 23
Lang Technik 26
Leki 3,83
Mastercam 10
Monforts 69
Oelheld 7
Partool 9,46,78
Parts2Clean 68

Vorschau
Die nachste Ausgabe der
Welt der Fertigung erscheint am
15. November 2012

Impressum

Welt der Fertigung erscheint im
WDF Welt der Fertigung Verlag GmbH & Co.KG

Anschrift:

Tel.:
E-Mail:

ISSN:

Geschaftsfiihrung:

Gestaltung, Herstellung und

Auftragsabwicklung:

Druck

Erscheinungsweise:

Abo:

Abobestellung:

Bankverbindung:

Iggensbacherstr. 14

94532 AuBernzell
09903-4689455
info@weltderfertigung.de

2194-9239

Fottner Wolfgang

Fottner Wolfgang
Gfrorer Martina

KoWa; Hechingen

6 Ausgaben pro Jahr

Welt der Fertigung kostet
im Jahresabo 27 Euro (inkl.
Mwst.; zzgl. Versandkos-
ten) Osterreich; Benelux;

Schweiz: 37 Euro
abo@weltderfertigung.de
Sparkasse Passau

BLZ: 74050000
Konto-Nr.: 30301360

Namentlich gekennzeichnete Beitrage
geben nicht unbedingt die Meinung der
Redaktion wieder. Zugesandte Beitrage
werden von der Redaktion bearbeitet
und gekiirzt. Nachdruck nur mit Geneh-
migung des Verlages unter ausfiihrlicher
Quellenangabe gestattet. fiir unverlangt
eingesandte Manuskripte, Fotos und
sonstige Materialien haftet der Verlag
nicht.

Peps/Camtek 12,15, 29, 61, 81
PH-Cleantec 21
Raziol 75
Schunk 19
SCs 37,73
SMW 27
Staubli 83
Sulzer Metaplas 96
Zecha 1,34




GRESSEL

Spanntechnik

Produktivitat erhohen,
Rilistzeiten reduzieren

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

e 111111777 L

| &

Kleinteil-Einfachspannsystem in
hydraulischer Ausfiihrung

Komplettlésungen aus einer Hand:

. . Aufspanntiirme: Vier verschiedene Bauformen, vier unterschiedliche Ausfiih-
' — rungen, Aufbau auf 400er- oder 500er Paletten, Ausriistung mit GRESSEL-

Mehrfachspannung auf 4. Achse mit Monoblock- Spanntechnik

turm solinos 65-4V. Extrem kleiner Storkreis.

GRESSEL AG - Schitzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf

www.gressel.ch rfoagresse - wamgresslh



Mpower: Die PVD-Schicht fiir zerspanende Fertigung

SULZER

Mehr Performance in der Zerspanung:

Die Mpower-Familie der M=A=C-Serie
(Micro Alloyed Coatings) bietet optimale
Ldsungen fir stetig steigende Anforderun-
gen in der Hochleistungs- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung (HSC/HPC)
und der Hartbearbeitung.

Dank gezielter Vor- und Nachbehandlung
lasst sich die Leistung lhrer Werkzeuge
enorm steigern.

Die Vorteile auf einen Blick:

= Harte bis zu 3600 HV

= glatte Schichtoberflachen

= hohe Oxidationsbestandigkeit bis 1150 °C

= hoher Verschleiwiderstand

= niedriger Reibungskoeffizient

= Vermeidung von KaltaufschweiRungen
und Aufbauschneidbildung

= langere Standzeiten und -wege
auch bei extremen Schnittdaten

Sulzer Metaplas GmbH
Am Boéttcherberg 30-38
51427 Bergisch Gladbach
Germany

Tel.: +49 2204 299 0

Fax: +49 2204 299 266
metaplas@sulzer.com
www.sulzer.com



