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‘Feinster Spindelbaﬁ

Spindeln sind das mechanische Herzstiick von Werkzeugmaschinen. Das Junginger High-
tech-Unternehmen Diebold baut seit liber 20 Jahren besonders edle Exemplare. Seite 14




Eine neue Dimension im Drehen und Frasen ... I N D EX

... das Dreh-Fraszentrum INDEX R200

Die R200 setzt den Mal3stab 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 ¢ Hohe Beschleunigungen
an Haupt- und Gegenspindel und hohe Eilgénge
e 5-Achs-Interpolation fir beide e Grof3es Kettenmagazin
Frasspindeln (verflgbar) far 80/120 Werkzeugplatze
e Getrennte Teilsysteme fir e Extrem kurze Span-zu-
obere und untere Frasspindel; Span-Zeiten
dadurch vollwertige Rlicksei-  ® Maschinenbett in geschlos-
ten- oder Parallelbearbeitung sener Kastenbauweise
* Motor-Frasspindeln mit Werk- bietet héchste Steifigkeit
zeugleisten flr insgesamt e Sehr gut zuganglicher
12 feststehende Werkzeuge und klar strukturierter
permanent im Arbeitsraum Arbeitsraum
Spindeldurchlass mm 65
Arbeitsweg mm 390
Max. Drehzahl min! 5.000
Max. Leistung HSP / GSP kW 32
Motor-Frasspindeln 2
Max. Drehzahl min-! 18.000
Max. Leistung MFS kW 1
Werkzeuge im Magazin 80/120 info@index-werke.de

Werkzeugsystem DIN 69893 HSK-A40 www.index-werke.de



Gartners grofde Kunst
als Vorbild fur Politik
und Bankenwesen

Wie viele Spatsommerfriichte lassen
sich wohl bereits im Friihjahr ernten, ohne
Fragen geschmacklicher Art aufzuwer-
fen? Die Zahl wird wohl gegen Null gehen
und doch wird dieses naturferne Handeln
im iibertragenen Sinn praktiziert. Unter-
nehmen verlangen den Lohn ihrer Arbeit
in der Regel erst dann, wenn sie ihre Leis-
tung abgeliefert haben. Anders der Fiskus,
der sich an unreifen, teilweise lediglich als
Bliite vorhandenen Friichten der Unter-
nehmen vergreift.

Obwohl Produkte noch gar nicht pro-
duziert sind, wird auf der Grundlage fru-
herer Umsatze die Kristallkugel bemiiht
und Unternehmen durch den finanziel-
len Aderlass eines Teils ihrer monetaren
Flexibilitat beraubt. Insbesondere junge
Unternehmen Uberleben daher konjunk-
turelle Stiirme nur schwer. Verantwor-
tungsvolle Landschaftsgdrtner hingegen
schiitzen junge Biume gegen Verbiss und
Sturm, um die Chance ihres Anwachsens
zu vergroRern.

Unverstandlich, dass hoffnungsfrohes
Gewadchs mit dem nichtlateinischen Na-
men >Unternehmensgriinderc fiir die
»Wasserung« kraftig Zinsen zahlen muss,
wahrend die Bank als Wasserwart das
Nass nahezu geschenkt bekommt.

Wahrend Gartner alles tun, um das Wur-
zelwachstum ihrer Pflanzen zu fordern,
werden stromhungrige Unternehmen im
Zug einer diktatorischen Energiewende
gendtigt, ihre Produk-
tion gegen eine Ent-
schadigungszahlung
zu drosseln, wenn sich
Windrader nur miide
drehen und die Elek-
tronen aus den Solarzellen nicht mehr
fur alle reichen. Da mutet es skurril an,
dass die kiinftige Generation unserer
Autos rein mit Strom fahren soll. Dumm
nur, dass die Batterietechnik momentan
noch arge Grenzen auferlegt. Umso un-
verstandlicher, dass auf unseren Strallen
noch keine Anstalten erkennbar werden,
wenigstens fiir Fernstrecken auf die in-
duktive Energielibertragung zu setzen.
Diese Technik kénnte bei Neubaustrecken
oder im Rahmen von Reparaturarbeiten
kostenglinstig eingebaut werden. Ganz

Es gibt viel zu wenig
»Gértner: in der Politik,
weshalb Staaten immer
hiufiger von Krisen
heimgesucht werden.

nebenbei besteht die Chance, ein auto-
matisches Fahrsystem zu installieren, das
endlich die schweren Unfalle auf Auto-
bahnen verhindern kénnte.

Wahrend in der Bankenkrise Millionen-
betrage schon gar nicht mehr erwahnt
werden und Milliardensummen von leich-
ter Hand ausgegeben werden, wurde hart
um den Transrapid gerungen. Diese Tech-
nik hatte das Zeug gehabt, als innovativer
Schrittmacher massiv Arbeitsplatze zu
schaffen. Zu teuer in Anschaffung und
Unterhalt hieB es. Aus dem damals zarten
Pflainzchen ware schon lange ein statt-
licher Baum geworden, dessen Friichte
nicht nur die Betreiber ndahren wiirden.
Da passt es ins Bild, noch mehr teure und
nutzlose Abgeordnete in das Parlament
zu holen, um die Uberhangsmandatpro-
blematik zu I6sen.

Angesichts der Probleme in Deutsch-
land kann man nur feststellen, dass mehr
Gartner vom Schlage des leider kiirzlich
verstorbenen Vaters der
»Goldring«-Werkzeuge,
Helmut Diebold, in den
Parlamenten ein Segen
fiir unser Land waren. Die-
se zupackenden Macher,
die viele Miinder ernahren, sind zahlreich
nur auf Messen, wie der Euromold, zu
finden. Ein Jammer, dass die Besitzer des
sgriinen Daumens« nicht Mitglied unserer
Regierung sind, denn diese waren sogar
in der Lage, Ubelriechendes in wertvollen
Kompost umzuwandeln.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr

). T~

Wolfgang Fottner
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Laserschweif3en par Excellence 72 Schleifmaschine der besonderen Art 70
Bis zu 9o Prozent Einricht- und Programmierzeit sind mit der Laser- Mit wesentlich hoherer Prazision und gleichzeitig erheblich groRe-
bearbeitungsmaschine PSM 400 von Schunk drin. rer Zerspanungsleistung wartet die neue S41 von Studer auf.

Doping fiir Werkzeugmaschinen 27 Klartext in Sachen CNC-Ausbildung 58
Mit >formbore« von Bilz kénnen erstmals Innen- und AuRenprofile Heidenhain hat in seine Simulatoren eine Demo-Modus eingebaut,
auf herkémmlichen Werkzeugmaschinen hergestellt werden. der es erlaubt, sich kostenlos zum CNC-Fachmann weiterzubilden.

Chamaéleons fiir die Fertigung 56 Glas - ein Hightech-Werkstoff 88
Selbst kniffligste Spannaufgaben lassen sich wirtschaftlich mit be- Eine moderne Zivilisation ist ohne Glas undenkbar. Glas hat es also
sonderen Spannbacken I8sen. Ein Uberblick zeigt, was méglich ist. verdient, mit Hochachtung betrachtet zu werden.
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Software fir
mehr Gesundheit

Cleveres Programm berechnet Be-
lastung durch Spriihnebel.

Wer Chemikalien aufspriiht — bei-
spielsweise Desinfektionsmittel auf
Oberflaichen - setzt sich der Gefahr
aus, diese Stoffe einzuatmen oder sie
Uber die Haut aufzunehmen. Um die
Gefahrdungen bei solchen Arbeiten zu
bestimmen, haben Wissenschaftler des
Fraunhofer Instituts fiir Toxikologie und
Experimentelle Medizin in Hannover
(ITEM) im Auftrag der Bundesanstalt
fur Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin
(BAuA) das Softwaretool »SprayExpo«
entwickelt. Es berechnet, wie hoch die
Belastung ist und hilft, das Risiko bei der

Freisetzung von Spriih- E E

nebeln am Arbeitsplatz
zu beurteilen. SprayExpo
ist ein Arbeitsblatt auf
Excel-Basis. E

Erleichterung
fur KMUs in Sicht

Die Micro-Richtlinie soll den bii-
rokratischen Aufwand fiir Klein-
unternehmen verringern.

Die Neuregelungen betreffen alle Kapi-
talgesellschaften mit bis zu 10 Mitarbei-
tern und einem Umsatzerlos bis 700.000
oder einer Bilanzsumme bis 350.000 Euro
pro Jahr. Bereits fiir 2012 soll die Offen-
legungspflicht des Jahresabschlusses
entfallen. Der Bundesverband der Bilanz-
buchhalter und Controller eV. firchtet je-
doch Nachteile. Bislang konnten sich Ge-
schaftspartner im Unternehmensregister
kostenfrei liber die wirtschaftliche Lage
kleiner Kapitalgesellschaften informie-
ren. Zukiinftig miissen sie einen Antrag
stellen und sollen fir Auskiinfte bezahlen.
Gerade Kreditinstitute werden auch wei-
terhin aussagekraftige Jahresabschliisse
verlangen. Wer auf eine
Kreditfinanzierung ange- E E
den Jahresabschluss un- .
verandert erstellen lassen. E

wiesen ist, sollte daher
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CAD-Simulation
in der Cloud

Autodesk >Simulation 360« ist das
branchenweit erstes Simulationsan-
gebot mit Pay as you-go-System.

Autodesk bringt mit >Autodesk Simu-
lation 360¢ ein Toolset auf den Markt,
das in der Cloud bereitgestellt und nach
dem Pay as-you-go-System, einem ver-
tragsungebundenen, bedarfsorientierten
Modell, bezahlt wird. Damit kénnen Un-
ternenmen Simulation fir die tagliche
Konstruktions- und Planungsarbeit nut-
zen. Mit Autodesk Simulation 360 konnen
Konstrukteure die Leistungsfahigkeit von
Teilen leichter vorhersagen, optimieren
und validieren. Die nahezu unbegrenzte
Rechenkapazitit in der Cloud ermog-
licht, komplexe technische
Tests durchzufuhren, fir 1@ _.E-
die bisher Simulations- =3
spezialisten erforderlich Lo

waren. E
www.autodesk.com/simulation-360

Jakob-Gruppe
waichst weiter

Erwerb der Multitec GmbH aus
Nesselwang

Die Jakob-Gruppe expandiert im Be-
reich Werkzeugmagazine und Werkzeug-
wechsler durch den Kauf der Multitec
GmbH in Nesselwang. Bereits der Kauf
von Trenkle + Schneider erweiterte das
Spektrum der Gruppe um diesen Produkt-
bereich. Mit der neuen Expansion soll die-
ser Zweig weiter gestarkt werden. Damit
wachst die Gruppe auf acht Betriebe und
circa 550 Mitarbeiter an. Sie deckt somit
die Bereiche Antriebstechnik, Automati-
on, Werkstiick- und Werkzeugspanntech-
nik, Pressenspanntechnik und -automa-
tion ab. Die Unternehmen der Gruppe
bedienen weitgehend unterschiedliche
Kundenkreise und stehen
so nicht in direkter Kon-
kurrenz zueinander, da sie
unterschiedlichste Spezia-
lisierungen aufweisen.

www.jakob-gruppe.de

VDMA: Prognose 2013 - Plus zwei
Prozent fiir Maschinenproduktion

Die VDMA-Volkswirte rechnen 2013
mit einem preisbereinigten Plus fiir
die deutsche Maschinenproduktion
von rund zwei Prozent.

Im ersten Halbjahr 2012 tbertraf die Ma-
schinenproduktion ihr Vorjahresniveau
um vier Prozent. »Wir sind im Friihjahr
besser als erwartet gestartet. Das zieht
das Jahresergebnis nach oben«, kom-
mentierte VDMA-Chefvolkswirt Dr. Ralph
Wiechers den erfreulichen Zuwachs. Im
ersten Quartal expandierte die Maschi-
nenproduktion um gut acht Prozent . Im
darauf folgenden zweiten Vierteljahr lag
sie weitgehend auf Vorjahresniveau . Im
Jahresverlauf diirften sich die Orderriick-
giange der ersten Jahreshalfte starker
in der Maschinenproduktion bemerk-
bar machen und das Jahresergebnis auf
ein Plus von zwei Prozent driicken. Fiir
das Jahr 2013 wird mit einem weiteren
Wachstum von zwei Prozent gerechnet.
Im ersten Quartal 2013 werden Minusra-
ten anstehen, denn die Produktion muss
sich am hohen Vorjahresniveau messen
lassen. Mit Auslaufen dieses Effektes und

unter der Annahme, dass sich das welt-
wirtschaftliche Umfeld aufhellt, diirfte
die Maschinenproduktion wieder ins
Plus drehen. Voraussetzung ist eine De-
Eskalation der Staatsschulden- und Euro-
krise. Dadurch diirften die im laufenden
Jahr 2012 noch stark dampfenden Effekte
der riicklaufigen Nachfrage aus der Eu-
rozone spiirbar abnehmen. Ferner wird
unterstellt, dass sich die Konjunktur auf
wichtigen Auslandsmarkten, insbesonde-
re der VR China, fangt. Geschaftsfordernd
sollten sich schlieflich die gute Aufstel-
lung der deutschen Maschinen- und An-
lagenbauer im internationalen Wettbe-
werb sowie die sich daraus ergebenden
Chancen des Gewinns von Marktanteilen
auswirken. »Uns ist durchaus bewusst,
dass diese Prognose einer Zuspitzung der
Probleme im Euro-Raum nicht standhalt

und sie in einem gewissen E E
.

Widerspruch zur aktuellen .
Stimmungslage  steht,
=y,

erganzte VDMA-Hauptge-

schaftsfiihrer Hesse.



Genau
betrachtet:
energie-
effizient

Die neue Pumpengeneration von KNOLL. Auf den ersten Blick grasgriin. Nochmals hingeschaut:
spart Energie, mindert CO,-Emission, senkt Lebenszykluskosten. KNOLL Maschinenbau GmbH,
D-88348 Bad Saulgau, Tel. +49 (0) 7581/2008-0, www.knoll-mb.de
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Jubilaumsmaschine

Die 10.000ste Trulaser-Maschine ver-
lieR das Trumpf-Werk in Griisch. Weltweit
hat Trumpf bereits mehr als 15.000 2-D-
Lasermaschinen produziert. In Griisch
fertigt Trumpf die drei- und vier-Meter-
Varianten der Trulaser-Serien 3000 und
5000. Die Jubilaumsmaschine ist eine
Trulaser 3030. Sie geht nach Trimmis in
Graubiinden zur Keller Laser AG. Bruno
Keller, Geschaftsfiihrer der Keller Laser
AG, setzt bereits seit seiner Firmengriin-
dung im August 1995 auf Maschinen von
Trumpf. Die Trumpf-Maschinen zahlen
bei Keller fast zur Familie, denn jede er-
halt einen Namen. Daher fiel Keller die
Entscheidung Uber den Lieferanten fiir
seine jungste Investition E'-.'
nicht schwer. Und dass |
er das Jubildumsmodell @
bekommt, macht ihn ein
bisschen stolz. E y

www.trumpf.com

Ascon noch aktiver

Ascon, russischer Hersteller des 2D/3D-
CAD-Systems  »Kompas-3D¢, verstarkt
seine Aktivititen in Deutschland, Oster-
reich und der Schweiz mit der Griindung
der Ascon Software Germany GmbH in
Miinchen. Die hundertprozentige Tochter
setzt ausschlieBlich auf Vertriebspartner.
Das Partnernetzwerk soll flichendeckend
ausgebaut und mit erstklassigem Service
und Marketing unterstiitzt werden. Die

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012

VDMA fordert moderne
Industriepolitik

»Eine moderne Industriepolitik muss
fur unsere Industrie, die wie kaum eine
andere im harten globalen Wettbewerb
steht, vor allen Dingen Verbesserung
der Standortbedingungen bedeuten, so
VDMA-Prasident Dr. Thomas Lindner auf
einer Klausurtagung der FDP-Bundes-
tagsfraktion in Mainz. »Gerade unsere
Industrie reagiert hochsensibel auf Pro-
bleme und sachfremde politische Re-
zepte. Ich betrachte es daher mit Sorge,
wenn in der deutschen Politik Industrie-
politik zunehmend als Ort dirigistischer
Eingriffe entdeckt wird.« Lindner beton-
te in seiner Rede vor den FDP-Politikern,
dass bei 8o Prozent der Unternehmen
des Verarbeitenden Gewerbes eine groRRe
Unsicherheit herrsche iber die Zukunft
der Energiewende — so das Ergebnis einer
VDMA-Studie. Das ist »ein Alarmruf an Sie
als Politiker! Gute Industriepolitik muss
Planungsunsicherheiten reduzieren, statt
sie derartig zu produzieren«, betonte der
VDMA Prasident. »Eine Energiewende, die
unsere industrielle Basis bedroht, ist kei-
ne »gelingende« Wende. Moderne Indust-
riepolitik muss in Wertschopfungsketten
denkenc, so Lindner. Genau diese wiirden
durch eine misslungene Energiewende
bedroht. Eine Aufteilung der Welt in ener-
gieintensive und weniger energieinten-

Ascon-Gruppe mit Sitz in Sankt Peters-
burg verfligt weltweit iiber 35 Niederlas-
sungen und beschaftigt 600 Mitarbeiter.
Kompas-3D beruht auf einem eigenen
Grafik-Kernel und wird mit 40.000 Ins-
tallationen weltweit eingesetzt. Mit der
Griindung der Ascon Software Germany
GmbH baut das Unternehmen die Aktivi-
taten im deutschsprachigen Raum weiter
aus. Zehn Vertriebspartner betreuen heu-
te bereits Kunden in allen Branchen der
Industrie bei dem Einsatz der umfangrei-
chen 2D/3D-CAD-Software. Mit mehreren
Service-Technikern und Applikations-In-
genieuren sowie intensiven Marketing-
Aktivitaten sollen vorhandene und neue
Partner umfassend unterstiitzt werden.
Auch Endkunden gewinnen Vorteile:
»Alle Vertrage und Prozesse basieren nun
auf deutschem Recht und werden von
deutschsprachigen Mitar- ]
beitern ausgefiihrt«, sagt _E E
Uwe Rittgers, Geschafts- A
fiihrer der Ascon Software

Germany GmbH. E .

www.ascon.net

sive, in erwinschte und unerwiinschte
Industrien habe mit guter Industriepo-
litik nichts zu tun. Der VDMA-Prasident
appellierte, die Wertschopfungsketten in
Deutschland nicht zu gefahrden. »Alles
andere bedroht unsere industrielle Ba-
sis.« Der VDMA-Prasident forderte »kla-
re Leitplanken« fiir staatliches Handeln.
»Wir brauchen ein neues
Gleichgewicht mit weni- E E
ger Staat und mehr Raum

fir private Eigeninitiative .

und Verantwortung.« E I

www.vdma.org

Strategischer Kauf

Die Ceratizit-Gruppe beteiligt sich mit 50
Prozent am Werkzeughersteller Giinther
Wirth. »Mit dieser Beteiligung werden wir
alle Schritte in der Hartmetallfertigung
abdecken - vom Pulver Giber Werkzeugroh-
linge bis hin zu kundenspe-
zifisch gefertigten und be-
schichteten Werkzeugen«, =
so Ceratizit-Vorstandsspre-
cher Jacques Lanners.

www.ceratizit.com




Gute Tat fiir Kleine

Das SOS-Kinderdorf Wiirttemberg in
Schorndorf-Oberberken plant die Einrich-
tung einer neuen Kinderkrippe und baut
dazu ein bestehendes Haus um. Auch der
AufRenbereich soll neu gestaltet und neue
Spielanlagen gebaut werden. Die C. & E.
FEIN GmbH mit Sitz im nahe liegenden
Schwabisch  Gmiind-Bargau engagiert
sich seit vielen Jahren fiir
das SOS-Kinderdorf und
unterstiitzte es auch nun
mit einer Spende in Hohe
von 10.000 Euro.

www.fein.de

Abschied von einem
Vorzeige-Unternehmer

Vollig Uberraschend ist der Vater der
Goldring-Werkzeuge am 23.1.2012 im
Alter von 83 Jahren verstorben. Mit Hel-
mut Diebold verliert die Helmut Diebold
GmbH & Co KG seinen riihrigen Griinder,
der die Grundlagen fiir das heutige High-
tech-Unternehmen aus einfachsten An-
fangen setzte. Mit einem einfachen Leiter-
wagen holte der ehemalige Senior-Chef
die Auftrage fiir seinen Betrieb ins Haus
und lieferte diese auf die gleiche Weise
personlich wieder ab. Als wichtige Stiitze
seines beruflichen Wirkens stand ihm sei-
ne Frau Ida zur Seite, die 1952 mit ihm den
Bund der Ehe einging. Mit eiserner Diszip-
lin baute das Ehepaar Diebold eine Firma
auf, deren Erzeugnisse in der Fachwelt
heute einen exzellenten Ruf besitzen. Ob
Schrumpfgerate, Werkzeugspindeln, Fras-
dorne oder Messwerkzeuge, alle Produkte
sind weltweit im Einsatz und bekannt fiir
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Besser als Banken

Die Rating-Agentur Hoppenstedt zeich-
nete Mahr mit dem Bonitatsindex 1 aus
—lediglich 4,4 Prozent der circa 4,7 Millio-
nen gepriiften Unternehmen haben Ahn-
liches erzielt. Damit gehort der Gottinger
Applikationsspezialist fiir Fertigungs-
messtechnik bei der Kreditwiirdigkeit zu
den fiihrenden Unternehmen in Deutsch-
land. Die unabhangige Ra-
ting-Agentur gilt als einer i'E E
ser fir die Soliditat und .
Wirtschaftskraft. E

der wichtigsten Gradmes-

hochste Qualitat. Bis zuletzt arbeitete
Helmut Diebold in seinem Unternehmen
mit, dessen Leitung er friihzeitig in die
Hande seiner Kinder Hermann und Mar-
tina legte. Trotz seines hohen beruflichen
Engagements fand Helmut Diebold noch
Zeit fuir seine Gemeinde, wo er sich in Ver-
einen und im Gemeinderat engagierte. So
libte Helmut Diebold fiinf Jahre lang die
Funktion des stellvertretenden Biirger-
meisters aus oder arbeitete als Mitglied
des Kreistages an der Kreis- und Gemein-
dereform im Zollernalbkreis mit. Seine
soziale Einstellung verschaffte ihm bei
Mitarbeitern und Mitbiirgern hochsten
Respekt und Anerkennung. Sein Wirken
wurde 1990 durch die Verleihung der Ver-
dienstmedaille des Verdienstordens der
Bundesrepublik Deutschland gewiirdigt,
die ihm durch Landrat Heinrich Haasis
im Namen des damaligen Bundesprasi-
denten Richard von Weizsacker verliehen
wurde. Auf der diesjahrigen AMB genoss
Helmut Diebold das 6ojahrige Firmen-
jubildum bei guter Gesundheit. Umso
mehr iiberraschte die Nachricht von sei-
nem Tod. Einer seiner Leitspriiche lautete:
»Nur wer gegen den Strom schwimmt,
kommt am sichersten zur -

Quelle«. Er hat in seinem E E
erfolgreichen Leben vie-
le Quellen entdeckt, nun
auch die der ewigen Liebe.

www.diebold-hsk.de
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UNHEIMLICH

GENAU!

LAP LASER SENSOREN

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

= inline-Kalibrierung ohne Produktionsstopp

= thermisch und mechanisch stabile Sensoren

ATLAS Triangulationssensoren
fir Abstand, Dicke, Breite, Hohe

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

POLARIS Triangulationssen-
soren fir Abstand, Dicke, Breite,
Héhe und mehr, Messbereiche
von 10 mm bis 400 mm.

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

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

OPTARIS M Laser Licht

schnittsensoren zur Bestimmung

www.LAP-LASER.com

des Héhenprofils und mehr, Mess-

felder 4 x 6 bis 200 x 400 mm.
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Wir stellen aus!
Euromold 2012
Halle 9.0 Stand A87

Individualitat

ist unsere Starke!

HEUN Werkzeugmaschinen Telefon: +49 6188-910 510

& Industriebedarf GmbH
Lange Hecke 4
D - 63796 Kahl/Main

Telefax: +49 6188-910 540
E-Mail: Info@heun-gmbh.de
Internet: www.heun-gmbh.de

Der Farbe auf der Spur

X-Rite, Incorporated, hat die neue Licht-
kabine »Spectralight QC« eingefiihrt. Sie
bietet optimale Moglichkeiten, die Farben
von Mustern auf Serienreife hin zu pri-
fen. Die Kabine umfasst mehr Beleuch-
tungsquellen als jede andere erhaltliche
Qualitatskontrolllésung zur Beurteilung
von Farben und bildet die Beleuchtung,

die bei natiirlichem Tages- o
licht, im Einkaufszentrum, E E
zu Hause oder in anderen ﬂ-i

Umgebungen vorzufinden
ist, exakt nach.

Erhtiich Py 1%
! dncheosd-Caia e

CNC-Helferlein mit
Mehrsprachentalent

TPT ist die praktische Software von KO-
MET JEL, um je nach benétigtem Gewinde
und Werkstoff den optimalen Standard-
(Bohr-)Gewindefraser auszuwahlen sowie
das passende CNC-Programm zu generie-
ren. Jeder Interessent weltweit kann die
Software kostenlos online nutzen unter
http://tpt.kometgroup.com, sofern ihm
ein Computer mit Internetzugang zur Ver-
fligung steht. Neu ist jetzt eine TPT-Versi-
on fiir das Smartphone: Entsprechende

Ausrichten mit Pfiff

Das umstandliche Ausrichten von Ach-
sen, Spindeln und Wellen zueinander hat
ausgedient. Schnelles, professionelles
und hochgenaues Ausrichten garantiert
das digitale Zentriermessgerat, kurz CMD
der Wolf Maschinenbau AG. Die Messer-
gebnisse werden grafisch ausgewertet
und auf einem Touchpanel visualisiert.
Der Anwender kann bis zu
20 Positionen miteinander
vergleichen, deren Abwei-
chungen optisch darge-
stellt werden.

www.wolf-maschinenbau.de

APPs stehen — ebenfalls kostenfrei — fiir
iPhone und iPad im APPLE App-Store so-
wie fiir Android-Gerdte im Google Play
Store zum Download bereit. Sie lassen
sich mit folgenden Schlagworten ein-
fach finden: KOMET, JEL, Bohrgewindefra-
sen, Gewindefrasen, Werkzeugauswahl,
CNC-Programmierung, Zerspanungs-
werkzeuge. Die TPT-Software ist logisch
aufgebaut, und die Anwendung grafisch
unterstiitzt. Nach Eingabe der Bearbei-
tungsaufgabe werden dem Anwender
alle geeigneten JEL-Standardwerkzeuge
angezeigt. Die Software gibt zusatzlich
zum jeweiligen Werkzeug die Bearbei-
tungszeit und Schnittwerte an. Wahlbar
sind metrische oder Inch-Einheiten. Die
zugehorigen CNC-Programme werden
ebenfalls automatisch generiert - je nach
Bedarf fir Fanuc, Sinumerik, Mazatrol,
UniPro, Philips und Heidenhain. Der An-
wender kann auch zwischen Mittelpunkt-
bahn- oder AuRenbahnprogrammierung
wahlen. Wird das CNC-Programm als
PDF-File benétigt, kann sich der Anwen-
der dieses an seine E-Mail-Adresse schi-
cken lassen. Die Quelldaten verbleiben
auf dem Server, es werden ausschlieBlich
Nutzerdaten  ausgege- el

ben. TPT ist in sechs Spra- E E
chen, darunter Englisch,

Deutsch und Franzosisch

verfligbar. E

www.kometgroup.com
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Feinfiihliger spannen

Das Spannmodul s\NSMD« von Hawe Hy-
draulik SE halt und Uberwacht in Dreh-
maschinen die Werkstiick-Spannkraft. Der
minimal mégliche Spanndruck wurde nun
auf drei bar gesenkt, um filigrane Bauteile
ebenso sicher zu bearbeiten, wie massive
Werkstiicke. Der Druck wird durch ein Vor-
gabesignal aus der Steuerung mit einem
Proportionalventil eingestellt. Die Kontrolle
des Spanndrucks mittels Auswertung ana-
loger Signale ist nicht notwendig. Stattdes-
sen wird die Position des Druckreglers tiber-
wacht und als digitales Signal ausgegeben.
Das Spannmodul kontrolliert auRerdem
den Volumenstrom und verhindert so eine
vorzeitige Bearbeitungsfreigabe des Werk-
stiicks. Als Stromausfallschutz wurde eine
mechanische Sicherung der
Druckreglerposition inte-
griert. Sie sorgt dafiir, dass
der eingestellte Druck er-
halten bleibt.

Werkzeuge mit dem
Erfolgsfaktor-Gen

Die Hoffmann Group hat in Sachen
Leichtbau neue Produkte vorgestellt. So
Uiberzeugt der neue GARANT PKD-Hoch-
leistungs-Vollkopfbohrer durch sehr lan-
ge Standzeiten, hohe MaRhaltigkeit und
Oberflachengiite. Ob fiir Aluminium, Poly-
mere oder Superlegierungen, mit Hilfe des
GARANT-Farbringsystems werden schnell
die passenden Werkstoff-Werkzeug-Paa-
rungen gefunden. Fiir die Zerspanung der
entsprechenden Leichtbauteile kommen
auch GARANT HPC-/MTC-Werkzeuge zum
Einsatz. Diese zeichnen sich durch ihre
hohe Prozesssicherheit und reduzierte
Fertigungskosten aus. CFK hat maRgeb-
liche Vorteile bei der Gewichtsreduzie-

rung, ist aber extrem abrasiv und zerstort
Werkzeugschneiden schnell. Bei zu hoher

verschmelzen

[=] =i[s]

Schnittgeschwindigkeit
die Harze mit den Spanen,
beim Bohren kann es zu &
Delamination oder Grat- "
bildung kommen. Hoff-
mann-Zerspanungswerk- E
zeuge sind die Losung.

www.hoffmann-group.com

Video-Priifwurm

Bei der Qualitatssicherung in der Au-
tomobil- oder im Maschinenbau wer-
den unter anderem Rohre oder Motoren
uberpriift. Hier sind Gerate gefragt, die
trotz engstem Raum die inneren Bereiche
der Produkte prazise abbilden. Das neue
Primat-Videoendoskop von Wollschlager
ermoglicht dank seines flexiblen Sondie-
rungskabels und einer hochauflésenden

Kamera detailgenaue Einblicke in das
Werkstiickinnenleben. Das Gerat zeich-
net sich durch seine hohe Videoauflo-
sung von 720x480 Pixel sowie die 6l- und
spritzwassergeschiitzte Kamera aus. Die-
se macht selbst kleinste Fehler sichtbar.
Zusatzlich bringen sechs stufenlos regu-
lierbare LEDs im Kamerakopf mit einer
Leuchtkraft von 350 Lux Licht ins Innere
des Werkstiicks. Auf dem integrierten 3,5“
Farbdisplay wird die Endoskopie live visu-
alisiert. Bei der Sondierung entstandene
Farbbilder oder Videosequenzen kénnen
auf der beiliegenden SD-Karte abge-
speichert werden. Angepasst auf unter-
schiedliche Anforderungen ist das flexible
Sondierungskabel in finf Durchmessern
von 3,9 bis 8 Millimetern erhaltlich. Die
Standardversion wird mit (L)
einem Durchmesser von E E
5,5 Millimetern und einer
Lange von einem Meter
geliefert. E

www.wollschlaeger.de
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+ Rundiauf max. 3 my
+ Formgenaugkert max. 10 my
+ Durchmesser max; 10 my
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Schrank-Idee

Sollen Schaltschranke Stand-
Alone zum Einsatz kommen
oder sind seitliche Zugange
nicht erforderlich, bieten Ein-
zelschranke deutliche Vorteile.
Allerdings mussten Anlagen-
bauer dabei auf die gewohn-
te Ausbauvielfalt, wie sie
Anreihsysteme ermdglichen,
verzichten. Diesen Nachteil
raumt Rittal jetzt aus. Mit
seinem neuen Einzelschrank
»SE 8¢ gewadhrt der Hersteller

Neue Wege zur
Top-Dichtung

Die Clip & Seal-Dichtsysteme
basieren auf Polyurethan-Pra-
zisionsprofilen, die in einem
speziellen Verfahren kosten-
glinstig in beliebigen Langen
hergestellt und zu Dichtringen
mit beliebigen Durchmessern
geformt und verschweiBt wer-
den. Die so gefertigten Einzel-
dichtringe weisen ins Profil
integrierte Verbindungshaken
auf, sodass mehrere Einzelrin-
ge mit einfachen Mitteln axial
aneinander geclipst werden
konnen. So entsteht auf be-
sonders wirtschaftliche Weise
eine Wellenabdichtung mit
einem mehrlippigen Dicht-
profil, die sowohl hinsichtlich

volle Kompatibilitat zu sei-
nem Topschranksystem »TS 8«
— und damit hochstmogliche
Ausbauvielfalt und deutliche
Kostenvorteile. Im Gegensatz
zu Anreihschranken mit Rah-
mengestell und abnehmbaren
Seitenwanden ist der Korpus
des SE 8, der aus zwei Seiten-
wanden und Dach besteht, aus
einem Stiick Stahlblech gefer-
tigt. Fiir den einfachen Zugang
zum Schrank ist die Riickwand
verschraubt. Am integrierten
Bodenrahmen lassen sich Ka-
beleinfiihrungslésungen wie
beim Anreihsystem TS 8 ver-
wenden. Tiiren und Sockel des
SE 8 sind ebenfalls aus dem
TS 8-Programm iibernommen.
Wo bisher fiir Einzel- und An-
reihschranke  unterschiedli-
ches Zubehor i
notig  wurde, E 'E
lasst sich die it
Teilezahl nun

reduzieren. EI"'.I .

www.rittal.de

des Durchmessers wie auch
der Anzahl der Dichtlippen
exakt auf die jeweilige Aufga-
benstellung anpassbar ist. Die
beriihrend anliegenden Radi-
aldichtlippen verhindern das
Eindringen von Umgebungs-
medien zuverldssig und sicher.
Mit dem verwendeten hydro-
lysefesten TPU gelingt es, die
sehr gute VerschleilRfestigkeit,
hohe Ozon- und Oxidations-
bestindigkeit, sehr gute Olbe-
standigkeit, hohe Zugfestig-
keit und Bruchdehnung sowie
die hohe Bestandigkeit gegen
Rissbildung und Risswachs-
tum von Polyurethan mit der
hervorragenden Bestandigkeit
gegen Wasser zu kombinieren.
Hinzu kommen die sehr guten
Gleiteigenschaften von TPU,
die gerade fir dynamische
Dichtungsaufgaben entschei-
dend sind. Die hohe Festigkeit
bietet optimale
Voraussetzun- E :E
gen fir sehr
lange Standzei-
ten.
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Losbarer Kleber

Einen véllig neuartigen Kleb-
prozess hat DELO entwickelt:
Ziel war es, Klebstoffe zu for-
mulieren, die sich nach der Be-
arbeitung eines Bauteils leicht
I6sen lassen. In der Fertigung
konnen damit Bauteile mit
hochwertigen und empfindli-
chen Oberflachen mithilfe des
Klebstoffs fiir die Bearbeitung
fixiert werden, zum Beispiel
optische Bauteile oder Halb-
edelsteine. Diese konnen wah-
rend der Fixierung bearbeitet
werden, um sie etwa zu po-
lieren oder zu schleifen. Nach
dem Bearbeiten kann das Bau-
teil einfach mit Warmezufuhr
(circa 60 bis 80 Grad Celsius),
etwa durch einen IR-Strahler
oder eine andere Heil3luft-
quelle, oder heiRes Wasser
abgelost werden. Dies ist be-
sonders bei empfindlichen und
anspruchsvollen Bauteilen von
Vorteil, da durch das Ablosen
keine Schaden
wie Kratzer
oder dhnliches
entstehen kon-
nen.

Mehr Sagepower

Mit dem Sageband »Profi-
dur< hat Wikus, ein fiihrender
Hersteller von Sagebandern,
ein Werkzeug entwickelt, das
speziell fir die effiziente Pra-
zisionszerspanung von Stahl-
tragern geeignet ist. Durch
die innovative Zahngeometrie
und einer zusatzlichen Hart-
stoffbeschichtung konnen, im
Vergleich zum herkdmmlichen
Zerspanungsprozess mit Bi-
metallsagebandern, deutlich
hohere Schnittleistungen re-
alisiert werden. Durch die re-
duzierten Schnittzeiten wird
eine Steigerung der Produkti-
vitat erzielt. Durch die beson-

Zug mit Grips

Mit der Rollpalette hat SSI
Schafer ein wendiges All-
roundtalent fiir Produktion
und Distribution entwickelt.
Ob als Ladungstrager oder
Transportwagen, das Anwen-
dungsgebiet des Produkts ist
vielseitig. Die Rollpalette be-
steht aus verzinktem Stahl,
eignet sich als Ladungstrager
und kann Europaletten, Gitter-
boxen, Kasten und ahnliches

dere Zahngeometrie dieses
Hartmetallsdgebandes  wird
sowohl bei Gerad- als auch bei
Gehrungsschnitten ein grat-
armer Sageschnitt mit hoch-
wertigen Oberflichen erzielt.
Erforderliche manuelle Nach-
bearbeitungen, zum Beispiel
fiir mechanische oder thermi-
sche Fiigeverfahren, kénnen
reduziert oder in vielen Fallen
sogar vollstandig vermieden
werden. Verglichen mit Bime-
tallsagebandern ergeben sich
geringere Schnittzeiten und
die Maschinenverfiigbarkeit
wird erhoéht. Gleichzeitig ver-
ringert sich der Verbrauch von
Energie und Ressourcen sowie
die Kosten pro Schnitt. Hoch-
wertige  Schnittoberflachen
bleiben bei korrekter Maschi-

neneinstellung E | E

Uber die ganze

Sagebandle- W
bensdauer er- 'L'
halten. E .

aufnehmen. Die InnenmaRe
der Rollpalette: 1.200 x 800
Millimeter. Sie ist bis zu 1.000
Kilogramm belastbar. Mehrere
Rollpaletten lassen sich sogar
zu einem kompletten Rou-
tenzug aneinander koppeln.
Zum trennen
genlgt ein An-
heben mit Hilfe
eines Hubwa-
gens.

www.ssi-schaefer.de

Mnnssskiornhandtacs
i BT AT

Wissensspeicher

Die Arno Arnold GmbH leg-
te nach groRBer Nachfrage
ihr informatives Konstrukti-
onshandbuch fiir Schutzab-
deckungen in !
einer nochmals E E
erweiterten
Auflage  neu
auf.

www.arno-arnold.de

Wir sorgen fiir Uberblick \Velt der Fertigung — mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de E
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Feinster Junginger Spindelbau
Diebold hat den Dreh raus

Spindeln sind das mechanische Herzstiick von Werkzeugmaschinen. In Sachen Wichtigkeit stehen sie in einer
Reihe mit dem Maschinenaufbau, der Steuerung und dem Material, aus dem die Maschine gebaut ist. Hochpra-
zisionsspindeln mit einem Rundlauf der sich im Mikrometer-Bereich bewegt, sind nur von besonders erfah-
renen Herstellern anzufertigen, die auch iiber entsprechend priazise Messmittel verfiigen. Das Unternehmen
Diebold aus Jungingen gehort seit iiber 20 Jahren dazu.

Vielfach wird bei einem CNC-Maschi-
nenkauf der Werkzeugspindel viel zu
wenig Beachtung geschenkt. Die Gewich-
tung wird nicht selten auf Merkmale ge-
legt, die zwar fiir die eigentliche Produk-
tion wichtig sind, jedoch fiir die Qualitat
der zu fertigenden Teile nicht die erste
Geige spielen. Dazu zahlen etwa die CNC-
Steuerung, die Anzahl der Werkzeugplat-
ze oder die Werkzeugwechselzeit.

Die Genauigkeit der zu produzierenden
Teile wird primar in der Art des Maschi-
nenaufbaus entschieden. Schon die Art
der Fithrungslagerung und die Wahl des
Messsystems fiir die Achsen entscheiden
mit, in welcher Qualitat Teile produziert
werden kénnen. Doch sind noch viel mehr
Merkmale zu beriicksichtigen, um die fiir
die eigenen Zwecke optimale Maschine
zu finden.

Dazu zahlt das Material aus dem der
Maschinengrundkorper besteht ebenso,
wie der grundsatzliche Maschinenauf-
bau. SchlieRlich haben Konsol-, Bett- und
Portalfraismaschinen ihre jeweiligen Vor-
und Nachteile, die es angesichts des ei-
genen Teilespektrums zu beachten gilt.

Doch niitzt der beste Maschinenaufbau
nichts, wenn das Herzstlick einer Werk-
zeugmaschine — die Werkzeugspindel —
nicht erste Wahl ist. SchlieRlich entschei-
det sich hier, ob der Fraser mit der notigen
Genauigkeit — die fiir Prazisionsteile im
p-Bereich liegen muss — gefiihrt wird und
ob hohe Zerspanungskrafte zu Schwin-
gungen fiihren, die den Traum von einer
perfekten Werkstiickoberfliche in weite
Ferne riicken..

Qualitit aus Schwabenland

Das Junginger Hightech-Unternehmen
Diebold hat sich schon lange einen Namen
beziiglich hochwertiger Werkzeugspin-
deln gemacht. Das Unternehmen pro-
duziert seit Uber 20 Jahren Spindeln
fir Werkzeugmaschinen renommierter
Maschinenbauer. Die Palette reicht von
einer kleinen Hochfrequenzspindel mit
50.000-1 (fettgeschmiert!) und 1,5 Nm
Drehmoment (S1) bis zur Motorspindel
mit 297 Nm (S1) fiir kréftiges frasen und
bohren bei maximal 8000 -1. 51 bedeutet

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012

ubrigens, dass die Diebold-Spindel die
angegebene Leistung im Dauerbetrieb
erbringt.

Spindeln fiir Werkzeugmaschinen sind
Produkte, die einer ndheren Betrachtung
lohnen wenn es darum geht, ihre Wertig-
keit einzuschatzen. Auf nur wenig Raum
gilt es, Loseeinheiten, Sensorik und die
Mediendurchfiihrung  unterzubringen.
Natiirlich soll die Konstruktion derart
ausgefeilt sein, dass eine nach vielen
Betriebsstunden notwendige Wartungs-
Demontage problemlos durchfiihrbar
ist. Spindeln gehoren schlieRlich zu den
Maschinenteilen, die extremer Belastung
unterworfen sind und regelmaRig gewar-
tet werden miissen, sollen weiterhin Teile
mit hoher Prazision gefertigt werden.

Im Betrieb werden durch Reibungskraf-
te die Lager erwarmt. Es gilt, diese Warme
abzufiihren, um zu verhindern, dass die
Spindel >wachst¢, was fiir das prazise Fer-
tigen eine Gefahr darstellt.

Fur alle diese Probleme hat Diebold
Uberzeugende Losungen gefunden. Die
Spindeln sind trotz hoher Leistung kom-
pakt und bieten intelligente Einbauteile
fir alle Wiinsche in Sachen Medienzu-
fuhr. Die auBergewdhnlich prazisen Spin-
deln eignen sich dank ihrer raumsparen-
den Bauweise besonders fiir hochwertige
Fiinfachsmaschinen.

Moderner Maschinenbau hat natiirlich
auch die Spindeltechnik zu neuen Inno-
vationen angeregt. Dreh-Frasmaschinen
verlangten nach Spindellsungen, die bis
dato nicht benétigt wurden. Gilt es bei-
spielsweise doch, zum Drehen die Spin-
del fest zu verriegeln, um auch kraftiges
Schruppen am sich drehenden Teil prob-
lemlos durchfiihren zu kénnen. Mittels
der HSK-T-Schnittstelle sind problemlos
sowohl Fras- als auch Drehwerkzeuge
in der Spindel einsetzbar. Das Geheim-

Spindeln fiir Werkzeugmaschinen sind
Hightech-Produkte, die entscheidenden
Einfluss auf die Giite der produzierten
Teile ausiiben. Diebold-Spindeln gehdren
diesbeziiglich zur Spitze ihrer Gattung.



Insbesondere Werkzeugbauer mit hdchsten Anspriichen setzen Diebold-Spindeln ein.

nis: die HSK-T-Schnittstelle besitzt en-
gere Toleranzen der Mitnehmernut im
Werkzeugkegel als die normale HSK-
Schnittstelle. Dies gewahrleistet, dass das
Spiel zwischen Werkzeugaufnahme und
Spindel-Mitnehmer minimal ist. So wird
sichergestellt, dass ein Drehwerkzeug im-
mer »auf Mitte« steht. Diebold geht noch
einen Schritt weiter und bietet bereits
heute Standardspindeln mit HSK-T-Auf-
nahme und Klemmung der Spindelwelle
flir Dreh-Fraszentren an.

Da der Leichtbau immer wichtiger wird,
schicken sich Roboter an, neben der
Durchfiihrung von Handlingsaufgaben
auch gleich die Bearbeitung der Teile zu
Uibernehmen. Extra fiir diese Zwecke hat
Diebold passende Spindel-Produkte im
Angebot, die es etwa Kuka-Robotern er-
lauben, Flugzeugteile zu bearbeiten.

Mit weniger als 0,003 Millimeter Rund-
lauffehler sind Diebold-Spindelprodukte
sowohl bei der Anfertigung der Einzel-
teile, als auch bei deren Montage auf
das Einhalten bestimmter Temperatur-

grenzen angewiesen. Eine vollklimati-
sierte Fertigung und Montage ist daher
Pflicht. Schlielich kann diese extreme
Genauigkeit nur bei einer konstanten
Temperatur eingehalten werden. Macht
sich doch die Langenausdehnung eines
Stahl-Spindelteils von beispielsweise 500
Millimeter Lange bereits mit etwa 0,01
Millimeter bemerkbar, wenn die Tempe-
ratur nur um zwei Grad Celsius schwankt.
Es versteht sich daher von selbst, dass in
der Fertigung dieser Teile die Temperatur
eine wichtige Rolle spielt, um aus einem
Stahlrohling ein hochwertiges Prazisions-
bauteil zu erschaffen.

Damit dies klappt, hat Diebold die Tem-
perierung des KiihImittels und auf diesem
Weg des gesamten Maschinenkorpers im
Zug einer 1.5 Millionen Euro teuren Klima-
tisierung durchgefiihrt, um unterschied-
liche Temperaturen zwischen Fertigung
und Feinmessraum zu vermeiden. Dar-

Uber hinaus werden Spitzenmaschinen
von Index eingesetzt, die in der Lage sind,

selbst komplizierteste Teile in
weiter auf Seite 30

Erfahrene Fachleute sorgen fiir sorgfaltigen Zusammenbau praziser Diebold-Spindeln.
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Klare Worte aus berufenem Mund
Zecha-Fuhrung mahnt zur Reform

Das Unternehmen Zecha
beschiftigt sich primér
mit der Produktion hoch-
wertiger Zerspanungs-,
Stanz-, und Umform-
werkzeuge. Mit 110 Mit-
arbeitern gehort Zecha
zu einem der typischen
mittelstindischen Un-
ternehmen, die Deutsch-
lands Spitzenstellung
als Technologiestandort
begriinden. Stefan Zecha
und Reiner Kirschner, die
beiden Geschéftsfiihrer
des Unternehmens, geben
Einblick ins Unterneh-
men und richten offene
Worte an die Politik und
die Gewerkschaften.

Sehr geehrte Herr Zecha,
was war der Antrieb Ihres

Vaters, sich mit Hartmetall-
produkten selbstindig zu
machen?

Stefan Zecha: Mein Vater
hat sich im Jahr 1964 als
Werkzeugmachermeister
selbstandig gemacht und die
Uhrenindustrie, die im Raum
Pforzheim vertreten war,
beliefert. Da mein Vater Ma-
schinen besal$, mit denen er
Hartmetall schleifen konnte,
wurde er immer mal wieder
darum gebeten, Hartmetall-
werkzeuge nachzuschleifen.
Dieses Nischengeschaft ist
dann derart schnell gewach-
sen, dass mein Vater nach
kurzer Zeit das Geschaft
vergrofRern musste, um die
Nachfrage zu befriedigen.
Ein Erweiterungsbau und

personelle Verstarkung wa-

RIGSTEN CARBIDE TOOLS

ren nétig, um die Nachfrage
zu befriedigen.

Wurde Ihr Vater beim Un-
ternehmensstart in den An-
fangsjahren vom deutschen
Staat eher gefordert oder
eher behindert?

Zecha: Von Behindern kann
man nicht direkt sprechen,
aber es war eine harte Zeit,
in der keinerlei Unterstit-
zung seitens der 6ffentlichen
Hand gewdhrt wurde. Natiir-
lich wurden von meinem Va-
ter zinsverbilligte Darlehen
aufgenommen. Um diese
jedoch zu erhalten, muss-
te das elterliche Wohnhaus
belastet werden. Im Fall des
Scheiterns waren wir also
buchstablich auf der Straflte
gestanden.

Hartmetalle waren selbst
1964 noch etwas Besonderes,
nachdem gesinterte Hart-
metalle bereits 1926 erfun-
den wurden. Mit welchen
HM-Werkzeugen belieferte
Zecha damals den Markt?

Zecha: Damals waren Hart-
metallwerkzeuge nicht mit
der Vollkommenheit an-
zufertigen, wie dies heute
moglich ist. Es war nicht
moglich, gedrallte Werkzeu-
ge herzustellen, da die dazu
nétigen Maschinen nicht auf
dem Markt waren. Erst in den
1970er Jahren ging es lang-
sam los, mit neuen Maschi-
nen einen Drall anzufertigen.
Wir belieferten den Markt in
den 1960er Jahren daher mit
geradgenuteten Frasern und
Einlippenbohrern.

Stefan Zecha (links) und Reiner Kirschner fithren gemeinsam das Hartmetallunternehmen Zecha GmbH, das sich auf die Herstellung
hochwertiger Zerspanungs- ,Stanz- und Umformwerkzeuge spezialisiert hat. 110 Mitarbeiter sorgen dafiir, dass die rund 16000 Kun-
den in g0 Landern stets mit optimalen Produkten versorgt werden.
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Als Hartmetallhersteller
brauchen Sie teure Metalle.
Bekommen Sie diese in noch
geniigender Zahl und zu
bezahlbaren Preisen?

Zecha: Wir haben zwei Lie-
feranten fir Hartmetallroh-
linge, die in der Schweiz und
in Osterreich beheimatet
sind. Es gab zwar Preiser-
héhungen, die uns jedoch
keinen schlechten Schlaf
bescherten. Unsere Produk-
te machen durch ihre hohe
Qualitat ihren etwas hohe-
ren Preis wieder wett, da
damit die Stiickkosten der
damit hergestellten Teile
guinstiger sind, als wenn das
Teil mit giinstigeren Konkur-
renzwerkzeugen hergestellt
wird. Unser Bestreben ist es,
mit Qualitat zu punkten, um
beispielsweise  Konkurren-
ten aus China auf Abstand
zu halten. Zum Gliick gibt es
momentan keine Verknap-
pung des Rohmaterials, aus
dem Hartmetalle hergestellt
werden. Doch hat China die
Exportquoten fiir diese Roh-
stoffe gesenkt, was auch
wir zu spiiren bekommen
werden. Dies ist klar eine
politische Entscheidung, die
chinesischen Prazisionswerk-
zeugherstellern einen Vorteil
verschaffen soll, was mit fai-
rem Wettbewerb nichts zu
tun hat.

Lassen sich verbrauchte
HM-Werkzeuge sinnvoll
recyceln, um der Rohstoff-
verknappung vorzubeugen?

Kirschner: Es gibt For-
schungsarbeiten, die dar-
auf hinzielen, das Material
sortenrein zu trennen. Doch
ist dies noch in weiter Fer-
ne. Was heute machbar ist,
um  Hartmetallwerkzeuge
wieder nutzbar zu machen,
geht vom Nachschleifen, bis
zum  Wiedereinschmelzen
im Hochofen, wo Hartmetall
als Zuschlagmaterial genutzt
werden kann. Eine weitere
Moglichkeit besteht darin,
Hartmetalle in sogenannter
»Bergbauqualitat< aufzube-

reiten. Aus diesem Material
werden dann beispielsweise
Zahne fiir Bagger gemacht,
wo  Hitzefestigkeit oder
Schneidhaltigkeit keine Rolle
spielen.

Wie sehen Sie den kiinftigen
Preistrend fiir die Rohmate-
rialien, aus denen Hartme-
tallwerkzeuge bestehen?

Zecha: Wie erwahnt, wird
der Preis stetig steigen, da
die Zutaten der Hartmetalle
zu einem Spielball der Poli-
tik geworden sind und die
kiinstlich erzeugte Verknap-
pung eben den Preis treibt..

Ist angesichts steigender
Preise mit neuen Ideen zu
rechnen, um teures Rohma-
terial zu ersetzen?

Kirschner: Es gab und gibt
Versuche mit Keramik. Diese
Loésungen sind jedoch noch
nicht in der Lage, bestimmte
Hartmetallzutaten zu sub-
stituieren. Das Bindemittel
Kobalt wird vereinzelt durch
Nickel ersetzt, wenn Werk-
zeuge fiir die Lebensmittel-
industrie anzufertigen sind.
Allerdings sind die Umwelt-
auflagen fur die Nickelverar-
beitung wesentlich scharfer,
als fur die Kobaltverarbei-
tung. Also wird Nickel nur
dort eingesetzt, wo es wirk-
lich sein muss. Auf mittlere
Sicht ist also keine Revoluti-
on auf dem Hartmetallsektor
zu erwarten.

Chinesische und indische
Unternehmen fordern in
Afrika Bodenschitze fiir den
eigenen Markt. Hat Deutsch-
land hier geschlafen?

Kirschner: Der Trend wurde
zum Schaden fir deutsche
Unternehmen ganz klar ver-
schlafen. Mittlerweile wun-
dere ich mich nicht mehr,
warum derartige Fehler in
der Politik gemacht werden.
Es fehlen einfach gestandene
Personlichkeiten, die sich fiir
ihre Biirger und Unterneh-
men einsetzen. Mit Hochach-

tung denke ich etwa an Per-
sonlichkeiten wie Franz Josef
Strauf3, Willy Brand, Helmut
Schmidt oder Herbert Weh-
ner. Unsere heutigen Staa-
tenlenker kimmern sich
zum Beispiel um eine Recht-
schreibreform. Kein Wunder,
dass da die Zeit fir Wichtiges
fehlt.

Im Erzgebirge wurden riesi-
ge Zinnlager entdeckt. Auch
Wolfram ist darunter. Ein
fiir Sie wichtiges Metall. Es
werden weitere Investoren
gesucht, um das Material
abzubauen. Die Rede ist
von Investoren aus Asien.
Warum machen Unterneh-
mer wie Sie nicht mit und
sichern sich so rare Rohstof-
fe fiir ihr Unternehmen?

Zecha: Zu gerne wiirden wir
da mitmachen. Leider steckt
unser Geld in der Produk-
tion. Ich denke, hier ist die
deutsche GroBindustrie ge-
fragt. Wenn wir hier nichts
machen, wird uns wieder die
Butter vom Brot genommen.

Durch die Energiewende
steigen die Preise fiir Strom.
Ist das fiir ihr Unternehmen
ein Problem oder lasst Sie
dieser Wettbewerbsnachteil
noch ruhig schlafen?

Zecha: Die Stromkosten ste-
hen bei unserer Fertigung
nicht im Vordergrund. Wir
haben zum Gliick einen re-
lativ geringen Energiever-
brauch in der Fertigung.
Gleichwohl miissen diese
Kosten natiirlich eingepreist
werden.

Kirschner: Die Stromkosten
sind nicht unser grof3tes Pro-
blem, trotzdem spielen diese
natirlich eine Rolle. Unsere
groBten  Stromverbraucher
sind unsere Klimatisierung,
sowie die Pumpen und An-
triebe der Maschinen. Trotz
unseres relativ geringen
Stromverbrauchs  verglei-
chen wir jedes Jahr die Ange-
bote der Stromanbieter und
wechseln den Anbieter regel-
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maRig, wenn wir ein besse-
res Angebot erhalten.

Die Mikrozerspanung ist ein
altes Standbein von Zecha.
Welche Mirkte werden hier
angesprochen?

Zecha: Wir sind bei Mikro-
durchmessern  traditionell
aktiv. Alles, was kleiner ist,
als sechs Millimeter, wird von
uns bevorzugt in Hartmetall
realisiert, da hier das Verhalt-
nis von Kosten zu Nutzen
optimal ist. Anders sieht es
bei groRen Teilen aus. Stanz-
werkzeuge in grofRen Dimen-
sionen sind kostenseitig in
Hartmetallausfiihrung nicht
mehr wirtschaftlich, weshalb
hier Lésungen aus geharte-
tem Stahl ausgearbeitet wer-
den.

Kirschner: Hier werden wir
mit unserem Partner MPK
Spezial Tools aktiv, wo wir
beispielsweise grofle Werk-
zeuge fir die Lebensmittel-
industrie anfertigen. Durch
diese Kompetenz konnen wir
jedem Kunden eine optimale
Losung bieten.

Fiir Thre hochwertigen
Produkte benétigen Sie na-
tiirlich bestens qualifizierte
Mitarbeiter. Liefern die
Schulen noch in ausreichen-
der Zahl ausbildungsfihige
junge Menschen, die Sie
benétigen?

Kirschner: Noch bekom-
men wir die jungen Leute,
die zu uns passen. In der
Regel erwarten wir einen
guten  Realschulabschluss,
nehmen jedoch auch einen
Hauptschiiler, wenn dieser
hervorragende Noten vor-
weisen kann. Wichtig ist,
dass der junge Mensch in
naturwissenschaftlichen Fa-
chern gut ist und ein gutes
raumliches Denken hat. Dies
ist uns besonders wichtig, da
unsere modernen Maschinen
komplizierte  Bewegungen
ausfiihren, die der Bediener
vorher durchplanen muss,
um eine Beschadigung der

extrem teuren Maschine
auszuschlieRen. Schlieflich
kosten solche Maschinen so
viel, wie ein ausgewachsenes
Einfamilienhaus.

Was wiirden Sie besser ma-
chen, wenn Sie als Bildungs-
minister tiatig wiren?

Kirschner: Als rohstoffarmes
Land haben wir nur unseren
Geist als wichtigste Rohstoff-
quelle. Daher ist eine opti-
male Bildung eine wichtige
Aufgabe des Staates. Um den
Lernprozess unserer Kinder
optimal zu gestalten wiir-
de ich die Klassenstarke auf
12 bis 15 Schiiler begrenzen
und die Personalstarke dem
Bedarf anpassen, damit Un-
terrichtsausfall zum Fremd-
wort wird. Zudem wiirde ich
das Beamtentum fiir Lehrer
abschaffen, im Gegenzug

schon einmal die Kosten fir
die Provision der Banken
wegfallen. Summen, die der
Realwirtschaft zugutekom-
men wiirden. Der nachste
Fauxpas ist, dass die Banken
mit in Haftung genommen
werden, wenn das Unterneh-
men, welches einen Hilfskre-
dit beantragt hat, pleitegeht.
Dies ist an sich ja lobenswert,
um zu verhindern, dass Un-
ternehmen ohne Zukunfts-
fahigkeit an Geld kommen.
Es zeigt sich jedoch, dass
dadurch die Vergabe sehr
zuriickhaltend erfolgt und
am Ende noch viele nicht
abgerufene Mittel im Topf
Ubrig sind. Geld, das in der
Realwirtschaft dringend ge-
braucht wird.

Stichwort »Reichensteuer::
Fiihlen Sie sich als Unter-
nehmer iiberhaupt noch

»Wir haben in Europa genug Krieg gefiihrt. Wir soll-
ten als reiche Nation etwas abgeben.«

wiirde ich Lehrern eine Top-
Bezahlung zukommen las-
sen, die noch um eine satte
Pramie fur alle Lehrer der je-
weiligen Schule aufgestockt
wird, wenn optimal beschul-
te Absolventen in den Unter-
nehmen ihre Aufnahmepri-
fung bestehen.

Gerade kleinen und mittel-
stindischen Unternehmen
wird von der Politik viel

zu wenig Gehor geschenkt,
obwohl Deutschlands Brut-
tosozialprodukt ohne deren
Zugkraft massiv fallen
wiirde. Was geben Sie den
Politikern in Sachen KMU-
Forderung mit auf den Weg?

Zecha: Manchmal frage ich
mich schon, was man sich
dabei denkt, wenn Forder-
topfe aufgelegt werden. Als
»Zwischenhandler« fungieren
natiirlich Banken, die auch
daran verdienen wollen. Wa-
rum um alles in der Welt ist
es nicht moglich, direkt von
der offentlichen Hand et-
was aus dem Fordertopf zu
bekommen? Dann wiirden
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wohl in Deutschland, nach-
dem der Ruf linker Kreise
nach Enteignung und gro-
f8em finanziellem Aderlass
fiir ,,Reiche* immer lauter
wird, um die gegenwiértige
Finanzkrise zu bewiltigen?

Zecha: Zunachst einmal ist
festzustellen, dass, wenn
jeder seine Steuern zahlen
wiirde, es keine Krise in die-
sem Ausmalf geben wiirde.

Kirschner: Es geht auch
nicht an, dass die 6ffentliche
Hand nicht in der Lage ist, zu
sparen. Trotz Rekordsteuer-
einnahmen werden immer
noch neue Schulden auf-
genommen. Wohin soll das
filhren? Wahrend die Politik
mit Milliarden um sich wirft,
werden die Biirger iiber Ge-
bihr belastet. Wer Leistung
unattraktiv macht, wird nur
dafiir sorgen, dass die Leis-
tungstrager den Standort
verlassen. Auch Prominen-
te mit hohem Einkommen
zeigen dies. Es ware sicher
sinnvoller, die hohen Steuer-
satze zu kappen, als immer

mehr gutverdienende Leute
an das Ausland zu verlieren.
Die Schweiz und Osterreich
zeigen, wie man es besser
macht. Es geht auch nicht an,
dass von uns Gelder an Lan-
der, wie etwa Griechenland,
gehen, die nicht in der Lage
sind, ihre Steuern einzutrei-
ben.

Vor der Euro-Einfithrung
wurde den Menschen in
Deutschland versprochen,
dass kein Land fiir die Schul-
den eines anderen Landes
aufkommen muss. Nun wur-
de die No-Bail-Out-Klausel
des Lissabon-Vertrags schon
mehrfach gebrochen, wie
etwa der Griechenland-Fall
zeigt. Wie beurteilen Sie als
Unternehmer diesen skru-
pellosen Politikstil, der zu
extremen Verwerfungen in
Europa fiihrt?

Kirschner: Die Vertrage, so
wie sie urspriinglich zu Pa-
pier gebracht wurden, wa-
ren schon in Ordnung. Nur
wurden diese aufgeweicht
beziehungsweise  schlicht
nicht beachtet. Was wir ha-
ben, ist eine Gleichschaltung
der Linder. Starke Lander
wir etwa Deutschland oder
Finnland haben leider viel zu
wenig Mitspracherecht. Was
Not tut, ware eine Art Mar-
shall-Plan fiir Griechenland.
Es gilt, nicht nur monetér zu
helfen, sondern auch eine
leistungsfahige  Finanzver-
waltung aufzubauen, um die
Steuereinnahmen zu stei-
gern.

Zecha: Ich denke, dass das
Rad der Zeit nicht zuriickge-
dreht werden sollte. Ich wiir-
de es sehr bedauern, wenn
der Euro scheitern wiirde,
denndieVorteile iiberwiegen
die Nachteile. Ich wiirde je-
doch unbedingt darauf dran-
gen, eine Volksabstimmung
vorzunehmen, ehe weitere
Schritte in Richtung Europai-
sche Union getatigt werden.
Nur wenn die Menschen ja
zu einem Staat Europa sagen,
wird dieser Staat ein starker



Staat, der auf einem inneren

Frieden aufbaut.

Wie beurteilen Sie aus Ih-
rer Sicht als Unternehmer
den Plan, die D-Mark wieder
einzufithren, wenn der Euro
nicht mehr zu halten ist?

Zecha: Wir haben in Euro-
pa genug Krieg gefiihrt. Wir
sollten als reiche Nation
etwas abgeben, damit das
Projekt »Euro« nicht scheitert,
denn der Euro steht auch fur
Frieden. Die derzeitige Politik
bedroht diesen Frieden je-
doch. Wenn man sich nur die
durchgefiihrte  Zwangsein-
fiihrung der Energiesparlam-
pen ansieht, kann man erah-
nen, was ich meine. Wenn
der Euro scheitert, ist dies
auch eine Folge dieser Poli-
tik, die von den Biirgern nicht
mehr mitgetragen wird.

Welchen Weg mahnen Sie
an, damit Unternehmen, wie
das Ihre, weiterhin wachsen
und gedeihen? Schliefllich
sind gesunde Unternehmen
ein Garant fiir den sozialen
Frieden in Deutschland und
Europa.

Zecha: Wir brauchen gu-
tes Personal in der Verwal-
tung und insbesondere in
den Schulen, um als Unter-
nehmen unseren Bedarf an
Menschen und Verwaltungs-
dienstleistung decken zu
kénnen. Und vor allem brau-
chen wir ein gutes Finanzsys-
tem, das auf Nachhaltigkeit
und nicht auf Schulden setzt.

Kirschner: Auch von den
Gewerkschaften wiirde ich
mir mehr Beweglichkeit

wiinschen. Ich halte es bei-

spielsweise fiir Nonsens,
wenn unser Unternehmen
gezwungen ist, Personal
abzubauen und wir zuerst
einen fir uns wertvollen,
hochmotivierten Mitarbeiter
vor die Tiire setzen miissen,
da ein leistungsunwilliger
Mitarbeiter einen hoheren
Schutz genieBt. Das ist fir
uns ein schwerer Nachteil,

weil wir zum einen eine Top-
Fachkraft verlieren und einen
unwilligen  Arbeitnehmer
weiterbeschaftigen miissen.
Generell wiinsche ich mir
mehr Vertrauen in die Un-
ternehmen, denn wir sind
sicher die Letzten, die zuerst

jemanden eine teure Ausbil-

dung zukommen lassen, um
diesen dann als Facharbeiter
nicht korrekt zu behandeln.
Das schiefe Bild, das bei vie-
len Gewerkschaftern vom
»Arbeitgeberbonzen< noch im
Kopf existiert gehort von die-
sen endlich revidiert. Nicht
das Gegeneinander, sondern

Besuchen Sie uns vom 27. bis 30.11.2012:

das Miteinander fiihrt uns
gemeinsam in die Zukunft.

Herren,
danke fiir das

Interview. E r

www.zecha.de
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XXL-Teile ziigig
auf Mafd Honen

Im  neuen  GrofRRbereich-
Kreuzschleifsystem  Sunnen
HTS stecken 30 Jahre Erfah-
rung. Mit der HTS adressiert
der deutsche Exklusivanbieter
Hommel Prazision an Her-
steller von Prazisionszylin-
derrohren jeglicher Art. Seien
es Hydraulikzylinder fiir Bau-
maschinen, Forderanlagen,
bewegliche Briicken oder
Luftfahrtteile wie Fahrwerks-
komponenten, die Sunnen HTS
bringt Bohrungen mit Durch-
messern von 20 bis goo mm
und einer Lange von maximal

Roboter auf neue
Art im Griff

Das neue reisPAD fiir die Ro-
boterbedienung und Program-
mierung ist einzigartig in der
Roboterwelt. Das Gerat punk-
tet mit einfacher Bedienung
und einer libersichtlichen Dar-
stellung auf dem 10.4“ Multi-
Touch-Display. Schnelleres
Programmieren spart Zeit und
Geld. Innerhalb von Minuten
sind die Bewegungen des Ro-
boters tiber -TouchMotion«mit
Joy-Stick, Slidern und Handrad
im Griff. Mit >FrameCalibra-

13.000 mm zeiteffizient in
Form und auf MaR. Lieferbar
in zwei Leistungsvarianten, er-
reicht das System ein bis dahin
unerreichtes Zerspanungsvo-
lumen. Das Modell HTS-074
schafft mit seinem 9 kW-An-
trieb bis zu 1100 ccm/h. Die
12 kW-starke HTS-124 bringt
es sogar auf 1.600 ccm/h.
Der stabile, modulare Ma-
schinenstinder schlieft mit
dem Boden ab und lasst sich
jederzeit erweitern. Die HTS
arbeitet mit einem Spindel-
antrieb tber Zahnriemen, der
schonende Arbeitsbedingun-
gen garantiert und das Getrie-
be vor Schligen schiitzt. Die
Spannvorrichtungen fixieren
Werkstiicke bis zu 1.000 mm
AuBendurchmesser und ma-
ximal 16 Ton- .
nen Gewicht, E E
gleichermalen a

schnell wie
prozesssicher. EI

www.hommel-gruppe.de

tion¢, der schnellen Ausrich-
tung des reisPAD zum Roboter,
entspricht die Bewegungs-
richtung des Programmierers
immer der des Roboters. Die
ROBOTstar-Steuerung  wird
mit allen Anwendungsfunkti-
onen ausgeliefert und bietet
zusammen mit dem reisPAD
»smartRobot  programminge:
die schnelle und einfache Pro-
grammierung in Vollendung.
Reis bietet alle Vorteile des
reisPAD mit der kompletten
Funktionalitat und Bedienung
der REIS ROBOTstar VI-Steue-
rung auch als schliisselfertiges
Programmiersystem auf PC an.
Diese Programmierwelt mit
dem reisPAD als Tablet PC, der
offline Programmierung und
Simulation lber ProVis kann
mit Grof3bildschirm oder Be-
amer gekoppelt werden und
bietet somit eine ideale Vor-
aussetzungen

als optimales _E
Planungs-,
Test- und Schu-
lungssystem.

1
Ima

www.reisrobotics.de
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Batterie mit
Rekordkapazitat

Wissenschaftler des Fraun-
hofer IWS und ihre Partner
forschen an neuen Materialien
fiir elektrische Energiespeicher
der Zukunft. Sie infiltrieren
zum Beispiel einen CNT-Rasen
mit Schwefel und erhalten so
preiswert neue Elektroden-
werkstoffe. Deren auBerst
hohe Kapazitat erméglicht im
Vergleich mit momentan er-
haltlichen Li-lo- -
nen-Batterien E E
eine Verdopp-
lung der Ener-
giedichte. E

www.iws.fraunhofer.de

Branwar 1

HoDopp punktet

Um 400 Prozent héhere Pro-
zessgeschwindigkeiten beim
Auftragen von Verschlei3- und
Korrosionsschutzschichten auf
groRe Bauteile haben sich das
Laser Zentrum Hannover und
drei Industriepartner zum Ziel
gesetzt. Im Projekt >HoDopp:«
entwickeln sie dazu eine neu-
artige Kombination von nicht-
Ubertragenem Lichtbogen und
gezielter laserbasierter Bautei-
lerwdrmung. Die hohe Rein-
heit des aufgeschweiften Ma-
terials soll bereits in der ersten
Schicht einen
ausreichen-
den Schutz des
Bauteils  ge-
wahrleisten.

Gewindekonig
Die dk Prazisionstechnik

stellt eine neue Generation an
Gewindefertigungsmaschinen
vor. Mit der >Gewindequick«
wird eine innovative Tischma-
schine fir die kostengiinstige
Herstellung von Prazisionsge-
winden in der Einzelteil- und
Serienfertigung  angeboten.
Die Gewindequick hat nicht
nur ein neues Design, auch die
Steuerung und Motortechnik

Schrumpfen und
Kiithlen in einem

Um bei der Fertigung ein
Werkzeug aus reinem Guss«
zu erhalten, werden thermi-
sche Spannverfahren ange-
wendet. Dabei wird der kalte
Werkzeugschaft in die erhitzte
Werkzeugaufnahme  einge-
schrumpft. Fir den Einsatz in
Branchen mit héchsten Anfor-
derungen an Geschwindigkeit
und Prazision bei der Spann-
technik ist das Tischschrumpf-
gerat15SG3400TWK der Helmut
Diebold GmbH & Co. KG mit
integrierter ~ Wasserkiihlung
optimal geeignet. Die mit dem
red dot award 2012 fiir her-
ausragendes  Produktdesign
ausgezeichnete Neuentwick-
lung ist ein Highlight im Ka-
talog »Werkzeuge 2012/2013«
der Wollschlager GmbH & Co.
KG. Mit dem in Deutschland
produzierten Tischschrumpf-
gerat lassen sich Werkzeuge
mit einem Durchmesser von
3 bis 32 Millimetern in einem
Arbeitsvorgang  schrumpfen
und kiihlen. Das Schrumpf-

wurden vollstindig (lberar-
beitet und entsprechen dem
neuesten Technikstand. Neben
den Vorteilen eines drehmo-
mentiiberwachten Gewinde-
schneidens, bei der Werkzeug-
bruch und Ausschusskosten
vermieden werden, hat das
neue  Maschinenprogramm
einen breiteren Leistungsbe-
reich. Die Gewindequick >GO-
6¢ ist fiir GewindegroRen von
M 0,8 bis M 6 und die Ausfiih-
rung »GQ-10¢« fiir Gewinde von
M 2 bis M 10 ausgelegt. Der
Motor, der den Gewindebohrer
antreibt, lauft im gesamten
Drehzahlbereich noch gleich-
maRiger. Damit kdnnen Prazi-
sionsgewinde &dulerst genau
hergestellt werden. AuBerdem
ist die Bedienung extra einfach
dank der neuen

L=
Menifihrung E E

und dem gro- "F

RBen  Farbdis-
play. E

www.dk-gmbh.de

ist mit

gerat
einer innovativen Neuerung
ausgestattet, die bisher ein-
malig bei Tischgeraten ist:
die integrierte >Cool Down:«-

1SG3400TWK

Flissigkeitskihlung. Diese
Technologie ist bis zu zehn
Mal effektiver als Kontaktkiihl-
systeme und verhindert eine
Beschadigung der Werkzeug-
schneide. Gleichzeitig ist eine
Energieeinsparung von bis
zu 20 Prozent ivd
moglich, da ein E
aktives Kiihlen

der Emulsion
entfallt. E

www.wollschlaeger.de
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Cool Flash:
Optimale Kiihlung
bis an die Schneide

Evri®voLD

27.-30.11. 2012, Frankfurt/Main
Besuchen Sie uns in Halle 8, Stand F19

KiihIschlitze leiten
das Kihimittel bis
an die oberste
Schneidecke des
Werkzeugs.

HAIMER Cool Flash

Handhabung einfach und sicher
Anwendungsvorteil ohne Storkontur
Kiihlbereich an der Schneide 100%
Werkzeugstandzeit maximiert
Spanabfuhr optimiert
Drehzahl fiir High Speed Cutting (HSC)
Einsatzbereich fiir alle Anwendungs-

bereiche
Durchmesserbereich ab 3 mm

Livevorfiihrung AMB Halle 1, Stand C59

HAIMER.

Qualitat gewinnt.

Werkzeugaufnahmen
Schrumpftechnik
Auswuchttechnik
Messgerate

Tool Management

Haimer GmbH | WeiherstraBe 21 | 86568 Igenhausen
Telefon +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de | haimer.com
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Kein Zeitverlust dank »Dual Drive«
Traub kiirzt Nebenzeiten deutlich

Der Lang-/Kurzdrehau-
tomat Traub TNL32 ist
um eine Variante erwei-
tert worden, bei der die
Gegenspindel auf einem
separaten Kreuzschlitten
mit X- und Z-Achse aufge-
baut ist. Die Werkstiick-
riickseitenbearbeitung
iibernimmt einer der bei-
den X/Y/Z-Revolver. Bei-
de Werkzeugtriger sind
sowohl an der Hauptspin-
del als auch an der Gegen-
spindel einsetzbar. Die
neue Traub punktet mit
einem noch grof3ziigige-
ren Arbeitsraum, Zehn-
Stationen-Revolvern,
hoheren Leistungsdaten
und als Highlight der so-
genannte »Dual Drive« -
ein Revolver, der mit zwei
integrierten = Antriebs-
stringen = Nebenzeiten
deutlich verkiirzt.

Merkmal der TNL32-Baureihe
ist der vergroRerte und bedie-
nerfreundliche  Arbeitsraum.
Die TNL32 verfiigt lber einen
Zehn-Stationen-Revolver. Die
Revolverschaltung erfolgt mit-
tels einer NC-Rundachse, die

die Bewegung liber ein Zyklo-
idengetriebe steuert. Dadurch
kann der Revolver in jede belie-
bige Position geschaltet wer-
den, ohne dass eine mechani-
sche Verriegelung erforderlich
ist. Die freie Positionierung des
Revolvers ermdglicht Mehr-
fachwerkzeugbelegungen an
jeder Station, sodass der obere
Werkzeugtrager mit bis zu 30
Werkzeugen bestiickt wer-
den kann. Es werden Span-zu-
Span-Zeiten von 0,3 Sekunden
realisiert.

Weiteres innovatives High-
light ist der -Dual Drive« — zwei
in einem Revolver integrierte
Antriebe. Diese patentierte
Antriebslosung mit zwei ge-
trennten Antriebsstrangen in
einem Revolver reduziert die
Nebenzeiten und damit auch
die Stiickzeiten auf ein Mini-
mum. Wahrend ein Werkzeug
im Eingriff ist, kann das Werk-
zeug fir den nachsten Ar-
beitsschritt hauptzeitparallel
auf die gewiinschte Drehzahl
beschleunigen und steht nach
der Revolverschaltung sofort
mit voller Drehzahl zur Verfii-

gung. Ruckartige Beschleuni-
gungen und Verzégerungen
gehoren damit der Vergangen-

heit an. Der Anwender profi-
tiert dabei zusatzlich von dem
Vorteil, dass der Werkzeughal-
terverschlei durch die nied-
rigen Beschleunigungswerte
drastisch reduziert wird. Die
Span-zu-Span-Zeiten  liegen
auch bei angetriebenen Werk-
zeugen unter 0,3 Sekunden.

Das Werkzeughalterpro-
gramm ist zur TNL18-Baureihe
weitestgehend  kompatibel
- lediglich die Antriebsrader
der angetriebenen Werkzeug-
halter werden bei Bedarf ge-
tauscht. Fir beide Varianten
kommt das Traub-Kompakt-
schaftsystem zum Einsatz:
Ein verbessertes System zur
hochgenauen Aufnahme von
Werkzeughaltern im Revolver.
Die Werkzeughalter sitzen
tiefer im Revolver als bei han-
delsiiblichen Systemen, was zu
geringeren  Hebelwirkungen
und damit zu hoherer Steifig-
keit fuihrt.

Bei angetriebenen Werk-
zeughaltern ermoglicht der
grofRe Schaftdurchmesser den
Einbau von Walzlagern mit
ebenfalls groRen Durchmes-
sern. Mittels Schnellwechsel-
system konnen Werkzeuge
ohne Ausbau des Werkzeug-

Highlight der Traub Lang-/Kurzdrehmaschine TNL32 ist :Dual Drive¢, ein Werkzeug-Antriebssystem

von Traub, bei dem die Drehzahl fiir das Folgewerkzeug hauptzeitparallel hochgefahren wird.
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halters hochgenau und ziigig
ausgetauscht werden. Das
Kompaktschaftsystem erhoht
nachweislich die Werkzeug-
standzeiten und hat auch
Einfluss auf eine verbesserte
Oberflachengiite.

Gebaut fiir die
komplexe Bearbeitung

Uber die Simultanbearbei-
tung mit mehreren Werk-
zeugen gewahrleisten beide
Drehautomaten hohe Produk-
tivitatswerte. Bis zu drei Werk-
zeuge sind dabei an zwei Spin-
deln gleichzeitig im Einsatz.
Anders als bei der TNL32 wird
bei der TNL32P die Y-Achs-
Bewegung des oberen Revol-
vers durch Interpolation der
Achsen X/C/H abgebildet. Fra-
skonturen lassen sich selbst-
verstandlich durch Eingabe im
ublichen kartesischen Koordi-
natensystem X/Y/Z erstellen.
AuBermittiges, achsparalleles
Bohren ist auf diesem Weg
ebenfalls problemlos moglich.
Eine leistungsstarke, schwenk-
bare Gegenspindel sitzt auf
einem X/Y/Z Kreuzschlitten,
der gleichzeitig den unteren
Werkzeugrevolver tragt. Die-
ser Schlitten zeichnet sich
durch groRe Achs-Verfahrwe-
ge aus. Der Weg zur dreiach-
sigen Riickseitenbearbeitung,
auch fiir geometrisch komple-
xe Werkstticke, ist frei.

Bei dieser Gegenspindelvari-
ante wird die Maschine immer
mit einem soliden Riickap-
parat ausgestattet. Er nimmt
acht Werkzeughalter auf, wo-
von drei angetrieben werden
kénnen. Insgesamt vier Sta-
tionen sind mit einer inneren
KithImittelzufuhr ~ versehen.
Jede Station ist einzeln ansteu-
erbar, sodass Schneiddl gezielt
zugefiihrt wird. Die groBen
Verfahrwege der Gegenspin-
del ermoglichen dabei Mehr-



fachbelegungen der Statio-
nen. Neu ist das ausgekliigelte
Antriebsschema fiir die einge-
setzten Werkzeughalter, die
wahlweise hohe Drehzahlen
oder ein hohes Drehmoment
liefern. Uber die integrierte
Werkstiickabfiihrung kann das
Werkstiick ausgespiilt oder
optional positioniert abgegrif-
fen und abgelegt werden.

Alternativ kann die TNL32
nun mit einer autonomen Ge-
genspindel versehen werden.
Auf einem X/Z Kreuzschlitten
ist eine von den Leistungsda-
ten zur Hauptspindel identi-
sche Gegenspindel montiert.
Neu ist, dass Teile mit einer
Lange > 300 mm bis zu einem
Durchmesser von 30 mm jetzt
durch die Gegenspindel abge-
fihrt werden kénnen.

Bei der TNL32 kommt die
Traub-Steuerung TX8i-s und
bei der TNL32P die TX8i-p zum
Einsatz. Beide Steuerungen
basieren auf der CNC-Steue-
rung eines weltweit flihren-
den Steuerungsherstellers,
wahrend die Bedienfeldsoft-
ware beider Steuerungen eine
hundertprozentige Traub-
Eigenentwicklung ist. Der
Vorteil liegt auf der Hand: Es
muss nicht auf standardisierte
Software-Produkte zuriickge-
griffen werden, sondern Kun-
den- und Anwendungsbedarf
konnen optimal abgebildet
und in die Entwicklung mit

Argumente fiir die
Traub-Steuerung:

» Zeit reduziertes Riisten
durch hohere NC-Perfor-
mance

Wechselseitiges Program-
mieren, Optimieren und Si-
mulation im Dialog oder im
NC-Modus moglich, (TX8i-s
integriert, TX8i-p iiber exter-
ne Anwendung CNC-Client)
« Fehlervermeidung und
Riistzeitreduzierung durch
objektorientierte Dialogfiih-
rung

Feinfiihlige Werkzeugbruch-
und Verschleiiiberwachung
Kompatibel mit allen bisheri-
gen Traub-Steuerungen
Hohe Verfiigbarkeit
Optimaler Support, da
Maschine, Steuerung und
Antrieb aus einer Hand sind

einbezogen werden. Selbstver-
standlich sind beide Steuerun-
gen kompatibel zu allen vor-
herigen Traub-Steuerungen,
sodass bestehende Program-
me genutzt werden kénnen.
Das senkrechte Maschinen-
bett ist giinstig fiir den Spane-
fall und halt die AufstellmalRe

kompakt. Dazu tragt auch der
im oberen Maschinenbereich
integrierte Schaltschrank bei.
In  vorhandene Maschinen-
gruppen lasst sich der Drehau-
tomat platzsparend einbinden.
Seine Starken spielt der Lang-/
Kurzdrehautomaten TNL32 vor
allem da aus, wo sowohl ein-

micro technology

Spanntechnik fur kleine Werksticke

Losung.

www.roehm.biz

Unser 8-Backen-Kraftspannfutter KFG-MT 90/8 sorgt
fur eine feinflhlige, deformationsfreie Bearbeitung und
kommt neben der Medizintechnik auch in der Uhren-
und Schmuckindustrie zum Einsatz.

Auch fir Ihre Anwendung bieten wir die passende

fache, als auch geometrisch
hochkomplexe Teile mit einem

maximalen E E

Stangendurch-
lass von 32 it
mm bearbeitet
werden. E .

- Kraftspanntechnik

ROHM

driven by technology
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Multitalent technisch aufgewertet
Flexibler dank Bohr-Frasspindel

Das Transferprinzip von
MAG mit zweispindligen
Pick-up-Vertikaldrehma-
schinen ist seit mehr als
20 Jahren eine feste Gro-
RBenordnung. Futter-Werk-
stiicke kdnnen damit ohne
zusatzliche Lade- und Wen-
deeinrichtungen komplett
in einer Maschine fertig be-
arbeitet werden. Nun inte-
griert MAG eine zusatzliche
Bohr-Frasspindel mit HSK
63-Aufnahme.

Beim Pick-up-Verfahren holt
sich eine hdngende, verfahrba-
re Motorspindel das Werkstuick
von einem Transportband. An-
getriebene Werkzeuge kom-
men fiir das »einfache« Boh-
ren, Frasen, Reiben, Gewinden
et cetera zum Einsatz. Mit

stationaren Bohr-, Fras- und
Mehrspindelképfen bis hin zu
Schleifaggregaten kann die
Wirtschaftlichkeit der Kom-
plettbearbeitung weiter ge-
steigert werden. Ausgeriistet
mit zwei Werkzeugrevolvern,
Linearantrieben, einer zusatzli-
chen Bohr-Frasspindel mit HSK
63-Aufnahme und Werkzeug-
magazin wird die DVT 630
TM zu einem leistungsstarken
Dreh-Fraszentrum. Einer der
beiden Revolver ist mit der Op-
tion »angetriebene Werkzeuge
und zusatzlicher Verstellung
in der Y-Achse< ausgeristet,
um Zerspanungsarbeiten au-
Berhalb der Drehmitte zu re-
alisieren. Um Nebenzeiten fiir
den Werkstilicktransport zu
minimieren wurde die Linear-
motor-Technik gewahlt. Das
Werkzeugmagazin bietet 5o

Die Taktzeit ist mit dem Dreh-
Fraszentrum DVT 630 TM um
25 Prozent reduzierbar.

Werkzeugplatze. Weitere Vor-
teile: geringe Aufstellflache
und Wegfall eines Werkstiick-
Zwischenlagers fiir die zweite
Aufspannung. Nicht zu ver-

gessen die hohere Werkstuick-
qualitdt (keine Umspann-Un-

EZ[E

genauigkeiten)
durch die Kom-
plettbearbei-
tung auf einer
DVT 630 TM.

WwWw.mag-ias.com

Der Profi fiir Aluminiumteile
Wirtschaftliches Alu-HSC-Frasen

Die Datron AG, ein fiihren-
der Anbieter von kompak-
ten CNC-Frismaschinen,
prasentiert ihre neueste
Entwicklung im Bereich
der CNC-Frastechnik, die
M8Cube, fiir die wirtschaft-
liche  Hochgeschwindig-
keits-Zerspanung von Alu-
minium.

Die M8Cube ist eine Wei-
terentwicklung der Datron
M8 und wurde speziell fiir die
HSC-Bearbeitung von Alumini-
umplatten, -profilen und -ge-
hausen, entwickelt.

Dariber hinaus lassen sich
mit der M8Cube auch andere
NE-Metalle und Komposit-
Materialien aulerst effizient
bearbeiten. Durch ihren stei-
fen, vibrationsarmen Auf-

Die M8Cube von Datron ist speziell fiir Aluminium geeignet und
bietet groRziigige Verfahrwege bei minimaler Stellfliche.

bau erzielt die M8Cube eine
exzellente Oberflachengiite.
Hochdynamische, burstenlose
Antriebe, optimierte Steue-
rung, eine hohe Verfahrge-
schwindigkeit von 22 m/min
und der Einsatz hochtouriger
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Spindeln mit Leistungen bis
zu 3,0 kW in Kombination mit
kleinen Werkzeugen und bis
zu 60.000 min® ermoglichen
sehr hohe Spanleistungen.
Durch hochwertige Linear-
fiilhrungen, Kugelumlaufspin-

deln, prazise gefertigte Struk-
turelemente und HSK-E 25
Werkzeugaufnahme (optional
erhiltlich) wird eine hohe Pra-
zision erzielt.

Der automatische Werkzeug-
wechsler verfiigt lber einen
integrierten Langentaster und
bis zu 30 Steckplatze. Optional
kann das dreiachsige System
mit einem Dreh-Schwenktisch
fir die Funfachs-Bearbeitung
erweitert werden.

Mit ihren kurzen Riistzeiten
und dem geringen Energie-
verbrauch erzielt die M8Cube

auch bei klei- E E

nen Stiickzah- -

len eine hohe
Oz

Wirtschaftlich-

keit.



Drehen und Frasen ohne Unwucht
Heller-BAZ mit neuen Ideen

Dynamik und hohes
Zerspanvolumen sind die
Mafistibe, die man bei
Bearbeitungszentren von
Heller erwartet. Mit der
neuen Baureihe C wurde
man diesem Anspruch
auch bei Drehoperatio-
nen gerecht. Nun gibt es
mit diesem Konzept die
CP 8000, die mit HSK-T
100-Werkzeugaufnahme
und grof3em Arbeitsraum
punktet.

Komplettbearbeitung ist
aktueller denn je, weshalb zu-
nehmend auf die Fiinfachsbe-
arbeitung gesetzt wird. Um in
der Komplettbearbeitung un-
terschiedliche Verfahren ab-
zubilden, forcieren Hersteller
ihr Angebot an Multitasking-
Maschinen. Das gilt auch fiir
das Unternehmen Heller.

Auf Basis der Baureihe F ist
die Baureihe C entstanden, mit
der man zusatzlich zur Flnf-
und Finfachs-Simul-

seiten-

tanbearbeitung Moglichkeiten
zur Verfuigung stellt, die ty-
pisch fiir Drehmaschinen sind.
Diese Baureihe ist bei mog-
lichen  Werkstiickdurchmes-
sern bis 1.200 mm und einer
Werkstlickmasse bis zu 1.400
kg in diesem Marktsegment
einzigartig. Dieses Programm
wird im HSKioo-Bereich nun
unter anderem durch das
Bearbeitungszentrum cP
8000 mit einem Arbeitsraum
von 1.250mm X 1.200mm X
1.40omm (X, VY, Z), einer Pa-
lettengroRe von 8oomm x
8oomm und mit einem integ-
rierten Palettenwechsler.
Damit lassen sich Werk-
stiicke mit Durchmesser bis
zu 1.250 mm (1810 mm bei Z-
Hubeinschrankung) und einer
maximalen Hoéhe von 1.400
mm in einer Aufspannung
frasen und drehen. Die hohen
Schnittleistungen werden un-
ter anderem mit der eigens
entwickelten und extrem stei-
fen  Schwenkkopfgeometrie
»PCU« erreicht. Um die Bau-
reihne noch drehmomentstei-
fer und formschlissiger zu
gestalten, wurde sie mit einer
Spindelarretierung ausgestat-
tet. Mit der fiinften Achse im

mit der C- optional A- und der
B-Achse AuRen- und Innen-
drehkonturen herstellen.

Ein besonderes Highlight der
Baureihe C ist die von Heller
entwickelte Funktionalitat zur
Unwucht-Identifikation. Durch
antriebsinterne Signale kann
ohne Verwendung zusatzli-
cher Sensorik die kleinste Un-
wucht auf der Werkstiickseite
erkannt werden. Das wieder-
holgenaue zentrische Span-
nen bei derartigen Prozessen
ist von besonderer Bedeutung
und auch aus Sicherheitsgriin-
den relevant. Deshalb unter-
stlitzt hier eine versierte Ober-
fliche den Anwender beim
Ausgleich einer eventuellen
Unwucht.

Ein weiterer Aspekt ist die se-
rienmalige Werkzeugvermes-
sung. Bei Drehwerkzeugen
macht die von Heller integrier-
te taktile Sensorik Sinn. Das
Vermessungssystem  bietet
zudem die optische Funktio-
nalitat eines Lasersystems.

Alles in allem ist die Baureihe
C ein Konzept, 1l

Bzl
tung entgegen

das der hybri-
kommt. E

den Bearbei-

Das Bearbeitungszentrum CP 8ooo von Heller kann Drehen so-
wie Frasen und iiberrascht mit einer neuen Unwucht-Erkennung.

Werkzeug lassen sich sehr ef-
fizient horizontal und vertikal

GRESSEL

Spanntechnik

www.heller.biz

gredoc NRS

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

* mechanisch Spannen / Entriegeln

® 6 x 20 kN Einzugskraft

e Gesamthohe 30 mm

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16 - F +41 (0)52 368 16 17
info@gressel.ch * www.gressel.ch




Rasante Informationen

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de

Mehr Farbe fur die Fertigung
Standzeit erheblich verlingert

Mit »colourful coat« bringt Ce-
ratizit wieder einmal eine vollig
neuartige Beschichtung auf den
Markt. Sie iiberzeugt mit grofler
Zihigkeit und Wiarmebestiandig-
keit und erreicht dabei auch noch
aufBerordentliche Standzeiten. Die
Schneidkanten von colourful coat-
Wendeschneidplatten sind stabiler
und die Prozesse deutlich sicherer.

Der Trend in der Zerspanung geht zu
hoheren Standzeiten der Werkzeuge,
schnelleren Bearbeitungsprozessen und
prazisem Zerspanen. Parallel dazu wer-
den Materialien und Werkstiicke immer
schwerer zerspanbar. Die Anforderungen
an das gesamte Werkzeug und speziell
dessen Schneidkanten steigen. Hartme-
tallexperte Ceratizit legt sein Augenmerk
besonders auf Beschichtungen, die dazu
beitragen diese Anforderungen zu erfiil-
len. Mit >colourful coat« ist dies wieder
einmal gelungen.

Statt schwarzer oder goldener Wen-
deschneidplatten zerspanen colourful
coat-Anwender zukiinftig mit farbenfro-
hen Wendeplatten. Die neue Beschich-
tung schillert namlich in Griin und Rot.
Dies kommt durch den neu entwickel-
ten Schichtaufbau und der neuesten
Beschichtungstechnologie von Ceratizit

zustande. Der Clou an colourful coat: Der
Verschleil? ist einfach zu erkennen. Wenn
sich die Schneidkante abnutzt, andert sich
die Oberflachenstruktur und damit auch
ihre Farbe. Dieser Effekt entsteht durch
den mehrlagigen Schichtaufbau des ver-
wendeten Aluminiumoxids. Die Schich-
ten bestehen aus sehr feinen Kristallen,
die die mechanischen Eigenschaften ver-
bessern. Dadurch verringert sich auBer-
dem die Eigenrauheit der Schicht; es ent-
stehen besonders giinstige tribologische
Verhdltnisse beim Spanablauf. Die Spane
lassen sich so optimal abtransportieren.
Mit colourful coat beschichtete Schneid-
kanten sind duBerst stabil, weniger aus-
bruchsempfindlich und haben eine erheb-
lich langere Standzeit. So macht Ceratizit
die Bearbeitungsprozesse noch sicherer.
Bei Stahl- und Schwerzerspanung zei-
gen Schneidplatten mit der colourful
coat-Beschichtung eine aullerordentlich
hohe Performance. Insbesondere in der
Serienfertigung bewies die neue Wen-
deschneidplatte ihre Starken. Sie ist sehr
verschleiBfest und gleichzeitig zah und
breitbandig. Im Vergleich
zu bisherigen Schneid- E E
platten hat colourful coat .|.|_'£:
[=:

eine um 30 bis 5o Prozent
www.ceratizit.com

langere Standzeit.

Bei Stahl- und Schwerzerspanung zeigen Schneidplatten von Ceratizit mit der neuen
colourful coat-Beschichtung eine auRerordentlich hohe Performance.

26  Welt der Fertigung | Ausgabe 02 .2012




Innovative Formprofilbearbeitung
Doping fiir Werkzeugmaschinen

Die Bilz Werkzeugfabrik GmbH &
Co. KG setzt in der spanenden Bear-
beitung vielfiltigster Formprofile
neue Maf3stibe. Mit dem formbo-
re-Systemwerkzeug koénnen erst-
mals Innen- und Aufienprofile auf
herkommlichen Werkzeugmaschi-
nen hergestellt werden.

Mit dem innovativen Systemwerkzeug
»formbore« kdnnen Formprofile in groBer
Vielfalt, hochster Prazision und mit nach-
gewiesener Wirtschaftlichkeit selbst auf
herkdmmlichen Werkzeugmaschinen ge-
fertigt werden. Sie sind zur Herstellung
etwa von Werkstiicken mit Vierkant-,
Sechskant- oder Schliisselflichen ausge-
legt. Das Besondere: formbore ist zur Her-
stellung von Innen— und Aulenprofilen
auf herkémmlichen Werkzeugmaschinen
wie Bearbeitungszentren, Frasmaschinen,
Bohrwerken, CNC — Drehmaschinen und
Mehrspindeldrehautomaten mit angetrie-
benen Werkzeugen, sowie Sondermaschi-
nen problemlos und einfach einsetzbar.

Es ersetzt damit die bei kleineren und
mittleren Stiickzahlen gangigen Ferti-
gungsverfahren wie Raumen, StoRRen oder
auch Erodieren und wird erfolgreich in
der Lohnfertigung, Medizintechnik, Luft-
fahrt oder Schrauben- und Verbindungs-
technik eingesetzt. Das formbore-Sys-
temwerkzeug besteht im Wesentlichen

aus zwei Komponenten: dem rotierenden
Antriebsschaft und einem Bohrkopf. Die
drehmomentgestiitzte Zwangssteuerung
definiert dabei den Bewegungsablauf des
Bohrkopfs, die Auslenkung der Schneide
wird durch rein rollende Elemente erzeugt.
Formbore-Systemwerkzeuge arbeiten
somit weitgehend verschleiB- und war-
tungsfrei. Sie sind zur Bearbeitung nahezu
aller Werkstoffe bis gooN/mm? geeignet
und in zwei StandardgroBen lieferbar:
Die GrofRe 1ist fiir Drehzahlen bis 1000 U/
min und ProfilgroBen zum Beispiel in Vier-
kant von Schliisselweite 4-16mm sowie in
Sechskant von SW 4-22mm ausgelegt; die
GroRe 2 fiir Drehzahlen bis 500 U/min und
ProfilgroRen in Vierkant von SW 4-30 mm
sowie in Sechskant von SW 4-41mm. Werk-
zeuge fiir andere Formen und GroRenbe-
reiche sind auf Anfrage selbstverstandlich
erhaltlich.

Die formbore-Systemwerkzeuge {iber-
zeugen durch ihre in der Praxis vielfach
bewdhrten Vorteile. Dazu gehéren ins-
besondere eine hohe Oberflachengiite,
eine exakten Konturgeometrie in der To-
leranzqualitat Hm, einen
sehr geringen Verschleil3 E E
der Mechanik sowie einen
sauberen Bohrungsgrund
bei Grundlochbohrungen.

Durch die einfache Handhabung der Bilz-Innovation formbore« werden Riistkosten
reduziert und Durchlaufzeiten erheblich minimiert.
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Hochste
Performance
beim Frasen
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Gewindewerkzeuge
vom Spezialisten

Die Gewindeherstellung gehort oft
zum finalen Arbeitsprozess. Kleinste Feh-
ler oder nicht eingehaltene Toleranzen
beeinflussen nicht nur die Qualitat des
Werkstiicks negativ, sondern verursachen
hohe Kosten durch Nachbearbeitung oder
Ausschuss. Dies gilt besonders fiir Bautei-
le, die aus schwer zerspanbaren Materi-
alien bestehen. Der Anwender muss sich
zur wirtschaftlichen Gewindeherstellung

Neue Spannidee fiir die
Schwerzerspanung

Schruppdrehen bedeutet grofRe Schnitt-
tiefen und hohe Vorschubwerte. Es wer-
den grolle, einseitige Wendeschneidplat-
ten mit Spannpratze eingesetzt, um den
hohen Schnittkraften standzuhalten. Is-
car hat nun einen Plattensitz mit Schwal-
benschwanzklemmung in Kombination
mit einem Kniehebelmechanismus ent-
wickelt. Eine Spannpratze ist unnétig, der
Span fliet ungehindert ab. Das DOVE 1Q

TURN-Klemmsystem  fi-
xiert stabil doppelseitige E E
ten mit doppelt negativer,
prismatischer Freiflache. E

Drehwendeschneidplat-
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daher auf die Qualitdt der eingesetzten
Werkzeuge verlassen konnen. Prazision,
lange Werkzeugstandzeiten und sehr
gute Oberflachengliten werden bei kon-
ventionellen Anwendungen wie auch
beim Bearbeiten von Hightech-Materi-
alien erwartet. Nachreiner bietet daher
ein durchgangiges Gewindetechnik-Leis-
tungsangebot aus Bohrern, Schneidern,
Formern und Frasern aus HSS-E, PM und
VHM fiir die verschiedensten Applika-
tionen bis hin zur Hartbearbeitung an.
So etwa speziell beschichtete Maschi-
nengewindebohrer zur Herstellung von
Durchgangs- und Grundléchern, die es
als Universalwerkzeug sowie fiir die Bear-
beitung von Stahl, INOX und hochfesten
Legierungen gibt. Ebenfalls im Programm
sind spezielle VHM-Mikro-, VHM-Innen-
und -Aullengewindefraser. Neben Zube-
hor wie Spannzangenfutter und Schnell-
wechselaufnahmen liefert Nachreiner
auch einen Gewindebohrer-Ausbohrer.
Mit ihm lassen sich in kiirzester Zeit abge-
brochene HSS- und HSS-Co-Gewindeboh-
rer ausbohren. Nachreiner-Werkzeuge
unterliegen einer strengen Qualitatskon-
trolle. Dazu werden alle Fertigungsablau-
fe standig tberpriift und optimiert. Um
die Gewindewerkzeuge noch leistungs-

fahiger zu machen, stattet Nachreiner
die Werkzeuge je nach Werkstoff und
Applikation mit der neuen Kombinati-
onsschicht »Hardlube« aus. Die Sonderbe-
schichtung kombiniert die Vorteile einer
extrem harten und temperaturfesten
TIALN-Schicht mit den gleit- und Schmier-
eigenschaften einer WC/C-Schicht. Damit
schiitzt sie die Schneidkanten gegen
Verschleif und sorgt gleichzeitig fiir zu-
verlassigen Spanfluss. Das optimiert die
Eigenschaften des HSS-E-Werkstoffes,
der sich grundsatzlich durch groRe Harte,
Anlassbestandigkeit, Verschleil3festigkeit
und eine Warmfestigkeit bis 6oo Grad
Celsius auszeichnet. Damit ist auch die
Trockenbearbeitung von Stahl moglich.
Besondere Schneidengeometrien mit
speziellen Anschnittvariationen verhin-
dern in Kombination mit Hardlube beim
Gewindebohren Aufschweiungen und
lassen die Spane Uber polierte Spannu-
ten optimal abflieRen. Durch die erhohte

Schneidkantenfestigkeit E 'E
Fi

und Hitzebestandigkeit
konnen zudem héohere E
Schnittgeschwindigkeiten .
gefahren werden. E

www.nachreiner-werkzeuge.de

Rasch Verzahnen ohne
erst umzuspannen

Mit dem radialen StoBaggregat >LinA«
kniipft die BENZ GmbH Werkzeugsys-
teme, wie bereits mit den beiden Mo-
dularen Schnellwechselsystemen BENZ
Solidfix und BENZ CAPTO, an zwei der
wichtigsten Anforderungen in der mo-
dernen Fertigung an: Rustzeitreduzie-
rung und Prozessoptimierung. Speziell
zum wirtschaftlichen Fertigen von Nuten,
Innen- und AuBenverzahnungen, Innen-
sechskant, Torx und Sonderprofilen auf
Drehmaschinen entwickelt, reduziert das
StoRaggregat insbesondere die Maschi-
nenhaupt- und Nebenzeiten. Werkstiicke
konnen in nur einer Aufspannung an der

CNC-Drehmaschine gefertigt werden,
wodurch das Umriisten auf andere Ma-

schinen zur Fertig- beziehungsweise
Weiterverarbeitung eingespart wird. Ins-
gesamt werden so die Ristzeiten und
Kosten stark reduziert, was sich wieder-
um auch positiv auf die Durchlaufzeiten
auswirkt. Der Fertigungsprozess wird so
insgesamt verschlankt. Mit dem radialen
StoRaggregat LinA lassen sich Werkstoffe
mit einer Zugfestigkeit von bis zu 1000N/
mm?2 bearbeiten. Eine ausgekliigelte Line-
arfiihrung garantiert die
enorm hohe Steifigkeit
und damit Bearbeitungs-
qualitdat des StoRwerk-
zeugs.

www.benz-tools.de



Technologiewandel in
Sachen Wilzfriasen

Nur ein Werkzeug, das alle Erwartungen
erfillt, kann erfolgreich vermarktet wer-
den. Kein potenzieller Anwender wiirde
nur fiir eine geringe Leistungssteigerung
von einem vorhandenen Werkzeug zu ei-
nem neuen wechseln. Der neue CoroMill
176 Walzfraser von Sandvik Coromant
gehort zu den Werkzeugen, die eine Um-
stellung absolut rechtfertigen. Sandvik
Coromant hat den CoroMill 176 fiir kleine-

Abstechen mit hoher
Prozesssicherheit

Das Seco MDT-System ist ein Stech-
drehsystem fiir die axiale und radiale In-
nen- und AuRenbearbeitung. Mit seinen
ein- und zweiseitigen Stechdrehwende-
platten bietet es hochste Stabilitat in al-
len Bearbeitungssituationen. Das System
ist ideal fur die Bearbeitung aufwandi-
ger Werkstiicke hinsichtlich Geometri-
en, Material und Schnittbedingungen.
Erganzt wurde das dazugehorige MDT-
Klemmhalterprogramm um neue, ver-
starkte Abstechschwerter. Die durch die

re Module entwickelt. Das Besondere an
diesem Fraser ist die radiale Einbaulage
der austauschbaren Vollprofil-Schneid-
platten. Dieser Walzfraser zum Schrup-
pen, Semi-Schlichten und Schlichten
wird zunachst in den ModulgréRen 4 bis
6 geliefert. Der neu entwickelte Platten-
sitz fur die Schneidplatten des CoroMill
176 in Verbindung mit der optimierten
Keilklemmung garantiert eine exzellen-
te Wiederholgenauigkeit beim Platten-
wechsel und verhindert jede Platten-
bewegung beim Einsatz der Walzfraser.
Die radialen Keilschrauben sind sehr gut
zuganglich und erlauben eine einfache
und schnelle Montage der Schneidplat-
ten. Die Keilklemmung macht es auch
moglich, dass die Anzahl der effektiven
Schneiden, bezogen auf den Fraserdurch-
messer, jeweils sehr hoch ist. Das Fraspro-
fil mit Standard-Platten entspricht DIN
3972-2 und die Walzfraser werden in der
Toleranzklasse B, entsprechend DIN 3968,
geliefert. Die Bestiickung

mit  Sonderplatten fiir E E
ZwischengroRen oder fiir

Zahnprofile mit Protube- =

ranz ist moglich. E .

www.sandvik.coromant.com

Verstarkung des Schneidenhalters erziel-
te Einsatzstabilitat bewirkt auBerdem
eine Steigerung der Bauteilqualitat und
sorgt fiir eine hohe Prozesssicherheit. Die
Abstechschwerter konnen je nach Aus-
flilhrung mit 2 mm breiten Wendeplat-
ten der GroRen MDT19 beziehungsweise
MDT28 ausgestattet werden und damit
das Abstechen von Stangenmaterial bis
zu Durchmessern 34 mm beziehungswei-
se 52 mm absolut prozesssicher und hoch
produktiv realisieren. Neben einer neut-
ralen Schneidenausfiihrung enthalt das
Halterprogramm auch eine rechte und
linke Schneidenausfiihrung. Durch den
Einsatz von einschneidigen MDT16-Wen-
deplatten mit einer Stechbreite von3 mm
kann sogar ein grolRer Abstechdurchmes-
ser von bis zu 65 mm realisiert werden.
Mit den Sorten CP500 und CP600 steht
ein umfangreiches Wendeplattenpro-
gramm fiir alle Anwendungsfille zur
Verfigung. In jedem System konnen
die Orientierung der Schneide und des
Schaftquerschnittes auf L L

jede Weise kombiniert _E E
werden, sodass ein hohes
MaR an Flexibilitat ge-
wahrleistet werden kann.

www.secotools.de
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Am Anfang einer prazisen Werkzeugma-
schinenspindel steht das Rohmaterial.
Fortsetzung von Seite 15

einer Aufspannung zu produzieren, was
Umspannfehler vermeidet. Mit diesem
MaBnahmenbiindel konnte die Nachar-
beitsmenge der Teile signifikant reduziert
und die hohe Prazision der Diebold-Spin-
deln gesichert werden.

Die sorgfiltige Fertigung der Kompo-
nenten ist eine Sache, die Auswahl des
Materials, aus dem die Komponenten
hergestellt werden, eine andere. Die Spin-
delkonstrukteure stehen vor der Aufgabe,
Materialien so zu paaren, dass sich das
Spindelwachstum nach Méglichkeit in
Grenzen halt, wenn sich die Spindeltem-
peratur bei der Teilebearbeitung erhoht.
In diesem Punkt lassen sich die Herstel-
ler nicht gerne in die Karten schauen, da
hier eine wesentliche Komponente ih-
res Markterfolgs verborgen ist. Auch die

Materialzuschnitt auf einer vollautomati-
schen Bandsagemaschine von Behringer.

Wahl der Spindellager, sowie die Art de-
ren Schmierung gehort zu den wichtigen
Eigenschaften, die den Wert einer Spindel
ausmachen.

Hochdrehende Spindeln sind nur mit
teuren Keramiklagern moglich, da Stahl-
lager in diesem Fall nur eine kurze Le-
bensdauer hatten. Auch wenn Stahllager
billiger sind, lohnt es nicht, diese zu wah-
len, da der wesentlich kiirzere Wartungs-
zeitraum den Preisvorteil schnell zunich-
temachen wiirde. Schlieflich ist eine
stehende Maschine nicht in der Lage zu
produzieren, weshalb zu den Wartungs-
kosten die nicht erbrachte Produktions-
zeit hinzukommt.

Doch auch die langlebigste Spindel ist
irgendwann einmal am Ende ihrer Nut-
zungszeit angekommen. Selbstverstand-

Diebold setzt fiir die Spindelfertigung auf
hochwertige Index-Maschinen.

lich werden diese, egal ob Eigen- oder
Fremdfabrikat, von Diebold wieder fit
fir ein weiteres, langes Spindelleben
gemacht. Der besondere Ruf des »Spin-
deldoktors« Diebold hat sich bis nach
Singapur herumgesprochen, von wo im-
mer wieder Spindeln zur Wartung nach
Jungingen geschickt werden, obwohl in
Asien sicher auch Unternehmen dies vor-
nehmen konnten. Es zeigt sich eben auch
hier, dass Qualitatsarbeit durch nichts zu
ersetzen ist.

Eine besonders anspruchsvolle Aufga-
be ist die Reparatur einer fremden Spin-
del, die ohne technische Dokumentation
kommt. Im schlimmsten Fall hat sich
schon ein anderes Unternehmen an der
Reparatur versucht, weshalb die Diebold-
Techniker nicht selten nur Einzelteile in

Eine luftgelagerte Leitz-Messmaschine, die in einem Messraum der Giiteklasse 2 steht, garantiert, dass nur 100 Prozent korrekt
produzierte Teile in die Montage gehen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012



einer Kiste vorfinden. Eine echte Heraus-
forderung selbst fiir Top-Fachleute. Die-
bold hat bisher jedoch immer einen Weg
gefunden, Spindel-Sorgenkinder wieder
zu einem neuen Einsatzleben zu verhel-
fen. Nicht zuletzt dieser Aspekt ist es,
der bei den Diebold-Kunden fiir héchste
Zufriedenheit sorgt. Kénnen diese doch
ihre lange Jahre bewahrten Maschinen
in kurzer Zeit wieder einsetzen.

Damit dies klappt, arbeitet Diebold
mit  Maschinen-Service-Unternehmen
zusammen, die eine ausgebaute Spin-
del per Kurier nach Jungingen schicken,
wo diese in kiirzester Zeit tberholt und
neu gelagert wird. Der Monteur, der vor
Ort geblieben ist, bekommt in der Regel
am nachsten Tag die liberholte Spindel
zum Einbau zuriick. Wem es nicht so eilt,
bekommt dennoch seine Spindel in kiir-
zester Zeit zuriick, denn Diebold gibt die
Gewahr, dass eine Spindel innerhalb von
fiinf Tagen repariert und einbaufertig
wieder vorliegt.

Das kommt nicht von Ungefahr. Hat
Diebold doch mittlerweile etwa 15.000
Spindeleinheiten selbst hergestellt. Die-
se Erfahrung spiegelt sich auch in der
Spindelreparatur wieder. Zusammen mit
einem umfangreichen Ersatzteillager
sind auch Exoten rasch wieder einsatz-

ESLANG

TECHNIK.de

Die Montage im Reinraum garantiert, dass Diebold-Spindeln in héchster Qualitat aus-
geliefert werden.

bereit gemacht. Damit die Spindeln auch
hochsten Anforderungen geniigen, hat
Diebold unter anderem eigene Messmit-
tel entwickelt, die sicherstellen, dass nur
hochste Qualitat das Haus verlasst.
Beispielsweise besitzt das Unterneh-
men einen elektromechanischen Mess-
dorn, der eine Auswertegenauigkeit von
sagenhaften o0,0001 Millimeter besitzt.
Doch das ist noch lange nicht alles. Die
eigene Leitz-Messmaschine, die in einem
Messraum der Glteklasse 2 steht, sitzt

auf einem Luftlager, das Schwingungen
aus der Fertigung wirksam am Eindringen
in den Messmaschinenkorper hindert. Auf
diese Weise werden Fehlmessungen wirk-
sam unterbunden. Selbstredend, dass
auch die hochste Wuchtqualitat G1 fiir
rotierende Teile angewen-
det wird, damit sich eine
Spindel »Diebold-Spindel«
nennen darf.

www.diebold-hsk.de

LANG Technik GmbH
Tel.:(07158)9038-0
Fax:(07158) 72 40

www.lang-technik.de
info@lang-technik.de
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Im Land der Kindheitstraume
Sinsheim - ein Technik-Mekka

Mitmach-Museen erfreu-
en sich groBRter Beliebtheit.
Sind doch dort die Aha-
Effekte zahlreich und Be-
geisterungs-Stiirme nicht
eben selten. Kein Wunder,
dass solche Museen gerade
Familien anziehen, weshalb
Sinsheim einen Besucher-
rekord nach dem anderen
feiern kann.

Technik war, ist und wird
immer ein Treiber sein, der
dafiir sorgt, das Leben fiir
den Menschen angenehmer
zu machen. Wer Technik ver-
teufelt, sorgt fiir mehr, statt
weniger Hunger auf der Welt.
Nicht zuletzt im Auto & Tech-
nik Museum Sinsheim kann
anhand der Sammlung land-
wirtschaftlicher  Zugmaschi-

nen nachvollzogen werden,

Das als Verein privat betriebene

welche Arbeitserleichterung
durch technische Maschinen
in den Bauerhofen eingezogen
ist. Dank immer leistungsfahi-
gerer Maschinen kénnen im-
mer mehr Menschen erndhrt
werden.

Vor diesem Hintergrund
kann mit Fug und Recht be-
hauptet werden, dass Tech-
nik auch Kriege um Nah-
rungsquellen verhindert. Der
schon lange erwartete Krieg
um Wasser ist durch Technik
womoglich abwendbar, da
Technik auch ungenielRbares
Wasser zu einem Lebensmittel
umwandeln kann.

Wenn Kriege jedoch aus-
brechen, dann zeigt sich, dass
diese ein starker Treiber fiir
neue Entwicklungen sind. Dies
war zu allen Zeiten so. Der
Flugzeugbau und die Erobe-

AN HHEE

Auto & Technik Museum Sins-

heim ist eine hochklassige Anlaufstelle fiir Technik-Freaks.
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rung des Weltraums waren
wohl ohne den ersten und
zweiten Weltkrieg nicht in
diesem rasanten Tempo vor-
angeschritten. Es ist daher nur
konsequent, dass in Sinsheim
Maschinengewehre,  Panzer
und Flugabwehrkanonen ne-
ben Flugzeugen und Raketen
zu finden sind.

Staunen und lernen

Wer weil denn schon, dass
die heute gerade bei Kindern
wieder angesagten Mini-Mo-
torrader ihren Vorlaufer in klei-
nen  Fallschirmjager-Motor-

radern hatten? Und auch der
Stammbaum der beriihmten
Vespa beginnt mit einem die-
ser Urahnen. In Sinsheim kann
man an nahezu jedem Expo-

.

% }E N
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Mit dem »Blue Flame: gibt es in Sinsheim ein besonderes High-

nat wieder etwas dazulernen.
Alleine der Eingangsbereich ist
gespickt mit automobilen Ra-
ritaten, sodass man gar nicht
weil3, wohin man seinen Kopf
zuerst bewegen soll.
Traumwagen uber Traum-
wagen, beispielsweise aus
dem Land der unbegrenzten
Méglichkeiten, schmeicheln
das Auge des Betrachters. Die
hohe Kunst damaliger Desig-
ner lasst die Schwachen des
seinerzeitigen Motorenbaus
mit dem einhergehenden ext-
remen Spritdurst vergessen.
Wer eine Schwache fiir ble-
cherne Schonheiten aus deut-
scher Fertigung hat, wird sich
fiir einen Mercedes Benz 630
von 1928 begeistern, der in ed-
lem Lila lackiert ist. Wer einen
solchen Wagen zu seinem Be-
sitz rechnen konnte, gehorte

light zu sehen. Das raketengetriebene Fahrzeug erreichte als ers-
tes Landfahrzeug iiber 1000 km/h.

v

\} -

o mit auffalliger Lackierung. Der Oldtimer ist
voll funktionsfahig und wird heute noch fiir Events genutzt.



damals zum exklusiven Kreis
der GroRverdiener, denn fir
solche Wagen war der Gegen-
wert flr ein Einfamilienhaus
auf den Tresen des Autohau-
ses zu legen. Wer Uber solche
Summen nicht verfiigte, muss-
te auf preiswertere Wagen
zuriickgreifen, wie sie eben
Henry Ford fertigte, dessen T-
Maodell natirlich auch in Sins-
heim zu finden ist.
Automobile sind natiirlich
immer schon als Sportgerate
genutzt worden, weshalb man
mit ihnen Rennen veranstalte-
te. Schon damals nutzten die
Konstrukteure diese Events,
um ihre Produkte weiterzuent-
wickeln. Rennwagen sind da-
her aus Sinsheim nicht wegzu-
denken. Stehen Rennen doch
fur zahlreichen automobilen
Fortschritt. Wichtige Erfindun-
gen, wie etwa die Einspritz-
technik oder die ABS-Bremse,
erblickten in diesem Umfeld
das Licht der Autowelt. Mit
dem >Funkenblitz« haben die
Sinsheimer sogar einen Renn-
Oldtimer im Programm, der,
obwohl bereits 1907 gebaut,
im Jahre 1997 an der Oldtimer-
Rallye Peking-Paris erfolgreich
teilgenommen hat.

Meilensteine von Rang

Natdirlich sind auch wichtige
Meilensteine der Motoren-
technik in Sinsheim vertreten.
Egal, ob Strom- oder Dampf-
betrieben, zwei Modelle zei-
gen, dass das Benzinauto erst
lange danach kam und wohl
nur durch massive Marketing-
macht seinen Siegeszug um
die Welt antrat. SchlieRlich
konnten sowohl strom- als
auch dampfbetriebene Moto-
ren klare Vorteile bieten, an
die damalige »Stinker< nicht
heranreichten, die zudem um-
standlich und mit Knochen-
bruchgefahr per Kurbel gestar-
tet werden mussten.

Freunde des Aufllergewdhn-
lichen werden sich an den
ausgestellten  Dragster-Mo-
dellen erfreuen, die immer mal
wieder zeigen, dass sie nicht
nur still rumstehen konnen.

Die volle Funktionsfahigkeit
zahlreicher Exponate ist tiber-
haupt eine Besonderheit in
Sinsheim. Anders als in her-
kommlichen Museen werden
die Fahrzeuge immer mal wie-
der angelassen und auf Events

bewegt. So wird verhindert,

dass die Fahrzeuge durch den
Stillstand unbrauchbar wer-
den. Die Fahrzeuge befinden
sich lbrigens in der Regel in

privatem Besitz und stehen
nur als Leihgabe in Sinsheim.
Daher ist es normal, dass der
Besitzer immer mal wieder sei-
nen Schatz gegen eine andere
Raritat austauscht, was dem
Museum durch wechselnde
Ausstellungsstiicke  zugute-
kommt.

Im Museum gibt es viele Ra-
ritaten, die es nur hier oder
an nur wenigen Orten der

Welt zu sehen gibt. So besitzt
das Museum beispielsweise
das Wrack eines Stuka-Sturz-
kampfbombers, von dem es
insgesamt nur mehr zwei
weitere Exemplare in Museen
gibt. Mit seinen selbstspielen-
den Orgeln lasst das Museum
den Betrachter in Kindheits-
erinnerungen abgleiten. Die
wunderschén anzusehenden
und bunt blinkenden Musik-




Insbesondere der Motorsport ist ein starker Innovationstreiber
fiir Serien-Kraftfahrzeuge. In Sinsheim sind zahlreiche Rennfahr-
zeuge beriihmter Fahrer zu sehen.

instrumente sind an mehreren
Stellen im Museum platziert
und erfreuen Auge und Ohr
des Besuchers. Wer jemals
neben einem Geschol? fir
Schlachtschiffe gestanden ist,
bekommt sofort eine andere
Vorstellung von den Dimen-
sionen der dazugehdrenden
Kanonen, wie sie etwa auf der
Bismarck oder entlang des At-
lantikwalls eingesetzt wurden.

Etwas ganz besonders Se-
henswertes ist der >Blue Fla-
me«. Dieses langgestreckte
Fahrzeug wurde von einer Ra-
kete angetrieben und hat, mit
dem amerikanischen Fahrer
Gary Gabelich am Steuer, im
Jahr 1970 einen neuen Welt-
rekord fiir Landfahrzeuge auf-
gestellt. Sagenhafte 1001,452
km/h konnten damals auf
dem Bonneville-Salzsee ge-

messen werden. Zahlreiche
weitere Raritaten reihen sich
wie Perlen auf einer Kette. Die
schiere Zahl verhindert, alle
vorzustellen.  Beispielsweise
kann der Nachbau des ersten
Automobils ebenso bestaunt
werden, wie der 1917 gebaute
riesige Motor eines deutschen
U-Boots oder das Experimen-
talfahrzeug >Brutus¢, dessen
gewaltiger Flugzeugmotor
manchmal zum SpalR als
Wurstgrill herhalten muss.
Ganz besondere Schmankerl
finden sich natiirlich auch un-
ter den vielen Motorradern,
die, wie kann es anders sein,
zum grofiten Teil voll fahr-
bereit sind. Darunter ist bei-
spielsweise ein Bohmerland:-
Motorrad mit  besonders
langer Sitzbank fir mehrere
Personen oder ein Einrad-Mo-

Innovative landwirtschaftliche Maschinen aus unterschied-
lichen Epochen, wie dieser >Bulldog« von Lanz, dokumentieren
die Arbeitserleichterung in der Landwirtschaft.

torrad, das ein hochst unge-
wohnliches Fortbewegungs-
mittel darstellt und bereits
1910 gebaut wurde.

Auch NSU ist mit einigen Ex-
emplaren vertreten, die den
damals hohen Stand der NSU-
Motorradtechnik  markieren.
Die NSU »>Quicklys, ein beson-
ders erfolgreiches Modell aus
Deutschlands Nachkriegsmo-
torisierung, bekommt dem-
nachst sogar eine besondere
Ehre: Der 60. Geburtstag die-
ses Motorrads wird 2013 in
Sinsheim mit einer Sonderaus-
stellung gefeiert.

Auch  Anhanger anderer
Marken kommen auf ihre
Kosten. Nicht zuletzt BMW,
Indian, Mars, Norton, Ardie,
Horex, Harley-Davidson oder
Zundapp-Motorrader lohnen
mehrere Blicke. Bei vielen Ex-

emplaren hat man gar den
Eindruck, dass sie gerade frisch
vom Band gelaufen sind.

Superlativ der Liifte

Wer Flugzeugtechnik vom
Feinsten erleben mochte, der
sollte unbedingt das >Flight
Deck<aufsuchen,das tiber zwei
Wendetreppen aus den Muse-
umshallen erreicht werden
kann. Nach dem Erklimmen
der Treppe steht man unter
einer besonderen Attraktion.
Je nachdem, welche Wendel-
treppe man erklimmt hat, ist
dies eine Tupolev 144 oder eine
»Concorde«. Beide Flugzeuge
dhneln sich und markierten
das obere Ende des damaligen
High-Tech-Flugzeugbaus. Mit
heute noch eindrucksvollen

Bestandige Hochstleistung

unter hartesten Bedingungen

Premitm Frasar mit
Aldura Beschichtung fr 65 HRC

GERMANY



Auch eisenbahnbegeisterte Besucher kommen in Sinsheim auf ihre Kosten. Die Exponate sind voll
einsatzfahig und zeigen auf Wunsch ihre Funktionsweise.

2000 km/h und mehr waren
die Dusenriesen unterwegs
und verkirzten die Flugzeiten
zu weit entfernten Zielen ganz
gewaltig.

So gewaltig die AusmaRe der
Flugzeuge erscheinen, wenn
man unter ihnen steht, so klein
kommt einem der eigentli-
che Fluggastraum vor, wenn
man im Inneren des Flugzeugs
steht. Beim Hochlaufen zum
Cockpit hat man bei jedem
Tritt den Eindruck, das Flug-
zeug wirde gerade starten. Ein
Gefiihl, dass man erlebt haben
muss!

Im ganzen Museum zeigt
sich die grandiose Ruhrigkeit
der Vereinsmitglieder, die mit
immer neuen Ideen das Muse-
um lebendig und besuchens-
wert machen. Beispielsweise
werden Sternfahrten von NSU-
Fahrzeugen organisiert oder
Lanz-Freunde treffen sich mit
ihren sBulldogs¢, bei dem auch
historische Unimogs zur Schau
gestellt werden. Dabei wer-
den selbstverstandlich die im
Museum ausgestellten Stiicke
prasentiert und genutzt.

Und wer ganz besondere
Anldsse in einem auflerge-
wohnlichen Ambiente feiern
mochte, kann man bestimmte
Museumsbereiche sogar mie-
ten und dort beispielsweise ei-
nen unvergesslichen Empfang
abhalten. Nachdem so viele

Eindriicke auf einen einge-
stlirmt sind, wiinscht man sich
nichts mehr als Ruhe, um alles
zu verarbeiten. Was liegt da
naher, als ein gemutliches Mit-
tagessen im Museumsrestau-
rant einzunehmen? Das groR-
te Problem wird wohl sein, den
Nachwuchs an den Esstisch zu
bringen, da das Herunterrut-
schen von einer DC3 einfach zu
viel SpaRR macht.

Frisch gestarkt ist es dann
schon fast ein Muss, das im-
posante IMAX 3D-Kino aufzu-
suchen, um sich auch hier von

Technik verzaubern zu lassen.

Eine 22 x 27 Meter grolRe Lein-
wand vermittelt in Verbin-
dung mit einem grandiosen
Tonsystem ein vollig neues
Filmbetrachtungsgefiihl. Und
wer immer noch nicht genug
hat, kann in Speyer, nur etwa
42 km von Sinsheim entfernt,
sich an noch mehr Technik, un-
ter anderem an >Buran¢, dem
russische Pen-
dant zum ame-
rikanischen
Space Shuttle,
erfreuen.

www.sinsheim.technik-museum.de

Top -Renovierte Veteranen Iassen Nostalgie-Gefiihle aufkeimen.

Auto & Technik Museum Sinsheim
Museumsplatz / 74889 Sinsheim

Tel.: 07261-9299-0

Offnungszeiten: 9.00 Uhr bis 18.00 Uhr

Eintrittspreise:

Erwachsene: 14,00 Euro

Kinder: 12,00 Euro
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Ihr Spezialist in Sachen

Laseroberfliichenbearbeitung

mit gepulsten Lasern

verschleiBirel und schonend

fur verschiedenste Materialien

schnell, sauber und staubfrei

keina Besintrachtigung der Umgebung
keine weitere Vor- oder Nachbehandiung
exakl kontrollierbare Bearbeilung
umwalt- und anwendarireundlich
robuste, industriell bewahrte Technologie

hehe Prozesseffizienz

sehr niedrige Betnebskosten

Bsp. eis mobilen Lasersyslems

Haben Sie Fragen?
Stehen Sie vor Aufgaben,
die Sie nicht I6sen konnen?

Dann rufen Sie uns an!

SLCR Lasertechnik GmbH.




Flach wie eine Flunder und
flexibel wie ein Chamaleon

Ein Nullpunktspann-
system ist eine wichtige
Trumpfkarte, um die Leis-
tung einer modernen Ferti-
gung zu optimieren. Lingst
nicht jede Losung ist zum
eigenen Vorteil einsetzbar.
Es gilt, vor dem Kauf seinen
eigenen Bedarf an Automa-
tisierung, Flexibilitdt und
Genauigkeitsanforderung
zu ergriinden. All jene, die
eine manuelle Lésung be-
vorzugen, jedoch beziiglich
Flexibilitit und Genauig-
keit keine Kompromisse
dulden, sollten sich gredoc,
das  Nullpunktspannsys-
tem von Gressel ansehen.
Zumal das System mit der
NRS-Platte noch leistungs-
starker wurde.

Der Kauferwunsch nach In-
dividualitat sorgt fiir sinken-
de Stiickzahlen. Ein Trend, der
sich schon lange abzeichnet.
Sinkende Stiickzahlen bedin-
gen normalerweise steigende
Kosten in der Herstellung, da
Ristzeiten einen immer héhe-
ren Anteil an der Gesamtpro-
duktionszeit einnehmen. Fer-

tigungsleiter nehmen daher
friher oder spater auch Null-
punktspannsysteme ins Visier,
um gegenzusteuern.

Nullpunktspannsysteme ha-
ben den grolRen Vorteil, dass
langdauernde Einmess- und
Ausrichtvorgdnge ein Ende
haben, da sich der Nullpunkt
nach dem Festlegen nicht
mehr verandert. Dank der Fa-
higkeit moderner CNC-Steue-
rungen, mehrere Nullpunkte
abzuspeichern, ist es problem-
los moglich unterschiedlichste
Teile in beliebiger Reihenfolge
abzuarbeiten.

Nicht ob, sondern was

Es stellt sich nicht die Frage,
ob sich ein Nullpunktspann-
system rentiert, denn dies ist
grundsatzlich der Fall. Insbe-
sondere dann, wenn mit teu-
ren Maschinen Geld verdient
werden soll. Wer noch kein
Nullpunktspannsystem  be-

sitzt, sollte sich die viel ent-
scheidendere Frage nach dem
fiir die eigene Fertigung rich-
tigen Spannsystem stellen. Es
gilt abzuwagen, ob eine hohe

Die manuell bediente NRS-Platte ist fiir T-Nutentische geeignet

und erlaubt ein Aufspannen unterschiedlicher Gressel-Spanner.
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Zwei Gressel-gripos-Spanner nebeneinander sorgen fiir das
gleichzeitige Bearbeiten zweier unterschiedlicher Teile.

Automatisierung wichtig ist,
welchen Wert die Bearbei-
tungs-Flexibilitat besitzt, wie
robust das NP-System zu sein
hat und welche Genauigkeits-
anforderungen erfiillt werden
muissen.

Das Schweizer Unternehmen
Gressel beispielsweise hat mit
»gredocc ein duflerst robustes
Nullpunktspannsystem im
Portfolio, das hun mit der NRS-
Platte noch weiter aufgewer-
tet wurde. Hier steht nicht die
umfassende Automation im
Vordergrund. Vielmehr wurde
Wert auf Flexibilitat, Stabilitat
und hohe Wechselgenauigkeit
gelegt, weshalb das manuelle
System robust, prazise sowie
einfach aufgebaut ist. Einzig-
artig ist die zum Patent an-
gemeldete Kombination von
Nullpunktsystem und Lochras-
terplatte.

Die NRS-Platte kann per T-
Nutenstein auf entsprechende
Maschinentische aufgespannt
werdenund nimmtdurchihren
gedrungenen Aufbau nur we-
nig Arbeitsraum in Beschlag.
Das System wird im Standard
mit sechs gredoc-Modulen
angeboten, kann dank seiner
Modularitat jedoch selbst fiir
XXL-Aufgaben in UbergréRen
bezogen werden. So gibt es
die Platte ebenso als g-fach-

Exemplar fiir eine DMG DMC
80U, wie als 16-fach-Variante
fir eine DMG DMC 100U. Na-
tirlich geht es auch eine Num-
mer kleiner, weshalb etwa eine
Mori Seiki NMV 3000-Maschi-
ne mit einer 3-fach-Platte be-
stiickt werden kann.

Dank seiner wohliiberlegten
Konstruktion ist die NRS-Plat-
te mit Spannzeugen extrem
flexibel bestiickbar. Ob zwei
grefors-Maschinenschraub-
stocke darauf gespannt wer-
den, die Platte einen greposXs
mittig aufnimmt oder die zu
bearbeitenden Teile direkt auf
der Platte befestigt werden, es
gibt nahezu keine Spannauf-
gabe, die mit Gressels NRS-
Platte nicht zu 16sen ware.

Dafiir sorgen in der Stan-
dardplatte, die 400 x 400
mm misst, neben den gredoc-
Aufnahmebohrungen  auch
18 Passbuchsen, die in einem
soer-Raster angeordnet sind.
Die hohe Wiederholgenauig-
keit von <0,01 mm und die Ein-
zugskraft von 20 kN pro Modul
sind Garanten dafiir, dass eine

Teilebearbei- -
tung in hochs- E!' E
und Stabilitat

erfolgt. E

ter Qualitat



Feinfiihlig gegen Verformung
Spanntechnik fiir filigrane Teile

»Micro technology« heiBt
der neue Bereich, unter
dem die Experten von
R6hm Spannlésungen fiir
kleine und kleinste Werk-
stiicke anbieten. Mit intel-
ligenter Spanntechnik fiir
die Uhren-, Schmuck und
Medizintechnikindustrie
hat sich das Unternehmen
auf einen Bereich spezia-
lisiert, in dem feinfiihlige
Losungen gefragt sind, die
das Werkstiick nicht defor-
mieren.

»Bei den Schweizer Herstel-
lern von Luxusuhren rennen
wir mit unserer innovativen
Spanntechnologie fiir kleine,
deformationskritische  Teile
offene Tiren ein«, berichtet
Damiano Casafina, stellver-
tretender Geschaftsfiihrer der
R6hm Spanntechnik AG in der
Schweiz.

Fir die Bearbeitung von Uh-
rengehdusen sowie grazilen
Mikrobauteilen wie Liinetten,
Uhrwerken, Zahnradern oder
Driickern bietet R6hm neu-
erdings unter dem Namen
»micro technology« fiir die

Spanntechnologie die passen-
den Werkzeuge. »Wenn es um
Luxusuhren im fiinf- bis sechs-
stelligen Preisbereich geht,
will keiner in der Haute Hor-
logerie bei der Fertigung ein
Risiko eingehen«, so Casafina
weiter.

Uhren- und Schmuck-
industrie im Fokus

Neu ist beispielsweise das
kleine kraftbetatigte Spann-
futter »KFG 90/8¢< mit nur go
mm Durchmesser. Mit seinen
acht Spannbacken bietet es
eine gleichmaRige und sanfte
Kraftverteilung fiir deformati-
onsfreies zentrisches Spannen
von Kleinteilen. Ein Schmuck-
hersteller spannt damit zum
Beispiel Eheringe. Und in der
Uhrenfertigung schatzt man
die  Fliehkraftkompensation,
die sich ideal zum Spannen
verformungsempfindlicher
Teile eignet.

Uhrengehduse lassen sich
dagegen besonders gut mit
dem selbsthemmenden
Vierbacken-Kraftspannfutter

»KFD 100/2/2¢ spannen. Die
Backen spannen paarweise
zentrisch, jedoch zueinander
ausgleichend. Fiir hochprazise
Rohteile wurde von Rohm das
zentrisch spannende Vierba-
cken-Futter KFD 100/4 entwi-
ckelt. Mit weiteren Produkten
wie den Hilsenspanndornen
»KFR¢, dem Kunststoffgreifer
>RRMP¢, dem Prazisionsspan-
ner oder dem kleinen kraft-
betatigten Zentrischspanner
»KZS-P 100« bietet Rohm im
Produktprogramm micro tech-
nology bereits jetzt ein grolRes
Sortiment.

Streichholzklein

Im Fokus der Anwender
hat Rohm auch die Medizin-
technikbranche. So werden
Implantate fiir die Zahntech-

nik oder fir Hiift- und Knie-
gelenke mit Spannfuttern,
Zentrischspannern oder Mik-
ro-Spannsystemen der Sont-
heimer Spanntechnikexperten
gefertigt. Hinzu kommen Mik-
ro-Spannsysteme fiir Anforde-
rungen, fiir die selbst HSK 25
noch zu grof3 ist.

Damit konnen kleinste Werk-
zeuge entweder direkt ohne
Adapter oder lber eine Kegel-
aufnahme sanft und sicher ge-
spannt werden. Mit Einheiten,
die kleiner als ein Streichholz
sind, werden beispielsweise
in der Zahntechnik Implanta-
te bearbeitet. Die Spannsatz-
Varianten sind
optional  mit
einer LOseein-
heit kombinier-
bar.

www.roehm.biz

finding a better way ...

=

. we have all the pieces.
gleitschlifftechnik - strahltechnik

innovative l6sungen vom weltmarktFihrer
Flr oberflachentechnik

. o |
Kraftbetatigtes Spannfutter »KFG 9o/8¢ von R6hm mit acht
Spannbacken fiir gleichmaRige Kraftverteilung und deformati-
onsfreies zentrisches Spannen. )

Résler Oberfléichentechnik GmbH © 96190 Untermerzbach ® Germany
Tel.: +49 / 9533 924-0 o Fax: +49 / 9533 924-300 e info@rosler.com
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Winzige Bohrer sicher Spannen
Mikro-Bohrfutter als Problemloser

Die zunehmende Mi-
niaturisierung erfordert
entsprechend angepasste
Werkzeuge. Gerade in Sa-
chen Bohren wurde man-
gels Alternativen oft zu
Hilfslosungen gegriffen.
Diebold macht mit sei-
nem Mikro-Bohrfutter-
programm damit Schluss.

Facharbeiter stellen ihre
hohe Fachkompetenz immer
wieder unter Beweis, wenn es
gilt, knifflige Aufgaben zu 16-
sen. Nicht zuletzt das Thema
»Spannen< ist immer wieder
eine Spielwiese, wo sich Fach-
krafte austoben, wenn es gilt,
etwa besonders kleine Bohrer
sicher zu spannen.

Da werden dann schon
einmal kleine Bohrungen in
Rundmaterial eingebracht,

Mehr Flexibilitat
beim Priifen

Die steigende Produktevielfalt
bei ZF in Passau erzwang eine
Anpassung der Priif-Flexibili-
tat. In einer neuen Priifanlage
sorgen daher AMF-Nullpunkt-
Spannsysteme fir schnelles
Auf- und Abriisten der groRen
Getriebe fiir Traktoren, Schlep-
per und Baumaschinen. Einbau-
spannmodule auf den Riistplat-
zen ermoglichen die einfache,
schnelle und wiederholgenaue
Positionierung  unterschiedli-
cher Getriebemodelle. Adapter-
platten mit geringer Bauhohe
schaffen Spannmodglichkeiten

Mikro-Bohrfutter vom Typ »MC¢ von Diebold sorgen fiir sicheres
Spannen kleiner und kleinster Bohrer.

um winzige Bohrer mit dem
Rundmaterial zu verloten.
Sinn des Ganzen ist, mangels
Spannalternative, die sichere
Aufnahme in ein Bohrfutter,
da herkémmliche Bohrfutter

fir weitere Getriebe-Varianten.
Fiir den Spannvorgang miissen
die Werker den Priifling ledig-
lich auf das fiir ein verwechs-
lungssicheres Spannen farblich
und mit Kodierungen gekenn-
zeichnete Muster aus AMF-Ein-
bauspannmodulen  absetzen.
Die Spannmodule haben einen
groRen,  selbstzentrierenden
Fangeinzug, der die optimierte
Kontur der Spann-Nippel mit
Fangnippelschrauben auch
bei einem schragen Ansetzen
verkantungsfrei  aufnehmen,
verriegeln und ebenso wieder
ausgeben kann. Prazisionsge-
schliffene Auflageflachen der
Moduldeckel aus gehartetem
Edelstahl gewahrleisten eine
genau planparallele Aufspan-
nung < 0,005 mm und machen

den  Priifling .
unempfindlich E!‘E
gegen entste- ﬁ!

hende Seiten- E

und Zugkrafte. -

www.amf.de
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nur bis etwa Durchmesser 2,5
Millimeter einen Bohrer sicher
halten konnen.

Mit diesen zeitraubenden
und wenig produktiven Hilfs-
mitteln ist nun Schluss, da

Spannstock mit
Kopfchen

Ob in Bearbeitungszentren,
Bohr- und Fraszentren oder im
Muster- und Prototypenbau:
Mit den manuellen Spannsto-
cken des Typs »MSKZ« von Nann
erhalten Anwender eine fort-
schrittliche Losung, wenn eine
Einzelteilfertigung mit hochs-
ter Genauigkeit gefragt ist. Ma-
nuelle Spannvorgange konnen
damit besonders einfach umge-
setzt werden. Die MSKZ-Spann-
stocke eignen sich fiir den
horizontalen oder vertikalen
Einsatz, fur die Funfseiten-Be-
arbeitung, fiir die Bearbeitung

das Unternehmen Diebold die
MC-Mikro-Bohrfutter-Reihe
auf den Markt gebracht hat,
die je nach Modell in der Lage
ist, Bohrer von nur 0,2 Milli-
meter Durchmesser sicher zu
spannen. Die sehr schlanken
Modelle haben nur kleine Stor-
kanten und besitzen ein sehr
geringes Eigengewicht.
Dariiber hinaus glanzen die
Bohrfutter mit einer aulRer-
gewohnlich hohen Rundlauf-
genauigkeit. Fir alle, die in
kritischen Umgebungen, etwa
dem Lebensmittelbereich ih-
rem Handwerk nachgehen: die
Mikro-Bohr-
futter liefert
Diebold auch in
einer Edelstahl-
ausfiuhrung.

www.diebold-hsk.de

von Futterteilen oder sogar fiir
das Bearbeiten von der Stange.
Anwender haben die Freiheit zu
wahlen, welche Spannméglich-
keit optimal fiir den aktuellen
Anwendungsfall ist. Hochste
Spannkraft und Steifigkeit sind
selbstverstandlich. Flexibilitat
in Bezug auf die Spannmoglich-
keiten ist das eine, komfortable
Bedienung ein zweiter wichti-
ger Aspekt. Die neuen Spann-
stocke von Nann stehen fiir
einfachen Aufbau, problemlose
Montage und einen schnellen
Wechsel der Spannkopfe. Auch
der Einsatz mit feststehendem
Werkstiickanschlag ist moglich.
Natirlich ist auch das Arbeiten
mit feststehendem Werkstiick-
anschlag moglich. Sie sind di-
rekt auf dem Maschinentisch
verschraubbar,
kénnen jedoch
auch mit Prat-
zen darauf be-
festigt werden.




Schrumpfen mit
neuer Schon-Idee

Besonders beim flinfachsigen
Frasen werden Schrumpffutter
mit langen Frasern verwendet.
Der realisierbare Spanungs-
querschnitt ist beim Schrup-
pen haufig durch auftretende
Schaftbriiche im Bereich kurz
hinter der Futterstirn begrenzt.
Dies hat eine Ursache in der
harten Spannung nahe der Fut-
terstirn, tberlagert durch die
von der Schnittkraft herriihren-
den Biegespannung. Wenn je-
doch die Spannkraft im Bereich
nahe der Futterstirn verringert
wird, stellt sich dort eine klei-
nere Vergleichsspannung ein.
Der Fraser kann dadurch etwas
grolere Spanungsquerschnit-

@

reddot design award
winner 2012

te ertragen bei gleichzeitig
verringerter Bruchgefahr. Das
patentierte  Schrumpffutter
»System B« von GEWEFA weist
dazu an der Futterstirn einen
kurzen Spannabschnitt mit ge-
ringer Vorspannung auf. Dies
reduziert die auf den Fraser-
schaft einwirkende Vergleichs-
spannung. Weiter hinten im
Schrumpffutter ist der primare,
lange Spannabschnitt mit gro-
RBer Vorspannung angeordnet.
Da der vordere kurze Spann-
abschnitt im Durchmesser nur
wenige Mikrometer kleiner
als der Fraserschaft ist, wird
zum Einschrumpfen eine nicht
tragende Einfiihrerweiterung
Uberfliissig. Das Futter bietet
somit kirzeste Auskraglan-
gen und reduziert dadurch die
Fraserbiegung signifikant. Die
geringe Vorspannung an der
Futterstirn lasst etwas Schlupf
zu, sodass eine
Schwingungs-
dampfung
durch Mikrorei-
bung auftritt.

www.gewefa.de

Flugzeugkomponenten fixieren

Fiir die beidseitige Bearbeitung
unebener Aluminiumplatten in
Dicken von g bis 5somm missen
die Bauteile in eine plane Form
gebracht werden. Das Unter-
nehmen Witte entwickelte eine
Anlage, die aus einer Vakuum-
Spannplatte, einem Portal mit
Hydraulikstempel und einer
Steuerung besteht. Wegen der
hohen Zerspanungsleistung und
der unebenen Werkstiickauf-
spannflachen wurde eine Raster-
Vakuumplatte als Spanntisch
konzipiert. Der 2000 x 7000mm
groBe Tisch ist in 50 Saugberei-
che unterteilt, die per CNC-Steu-

giLZ 19"

erung geschaltet werden. Um
die unebenen Werkstiicke in die
notwendige Planlage zu bringen,
kommt der Hydraulikstempel
zum Einsatz. Dabei fahrt die Brii-
cke an die verschiedenen Positi-
onen des Aluminium- Walzble-
ches, wo es vom Stempel mit bis
zu zwei Tonnen segmentweise
auf die Vakuum- Spannplatte ge-
driickt wird. Erst
dann ist eine
ganzflachige
Spannung mog-
lich.

www.horst-witte.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 fir lhre Winsche das ThermoGrip® Bau-
kastensystem entwickelt.
Der innovative Kiihlvorhang fiir unsere Tischgerate
macht konturunabhéngiges Kiihlen in sekunden-

schnelle moglich.

www.bilz.de

BILZ

in alliance with

e’

N
LMT-TOOLS



Erweiterungen in jeder Richtung
Tebis stellt neue Funktionen vor

Die Tebis AG aus Martinsried stellte auf der AMB in Stuttgart das neue Release 4 der Version 3.5 vor. Nach einer
intensiven Entwicklungsarbeit sind Neuerungen in beinahe allen Funktionen enthalten. Die wichtigsten wer-

den hier vorgestellt.

Wenn Bauteile viele Kavitaten, Rip-
penwdnde oder andere Besonderheiten
enthalten, ist es in der Regel notwendig
Topologien (raumlich geschlossene Fla-
chenverbande) aufzuteilen. Die neue
Loésung von Tebis dafiir erlaubt es auch
bei mehreren tausend Einzelflachen den
Uberblick zu behalten. Die Flichen wer-
den markiert und iiber einen Ziehpfeil
aus der Topologie herausgezogen. Die
Auswahl ist iiber verschiedene Parameter
wie Farben, Tangentialitdt oder Steigung
erweiterbar.

Entstandene Locher in der Topologie,
kénnen sehr schnell geschlossen werden
und zwar in der Qualitat die fiir eine NC-
Programmberechnung notwendig ist.
Dazu werden, die Informationen aus den
benachbarten Flachen genutzt um aus
vier oder mehreren Randkurven Fiillfla-
chen zu erstellen. Eine Analyse in Echtzeit
kontrolliert dabei, ob die ausgewahlten
Elemente fir diesen Fiillbereich zu ei-
nem Ergebnis fiihren. Ist keine Losung zu
erkennen, werden einfach Verbindungs-
kurven eingezogen und damit alle Locher
geschlossen.

Viele Erweiterungen in den letzten Re-
leases sind jetzt zu einem kompletten
Tiefbohrprozess zusammengeschmolzen.

In funf Schritten fiihrt die Tebis-Losung
von den Rohdaten bis zu den ersten Spa-
nen auf der Maschine. Die Konstrukti-
onsdaten werden begutachtet und mit
Bohrinformationen automatisch  ver-
vollstandigt. Tiefbohr-Features (CAD-
Element mit Fertigungsinformationen)
werden automatisch mit allen fir die
Tieflochbearbeitung notwendigen Erwei-
terungen erstellt. Die Bohrungen werden
nach Bearbeitungsseite sortiert, zu Grup-
pen zusammengefiigt und miteinander
verschnitten, wobei Fertigungsrelevante
Informationen eingefiigt werden. Letzt-
endlich wird ein NC-Programm erstellt,
gepriift und auf die Maschine gespielt.

Das Material im Griff

Zwischengeometrien zur Rohteilver-
folgung sind in Tebis schon seit Jahren
Standard. Bei Fras-, Bohr- und Laserbear-
beitungen steht jetzt zu jedem Zeitpunkt
der Materialabtrag zur Verfligung. Mit
Soll/Ist-Vergleichen kann jede Situation
der Bearbeitung beurteilt werden. Bei Be-
rechnung von Rohteil und NC-Programm
beim Schruppen mit 3+2 Achsen ermog-
licht ein Schalter die Maschinenlaufzeit
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weiter zu reduzieren. Bei der Berechnung
mit dem kompletten Werkzeug wird der
Frasbereich soweit verkleinert, dass kei-
ne Kollisionen mit dem Halter auftreten
kdnnen. So werden auch tiefe Kavitdten
mit einem optimal kurzen Werkzeug zer-
spant. Die entstehenden Restmaterialbe-
reiche werden libernommen und kénnen
mit einem geeigneten Werkzeug nachbe-
arbeitet werden.

Mit dem neuen Modul zur Mehrfach-
aufspannung soll eine zeitliche und or-
ganisatorische Unabhangigkeit zwischen
mechanischer Fertigung und NC-Pro-
grammierung erreicht werden. Durch die
Verwendung von Rasterplatten, Spann-
tiirmen und Mehrfachwechslern kénnen
mehrere Bauteile gleichzeitig auf die Ma-
schine gespannt werden. Ideal ist dieses
Modul auch um grofRe Maschinentische
in Zwischenzeiten mit mehreren kleine-
ren Bauteilen auszunutzen. Dadurch, dass
die Aufspannung erst an der Maschine
geplant wird, sind Geometriednderungen
bis kurz vor der Fertigung kein Problem.
Die Maschinenbediener kdnnen mit die-
sem Modul ihre Erfahrung und das Wis-
sen fiir Aufspannungssituationen voll
einbringen.

Ohne Struktur ist ein verniinftiges Ar-
beit unmoglich. Deshalb gewdhren neue
Symbole im Tebis-Strukturbaum eine
bessere Ubersicht. Auf den ersten Blick ist
erkennbar, ob ein Ordner eine Unterstruk-
tur hat, diese auch Elemente enthalt und
ob diese im Moment auch sichtbar ge-
schalten sind. Zum Fiillen dieser Struktu-
ren sind Daten notwendig. Diese kénnen
jetzt neben anderen auch mit der neue JT-
Schnittstelle in Tebis eingelesen werden.
Direkt und ohne Verlust
werden Daten aus diesem E E
Format, das bereits auf ﬁ
[=]

dem Weg zum [SO-Stan-

dard ist, ibernommen.

Bewegungen auf einer Tieflochbohrma-
schine sind komplexer als angenommen.

Der Tebis-Simulator kann alle Bewegun-
gen priifen und einen Crash ausschlieRen.



3D-CAD-Power aus Russland
Entwerfen, simulieren, rendern

Die Ascon Software Germany
GmbH, Miinchen, er6ffnet 2D- und
3D-CAD-Anwendern mit der Versi-
on 13 von KOMPAS-3D eine echte Al-
ternative: Das umfassende 2D-/3D
CAD-System fiir die Mechanik un-
terstiitzt Produktentstehungspro-
zesse vom Entwurf iber 2D-/3D-
Konstruktion und Simulation bis
zur Ausgabe von Zeichnungen und
fotorealistischen Darstellungen.

KOMPAS-3D basiert auf einem eigenent-
wickelten Geometriekernel der russischen
Ascon Group, der die Vorteile von Parame-
trik, History und Direct Modeling verbin-
det. Das ausgereifte CAD-System bietet
alle wichtigen Funktionen fiir die Model-
lierung von Flachen und Solids sowie die
3D-Konstruktion von groRen Baugruppen.
Mit der Version 13 lassen sich Flachen nun
auch durch lineare Extrusion, Rotation,
Ausformung oder Gitterpunkte, Kurven-

Diebold gewinnt
zum achten mal!

Diebold Goldring

JetSleeve® gewinnt
Euromold Award 2010

Der Leistungsumfang von Kompas 3D
reicht vom Entwurf bis zum Rendering.

netze und Regeloberflichen erzeugen.
Spezielle Funktionskreise fiir die Blechbe-
arbeitung, Rohrleitungssysteme oder den
Stahlbau zeigen die breiten Anwendungs-
moglichkeiten. Eine integrierte Verwal-
tung von Standardteilen in Bibliotheken
oder eine Direktverbindung zu TraceParts
Online bringen Komfort in die Mechanik.
Dariiber hinaus stehen leistungsfahige

Add-Ins zur Verfligung: >Animation 3D«
bringt Baugruppen in Bewegung, mit
»Artisan Rendering« werden KOMPAS-3D-
Teile und Baugruppen in Szene gesetzt.
Unterstiitzung bei der Formkonstruktion
liefert eine automatische Anwendung fiir
Guss- oder Kunststoffformen. Ein Modul
fir Bewegungsanalysen bringt Sicher-
heit in die Baugruppenkonstruktion — ein
integriertes Programm fiir Festigkeitsbe-
rechnungen nach der Finite-Elemente-
Methode sorgt fiir die richtige Auslegung
von Komponenten. Zahlreiche Schnitt-
stellen, wie Parasolid, STEP, ACIS oder IGES
ermoglichen den Datenaustausch mit
Fremdsystemen, die Riickfihrung von
Modellen in KOMPAS-3D

mit Wiederherstellung der

Parametrik oder die naht-

lose Weiterbearbeitung in
CAM-Systemen.

www.ascon.net

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

o
9QZisjon

Probieren und staunen Sie,
wie Sie 90 % aller Frasprobleme
auf einen Schlag lésen.




Produktive Bohrbearbeitung
mit ProDrill fir Mastercam

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

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

Mastercam /
InterCAM-Deutschland GmbH
Am Vorderfloi3 24a
33175 Bad Lippspringe
Tel. +49(0)5252-989990
www.mastercam.de
info @mastercam.de

EuvrOmoLD

Halle 8, Stand F113

Verwendung der Bilder mit freundlicher Genehmigung der w

Vorbildliche
Integrationsarbeit

hyperMILL, die CAM-Losung der
Open Mind Technologies AG, ist
auch in der aktuellen Version 2012
fiir den Einsatz mit Autodesk In-
ventor 2013 durch die Autodesk
Inc. zertifiziert. Dazu hat die CAM-
Software mit ihrem breiten Spek-
trum an Bearbeitungsstrategien
und Optimierungsfunktionen das
strenge Priifverfahren beim fiih-
renden CAD-Hersteller durchlau-
fen. Die nahtlose Integration von
hyperMILL mit Datenassoziativitét
garantiert durchgingige Arbeits-
abldufe. Der Weg von der Konstruk-
tion bis zur Fertigung wird durch
die kombinierte Verwendung der
beiden Systeme besonders schnell
und absolut nahtlos durchschrit-
ten.

Besonders deutlich wird der Nutzen der
Uiberaus engen Integration von hyper-
MILL und Inventor, wenn bei Anderungen
am CAD-Modell die CAM-Operationen in
hyperMILL automatisch aktualisiert wer-
den. Aus der ubersichtlichen Benutzer-
oberfliche von Autodesk Inventor 2013
kann direkt auf die umfangreichen und
praxisbewahrten CAM-L6sung von Open
Mind zugegriffen werden. Was beson-

ders wichtig ist: beide Systeme arbeiten
auf der gleichen Datenbasis. Das Resultat
sind Prazision und hochstmogliche Feh-
lerfreiheit in schnellen und effizienten
Prozessen. Die Vorteile der hervorragen-
den Integration von hyperMILL in Auto-
desk Inventor zahlt sich fiir die Anwender
aus. Mit der Autodesk Inventor-Zertifizie-
rung bestatigt Autodesk die Interoperabi-
litat des Produkts.

Durchgingiger Workflow

Die Software-Suite >Autodesk Inventor«
bietet von 2D {iber 3D bis hin zu Digital
Prototyping professionelle Losungen,
um Produkte aller Art auf digitalem Weg
zu konstruieren, zu visualisieren und zu
simulieren, bevor diese mit Werkzeugma-
schinen hergestellt werden. Dank der In-
tegration von hyperMILL kénnen Anwen-
der in einem durchgdngigen Workflow
unter der vertrauten Benutzeroberflache
der CAD-Anwendung direkt zur optima-
len Bearbeitungsstrategie
fir ihr Produkt gelangen. E . E
Ein nahtloser Prozess "
fiihrt so vom Design bis
zur Fertigung. E

www.openmind-tech.com/de

Durchgingige Prozesse ohne Schnittstellenproblem sind dank der nahtlosen Integrati-
on von hyperMILL in die CAD-Suite »Autodesk Inventor« wahr geworden.
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Werkzeugchaos war gestern
Cleverer Werkzeugmanager hilft

Damit die Werkzeuge immer
piinktlich an der Maschine sind,
hat die Tiibinger TDM Systems
GmbH den »TDM Machine Tool Ma-
nager« entwickelt. Maschinenstill-
stinde wegen fehlender Werkzeu-
ge reduzieren sich damit auf ein
Minimum.

Mit dem TDM Machine Tool Manager
gehen neue Fertigungsauftrage und die
Bestiickung der Werkzeugmaschinen
Hand in Hand. Sobald aus dem NC-Pro-
gramm die Werkzeugliste generiert wird,
vergleicht die TDM-Software den aktuel-
len Bestand an der Maschine, ermittelt
den zusatzlichen Nettobedarf und erstellt
automatisch eine Kommissionierliste. Die
benétigten Komponenten werden aus
dem Lager oder Shuttle-Schrank ausge-
bucht und gehen in die Montage.

AnschlieBRend wandern die benétig-
ten Komplettwerkzeuge in die Vorein-
stellung. Damit am Voreinstellgerat die
Werkzeugdaten nicht manuell eingege-

Besonders preiswert
zum CNC-Fachmann

HIT-so heil3t das neue CNC-Lernkonzept
von Heidenhain. >HIT« steht fiir >Heiden-
hain Interactive Training«. Das didaktisch
aufbereitete Lernkonzept vermittelt die
wichtigsten Elemente der CNC-Maschine
und grundlegende Kenntnisse iiber die
CNC-Programmierung. HIT richtet sich
an Lernende und Lehrende, die sich mit
den Themen >CNC-Programmierung¢ und
»Maschinenbedienung« befassen. Das
kénnen Berufsschiiler ebenso sein wie
Umschiiler, aber natirlich auch Berufs-
schullehrer. Oder Meister, die Arbeiter
fit in der Maschinenbedienung machen

TR iimelnl

Der TDM Machine Tool Manager ermog-
licht eine einfache Werkzeugverwaltung.

ben werden mussen, stellt TDM bewahrte
Schnittstellen zu den gangigsten Vorein-
stellgeraten bereit. Piinktlich mit den NC-
Programm sind die Komplettwerkzeuge
auf der Maschine.

Der TDM Machine Tool Manager bietet
den Mitarbeitern in der Fertigung eine
besonders einfach zu handhabende, liber-
sichtliche Lésung zur bedarfsgerechten
Werkzeugbestiickung ihrer Maschinen.
Dabei kénnen auch Zusatzwerkzeuge

wollen, um so dem drohenden Fachkraf-
temangel zu begegnen. Das kurzweilige
Konzept zur qualifizierten Aus- und Wei-
terbildung erklart die Programmierung
mit Heidenhain-Steuerungen. Es verbin-
det dabei theoretisches Lernen und prak-
tisches Uben. Das Lernkonzept beinhaltet
auch technologisches Hintergrundwis-
sen. Dadurch eignet es sich sogar fiir
Fachfremde und Quereinsteiger. Die An-
forderungen an die Kompetenzen von
Maschinenbedienern verandern sich. Die
Ausbildung muss sich dementsprechend
anpassen. Heidenhain will mit seinem
Lernkonzept fiir ein hohes Niveau in der
CNC-Programmierung sorgen und will
dabei helfen, Maschinenbedienern und
Umschiilern moéglichst frith Kenntnisse
Uber die CNC-Programmierung zu vermit-
teln. Deshalb stellt Heidenhain Mehrfach-
lizenzen fir Schulen zu tberschaubaren
Kosten (unter 400 Euro) zur Verfiigung.
Auch die Einzellizenz ist
mit deutlich unter 5o Euro E E
durchaus fiir Auszubil- .
dende und Umschiler er-

schwinglich. E

www.heidenhain.de

und andere Arten von Betriebsmitteln,
zum Beispiel Messmittel, beriicksichtigt
und somit eine maximale Transparenz
erzielt werden. Fiir den Fertigungsbetrieb
bedeutet das eine Optimierung der Riist-
zeiten und eine Minimierung der Still-
standzeiten.

Da im TDM Machine Tool Manager
der Standardwerkzeugbestand fiir jede
Maschine hinterlegt ist, kann das hilfrei-
che Programm nach Auftragsende auto-
matisch iiberpriifen, welche Werkzeuge
zur Demontage zuriick und somit ins La-
ger gehen und welche auf der Maschine
bleiben.

Dabei werden sie dem Lager natiirlich
wieder zugebucht. Die Demontage er-
folgt somit vollkommen transparent und
ermoglicht ein schnelles E
Auffinden der Werkzeuge
und Komponenten fiir den
niachsten Fertigungsauf-
trag.

www.tdmsystems.com

Noch schneller den
Auftrag erledigen

Hypertherm hat seine Nestingsoftware
verbessert. Die 2D-Designmoglichkeit
wurde mit allem, was fiir die Erstellung
oder Bearbeitung einer detaillierten CAD-
Zeichnung notig ist, erweitert. Der Teile-
listenbereich wurde neu gestaltet und
eine DXF-Ausgabe als Standardfunktion
hinzugefiigt. TurboNest bietet nun eine
bessere Materialgiite- und Dickenfunkti-
on. Zudem wurde die Software bezlglich
der Sequenzierung von
Innenschnitten erheblich E E
schnelleren Bearbeitung
der Teile fiihrt. E .

verbessert, was zu einer
www.hypertherm.com
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Neuheit in Sachen Anarbeitung
Einzigartige Tragerbearbeitung

Eine wegweisende neue
Anlage fiir Stahlhandel
und Stahlbau war Grund
und Anlass einer ganz be-
sonderen Einweihungs-
feier bei Elsinghorst im
niederrheinischen Voerde.
Mit der Behringer GmbH
als Haupt-Projektierungs-
partner gelang es, ein Sys-
tem zu entwickeln, das in
einem Durchlauf samtliche
Bearbeitungsschritte  zur
Trager-Anarbeitung zentral
steuert.

Der Umfang der von Behrin-
ger umgesetzten Automation
fir die Stahltrager-Anarbei-
tung hat es in sich: In beiden
Hallenschiffen des ersten
Bauabschnittes wird das Ma-
terial lber einen Gleisan-
schluss angeliefert und in der
sich anschlieBenden Flache
gelagert. Ein rechnergesteu-
ertes  Warenwirtschaftssys-

tem sorgt fiir die eindeutige
Auftragszuteilung und mit-
tels Magnetkran gelangen die
Trager zur Verarbeitung auf
die angrenzende groRRe Verar-
beitungsanlage. Sie umfasst

64 Meter in der Breite und 40
Meter in der Tiefe. Sagen und
Strahlen erfolgen vollauto-
matisch. AnschlieBend fahren
die angearbeiteten Trager 40
Meter entfernt in der Kom-
missionierzone aus der Anlage
heraus.

Moglich macht dies das
weltweit einzigartige vollau-
tomatische Steuerungs- und
Transportsystem der Behrin-
ger GmbH, das eigens fiir
diese  Verarbeitungsanlage
konzipiert wurde. Das TMS
besitzt eine dynamische Funk-
tionalitat und navigiert die
Trager intelligent durch die
gesamte Anlage. Es sucht den
sinnvollsten, schnellsten oder
kirzesten Weg zum Kommis-
sionierplatz, abhdngig vom
Wortlaut des Auftrags. Am
zentralen Leitsystem ldsst
sich jederzeit ablesen, wo sich
welcher Trager gerade auf der
Anlage befindet. Die einzelnen
Rollenbahnabschnitte kénnen
separat angesteuert werden,
um etwa die Priorisierung ei-
nes Auftrags vornehmen zu
kénnen, Anderungen im Ab-
lauf aktuell aufzugreifen oder
Trager aus dem laufenden

Prozess zu schleusen. Egal, wie
unterschiedlich die Trager in
GroRRe oder Form sind; durch
die freie Fachereinteilung der
Fordereinrichtung wird eine
maximale Flexibilitat erreicht.

Sagen mit Képfchen

Die Gehrungsbandsage
HBP510-1208G stellt ebenfalls
eine Besonderheit dar. Durch
die Schragstellung des Sage-
bandes um acht Grad werden
saubere Schnittergebnisse er-
reicht, selbst bei sehr breiten
Tragern von lber 1000 Milli-
metern und gleichzeitig das
Werkzeug geschont.

Die Anlage liefert univer-
sell beste Leistungen bei gro-
Ren und auch bei kleineren
Tragern. Ausgestattet ist die
Gehrungsbandsagemaschine
mit einer Zu- und Abfuhrrol-
lenbahn von jeweils 26 Me-
tern Lange. Greifer auf beiden
Seiten der Sage fixieren das
Material und sorgen fiir einen
sicheren Transport durch die
Maschine. Die Rollenbahn-
strahlanlage RRB 16/5 des
Herstellers Rosler GmbH aus

dem frankischen Untermerz-
bach sorgt fiir eine erstklas-
sige Oberflachenbehandlung
der Trager. Die Strahlkammer
besteht aus einer soliden 6
Millimeter Vollmanganstahl-
Konstruktion.  Entsprechend
den Kundenanforderungen ist
die Anlage mit sechs, auf op-
timale Strahlmittelbeschleu-
nigung ausgelegte >Hurricane
Hg2¢-Schleudereinheiten aus-
gestattet. Sie ermdglichen ei-
nen Strahimitteldurchsatz von
bis zu 1.500 kg/min.

Oliver Ellermann, Vorstand
des Bundesverbandes Deut-
scher Stahlhandler skizzierte
deutlich die Konsequenzen
des demografischen Wandels
fir seine Branche. »Auch am
Stahlhandel geht der Arbeits-
kraftemangel in den kommen-
den Jahren und Jahrzehnten
nicht vorbei. Eine friihzeitige
Investition in intelligente Au-
tomatisierungstechnik ist ein
Zeichen von Weitsicht«, hob er
hervor.

Handel im Wandel

Das Layout der neuen Anlage
demonstriere einen Wandel
vom klassischen Stahlhandel
hin zu einem modernen Pro-
duktionsbetrieb. Inzwischen
gehen mehr als 8o Prozent
der von Elsinghorst gelieferten
Stahltrager fertig angearbei-
tet zum Kunden.

Mit Hilfe der modernen Bear-
beitungsanlagen und derinno-
vativen Fertigungstechnologi-
en ist die G. Elsinghorst Stahl
und Technik GmbH nunmehr
in der Lage, Rundum-Service
aus einer Hand, Schnelligkeit
und  Flexibili- E E
zur Llieferung

tat — von der
zu leisten. E-

Bestellung bis

Vollautomatisches Anarbeiten von Stahltragern: Die Anlage besteht aus einer leistungsstarken
Gehrungsbandsage, umfangreicher Peripherie zum Transport der Trager sowie einer Strahlanlage.

www.behringer.net
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Wieder mehr Zeit zum Biegen
Lageridee unterstiitzt beim Riisten

Das neue ToolShuttle,
das Trumpf zur Euroblech
2012 vorstellte, reduziert
die Riistzeit fiir Biegema-
schinen und erleichtert
die Arbeit des Maschinen-
bedieners.

Auf vier Ebenen lagert das
ToolShuttle bis zu 160 Meter
Biegewerkzeuge in einem
geschlossenen System. Uber
eine Steuerung lassen sich
die bendtigten Werkzeuge
jederzeit abrufen und an ei-
ner zentralen Ein- und Aus-
gabestation entnehmen. Das
ToolShuttle steht idealerwei-
se zwischen zwei Biegema-
schinen, denn so kénnen die
Biegewerkzeuge (iber einen
Transferschlitten direkt zur
Werkzeugklemmung verscho-
ben werden. Zudem werden

Biegen ohne
Energiesorgen

Schwarze-Robitec, einer der
weltweit fiithrenden Herstel-
ler von Kaltrohrbiegemaschi-
nen, hat ein breit gefachertes
Losungsspektrum im Portfolio.
Dieses reicht von Rohrbiege-
maschinen und vollausgestat-
teten automatischen Rohr-
biegeproduktionslinien liber
Messanlagen und Biegewerk-
zeuge bis hin zu Rohrperforier-
und Sondermaschinen.

Besondere Schwerpunk-
te bilden energieeffiziente
Losungen, sowie Maschinen
zum Biegen neuer, hochfester
Werkstoffe. Die Biegeexper-
ten bieten ein modular konfi-
gurierbares Maschinen- und
Zubehorprogramm, zuge-
schnitten auf die individuellen
Anforderungen der Branchen
Automobil-, Schiffbau- und
Offshoreindustrie, Kraftwerks-
bau,chemische Industrie sowie
Luft- und Raumfahrtindustrie.
Ein wichtiger Schwerpunkt

Das ToolShuttle von Trumpf lagert Werkzeuge sauber und sicher.
Es hilft, Riistzeiten zu minimieren und die Hauptzeit zu erhéhen.

lange Such- und Wegezeiten
eingespart und die korperli-
che Belastung erheblich re-
duziert. Ein zusatzlicher Vor-
teil des ToolShuttles: Es spart

liegt in der umfassenden Be-
ratungskompetenz Beziiglich
der unterschiedlichen Produk-
tionskonzepte.

Ein besonders bedeutendes
Thema ist die Energieeffizi-
enz von Rohrbiegemaschinen.
Unterschiedliche Energiespar-
konzepte gewahrleisten dabei
einen optimalen Umgang mit
der kostbaren Ressource. So
wird bei elektrischen Antrie-
ben unter anderem durch den
Einsatz innovativer Ein- und
Riickspeise- .
module  eine E :E
Energiebilanz -
erreicht. E

verbesserte
www.schwarze-robitec.com

Platz. Mit weniger als sechs
Quadratmetern Platzbedarf
bietet das ToolShuttle 32 La-
gerfacher fiir bis zu je funf
Meter Biegewerkzeuge. Je

nach Bedarf kénnen die Bie-
gewerkzeuge nach Werkzeug-
typen, vorkommissioniert
nach Auftragen oder nach Tei-
lefamilien organisiert sein. Da
das ToolShuttle ein geschlos-
senes System ist, bleiben die
Werkzeuge sauber. Fiir einen
erweiterten Korrosionsschutz
sorgt optional ein integrierter
Lufttrockner. Das ToolShuttle
lagert nicht nur Werkzeuge
sauber und sicher, sondern
hilft auch Ristzeiten zu mi-
nimieren und die produktive
Hauptzeit der Biegemaschi-
nen zu erhéhen. Zudem sind

durch das
ToolShuttle E E
keine  Werk- lil ﬁ
zeugwagen .

mehr notig. E

www.de.trumpf.com

.. we have all the pieces.
gleitschlifftechnik - strahltechnik

innovative I6sungen vom weltmarktfihrer

1

Flr oberflachentechnik

Résler Oberfléichentechnik GmbH ® 96190 Untermerzbach  Germany

Tel.: +49 / 9533 924-0 © Fax: +49 / 9533 924-300 e info@rosler.com
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PRESSOTECHNIK

DIE SANFTEN

SCHWER-
ARBEITER.
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TOX® Pressenprogramm
» C-Gestell-Pressen

» Saulenpressen

* Tischpressen

Antriebsvarianten

* pneumohydraulisch
* hydraulisch

« elektromechanisch

Entwickelt zum
* Figen

» Stanzen

* Einpressen

« Umformen

Sicherheitssteuerungen

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

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

Individuelle Losung
mit grofier Tragkraft

Schwerer als schwer: Um noch geziel-
ter auf spezifische Anforderungen der
Stahlindustrie einzugehen, bietet der Re-
galproduzent Elvedi die Herstellung indi-
vidueller Schwerlast-Kragarmregale mit
besonders hoher Tragkraft und kunden-
spezifischen Achsmaflen. Damit ergdnzt
der Regalexperte sein Standardsortiment
im Bereich Freitragerregale fiir schwere
Lasten um individuelle Losungen. Lang-
glter, Bleche und Coils lassen sich zwar
platzsparend und effizient im Freitrager-
regal lagern. Doch gerade bei diesen ext-

Dickes und Diinnes
ganz einfach biegen

Manche Produkte missen nicht lange
beworben werden, um sie an den Mann
zu bringen. So ein Produkt ist der HB 14
von Gressel. Hinter dieser Bezeichnung
verbirgt sich ein Biegeapparat, der durch
seine Robustheit und Flexibilitat be-
sticht. Eine wohldurchdachte Konstrukti-
on erlaubt einfaches und rasches Biegen
von Flachmaterial. Sogar geschlossene
Rundbiegungen sind damit problemlos
herstellbar. Ein ideales Produkt also, das
gerade im Handwerk oder im Prototypen-
bau seine Starken ausspielt. Und da Zeit
ein stets knappes Gut ist, ist der HB14 von

rem schweren und sperrigen Lagergiitern
kommt es haufig vor, dass Losungen mit
individuellen Abmessungen oder Trag-
lasten notwendig sind. Fur diese Falle
produziert Elvedi entsprechende Sonder-
I6sungen seines praxisbewahrten HRZ-
Freitragerregals. Bei diesen individuellen
Kundenlésungen wird sowohl die Trag-
kraft als auch die Nutztiefe der Tragarme
erhoht. Fiir die Coil-Lagerung betragt die
maximale Tragkraft je Tragarm 3.000 kg
bis 3.650 kg bei einer maximalen Nutztie-
fe von bis zu 8oo mm. Fiir die Lagerung
von Stahlpaketen sind bei Nutztiefen
von bis zu 1.200 mm 2.000 kg Tragkraft
je Tragarm und bei Nutztiefen von bis zu
1.500 mm 1.600 kg Tragkraft je Tragarm
moglich. Bei den vorratigen Regalstan-
dern der HRZ-Freitragerregale stehen Ho-
hen bis zu 12.000 mm zur Auswahl; auch
hier sind Sonderanfertigungen umsetz-
bar. Die Standertragkraft je Regalseite
reicht bis zu 20.000 kg. Je nach Kunden-
anforderung liefert Elvedi seine individu-
ell abgestimmten Schwerlastregale mit
ein- oder doppelseitigem
Stander. Fiir den AuRen-
bereich sind diese Regal-
I6sungen auch komplett
feuerverzinkt erhaltlich.

www.elvedi.com

Gressel so konstruiert, dass keine uber-
maRig langen Umbauarbeiten zu tatigen
sind, um ein Teil ziigig nach Zeichnung
zu biegen. Bis zu einer Starke von 10 x 20
mm kann mit Muskelkraft und entspre-
chend langen Hebeln das Flachmaterial
in kaltem Zustand akkurat umgebogen
werden. Voraussetzung ist, dass der Bie-
geapparat sicher auf einer Werkbank
oder etwas Ahnlichem befestigt ist. Alle
Teile sind fiir die Belastung extrem ro-
bust konstruiert und sorgfaltig verar-
beitet, was eine lange Lebensdauer des
Schweizer Produkts garantiert. Wer hand-
werklich versiert ist, muss Dank des logi-
schen Aufbaus wohl nur wenige Blicke
in die Bedienungsanleitung werfen, um
den Profilbiegeapparat korrekt zu bedie-
nen. Zwei weitere Baugréssen (HB10 und
HB20) runden das Sortiment nach oben
und unten entsprechend der gewiinsch-
ten Biegeleistung ab. Ein reihhaltiges
Zubehorprogramm  lasst -
keinen Biegewunsch offen E!' E
und sorgt dafiir, dass Bie-

gearbeiten rasch erledigt

sind. E

www.gressel.ch
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Kleines Lager mit
maximaler Wirkung

Die Pascheit EMG GmbH, Hannover, fer-
tigt hochwertige Edelstahl- und Metall-
bauteile fiir die Industriezweige Umwelt-,
Abwasser- und Klaranlagentechnik, Phar-
ma, Automotive und viele weitere Bran-
chen. Dafiir bevorratet das Unternehmen
unterschiedliche Arten und Ausfiihrun-
gen an Blechen und Langgiitern. Bislang
lagerten die verschiedenen Blechplatinen
in unterschiedlichen Stahlregalen inner-
halb der Produktionshalle.

Vor der Bearbeitung musste das Mate-
rial mithsam aus dem entsprechenden

Hochregal mittels Stapler oder Hand-
hubwagen entnommen, gegebenenfalls
nochmals umgelagert und anschlieend
zur Laseranlage transportiert werden. Bei
der Masse an diversen Blechvarianten
ging durch dieses umstandliche Handling
jede Menge wertvolle Arbeitszeit und
Produktionsfliche verloren. Daher ent-
schied sich das Unternehmen fiir die An-
schaffung eines neuen Lagersystems. Die
Wahl fiel auf den Remmert BASIC Tower,
das wirtschaftliche 1-Turm-Lagersystem
der Friedrich Remmert GmbH aus Lhne.
Das zugrundeliegende Konzept hat
sofort Uberzeugt. Der Turm bietet alle
grundlegenden Lagerfunktionen, verfiigt
Uber grundsolide Technik und ist kinder-
leicht, ohne Einarbeitungszeit intuitiv zu
bedienen. Der Lager- und Produktionslo-
gistikexperte integrierte den Blechlager-
turm in unmittelbarer Nahe der neuen
Laseranlage von Pascheit. Auf einer La-
gergrundflache von gerade einmal knapp
30 m? bietet das System auf 14 Ebenen
Raum fiir bis zu 42 Tonnen Material.
Durch die tibersichtliche Anordnung der
Bleche mit festen Lagerplatzen haben
der verantwortliche Logistikmitarbeiter,
die Laserfachkraft sowie ein weiterer
Maschinenbediener die komplette Uber-
sicht Uiber den aktuellen Materialbestand
im Turm. Das neue Lager bietet bei mi-

Zu mehr Leistung
mit dem SC-Kit

Im Hochleistungssagen mit der Band-
sage setzt Behringer auf Erkenntnisse
aus der Speed-Cutting Technologie, die
in die Entwicklung des SC-Kits fiir die HB-
Ms40A einflossen. Das Ergebnis sind ho-
here Schnittleistungen und eine langere
Werkzeugstandzeit. Bis zu siebenfach re-
duzierte Zykluszeiten, ein perfekter Spa-

ne-Abfluss, konstant hoher Spanabtrag,
saubere Schnittoberflichen und kurze
Reststiicke sind das Ergebnis. Ermoglicht
wird dies durch die Kombination ver-
schiedener Features, die das SC-Kit aus-
zeichnen. Alle Teile der HBM-Maschine
sind auf eine hohe Beanspruchung aus-
gelegt. Der perfekte Kraftfluss im Sage-
rahmen erlaubt optimale Bandspann-
krafte und die Sagebandfiihrungen sind
perfekt auf ihre Aufgabe angepasst. Der
Antrieb ist mit 26 kW so ausgelegt, dass

nimalem Platzbedarf ein Maximum an
Ordnung und Transparenz. Insgesamt
werden rund zwei Drittel der friiher beno-
tigten Lagerflache eingespart.

Steht ein neuer Auftrag zur Bearbeitung
an, fordert der Mitarbeiter die Palette mit
dem entsprechenden Material tiber einen
intuitiv bedienbaren Touchscreen an. Die
Materialbereitstellung erfolgt durch eine
Hubtraverse, ein Bediengerat, das die
Palette vom Lagerplatz zieht und sie auf
eine ergonomische Entnahmehohe fahrt.
Uber einen mit Vakuumsaugern ausge-
statteten Schwenkarm nimmt der Mitar-
beiter die benétigte Anzahl an Blechplati-
nen auf und bestiickt den Laser.

Durch diese extrem effizienten Prozesse
spart die Pascheit GmbH mindestens 5o
Prozent der friiher lblichen Zugriffszei-
ten. Heute werden die im Turm bevorra-
teten Bleche nur noch zweimal bewegt
- und zwar bei der Einlagerung und zur
Bestiickung der Laseranlage. Anschlie-
Bend ibernimmt das Remmert-Lager-
system das komplette Materialhandling.

Dadurch konnte die Pro- E .E

duktivzeit der Laseranla- —

ge bis jetzt sogar um acht & ¥
Prozent gesteigert wer-
den. E ]

www.remmert.de

ein hohes Drehmoment iiber ein brei-
tes Drehzahlspektrum beste Ergebnisse
liefert. Ein Schnittdruck-Kontrollsystem
verbindet den Servovorschub mit einer
feinfiihligen Schnittkraftregelung. Das
Resultat ist ein konstanter Spanabtrag,
insgesamt hohere Schnittleistungen als
bei konventionellen Systemen sowie ein
zuverlassiger Schutz des Sagebandes vor
Uberbelastung. Reduzierte Schnittkosten
durch hohere Bandstandzeiten sind das
Ergebnis. Die neu entwickelten Bandfiih-
rungen haben Diisen, die die Kithlemulsi-
on direkt in den Schnittspalt einbringen.
Eine leistungsfahige KiihImittelpumpe
mit hoherer Férdermenge sorgt dafiir,
dass Werkzeug und Material immer gut
gekiihlt sind. Da bei hoher Sageleistung
viele Spane anfallen, ist ein gutes Spane-
entsorgungskonzept erforderlich, wes-
halb Behringer die Maschine komplett
darauf hin ausgerichtet hat. Beispielswei-
se erfolgt die Reinigung
des Sagebandes von an- E E
haftenden Spanen uber
zwei sich automatisch
nachstellende Biirsten.

www.behringer.net
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Hochproduktiv zum
optimalen Profil

Beim Tief- und Profilschleifen
unterliegt die Werkzeugmaschi-
ne erhéhten Belastungen. Des-
halb werden an die Steifigkeit,
das Dampfungsverhalten und die
Fithrungsgenauigkeit erhohte An-
forderungen gestellt. Insbesondere
die hohe Antriebsleistung, prizise
Ergebnisse iiber einen langen Bear-
beitungszeitraum und der erhdhte
Kiihlschmiermittelbedarf erfor-
dern eine konstruktive Gestaltung
der Maschine, die weit iiber den
Standard von herkémmlichen
Flachschleifmaschinen  hinaus-
geht. Die MACRO-Maschinenbau-
reihe der Peter Wolters GmbH zeigt,
welche Gestaltungsmerkmale mo-
derne Tief- und Profilschleifma-
schinen heute in sich vereinigen.

Schleifmaschinen der MACRO-Baurei-
he von Wolters sind in allen Achsen mit
hochprazisen Linearfiihrungen, Kugelum-
laufspindeln und digitalen Antrieben aus-
gestattet. Die moderne CNC-Maschinen-
steuerung 840D von Siemens ermoglicht
eine freie Konturengestaltung beim Ab-

nozzie angle
nozzle height

Die Grafik zeigt den Temperaturverlauf
im Schleifspalt in Abhdngigkeit von der
Position der KSM-Diise

richten und Schleifen und kann bis zu fiinf
Achsen gleichzeitig interpolieren. Das
modulare Maschinenkonzept umfasst
BaugrofRen mit einem X-Verfahrweg von
300 bis goomm.

Die Maschinenreihe verfiigt lber das
innovative ~ MWH-Konzept  (Moving-
Wheel-Head). Bei diesem Maschinenauf-
bau sind die Fiihrungen der Langsachse
(X-Verfahrweg) in platzsparender Weise
hinter dem Maschinenbett libereinander
angeordnet. Alle linearen Bewegungen
beim Positionieren und Schleifen werden
vom Schleifkopf ausgefiihrt, ohne dass
ein ausladender Tisch bewegt werden
muss. Dieser Aufbau gewdhrleistet eine

KSM - Diise mit integrierte Temperatur und Druckmessung. Bei der Micron-Reihe wird
die Position der Kiihlschmiermitteldiise automatisch der Schleifscheibe angepasst.
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Schnittansicht der Macro - Tiefschleifmaschine von Wolters. Maschinen der MACRO-Baureihe sind in allen Achsen mit hochprazisen
Linearfiihrungen, Kugelumlaufspindeln und digitalen Antrieben ausgestattet.

optimale Krafteinleitung, hochste Fiih-
rungsgenauigkeit, erlaubt eine bedeu-
tend kompaktere Bauweise mit kleiner
Aufstellflache und minimiert thermische
Einfliisse beim Schleifen. So benétigt die
Macro-S der Micron-Maschinereihe ledig-
lich eine Aufstellfliche von circa 6,6m?2
inklusive Filter.

Punktgenaue
Kiihlschmiermittelzufithrung

Die punktgenaue Zufiihrung des Kiihl-
mittels ist ein kritischer Punkt beim Tief-
und Profilschleifen.Umbeihohen Abtrags-
raten Brandprobleme auszuschlieBen,
muss das Kiihlschmiermittel punktgenau
zugefiihrt werden. Herkémmliche Kons-
truktionen erfordern, dass der Bediener
die Diise wahrend des Schleifvorgangs
manuell nachstellt, da konventionelle
Schleifscheiben abnutzen und sich somit
der Durchmesser der Schleifscheibe liber
die Prozessdauer standig andert. Bei der
Micron-Maschinenreihe wird die Position

der Kiihlschmiermitteldiise automatisch
dem Schleifscheibendurchmesser ange-
passt, sodass eine optimale und gezielte
Zufiihrung des Kiihlschmiermittels ge-
wahrleistet ist.

Optional werden Parameter wie Tempe-
ratur und Druck standig liberwacht, um
etwaige Abweichungen sofort erkennen
zu konnen. Somit wird nicht nur die Ein-
richteffizienz erhoht, der Einsatz dieser
automatisch verstellbaren Kiihlschmier-
mitteldiise fordert auch Prozesssicherheit
und sichert Produktqualitat.

Vielfiltigste Einsatzbereiche

Maschinen der MACRO-Baureihe wer-
den in nahezu allen Industriebereichen
zur Fertigung von prazisen Bauteilen ein-
gesetzt. Uberall dort,wo Profile und Nuten
in harten Materialien mit hohen Form-
genauigkeiten und hoher Oberflachen-
qualitat erzeugt werden missen, erzielen
die Maschinen exzellente, wirtschaftliche
Ergebnisse. In der Flugzeugindustrie und

der Energieerzeugung werden sie zum
Beispiel genutzt, um Turbinen-, Verdich-
ter- und Leitschaufeln prizise und wirt-
schaftlich zu schleifen. Weitere Applika-
tionen sind das hochproduktive Schleifen
von Linearfiihrungen, Sagezahnprofilen,
Zahnstangenprofilen, Fiihrungsbahnen
bei Stellelementen, Zahnringen, Zahn-
platten und Spannwerkzeugen mit Profil
sowie von Raumwerkzeugen.

In der Fahrzeugindustrie werden Lenk-
systeme und Kipphebel bearbeitet. Bei
der Rotor- / Stator-Fertigung in der Hyd-
raulikindustrie kommen die Maschinen-
typen Macro-S und Macro-SK der Micron-
Maschinenreihe zum Einsatz. Mit der
Innenschleifspindel der Macro-SK kénnen
komplexe Profile am Innendurchmesser
von Bauteilen hochprazise bearbeitet
werden. Je nach Oberfla-
chenanforderung kénnen _E E
an dieser Maschine bis zu ik

[=]

zwei Spindeln eingesetzt
www.peter-wolters.com

werden.
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Lean Selection speed

Hochgeschwindikeit
ist keine Hexerei

Wer seine Wettbewerbsfahigkeit in der
Metallbearbeitung behaupten méch-
te, findet in der Hochgeschwindigkeits-
schleifmaschine >Lean Selection speed:«
von Junker eine hervorragende Verbiin-
dete. Sie verbindet auf ideale Weise Pra-
zision, Schnelligkeit und Flexibilitat mit
einem rentablen Preis.

Die Baureihe ist besonders darauf aus-
gerichtet, auch bei kleinen und mittleren
LosgroélRen das Know-how und die Quali-
tat des Weltmarktfiihrers im CBN-Hoch-
geschwindigkeitsschleifen zu nutzen.
Daher ist die Junker Lean Selection speed

Perfekt schleifen auf
ganz besondere Art

Es wird sehr interessant, wenn aus einem
Ozean der Eintonigkeit und Gleichheit
jemand mit erfrischend neuen Ideen auf-
taucht.lm Bereich Schleifen ist dies eindeu-
tig Gerhard Schrottner, dem Erfinder von
Coolgrind gelungen, der seit geraumer Zeit
seine Vision von innengekiihlten Schleif-
scheiben verfolgt. Seit mehr als 20 Jahren
nimmt er sich der Optimierung von Schleif-
prozessen an und stot immer wieder auf
das gleiche Problem: Die Temperaturent-
wicklung im Schleifprozess. Maschinen-
hersteller steuern seit Jahren mit héheren
Spildriicken und optimierten KiihImittel-
zufilhrungen dieser Thematik entgegen
um einen kiihleren Schliff zu erzeugen. Im

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012

fiir viele mittelstandische Metallverarbei-
ter aus unterschiedlichen Branchen der
ideale Einstieg in eine neue Schleiftech-
nologie mit einer deutlich héheren Pro-
duktivitat.

Die Lean Selection speed erdffnet alle
Maoglichkeiten des Schalschleifens mit
der von Junker bereits 1985 erfundenen
QUICKPOINT-Technologie mit CBN- oder
Diamant-Schleifkorpern. Damit ist die
Maschine bei der Zerspanung von Hart-
metallstiben 6-8 mal schneller und
trotz der teuren Diamantschleifscheiben
insgesamt wesentlich wirtschaftlicher,
preislich aber durchaus vergleichbar mit
ublichen CNC-AuBenrundschleifma-
schinen, was Junker-Kunden bestatigen.
Technische Finessen wie zwei Hochleis-

Kampf gegen die Temperaturentwicklung
ist Gerhard Schrottner auf ganz anderen
Wegen unterwegs. Seine Idee ist einfach:
das KiihImittel wird seitlich in die Schleif-
scheibe unter Verwendung der vorhan-
denen KihImittelleitungen eingebracht.
Durch die Rotation der Schleifscheibe wird
das Schleifmedium in ein ausgekliigel-
tes turbinenartiges Labyrinth ins Innere
der Schleifscheibe gedriickt und tritt mit
der richtigen Geschwindigkeit durch den
Schleifbelag aus. Dadurch wird der Schleif-
belag kiihl und sauber gehalten. Durch
diese clevere Idee wird eine signifikante
Verkiirzung der Schleifbearbeitungszeit
erreicht. Dariiber hinaus werden qualita-
tiv hochwertigere Oberflachen erzielt. Im
Ladebetrieb ergibt sich zudem eine ho-
here Prozesssicherheit. Dadurch, dass die
Schleifscheibe optimal gekihlt wird und
Schleifpartikel perfekt abgefiihrt werden,
sind weniger Abrichtvorgange nétig. Nicht
zuletzt die niedrigeren
Temperaturen am Werk-
stiick und an der Schleif-
scheibe sprechen fiir die
neue Schleifscheibenidee. El:

www.coolgrind.com

tungs-Schleifspindeln, eine hochauflo-
sende B-Achse oder der Junker Normbund
bilden ein Leistungsspektrum, das vieles
moglich macht.

Die Lean Selection speed beherrscht
eine Menge Schleifdisziplinen: AuRen-
rundkonturen, Planschultern, Konen,
Fasen, Ringnuten und Einstiche geho-
ren zum umfangreichen Repertoire des
Multi-Talents. Von Schneidwerkzeugen
bis hin zu wellenartigen, rotationssym-
metrischen Teilen kénnen auf der Lean
Selection speed nahezu alle Werkstiicke
geschliffen werden.

Durch die geringe Schleifkontaktzone
und niedrigen Schleifkrafte ist die Junker-
Maschine auch gut fiir lange und diinne
Werkstiicke geeignet. Das alles meistert
sie mit auRRerster Prazision und Wieder-
holgenauigkeit — auch unter Dauerbelas-
tung im Zweischichtbetrieb

Das alles funktioniert natiirlich nur mit
einer passenden und bedienerfreund-
lichen Steuerung. Doch auch da leistet
Junker ganze Arbeit. Die Fanuc-Steuerung
ermoglicht eine einfache
und intuitive Bedienung
bequem uiber Touchscreen
oder iiber einen win-
dowsbasierten Rechner.

www.junker-group.de

Fiir den wahlerischen
Profilschleifprofi

Die Plan- und Profilschleifmaschinen der
ORBIT-Serie von Blohm Jung gibt es mit
Schleifbereichen bis hin zu 400 x 800 mm.
Die Maschine zeichnet sich durch ein modu-
lares Kreuzschlittenkonzept und hydrodyna-
mische Gleitflihrungen in der X-Achse aus.
Zwei Steuerungsvarianten stehen zur Wahl:
die Jung-CNC-Steuerung mit der Werkzeug-
baulésung oder die Blohm EasyProfile-Steu-
erung fiir den Werkstatt-
alltag. Konstruktive
Merkmale: Support-Bauwei-
se, Kugelgewindespindeln
und Verbundgleitbelag.

www.blohmjung.com




Revolutionare Neuerungen
Studer CT960 weiterentwickelt

Die weiterentwickelte Univer-
sal-Innenrundschleifmaschine
CTg960 von Studer besitzt vier
Spindeln und erhielt fiir komple-
xe Schleifaufgaben revolutionare
Neuerungen im Bereich der B-Ach-
se und des Schleifspindel-Revol-
vers - fiir noch groflere Prizision
und Schnelligkeit.

Im Bereich des Rundschleifens hat
kein Mitbewerber mehr Applikations-
Know-how, keiner hat ein breiteres Ma-
schinenprogramm, keiner ein dichteres
Service- und Vertriebsnetz als die drei
Rundschleifer Studer, Schaudt und Mikro-
sa zusammen. So bietet etwa Studer fiir
jede Innenrundschleif-Anwendung die
optimale Maschine — vorwiegend fiir den
Einsatz im Maschinen- und Werkzeugbau
sowie fiir die Flug- und Fahrzeugindustrie.

Die Schwerpunkte liegen in der Bear-
beitung von Teilen kleinerer bis mittle-
rer Dimension: Matrizen, Spannzangen,
Werkzeugaufnahmen,  Hydraulikkom-
ponenten, Medizinalteile, Gewindelehr-
ringe und viele weitere Werkstiicke aus
Werkzeugstahl, Hartmetall, Keramik und
Glas. Eine dieser Alleskdnnerinnen ist die
CT960 mit vier Spindeln und einer voll
interpolierenden B-Achse — eine komplet-
te Universal-Innenrund- und Matrizen-
schleifmaschine mit Méglichkeiten zum
AuBenschleifen. In ihrem Kompetenz-
zentrum Innenrundschleifen am Stand-
ort Biel hat die Fritz Studer AG die CTg960

Studers CT960 besitzt eine automatische
B-Achse fiir prazises Positionieren.

weiterentwickelt. Der komplett iiberar-
beitete Schleifspindel-Revolver verfugt
nun Uber einen hochdynamischen Direkt-
antrieb. Dieser ermoglicht kiinftig super-
schnelle Schwenkzeiten.

Der neue Revolver mit Direktantrieb ist
eine sehr wichtige Komponente zur Kom-
plettbearbeitung. Er ermoglicht den Ein-
satz von bis zu vier Schleifspindeln und
einem Messtaster. Werkstiicke lassen sich
dadurch in der gleichen Aufspannung
komplett bearbeiten und prozessunter-
stiitzt messen — bei minimalen Neben-
zeiten und gleichzeitig hoherer Prazisi-
on. Die Schwenkzeit bei 9o Grad betragt
unter zwei Sekunden, bei 270 Grad unter
drei Sekunden.

Die Winkelstellung der Schleifspindeln
ist in allen vier Positionen von -5 bis
+30 Grad stufenlos moglich. Was friiher
mechanisch indexiert wurde, erfolgt bei
der Weiterentwicklung alles Uber die

Je HAIMER, je besser.

Power Clamp Comfort NG
Anwendungsbereich

Schrumpfspannung von Werkzeugen

StuderSimCT-Software. Die entschei-
dende Neuheit der CTg960 liegt bei der
automatischen B-Achse des Werkstiick-
spindelstocks mit Schwenkbereich +61
bis -91 Grad und einem Direktantrieb, der
sehr schnell und prazise positioniert so-
wie auch ein sehr genaues Schleifen mit
Interpolation der B-Achse zum Schleifen
von Radien erlaubt. Dank der Neukonzep-
tion hat die B-Achse keine Auflageflache
mehr, ist komplett geschlossen, somit
verschleiBffrei und noch schneller in der
Bewegung. Mit ihrer extremen Genauig-
keit von < 1/10’000 Grad liegt die Maschi-
ne im Bereich des kaum noch Messbaren.

Bei der Realisation optimaler Schleifer-
gebnisse zdhlen aber auch Details. Und
ebensolche sind bei den Neuerungen an
der CTg60 Einige beriicksichtigt worden:
Einerseits sorgt ein neuer KiihImittel-
verteiler fiir geordnete Verhaltnisse im
Innenraum, andererseits wurde der Ma-
schinensockel, der aus Guss GGG60 her-
gestellt wird, liberarbeitet.

Die neue Form und die damit verbunde-
ne hohere Steifigkeit wirken sich positiv
auf das gesamte Achssystem aus. Eine
schnittige Schleifscheibe ist die Voraus-
setzung flir wirtschaftliches Schleifen und
fir hohe Schleifqualitat. Deshalb wurde
auch die Abrichteinheit e ThH
der CTg60 im Grundsockel E E
uberarbeitet und der Ab-
richter mit einem neuen
Anschlag verstarkt. E -

Eur@moLD

27.-30.11. 2012, Frankfurt/Main
Besuchen Sie uns in Halle 8, Stand F19

Spulentechnik @3-32mm
Erwarmung ca. 5 sec
Kiihlung trocken, sauber, schnell
Geeignet fiir Schrumpffutter Alle Quall:ylvﬁsl MER.
Bedienung kinderleicht
Wiederholbarkeit des Schrumpfvorgangs beliebig
Mehr www.haimer.com

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

Werkzeugaufnahmen
Schrumpftechnik
Auswuchttechnik
Messgerite
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Faser-Verbundteile fix gepruft
Fehler per CT-Scanner aufspiiren

Das Kunststoff-Zentrum in Wiirzburg nimmt in der Entwicklung faserverstirkter Materialien eine fithrende
Rolle ein. Dabei werden modernste Fertigungsverfahren sowie neueste Mess- und Priiftechniken eingesetzt.
Fiir die Qualitidtsanalyse sind zwei exaCT-Computertomographen von Wenzel Volumetrik im Einsatz.

Die Arbeitsbereiche des Kunststoff-
Zentrums sind vielfiltig. Neben einem
umfangreichen Angebot an Aus- und
Weiterbildung von Fach- und Fiihrungs-
kraften sowie Analyse und Priifung von
Kunststoffen und Produkten, werden
durch das SKZ im Bereich Forschung und
Entwicklung auch neue Faser-Verbund-
Materialien entwickelt und erprobt. Ein
Beispiel fiir eine solche Entwicklung sind
die sogenannten Wood Plastic Compo-
sites. Auf Deutsch also Holz/Kunststoff-
Verbund-Werkstoffe.

Dreidimensional Formbar

Wood-Plastic-Composites sind neuartig.
Es handelt sich hier um thermoplastisch
verarbeitbare, verstirkte Werkstoffe, die
aus unterschiedlichen Anteilen von Holz,
Kunststoffen und Additiven bestehen.
Diese finden haufig ihre Verwendung im
Baugewerbe, aber auch in der Automobil-
und Mobelindustrie. Dabei zeichnen sich
diese Materialien durch ihre hervorragen-
de dreidimensionale Formbarkeit aus. Sie

haben, verglichen mit traditionellen Holz-
werkstoffen, eine hohere Feuchte- und
UV-Resistenz und besitzen gegeniiber
unverstarkten Kunststoffen eine deutlich
hohere Steifigkeit.

Um verkaufsfahige Artikel, wie zum Bei-
spiel Fensterrahmen, Gehduse, Endplat-
ten und Verbindungselemente fiir den
Kiichenbereich oder Verkleidungen fiir
die Automobilindustrie zu produzieren,
miissen sehr haufig Fligeverfahren an-
gewendet werden. Fiir diese neuartigen
Materialien werden derzeit das Schwei-
Ben und das Kleben als Fiigeverfahren er-
probt. Fehler in den Fiigeflachen kénnen
allerdings Fligeverbindungen schnell zur
Schwachstelle im WPC-Bauteil werden
lassen und damit dessen Lebensdauer
drastisch beeintrachtigen. Folglich be-
steht seitens der Kunststoffindustrie
groBes Interesse an einer Priifung von
thermisch und klebtechnisch gefiigten
Bauteilen.

Hier kommt Wenzel Volumetrik ins Spiel.
Deren exaCT-Computertomographen
ermoglichen eine ganzheitliche Analyse
der Priifobjekte. Durch die Verwendung

industrieller Computertomographie kann
eine vollstandige dreidimensionale Re-
konstruktion des Priifobjektes hergestellt
werden, die es dem Priifer ermoglicht,
kleinste innere Strukturen und Defekte
zu analysieren, ohne dabei das Objekt zu
zerstoren.

Fir den CT-Scan wird das Objekt im
Computertomographen zwischen Ront-
genquelle und Detektor platziert. Der
Priifkérper wird schrittweise um 360
Grad gedreht. Nach jedem Schritt wird ein
zweidimensionales Durchstrahlungsbild
auf dem Detektor erzeugt. Dabei handelt
es sich um so genannte Projektionen. Aus
den einzelnen zweidimensionalen Bildern
wird im Anschluss ein dreidimensionales
Volumenmodell rekonstruiert. Aus die-
sem Volumenmodell werden Oberfla-
chendaten erzeugt, die die Basis fiir alle
folgenden Auswertungen darstellen.

Im SKZ werden die exaCT-Computerto-
mographen unter anderem fiir die Ana-
lyse von Fiigendhten an Holzfaserver-
bundwerkstoffen eingesetzt. Mittels der
CT-Daten kann die Qualitat der Fligenahte
uberpriift werden. Ausschlaggebende Kri-

Funktionsprinzip industrieller Computertomographie. Die exaCT-Computertomographen von Wenzel Volumetrik erméoglichen eine
ganzheitliche Analyse der Priifobjekte.
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Einschliisse werden automatisch erkannt
und per Farbkodierung gekennzeichnet.

terien sind dabei die raumliche Orientie-
rung der Holzpartikel, Lunker, Einschliisse
und die Stoffschliissigkeit der Naht.

Zerstorungsfreie Defektanalyse

Die CT-Daten kénnen derart aufbereitet
werden, dass die Schnittansicht eines Ob-
jektes dargestellt werden kann. Wenn es
beispielsweise aus WPC-Material besteht
und mittels einer Ultraschall-Schwei-
Bung gefliigt wurde, kénnen aufgrund
der unterschiedlichen Dichtegrade des
Matrixmaterials und der Holzfasern die
Holzpartikel deutlich in der Kunststoff-
komponente erkannt werden.

Durch die visuelle Analyse solcher
Schnittansichten ist es moglich, auf die
Qualitat der Schweillnaht zu schlieen.
Dabei ist davon auszugehen, dass senk-
recht zur Schweinaht ausgerichtete
Holzpartikel eine hohere Festigkeit der

3D-Bild zur Untersuchung der Stoffschliis-
sigkeit einer WPC-SchweiRung.

Schweillnaht bewirken. Wohingegen pa-
rallel zur Schweilnaht liegende Partikel
auf eine weniger hohe Festigkeit der Ver-
bindung schlieBen lassen.

In einem weiteren Analyseschritt wird
die SchweiBnaht hinsichtlich beste-
hender Defekte untersucht. Einschliis-
se werden durch die Auswertesoftware
automatisch erkannt und durch eine
Farbkodierung verschiedenen GroRen-
kategorien zugeordnet. Diese Methode
ermoglicht eine vollstandige und zersto-
rungsfreie Defektanalyse zur Beurteilung
von Anzahl, Verteilung und GroRe der
vorhandenen Einschliisse. Die Ergebnis-
se dieser Analyse dienen der Beurteilung
der Qualitat und Eignung .
der Kombination von dem E E
verwendeten Holzfaser-
verbundwerkstoff und der
Fiigemethode.

www.wenzel-group.com

Wood-Plastic-Composites sind neuartige thermoplastisch verarbeitbare Werkstoffe,
die aus unterschiedlichen Anteilen von Holz, Kunststoffen und Additiven bestehen.
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Nockenwellen effizienter priufen
Per Software zu mehr Leistung

Um den steigenden An-
forderungen an Prazision
in der Herstellung von No-
ckenwellen Rechnung zu
tragen, hat die Mahr GmbH
seine Losungen zur Mes-
sung und Auswertung von
Form- und Lagetoleran-
zen nun fiir die Uberprii-
fung der Nockenform an
Nockenwellen weiterent-
wickelt und bietet dieses
nun auch fiir die MarForm-
Messmaschinen an.

In Verbindung mit den eta-
blierten  Formtestern der
MarForm-Baureihe, stellt die
Weiterentwicklung der Mar-
Win-Software eine wichtige
Erweiterung im Bereich der
Bewertung von Nockenwellen
dar. Die Messung und Aus-
wertung der Nockenform fiigt

Bis zu 66 Prozent
schneller messen

Der verbesserte ROMER Ab-
solute Arm mit integriertem
Laserscanner ist nun mit einer
Erfassungsgeschwindigkeit
von bis zu 50.000 Punkten pro
Sekunde noch schneller als
die fritheren Generationen. So
kann der Anwender den Scan-
ner deutlich schneller liber das
zu messende Objekt bewegen
als friher, dabei jedoch die fiir
ROMER typische hohe Daten-
qualitat erzielen. Dies gilt auch
wenn Oberflachen schwierig
zZu scannen sind, wie es bei-
spielswiese bei hochglanzen-
der Kohlefaser der Fall ist. Es
konnen nun bis zu 66 Prozent
mehr Flache in derselben Zeit
gemessen werden wie mit
vorherigen Modellen. Dariiber
hinaus bringt Hexagon Met-
rology auch eine Option zum
kabellosen Scannen auf den
Markt. Der neue Wireless Scan-
ning Pack erméglicht den voll-

Nockenwellenprofi: MarForm MMQ goo von Mahr

sich nahtlos in die Bedienober-
flache >AdvancedForm« ein.
In der neuen Generation der
Applikation >Nockenwellen-
messung« wurden alle No-
ckenwellentypen in einem

kommen kabellosen Betrieb
ohne Kompromisse in Bezug
auf die Geschwindigkeit der
Dateniibertragung. Um den
kabellosen Betrieb an jedem
Ort sicher zu gewabhrleisten,
ist der Wireless Scanning Pack
auBerdem mit einem speziel-
len Akkusystem ausgestattet,
das den fixen
Akkutausch E E
laufenden Be- -

triebs erlaubt. E' al

wahrend des
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Assistenten  zusammenge-
fiihrt. Diese Konzentration er-
laubt es, die verschiedensten
Nockengeometrien in einem
einfach zu beschreibenden
Ablaufprogramm zu definie-

Justieren und
kalibrieren

Mahr vertreibt viele Normale
zum Uberwachen aller Lingen-
messgerate. Am meisten ge-
fragt ist das Raunormal PRN-10.
Es wurde als Werkstattnormal
eingefiihrt und erfreute sich
schnell einer groRen Nachfrage
—sicher nicht zuletzt wegen des
guinstigen Preises, der bereits
einen Mahr-Kalibrierschein be-
inhaltet. Das Normal mit seiner
definierten Rauheit ermoglicht
eine einfache und schnelle
Kontrolle und Justierung der
Messgerate und gibt dem An-
wender die Sicherheit, dass
seine  produktionsbegleiten-

ren. Uber die Definition spezi-
fischer Einstellungen, den glo-
balen Parametern, lassen sich
kundenspezifische Messab-
laufe, Toleranzen sowie Aus-
wertungen standardisieren.
Neben den vielen Funktionen
der Form- und Lageauswer-
tung, der Drallanalyse, der
Rauheits- und der Konturaus-
wertung sind nun auch die
Uberwachung der Linienform,
also der Nockenform sowie
des Nockenwinkels moglich.
Die freie Eingabe von Aus-
blendbereichen sowie die frei
definierbare Skalierung und

Einpassung in E E

der Protokol-

lierung  sind -
ebenfalls mog- .
lich. E

den Messungen dokumentiert
sind. Die PRN-10 Raunormale
werden riickfihrbar kalibriert
und mit Mahr-Werkskalibrier-
schein oder Kalibrierschein des
Deutschen  Kalibrierdienstes
(DAKkS/DKD) geliefert. Das
DAkkS/DKD-Labor von Mahr
(Labor Nr.: D-K-15074-01-00) ar-
beitet nach der internationalen
Norm DIN EN ISO 17025. Es ist
neben der Oberflache auch fiir
Form, Kontur und Langenmes-
sungen im Mikrometerbereich
aufgestellt. Die Normale sind
so konzipiert, dass mehrere
Kennwerte geprift werden
kénnen. Geringe Messwert-
Streuungen uber die gesamte
Flaiche und gute Spann- und
Auflagepunkte sind selbstver-
standlich. Lange Lebenserwar-
tung und die Maglichkeit der
Rekalibrierung
ermoéglichen E E
sichere  Mes- .
sungen. E

dem Anwender il



Hochgenaues KMG fiir KMUs
Prazise messen in Leitz-Qualitat

Hexagon Metrology stellte
auf der AMB das neue 3D-
Koordinatenmessgerat leitz
Reference Xe< vor. Mit dem

LEN

Nullpunkte im
Eilgang finden

3D-Taster, wie sie das High-
tech-Unternehmen  Diebold
anbietet, sind das ideale Werk-
zeug,um rasch und prazise den
Nullpunkt von Werkstiicken zu
ermitteln. 3D-Taster von Die-
bold sind seit vielen Jahren
bewdhrt. Mit ihnen ist es mog-
lich, rasch und akkurat in allen
drei Achsen die Werkstlickre-
ferenzpunkte festzulegen. Das
geht ganz besonders leicht

hochgenauen Messsystem

geht das Unternehmen auf
die Bediirfnisse kleiner und
mittlerer

Unternehmen ein.

vonstatten, missen die Ach-
sen doch nur so weit verfahren
werden, bis beide Zeiger der
groBen Messuhrzeiger auf null
stehen. Unverstandlich, dass
dennoch immer wieder Kan-
tentaster und Endmafl zum
Einsatz kommen. Summieren
sich liber das Jahr gesehen die
dadurch langeren Einrichte-
zeiten doch auf betrachtliche
Summen. Alleine schon die
Mehrzeit fiir das umstand-
liche und teilweise gefdhrli-
che Justieren der Z-Achse via
Endmal} ergibt umgerechnet
sicher mehr als den Kaufpreis
fiir einen 3D-Taster. Ganz ab-
gesehen davon, dass schon
so manche Spindel Schaden
nahm, weil mit zu hoher Ge-
schwindigkeit auf das EndmaR
gefahren wurde. Genug Griin-
de, sich einmal
einen 3D-Taster
von Diebold
vorfiihren  zu
lassen.

Sie verfligen oftmals liber be-
grenzte Budgets, sind jedoch
gleichzeitig gefordert, auf ho-
hem messtechnischem Niveau
die Qualitat ihrer Werkstiicke
zu sichern. Mit der Leitz Refe-
rence Xe erhalten Anwender
erstmals ein Qualitatsmessge-
rat der Marke Leitz, dass einer-
seits hochgenaue Messappli-
kationen |6st und andererseits
das Budget schont. Wie alle
anderen Modelle der beste-
henden Leitz Reference-Reihe
baut auch die Leitz Reference
Xe auf Kerntechnologien auf,
die in Deutschland entwickelt
und produziert werden. Bei-
spielsweise verfiigt das KMG
Uber eine neue Leitz-Steue-
rungsgeneration, die unter-
schiedliche Leitz-3D-Messsen-
soren integriert. Die Sensoren
unterstitzen die dynamische

Einzelpunktantastung,  das
Variable High-Speed-Scanning
und das selbstzentrierende
Scannen. Dank dieser breiten
Auswahl kénnen Anwender je
nach zu messendem Merkmal
und  Genauigkeitsvorgaben
flexibel reagieren und die op-
timale Messmethode wahlen.
Mit dem Universal-Messgerat
lassen sich Geometrien aller
Art hochgenau priifen. Auch
kleine und mittlere Zahnrader
mit einem Durchmesser von
bis zu 650 Millimeter gehdren
zum  Applikationsspektrum.
Das Messgerat ist mit einem

M b ich
von 1000 x 8]
[=].%

700 X 590 Mil-
limeter erhalt-
lich.

www.hexagonmetrology.com

Werfen Sie einen Blick
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Chamaleons in Sachen Spannen
Spannbacken, die Universalisten

Angesichts ausgereif-
ter Drehfutter, leistungs-
dichter Spannblocke und
aufwdndig  konstruierter
Vorrichtungen  scheinen
die technologischen Mog-
lichkeiten von Spannba-
cken auf den ersten Blick
eher begrenzt. Tatsédchlich
aber stecken in der unmit-
telbaren Schnittstelle zum
Werkstiick enorme Poten-
ziale: Jenseits konventio-
neller harter und weicher
Aufsatzbacken hat sich
ein breites Spektrum von
Spannbacken etabliert, mit
denen sich selbst kniffligste
Spannaufgaben wirtschaft-
lich I6sen lassen. Ein Uber-
blick zeigt, was moglich ist.

Bei der Rohbearbeitung
massiver Werkstiicke zahlt
vor allem eines: Viele Spane
in kurzer Zeit. Sowohl beim
Drehen als auch beim Frasen
sind dazu besonders hohe
Haltekrafte erforderlich. Kral-
lenbacken bieten dafiir beste
Voraussetzungen. Es gibt sie
fir die AuRenspannung, fir

die Innenspannung und fiir
die Bearbeitung von Stangen-
material.

Im Gegensatz zu konventio-
nellen harten Backen graben
sie sich tief in die Werkstiick-
oberflache ein und erzielen
einen Formschluss. Selbst bei
geringen Spannkraften sind
sie in der Lage, hohe Dreh-
momente zu  Ubertragen.
Besonders effizient arbeiten
gewichtsreduzierte  Krallen-
backen, die (lber spezielle
Zahnformen sowie lber bis zu
drei libereinander angeordne-
te Zahnreihen verfiigen.

Sie erlauben besonders hohe
Vorschiibe und zugleich hohe
Schnittgeschwindigkeiten.
Um den VerschleiR zu mini-
mieren, sind Krallenbacken
einsatzgehartet. Mithilfe stan-
dardisierter ~ Auflagebolzen
in unterschiedlichen Hohen
lassen sich die Einspanntiefen
individuell an das jeweilige
Werkstiick anpassen.

Eine besonders wirtschaftli-
che Alternative zu einteiligen
Krallenbacken sind sogenann-
te  Universal-Krallenbacken.
Bei ihnen werden ungeharte-

te Backenrohlinge mit einem
Winkelstirnfraser vorbereitet
und mit speziellen Spannein-
sdatzen aus verschleiRfestem
Hartmetall bestiickt. Sie ha-
ben zusatzlich den Vorteil,
dass ihre leicht pendelnde Wir-
kung eine optimale Anlage am
Werkstiick gewahrleistet.

Deformationsarm
spannen

Bei diinnwandigen und ver-
formungsgefahrdeten Werk-
stiicken sind in der Regel
Spannlosungen gefragt, die
die Teile sicher fixieren, ohne
dass es zu Deformationen
kommt. Wer nicht auf hoch-
preisige Spezialfutter zuriick-
greifen mochte, kann mithilfe
standardisierter Pendelbacken
einen annahernd identischen
Effekt zu einem Bruchteil der
Kosten erzielen.

Pendelbacken bestehen
meist aus einer beweglich
gelagerten Pendelbriicke mit
zwei Spanneinsatzen, die mit-
hilfe eines Lagerbolzens auf
eine Tragerbacke montiert

werden. In der Regel konnen
sie sowohl mit weichen als
auch mit einsatzgeharteten
Spanneinsatzen bestiickt wer-
den. Da sie genauso montiert
werden wie einteilige Aufsatz-
backen, lasst sich ein konventi-
onelles Dreibacken-Futter mit
Ihrer Hilfe innerhalb kiirzes-
ter Zeit auf eine Sechspunkt-
Spannung umristen.

Indem die im Winkel von
jeweils 60 Grad am Bauteil-
umfang beziehungsweise am
Innendurchmesser verteilten
Anlagepunkte die Spannkrafte
dann auf sechs Spannpunkte
verteilen, werden Deformati-
onen deutlich verringert. Wird
beispielsweise ein 50 mm lan-
ger Rohrabschnitt aus Alumi-
nium mit einem Aufendurch-
messer von 60 mm und einem
Innendurchmesser von 50 mm
mit einer Spannkraft von 100
kN in einem herkémmlichen
Dreibacken-Futter gespannt,
so betragt die rechnerische
Deformation 0,497 mm.

Bei Spannung liber ein Sechs-
punkt-Pendel verbessert sich
der Wert auf 0,029 mm, sprich
um den Faktor 17. Anhand spe-

Gegeniiber einer konventionellen Aufspannung im 3-Backen-
Futter verbessert ein 6-Punkt-Pendel die Rundheitsgenauigkeit

rechnerisch um den Faktor 17.
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Geschliffene oder oberflichenbehandelte Werkstiicke lassen
sich mit Kunststoffbacken spannen, ohne dass Spuren zuriick-
bleiben.



Selbst Werkstiicke mit auergewdhnlichen Konturen lassen
sich mithilfe von Sonderbacken sicher spannen.

zieller Berechnungsprogram-
me lasst sich dieser rechneri-
sche Effekt von Pendelbacken
bereits im Voraus ermitteln.
Weil sich die Backen dem
Werkstiick anpassen, kdnnen
sie beispielsweise bei Gusskor-
pern innerhalb eines gewissen
Bereichs auch Formtoleranzen
ausgleichen.

Ideal ist es, wenn sich Pendel-
backen zur Fertigbearbeitung
oder zum Spannen vorgedreh-
ter Flachen feststellen lassen.
Um hohere Drehzahlen zu er-
moglichen, sollten sie zudem
moglichst leicht sein.

Heif3er Tipp

Aluminium kombiniert, ist
eine besonders hohe Stabili-
tat gewahrleistet. Da wahrend
der Drehoperation aufgrund
des geringen Gewichts von
Aluminium-Tragerbacke und
Kunststoff-Aufsatzbacke nur
geringe Backenfliehkrafte
entstehen, sind die feinfuhli-
gen Spannlosungen fiir hohe
Bearbeitungsdrehzahlen  bis
6000 min™ geeignet. Wechsel-
bare Spanneinsatze machen
sie auch unter Kostenaspekten
attraktiv.

In den zuriickliegenden Jah-
ren haben zahlreiche Entwick-
lungen im Bereich der Spann-
futter und Aufsatzbacken zu
einer enormen Losungsvielfalt

oder die Einspanntiefe vergro-
Bern.

Eine hohe Flexibilitat ermog-
lichen auch Zangenbacken,
die in Kombination mit dem
Kraftspannfutter sROTA NCD«
eingesetzt werden. Sie bieten
sich immer dann an, wenn auf
ein und derselben Maschine
sowohl Abschnitte als auch
Stangen bearbeitet werden
sollen. Statt Backenfutter und
Spannzangenfutter immer
wieder zu wechseln, werden
die Aufsatzbacken der durch-
dachten Kraftspannfutter zur
Stangenbearbeitung einfach
durch die patentierten Zan-
genbacken ersetzt.

Die stirnseitige Verzah-
nung der Zangenbacke mit
der Grundbacke verhindert,
dass sich die Spannbacken bei
der Bearbeitung aufbaumen.
Selbst kleine Stangendurch-
messern konnen auf diese
Weise hochprazise bearbeitet
werden. Zangenbacken sparen
also wertvolle Zeit und hohe
Investitionen in zusatzliche
Spezialfutter. Obgleich stan-
darisierte Spannbacken mitt-

Milliardenschweres Unrecht!

lerweile ein enormes Werk-
stlickspektrum abdecken, gibt
es immer wieder Anwendun-
gen, die mit den >Katalogpro-
dukten« nicht zu bewerkstelli-
gen sind. Insbesondere in der
Verzahnungsbearbeitung, bei
Pumpen-, Ventil-, Gehause-
und Gussteilen, bei Armaturen
sowie bei Schneidrohlingen
haben sich Sonderbacken in
unterschiedlichsten  Ausfiih-
rungen bewahrt.

Ob 12-Punkt-Pendelung,
24-Punkt-Pendelung, Pendel-
backen mit Spanneinsadtzen
aus Kunststoff, Kombinationen
aus pendelnden und festen Ba-
cken oder komplett individuell
konstruierte Sonderbacken -
die Moglichkeiten fiir Sonder-
backenlésungen sind beinahe
grenzenlos. Mit ihnen lassen
sich Deformationen minimie-
ren, Formfehler ausgleichen

und selbst Bau- E E

teile mit kom-

plexen  Geo- A
metrien sicher hm
spannen. E .

* X

<K

Wie die fatale

flie

gefiihrt. Sichtbares Kennzei-

Rechtswidrigkeit
chen sind die Standardschnitt-

stellen Spitzverzahnung dE[ E”m
und >Kreuzversatz:, die Uber HEH”"QSD
jeweils unterschiedlichste An- Olaateey
schlussmaRe verfiigen. Um b

Euro-Rettungspolitik
gegen Vertrige und
Verfassung verstoBt.

Wenn eine besonders scho-
nende und deformationsarme
Werkstiickspannung  erfor-
derlich ist, gelten Spezialba-

cken aus glasfaserverstarktem Die Europdische Wahrungsunion ist -

Kunststoff bis heute als Ge- diese  Schnittstellen-Vielfalt zumindest in ihrer derzeitigen Form
heimtipp. Selbst auf geschlif- zwischen Spannfutter und - gescheitert. Doch Politiker und Euro-
. . . kraten schniiren weiterhin gigantische
fenen oder oberflaichenbe- Aufsatzbacken zu ({iberbri- .
i . X Rettungspakete, um das Siechtum des
handelten Teilen hlnter!assen. cken, wurden sogerﬁannte Zwi- Euro zu verldngern. Dafiir werden die Steuerzahler der Geberlénder iiber Jahre
Kunststoffbacken keinerlei schenbacken entwickelt. hinaus mit Hunderten von Milliarden belastet. Politiker nennen die Rettung
Spannmarken. Diese erh6hen die Flexibilitat »alternativios«. Karl Albrecht Schachtschneider nennt sie hingegen »Unrechte.

Er ist davon liberzeugt, dass sich die Fatalitdt des Euro-Abenteuers rasch be-
enden lieBe, wenn einfach bestehendes Recht verwirklicht wiirde. Dann wére
Europa wirtschaftlich und politisch zu retten.

in der Kombination von Auf-
satzbacken und Spannfuttern,
ohne dass es zu wesentlichen
Einschrankungen bei Leistung
und Sicherheit der Spannlé-

Ilhr hoher Reibwert von 0.3
bis 0.4 sowie ein groBer Um-
schlingungswinkel  gewahr-
leisten, dass auch bei geringen
Spannkraften hohe Bearbei-

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

tungskrafte Ulbertragen wer-
den. Wird die Kunststoffbacke
mit einer Tragerbacke aus

sung kommt. Dariiber hinaus
bewirken sie, dass sich unter
Umstdnden der Spannbereich

zu lesen waren.

gebunden e 254 Seiten © Best.-Nr. 925 100 © 19.95 €
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Klartext in Sachen CNC-Technik
Hirdenlos zum iTNC-Fachmann

Das Programmieren von CNC-Maschinen ist eine anspruchsvolle Aufgabe, die nur von bestens ausgebildeten
Facharbeitern zu meistern ist. Schliefilich gilt es, teure Maschinen vor Schiden zu bewahren und Werkstiicke
stiickkostenoptimal herzustellen. Eine fundierte CNC-Ausbildung ist daher Pflicht. Dank Heidenhain kann der
Umgang mit modernen Steuerungen nun sogar zu Hause geiibt werden, da das Unternehmen eine Software
anbietet, die im Demo-Modus noch ausreichende Moglichkeiten bietet, sich intensiv mit einer Heidenhain-

Steuerung vertraut zu machen.

Simulatoren gibt es fiir alle méglichen
Zwecke. Ob Spiele, wie etwa Flugsimula-
toren oder ernsthafte Anwendungen, wie
etwa die Simulation einer Wellenwanne,
fiir sehr viele Bereiche gibt es Software,
die es moglich macht, bestimmte Dinge
ohne Gefahr und Kosten zu testen.

Wer sich fiir ein Simulationsprogramm
interessiert, kann vielfach eine Demo-
Version aus dem Netz ziehen, um die Eig-
nung fiir den eigenen Zweck zu priifen.
Die Demo-Versionen erlauben die unein-
geschrankte Nutzung innerhalb eines be-
stimmten Zeitraums, der zwischen 14 Ta-
gen und zwei Monaten liegen kann. Zum

Eramrs -

*5.01Z Y
490 .2088 8

—73.000 2
+120.0080

Fallen einer Kaufentscheidung ist dieser
Zeitraum in der Regel vollig ausreichend.

Anders sieht es aus,wenn es darum geht,
etwas zu lernen. Die zeitliche Begrenzung
einer Demo-Version ist hier eine Hiirde,
die den kundigen Anwender der jeweili-
gen Software nicht stort. SchlieRlich steht
fiir diesen die Priifung einer Software vor
dem Kauf im Vordergrund. Fir jemand,
der sich jedoch etwa in eine SPS- oder
eine CNC-Steuerung einarbeiten moch-
te, ist eine zeitliche Einschrankung nicht
optimal, da das Erlernen derart komple-
xer Dinge, wie es eben SPS- oder CNC-
Steuerungen sind, wesentlich langer

= ¥@.281

dauert. Das Unternehmen Heidenhain
hat fiir dieses Problem eine elegante L6-
sung gefunden, ohne die Leistungsfahig-
keit seiner CNC-Steuerungssimulatoren
einzuschranken: In deren Demo-Modus
sind maximal 100 Programmsatze mog-
lich, was zum Lernen jedoch véllig aus-
reichend ist. Diese Strategie ist ein kluger
Schachzug des Unternehmens, ist doch
so eine optimale Grundlage gelegt, raren
Facharbeiternachwuchs mit den Hoch-
leistungssteuerungen aus dem eigenen
Haus vertraut zu machen.

Nach der Installation etwa des iTNC-
Demo-Programms geniigt ein Doppel-
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Heidenhains iTNC 530-Steuerung ist ein Schwergewicht, mit dem selbst komplizierteste Frasteile zu realisieren sind. Zum Erlernen
deren Programmierung hat Heidenhain einen kostenlosen Simulator entwickelt, der dem Original in nichts nachsteht.
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Der kostenlose iTNC-Simulator verarbei-
tet zwar nur 100 Befehlszeilen, was zum
Lernen jedoch vallig ausreicht.

klick auf das iTNC-Icon, um den Simula-
tor zu starten. Wenn der Bildschirm eine
geniigend hohe Auflésung besitzt, star-
tet der Simulator im Fenstermodus. Dies
bedeutet, dass das Programmfenster des
Simulators sich genauso wie jedes andere
Windows-Fenster verhalt.

Praktischerweise ist es bei hoher Bild-
schirmauflésung moglich, eine virtuelle
Steuerungstastatur einzublenden, die ein
separates Ausdrucken einer Tastataturbe-
legungs-PDF (fast) Uiberfllissig macht, da
nun per Mausklick bequem alle Program-
mierbefehle zu erreichen sind.

Der Simulator verhalt sich exakt so, wie
sich eine echte Heidenhain-Steuerung
verhalten wiirde. Dies geht beispiels-
weise beim Ausschalten des Simulators

so weit, dass Uber die Funktionstasten
Fo beziehungsweise Fio die Softkeys
der Steuerung solange durchgeschaltet
werden miissen, bis ein Hauptschalter-
Symbol mit dem Text >OFF« erscheint. Ein
Mausklick auf diese >Taste« beendet den
Simulator. Vorher gilt es jedoch, die Si-
cherheitsabfrage mit »Ja< zu bestatigen.
Wahrend des Herunterfahrens werden
gleichzeitig eventuell eingegebene Pro-
gramme gesichert, was ebenso dem Ver-
halten einer realen Steuerung entspricht.

Es empfiehlt sich iibrigens, bei der Ins-
tallation des Simulators die Beispielpro-
gramme ebenfalls zu installieren. Das
erleichtert erste Gehversuche ganz be-
sonders und gibt einen guten Uberblick
tUber die Leistungsfahigkeit einer Heiden-
hain-Steuerung.

Den Durchblick bewahren

So manche CNC-Steuerung dhnelt dem
Cockpit eines Flugzeugs und stiftet beim
Lernenden nicht selten zunachst einmal
Verwirrung. Heidenhain hat das Kunst-
stlick fertiggebracht, mit wenigen Tasten
eine hochleistungsfihige Steuerung zu
bedienen. Ein Programm ist beispiels-
weise mit drei Tastendriicken zu laden.
Der Weg geht Ulber einen komfortablen

Die Lizenz zum Frasen!

...ist zugleich die Lizenz
zum Geld sparen!

Programmmanager. Dieser ermdglicht
das Anlegen, Loschen und Auswahlen von
CNC-Programmen. Uber Softkeys l3sst
sich die Funktionstastenbelegung an-
dern, sodass eine umfassende Manipula-
tion der Daten problemlos moglich wird.

Eine Kleinigkeit ist jedoch zu beachten:
die Extension ist stets von Hand einzu-
tragen, da dies die Steuerung nicht au-
tomatisch vornimmt. SchlieBlich kann
die Steuerung nicht wissen, ob man ein
Haupt- oder ein Unterprogramm erstellen
mochte. Fiir Heidenhain-Hauptprogram-
me wird die Extension ».H« verwendet.

Wer ein neues CNC-Programm schrei-
ben méchte wird unmittelbar nachdem
die Softkey-Taste >Neue Datei« betdtigt
wurde, gefragt, in welchem MalRsystem
das CNC-Programm erstellt werden soll.
Moglich sind Millimeter und Zoll. Danach
kann mit der Eingabe von Befehlen be-
gonnen werden. Wird das Erstellen des
CNC-Programms unterbrochen und die
Steuerung abgeschaltet, kann es Uber
den Softkey >Wahlen« einfach wieder her-
geholt werden.

Eine Heidenhain-Steuerung hilft beim
Programmieren, wo sie nur kann. Das
beginnt bereits beim Programmkopf, wo
danach gefragt wird, welche Achse die
Spindelachse ist. Es wird also danach ge-
fragt, ob man etwa senkrecht oder waag-

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

JetSleeve®
Lost 90% aller

Frasprobleme auf einen Schlag!

mehr dazu finden Sie unter
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recht das Werkzeug eingespannt hat, um
das Werkstiick zu bearbeiten. Wenn senk-
recht gefrast werden soll, dann wird dies
der Steuerung durch Eingabe des Buch-
staben »Z«an der Eingabestelle mitgeteilt.

Die Steuerung fragt von sich aus auch
die Abmessungen des Rohteils ab. Dieser
Dialog kann mit der Taste >DEL¢< abge-
brochen werden, was zum Uben jedoch
unterlassen werden sollte. Schlieflich ist
ohne Rohteileingabe auch keine sichtbare
Simulation moglich.

Die Rohteileingabe selber ist ganz ein-
fach zu verstehen. Es gilt, den Anfangs-
punkt und den Endpunkt eines Quaders
zu definieren, der den Abmessungen des
Werkstiick-Rohteils entspricht. Sinnvol-
lerweise wird daher als XY-Startpunkt der
Nullpunkt des Werkstiicks ggnommen. Zu
beachten ist, dass der Z-Startpunkt stets
kleiner als der Z-Endpunkt sein muss, da-
mit sich die Heidenhain-Steuerung nicht
weigert, das Rohteil zu zeichnen. Der
zweite XY-Punkt ergibt sich durch die Aus-
dehnung des Teils.

Im nachsten Schritt eines CNC-Pro-
gramms ist dann das Zerspanungswerk-
zeug aufzurufen mit dem das Werkstiick
im ersten Arbeitsgang bearbeitet werden
soll. Dessen Werte sind in der Regel im
Werkzeugspeicher abgelegt. Die Heiden-
hain-Syntax beginnt hier mit dem Befehl
»Tool Call¢, an den sich die entsprechende
Nummer des gewiinschten Werkzeugs
anschliel3t.

Ublicherweise wird ein Werkzeug nach
dem Einwechseln zundchst auf eine
sichere Hohe positioniert. Danach erfolgt

eine Positionierung auf die Startposition
in XY-Richtung. Die Positionierung wird
bei Heidenhain-Steuerungen iiber den L-
Befehl eingeleitet. Mit dem R-Parameter
wird die Radiuskorrektur gesteuert. Ro
beispielsweise sagt aus, dass bei der Po-
sitionierung keine Radiuskorrektur anzu-
wenden ist.

In grauer CNC-Vorzeit war das Anfahren
an die Werkstuickkontur wenig komforta-
bel. Nicht selten gab es nach DIN 66025
lediglich die Befehle G43 und G44, die fiir
die Positionierung des Werkzeugs an das
Werkstiick zur Verfiigung standen. Hei-
denhain hat auch hier bessere Losungen
auf Lager. So erfolgt beispielsweise mit-
tels des >APPR LT«-Befehls das Anfahren an
die Kontur mit tangentialem Anschluss.
Dies ist einer der besonders leistungsstar-
ken Befehle einer Heidenhain-Steuerung,
da die Steuerung selbst berechnet, wohin
der Fraser sich bewegen muss, um tan-
gential an das Teil zu kommen.

Sobald der Fraser die Kontur des Teils
erreicht hat, beginnt die Beschreibung
der Teilekontur, die aus Geraden und Krei-
sen bestehen kann. Die Programmierung
von Schragen wird mit dem Befehl CHF«
vereinfacht, da die Steuerung selbst den
entsprechenden Startpunkt berechnet. Es
genuigt bei Einsatz dieses Befehls, einfach
die Breite der Abschragung anzugeben.
Heidenhain-Steuerungen sind also derart
ausgelegt, dem Programmierer so viel Ar-
beit wie nur moglich abzunehmen.

Die zu programmierenden Koordinaten
sind immer auf die Endpunkte bezogen,
wahrend die Steuerung die Start- und
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Bei hochauflésenden Monitoren startet der Heidenhain-Simulator im Fenster-Modus.

+0.000
+0.000
+500.888
+0.000

Dadurch kann der Simulator genauso wie andere Windows-Programme verwendet
werden. Ein weiterer Punkt, der das Heidenhain-Produkt positiv hervorhebt.
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Der Simulator verhilt sich exakt so, wie
eine echte iTNC 530-Steuerung. Auch die
Zyklen sind identisch. Dies steigert den
Lerneffekt ganz gewaltig.

Endpunkte der Schragen berechnet, da-
mit diese korrekt erstellt werden. Natiir-
lich ist dieser Komfort auch beim Weg-
fahren von der Kontur méglich. Via »DEP
LT«-Befehl fahrt der Fraser einfach um den
Betrag nach einem >LEN«-Wort weiter, um
so die Kontur zu verlassen. Nachdem dies
geschehen ist, ist es zweckmaRBig, einen
Befehl einzugeben, der veranlasst, dass
der Fraser in der Hohe vom Teil wegfahrt.
Der Vorteil ist, dass das Teil dadurch ge-
fahrlos aus dem Spannmittel entnom-
men werden kann.

Der eigentliche Reiz eines CNC-Simu-
lators liegt natiirlich in der Simulation
des eben einprogrammierten CNC-Pro-
gramms. Zum Wechseln in den Test-Mo-
dus ist natirlich, wie kann es anders sein,
nur das Betatigen einer einzigen Taste no-
tig. Wie es sich gehort, kbnnen nun um-
fangreiche Manipulationen vorgenom-
men werden, in denen festgelegt wird
auf welche Weise das Teil dargestellt und
simuliert werden soll. Beispielsweise ist
es moglich, eine Dreiseitenansicht oder
ein Raumbild fiir die Darstellung zu wah-
len. Es kann mit und ohne sichtbaren Fra-
ser gearbeitet werden, dessen Geschwin-
digkeit zudem steuerbar ist. Kurz gesagt,
es ist alles vorhanden, um ein Programm
auf Herz und Nieren zu testen.

Angesichts  der uneingeschrankten
Ubereinstimmung der Heidenhain-Simu-
latoren mit den Originalsteuerungen aus
dem eigenen Haus sollte es doch endlich
moglich sein, dass die IHKs vom PAL-Pro-
grammiersystem zur Durchfiihrung der
Abschlusspriifung im Fach CNC-Technik
abriicken. Wenn zum Nulltarif Simulato-
ren auf dem Markt sind, die Originalsteu-
erungen uneingeschrankt abbilden, hat
eine  Fantasiesteuerung
jede Berechtigung fiir die E E
CNC-Priifung von ange- .
henden Facharbeitern ver-
loren. E

www.heidenhain.de
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,Made in Germany”
kine fast 20-dhrige Erfolgsgeschichte

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

Ende 2009 erhdlt die Camtek GmbH die Rechte das CAD/CAM-
System PEPS unabhéngig und selbststéndig weiter zu entwickeln.
Und als weiteren Baustein der CamtekErfolgsgeschichte wurde im
gleichen Jahr die erste vollstdndige Eigenentwicklung vorgestellt.
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 Direkischnifistellen oder tber
neufrale 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

j -

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.

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 infernationale Vertriebsparinern 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

fur spezifische Sonderlésungen zur Verfigung
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Automatische Erzeugung der Bearbeitung

Fir die erkannten 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 erstellie Bearbeitungen kénnen vom Anwender nachidglich

und ohne jegliche Einschrénkung verdndert, erweitert und opfimiert werden.

[=] e =]

Camtek.de
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Filir den Hochdruck ausgelegt
Stets Form- und Richtungsstabil

Die Hoffmann Group, der Miinchner Systempartner fiir Qualitidtswerkzeuge, stellt das Hochdruck-Kiihlmit-
telleitungssystem Garant HD-Cooling vor. Besonders flexibel und prozesssicher, ist es auch bei starken Druck-
schwankungen absolut form- sowie richtungsstabil. Selbst bei bis zu 80 bar Kiihlmitteldruck kommt es nur zu
geringen Druckverlusten und das System bleibt leckagefrei.

Garant HD-Cooling besteht aus hoch-
wertigem Material mit einer Oberfla-
chenhdrte von 60 HRC. Die einzelnen
Teile werden auf Prazisionsmaschinen
gefertigt und sind so ausgesprochen
langlebig. Durch die bedienungsfreundli-
che Gestaltung erfolgen sowohl Montage
und Demontage als auch die Reinigung
des Gerats im Handumdrehen. Garant
HD-Cooling ist Uber den Produktkatalog
der Hoffmann Group erhaltlich. Garant
HD-Cooling gewahrleistet eine besonders
zuverlassig funktionierende Kiihlschmier-
mittelversorgung, die teure Ausfallzeiten
an Bearbeitungszentren und Werkzeug-

oder Schleifmaschinen verhindert. Auch
das direkte Hantieren am Werkzeughal-
ter beziehungsweise -revolver wird durch
die Entwicklung des Werkzeugspezialis-
ten aus Miinchen erleichtert: Das Produkt
macht das aufwendige Justieren der Kup-
ferronre am Werkzeughalter (Uberfliis-
sig. Zusatzlich sind Engstellen sowie das
Durchbrechen der Rohre nach mehrma-
ligem Biegen konstruktiv nicht moglich.
Selbsttatige Justage- und Richtungsan-
derungen infolge von Druckspitzen nach
Ein-/Umschalt-Vorgangen oder Luft-
blasen im Kiihlschmiersystem gehdren
ebenso der Vergangenheit an. Dies ist von

zentraler Bedeutung, da die reibgelager-
ten Verbindungsstellen von Kunststoff-
Leitungssystemen hohen Verstellkraften
nicht immer standhalten kénnen. Garant
HD-Cooling beugt damit zuverldssig so-
wohl Werkzeugbruch und hohen Ver-
schlei, als auch Oberflachenfehler vor.
Das Produkt ist als %a“- und 2“-System
erhaltlich und so zukunfts- g
sicher an unterschiedli- _E .IE
chen Werkzeugmaschinen *

und Werkzeughaltern ein-
setzbar. E

www.hoffmann-group.com

Garant HD Cooling der Hoffmann Group ist besonders flexibel und prozesssicher. Die Konstruktion gewahrleistet selbst bei starken
Druckschwankungen stets absolute Form-, sowie Richtungsstabilitat.
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Neues fiir Wartung und Pflege
Spezialsprays mit Zusatznutzen

Eine gute Nachricht fiir Werkstit-
ten und Instandhaltungsbetriebe:
IBS Scherer, der Gau-Bickelheimer
Spezialist fiir umweltfreundliche
Komplettlésungen zur Reinigung
und Schmierung, hat drei neue, in-
novative Produktlosungen in die
praktische Spraydose gepackt.

Mit der Erweiterung der technischen
Sprays in drei Segmenten reagiert IBS
Scherer auf die Anfragen des Marktes und
prasentiert nun insgesamt acht techni-
sche Sprays fiir besondere Einsatzfalle.
Das IBS-Kettenspray »VivaLub« wurde
speziell fur die dauerhafte Innen- und
AuBenschmierung von Antriebselemen-
ten entwickelt. Durch die intensive Lang-
zeit-Innen- und -AuRenschmierung ist
VivaLub die ideale Losung fiir Antriebsele-
mente, die ohne Nachschmiereinrichtung
auskommen miissen. Dazu zahlen Motor-

Das Kettenspray »>VivaLub« wurde speziell
fiir Antriebselemente entwickelt.

Das 1BS-Haftfettspray »ActiLub¢ schmiert
gut und eignet sich zum Markieren.

rad- und Fahrradketten, Schneckengetrie-
be, Kugellager und Kupplungen. Der nicht
verharzende synthetische Schmierstoff
ist dank eines extrem hohen Haftvermo-
gens, einer hervorragenden Kriech- und
Spalteigenschaften sowie einer hohen
Temperaturbestandigkeit von -30 bis 150
Grad Celsius besonders vielseitig ein-
setzbar. Das IBS-Haftfettspray »ActiLub:
schmiert nicht nur gut, es besitzt auch
eine weil3e Farbe. Die Fett- und Langzeit-
schmierung eignet sich ideal zur Schmie-
rung von Spindeln, Scharnieren und
Maschinenfiihrungen. Die weiBe Einfar-
bung erdffnet neue Einsatzmoglichkeiten
zum Beispiel als fettendes Markierungs-
spray fiir die Sichtkontrolle. Einzigartig
in der Doppelschmierwirkung und mit
hervorragenden Kriech- und Spalteigen-
schaften schiitzt ActiLub vor Rostbildung
und verlangert die Schmierintervalle. Die
Folge: weniger Ausfallzeiten und eine

Reduzierung der Wartungs- und Schmier-
mittelkosten bei Langzeitschmierung.
Die Nummer 3 im Bunde: Das I1BS-Haftgel
»EasyFlow« Uberzeugt — wie der Name
schon sagt - mit seinen extrem kriech-
fahigen und dabei nicht tropfenden
Eigenschaften. Dadurch ist es tGberall dort
als Gleit- und Schmiergel einsetzbar, wo
herkoémmliche Mittel versagen —zum Bei-
spiel bei der Uber-Kopf-Anwendung oder
im Sichtbereich, der eine absolute Sauber-
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Das Haftgel »EasyFlow: iiberzeugt mit
seiner extremen Kriechfihigkeit.

keit bei der Schmier- und Gleitwirkung
erfordert. Dass EasyFlow ebenso staub-
und wasserabweisend wie antistatisch
ist, macht es zu einem I
idealen Ersatz fur Haft- E E
und Schmierdle sowie zu H

einem Universal- und Bat-

teriefett. E

www.ibs-scherer.de

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen =

Wir lichten den Informationsnebel

www.weltderfertigung.de
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PRESSOTECHNIK

NIETEN
OHNE NIET

» Wirtschaftlicher als Punkt-
schweil3en

* Viele Materialkombinationen

Bewiesene Qualitat
» Millionenfach in Automobil-
und WeilRwarenindustrie

* Weltweite Prasenz

» Zuverlassig durch
TOX®-Monitoring-Netzwerk

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

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

Schmierstoffe fiir schaumarme Prozesse

Die Georg Oest Mineralélwerk pra-
sentiert spezielle Entwicklungen fiir die
Produktreihen >Oest Colometa« (wasser-
mischbare Kiihlschmierstoffe) sowie Oest
Meba« (nicht wassermischbare Schneid-
und Schleifdle). AnstoB zur Entwicklung
dieser Produkte sind stetige Produktivi-
tatssteigerungen und verkiirzte Bearbei-
tungszeiten durch immer hohere Schnitt-
geschwindigkeiten und Vorschiibe. Die
Weiterentwicklung von Kiihlschmierkon-
zepten zur optimalen Wirkung an der
Schnittstelle fiir reproduzierbare Ergeb-
nisse ist aus Anwendersicht entschei-

Befettungskonzepte
fur die Umformtechnik

Die Anforderungen an moderne Spriih-
anlagen werden im Bereich der Umform-
technik immer anspruchsvoller und viel-
seitiger. Das Unternehmen Raziol Zibulla &
Sohn stellt sich diesen neuen Herausforde-
rungen mit den Baureihen »Basic« bis >Pre-
miumc. Diese Hochleistungsspriihanlagen
zeichnen sich durch innovative Lésungen
mit ausgereifter Technik bei einer anwen-
derfreundlichen Bedienbarkeit aus. Durch
Verwendung neuester Raziol-Diisentech-
nik in Kombination mit modernster Steu-
erungstechnik, sind Auftragsmengen im
Bereich von 0,1 g/m? bis 5 g/m? stufenlos
und reproduzierbar im Viskositatsbereich
von 1 mm2/s bis 500 mm?/s {iber ein und

dend. Steigende Kiihlschmierstoffdriicke
stellen in diesem Zusammenhang eine
besondere Herausforderung fiir die ein-
gesetzten Fluids dar. Fiir den Anwender
genieBen Prozessstabilitdt und Schaum-
armut daher oberste Prioritdt. Diesem
Anspruch wird der Vollsortimenter Oest
mit im eigenen Labor for- E
mulierten Hochleistungs-
Schmierstoffen fiir die
Metallbearbeitung  um-
fassend gerecht.

www.oest.de
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dieselbe Diise ohne Einstell- und Kali-
brierungstatigkeiten méglich. Durch die
Vorgabe der gewiinschten Auftragsmen-
gen in g/m?, deren Uberwachung beim
partiellen Spriithen und das Protokollieren
der Auftragsmengen pro Platinen bezie-
hungsweise Bandvorschub, kann ein wirt-
schaftliches und 6kologisches Betreiben
der Anlage gewahrleistet werden. Mit der
Baureihe »Premium - Tandemc ist ein Me-
dienwechsel ohne Ristzeit moglich. Die
Disen der beiden Balkensyteme sind je-
weils schlauchlos miteinander verbunden.
Die Anlage gestaltet sich dadurch sehr
wartungsarm und gewabhrleistet eine op-
timale Erfiillung der Befettungsaufgabe.
Insgesamt kann die Raziol-Spriihanlage
bis zu fiinf unterschiedliche Schmierstof-
fe vollautomatisch verarbeiten. Schmier-
stoffe, die zueinander inkompatibel sind,
werden durch getrennte Schmierstoffsys-
teme auf engstem Raum dem entspre-
chenden Diisenbalken-Paar bereitgestellt.
Die kompakte Versor-
gungseinheit umfasst alle
notwendigen  Elemente
zur Steuerung und Rege-
lung der Ol- und Luftwege.

www.raziol.com

64  Welt der Fertigung | Ausgabe 02 .2012



Mehr Vorschub, mehr
Sicherheit, mehr Tiefe

Die erfolgreiche Weiterentwicklung fun-
kenerosiver Bohrprozesse kront Markus
Munz, wissenschaftlicher Abteilungsleiter
am Institute of Materials and Prosesses
(IMP) in Karlsruhe, mit einem Weltrekord.
Ihm und seinen Kollegen ist eine Bohrung
durch Automatenstahl mit einer Tiefe von
1.036mm gelungen.

Dies allein ist schon Leistung genug,
doch was die Fachwelt mit Erstaunen
reagieren lasst, ist der Durchmesser der
Erodierelektrode. Diese hatte einen Au-
Bendurchmesser von sage und schreibe
einen Millimeter. Dies bedeutet ein As-
pektverhdltnis groRer als 1000, was so-
mit einen einmaligen Vorgang darstellt.
Kein Wunder also wenn dieses Ergebnis
besondere Beachtung findet. Vor allem
hinsichtlich der Bearbeitungszeit kommt
man schnell ins staunen. Wurden doch
nur etwa 30 Minuten fiir die Erzeugung

Hohe Reserven bei
Hitze und Frost

Hochbelastete Walz- und Gleitlager so-
wie Zahnkranze und Bolzen im Berg- und
Tagebau,aberauchin Radlagernvon Schie-
nenfahrzeugen oder Lkw miissen selbst
unter widrigsten Betriebsbedingungen
Topleistungen erbringen. Speziell fiir den
Einsatz unter stdrkster Druckbelastung,
hohen Temperaturen, extremer Feuchtig-
keit oder stoRartigen Bewegungen hat die
Rhenus Lub GmbH & Co KG den Hochleis-
tungsschmierstoff >rhenus LKX 2¢ entwi-
ckelt. Dank seiner besonderen Additivie-
rung und einer synergistisch wirkenden
Festschmierstoffkombination verfiigt das
Langzeitfett liber eine groBe Schweilkraft

der Bohrung bendtigt. Das entspricht
etwa einem gemittelten Vorschub von
0,575 mm/s. Solche Bearbeitungen sind
ausschlieflich mit funkenerosiven Bohr-
maschinen moglich, die in der Praxis bei
der Fertigung von medizinischen Produk-
ten oder auch in der Luft- und Raumfahrt
Anwendung finden.

Konkurrierende Verfahren wie die La-
serbearbeitung oder die Zerspanung sind
nicht in der Lage, so grof3e Aspektverhalt-
nisse zu erzeugen. Da der funkenerosive
Bohrprozess auf elektrischen Funken-
Uberschlagen zwischen dem Werkstiick
und dem Werkzeug, in einer isolierenden
Fliissigkeit basiert, verbleibt wahrend der
Bearbeitung ein kleiner Spalt, sodass kein
mechanischer Kontakt stattfindet. Da-
durch ist es moglich, ohne grolRe Abwei-
chung von der Senkrechten in das Mate-
rial einzudringen.

Ein gepulster Generator liefert die be-
notigte Energie fiir die Funkeniiberschla-
ge, die zum Verdampfen und zum Auf-
schmelzen der beiden Materialpartner
fiihren. Der Generator im Fall der Weltre-
kordbohrung liefert knapp 14.000 Impul-
se pro Sekunde.

Eine Besonderheit beim funkenerosi-
ven Bohren ist die Spiilung, die eine sehr
wichtige Funktion bei allen funkenero-
siven Bearbeitungsverfahren einnimmt.

und ist mechanisch duRerst stabil. So kann
es Driicke bis zu 7000 Newton problemlos
aufnehmen. Feine Teflonpartikel wirken
zusatzlich reibungsmindernd zwischen
den Metallflachen. Das fiir die Lebensdau-
erschmierung formulierte rhenus LKX 2

N~
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Durch das Innere der Hohlelektroden wird
das Dielektrikum mit einem Druck bis zu
250 bar gepumpt. Dadurch entsteht eine
relativ starke Spllung an der Wirkstelle,
die speziell beim funkenerosiven Bohren
zu anderen Wirkzusammenhangen fihrt.
Die Wahl des richtigen Dielektrikums
spielt eine besondere Rolle.

Markus Munz arbeitet aus diesem
Grund mit lonoVit S von oelheld. Er konn-
te so im Vergleich zu deionisiertem Was-
ser die Abtragleistung beziehungsweise
die erreichbaren Vorschiibe steigern. Der
Verschleif Iasst sich durch optimale Para-
metereinstellungen deutlich reduzieren,
was die Kosten um die Halfte reduziert.

Dieser Weltrekord ist ein gelungenes
Beispiel fiir die praxisorientierte Zusam-
menarbeit zwischen Hochschulen und
Unternehmen. Eine Symbiose von der alle
profitieren und deshalb setzt oelheld aus
Stuttgart auf konsequente Produktent-
wicklung und findet, dass
genau dort der Schliissel
fir den Erfolg seiner be-
sonders  hochwertigen
Produkte liegt.

www.oelheld.de

wies im Praxistest einen sicheren Schutz
der Maschinen nach und verlangerte die
Standzeiten und Wartungszyklen zum Teil
deutlich. Mit seiner guten Wasserbestan-
digkeit, der ausgezeichneten Forderbar-
keit in Zentralschmieranlagen und einem
Gebrauchstemperaturbereich von -25 bis
+150 Grad Celsius sorgt das Langzeitfett
rhenus LKX 2 auch bei hartesten Witte-
rungsbedingungen fiir einen reibungslo-
sen Lauf der Maschinen. Damit eignet sich
rhenus LKX 2 optimal fiir alle Einsatzberei-
che, in denen Maschinen 1
Tag fiir Tag Wind und Wet- E E
ter, sengender Hitze und 1 .
eisigem Frost ausgesetzt

sind. E

www.rhenuslub.com
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Entzundern im Eilgang

Strahlanlage mit Turbopower

Blankstahl, aus dem unter anderem Einspritzkomponenten fiir Dieselmotoren gefertigt werden, hat hohe
Qualitidtsanforderungen zu erfiillen. Eine wesentliche Rolle dabei spielt das Strahlen vor dem Ziehprozess. Fiir
einen fithrenden Hersteller entwickelte Rosler eine Durchlauf-Strahlanlage, die fiir die vollautomatische Bear-
beitung von Stahlstiben mit einem Hiillkreisdurchmesser von 24 bis 80 mm ausgelegt ist.

Als Tochterunternehmen der Saarstahl
AG hat die Saar-Blankstahl GmbH alle
Vorteile einer eigenen Roheisenbasis auf
ihrer Seite. Das ist ein Grund fiir die hohe
Qualitat der Blankstahle des Unterneh-
mens, die weltweit vertrieben werden.
Weitere sind das umfangreiche Know-
how sowie modernste Fertigungslinien
fur das Ziehen, Schalen und die Warme-
behandlung. Dariiber hinaus verfiigt das
Unternehmen mit Werken in Homburg
und Burbach {iber Hochleistungspriif-
technik zur Durchfiihrung von Wirbel-
strom- und Ultraschallpriifungen.

Vor dem Ziehen der Rund-, Vierkant-
und Sechskantstabe sowie der Sonderfor-
mate missen die Walzprodukte gestrahlt
werden, um anhaftenden Zunder und
Rost zu entfernen. Dies ist ein entschei-
dender Verfahrensschritt, um den ho-
hen Anforderungen an eine homogene
Oberflache gerecht zu werden. Einerseits
kann anhaftender Zunder die Ziehmatri-
ze beschadigen und auf dem Blankstahl
Riefen verursachen. Andererseits kann
in den Blankstahl eingedriickter Zunder
bei der spateren spanenden Bearbeitung
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eine Beschadigung der Werkzeuge verur-
sachen. Daher muss beim Strahlen min-
destens der Reinheitsgrad SA 2,5 — SA 3
erreicht werden. Bei der Ersatzinvestition
in ein neues Strahlsystem war dies eine
der wesentlichen Vorgaben. Im Pflichten-
heft standen auBerdem Forderungen wie
hohe Durchsatzleistung, Verfiigbarkeit,
Wartungsfreundlichkeit und effiziente
Staubabscheidung. Ein weiterer wesentli-
cher Punkt war die Integration der Anlage
in die bestehende Fertigung.

Auf Rosler ist das Unternehmen erst
aufmerksam geworden als die Verhand-
lungen mit anderen Herstellern schon
im Gange waren. Obwohl| Rosler bis zu
diesem Zeitpunkt noch kein vergleichba-
res Strahlsystem gebaut hatte, erhielten
die Untermerzbacher den Zuschlag. Aus-
schlaggebend waren unter anderem das
technische Konzept und die Anpassung
der Durchlaufstrahlanlage REDL 6-30/100
an die ortlichen Gegebenheiten bei Saar-
Blankstahl in Burbach.

Die REDL 6-30/100 ermoglicht die Be-
arbeitung von Rund-, Vierkant- und
Sechskantstahlstiben mit Hillkreis—

Durchmessern  beziehungsweise Ma-
terialquerschnitten von 24 bis 80 mm.
Die Fuhrung der Stahlstibe erfolgt
durch Transportrollen aus gehartetem
Werkzeugstahl. Bei sleichteren< Teilen
verhindern spezielle Druckrollen ein
Durchrutschen der Stabe. Die Bearbei-
tungsgeschwindigkeit lasst sich im Be-
reich von 12 bis 60 m pro Minute teile-
spezifisch anpassen. Dies gewahrleistet,
dass auch bei stark verzunderten und ver-
rosteten Stahlstaben, die den Rostgrad C
aufweisen, das Ergebnis SA 3 erzielt wird.

Satte Strahlleistung

Dafiir verfiigt die Anlage Uber sechs
Hochleistungsturbinen vom Typ >EVO 38«
mit 30 kW Antriebsleistung und einem
Strahlmitteldurchsatz von bis zu 430 kg
pro Minute. Bei diesen Zweischeiben-
Turbinen sorgen widerstandsfahige Ma-
terialien wie geharteter Werkzeug- und
Manganstahl sowie die lasergefertigten
Turbinen-Gehauseteile mit Verklinkun-
gen fir eine sehr robuste und langlebige
Bauweise. Ein Stecksystem fiir die Befes-
tigung der auswechselbaren Wurfschau-
feln macht Schrauben und Federn iiber-
flissig.

Die neue Anlage ist so leistungsfahig,
dass Saar-Blankstahl die Strahlkapazi-
tat praktisch verdoppeln konnte und das
Strahlen deutlich schneller geworden ist
als das Ziehen. Nun kénnen die gestrahl-
ten Stabe in einem Pufferspeicher gela-
gert und die Anlage teilweise fiir mehrere
Stunden taglich abgestellt werden, was
einen Beitrag zur Energieeinsparung und
zur Reduzierung von innerem Verschleil3
und Strahlmittelverbrauch leistet.

Jeweils zwei um 60 Grad versetzte Tur-
binen sind in einer der drei Strahlkam-
mern so platziert, dass das Strahlmittel
in einem 9o Grad-Winkel auf die Roh-

In der Durchlaufstrahlanlage werden
Stahlstabe mit 12 bis 60 Meter pro Minu-
te bearbeitet.



material-Stabe trifft. Die Konzeption der
Anlage mit Eingangs- Mittel- und Aus-
gangsstrahlkammer bietet verschiedene
Vorteile. So wird verhindert, dass die Tur-
binen ineinander strahlen und die Teile
beschadigen. Gleichzeitig erméglicht die-
se Unterteilung, dass die fiir den Trans-
port der Stahlstdbe erforderlichen Rollen
in vom Strahimittel abgeschirmten Be-
reichen untergebracht sind und dadurch
deren Verschlei minimiert wird.

Einen optimalen VerschleiBschutz in-
nerhalb des Strahlbereiches der Strahl-
anlage, weisen die auswechselbaren
Manganstahl- beziehungsweise geharte-
ten Werkzeugstahlschutzplatten auf. Die
Transportrollen bestehen ebenfalls aus
gehartetem Werkzeugstahl. Die Druck-
rollen sind aus Vulkolan gefertigt, um
Druckstelleneindriicke durch Strahimittel
zu vermeiden.

Um die Bauhohe von 4600 mm ein-
zuhalten, wurde die REDL 6-30/100 in
Niedrigbauweise konstruiert. Das Strahl-
mittelreinigungssystem wurde daher
nicht auf, sondern neben der Strahlanlage
platziert. Daher ist der Strahlmittelkreis-
lauf mit zwei Becherwerken ausgestat-
tet. Verunreinigtes Strahlmittel aus der
Strahlkammer, wird tiber eine Querschne-
cke zum ersten Becherwerk beférdert und
anschlieBend vertikal zum Strahlmittel-

awily,
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Trotz der kompakten Ausfiihrung der Strahlanlage verfiigt sie iiber groBe Wartungs-
6ffnungen, die eine gute Zuganglichkeit zu den Komponenten erméglichen.

reiniger. Verunreinigungen, zerschlage-
nes Strahlmittel und Staub werden in
der Windsichtung aus dem Strahlmittel-
schleier mitgerissen. Grobstaub sammelt
sich in einem Abfallbehalter beziehungs-
weise Feinstaub in einem Filter. So ge-
reinigtes Strahlmittel flieBt zur weiteren
Verwendung in einen Vorratssilo. Um

Weltneuheit Microbohrfutter

fir kleine Durchmesser!

den Strahlmittelfluss aufrecht zu halten
befindet sich (iber den

Turbinen ein Zwischensilo,

welches je nach StrahIimit-

telbedarf vom Hauptsilo

gespeist wird.

www.rosler.com

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

Miniwerkzeuge mit

exzellenter Prazision

Spanndurchmesser von 0,2 mm - 3 mm
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Qualitét braucht
Perfektion.

Internationale Leitmesse fiir industrielle
Teile- und Oberfléchenreinigung

22.-24. Oktober 2013
Stuttgart - Germany

parts2clean.de

Besonders fiir grof3e
Teile ein heifler Tipp

Bei der Reinigung von bearbeiteten
Bauteilen, Komponeten und Aggrega-
ten wird vor allem aus funktionalen
Griinden immer weniger Restschmutz
zugelassen. Durch die Einhaltung dieser
Restschmutzbestimmungen lassen sich
Fehlfunktionen sowie Ausfdlle in der wei-
teren Verarbeitung der Teile vermeiden.
Insbesondere die Reinigung von sperrigen
Bauteilen ist eine besondere Herausfor-
derung. Viele Firmen aus der Automobil-
industrie, aber auch Lackier- und Repara-
turbetriebe knnen davon ein Lied singen.
Rosink bietet mit dem Frontlader eine auf
die Kundenbediirfnisse zugeschnittende
Reinigungslosung an. Die Serienausstat-

‘ tung des Rosink-Frontlader >RFL< umfasst

Automatisch zur
sauberen Hallenluft

Der AC 6000-CIP ist ein automatisch
abreinigbarer Luftfilter in Kompakt-
bauweise und optimal zur direkten Ma-
schinenanbindung geeignet. Die Abluft
stromt durch einen doppelstufigen elek-
trostatischen Luftfilter. Dabei werden die
in der Luft enthaltenen Partikel statisch
aufgeladen, durch ein elektrisches Feld

zum Beispiel eine Warmeisolierung zur
Minimierung der Betriebskosten, Inspek-
tionsluken fiir eine problemlose Tankrei-
nigung und Uberpriifung der Heizele-
mente, eine Einhausung als Schallschutz
und Schutz fiir Anbauteile wie Pumpen,
Leitungen, Sensoren et cetera. Ein mo-
dernes und durchdachtes Design run-
det das Konzept ab. Der Frontlader RFL
kann sowohl als Drehtelleranlage und/
oder als Trommelkorbanlage eingesetzt
werden. Optional kénnen, je nach Anfor-
derung und Einsatzbereich, viele weitere
Extras angeboten werden. Dazu zdhlen
etwa verschiedene Trocknungseinhei-
ten, Laugenaufbereitungssysteme, wie
Filter und Leichtstoffabscheider, eine
2-Bad-Ausfiihrung et cetera. Die nutzba-
ren InnenmaRe der Anlage liegen je nach
Ausfiihrung zwischen 700x700x700 mm
und 1320x1320x1200 mm (LxBxH). Die
Belade- und Beschickungsmoglichkeiten
sind gegeniiber den Topladern sehr viel-
seitig. Eine einfache Handhabung, sowie
die schnelle und unkom-
plizierte Reinigung von
Bauteilen wird durch den
neuen Rosink-Frontlader
RFL sichergestellt.

www.rosink.de

zwischen den Kollektorplatten abgelenkt
und abgeschieden. Die am Kollektor und
lonisator angelegte Spannung ist veran-
derbar, was ein Anpassen an den jewei-
ligen Anwendungsfall ermdglicht. Beim
AC 6000-CIP werden ausschlief3lich re-
generierbare Filterelemente verwendet.
Durch deren Einsatz kombiniert mit einer
automatischen Spilvorrichtung kénnen
die Filter beliebig oft gereinigt werden,
wodurch Entsorgungs- und Anschaf-
fungskosten fiir Ersatz-Filter entfallen.
Dariiber hinaus kann ein gleichbleibend
hoher Abscheidegrad sowie eine dauer-
hafte Betriebssicherheit gewahrleistet
werden. Im normalen Filterbetrieb wird
mittels einer separaten Forderpumpe
Kiihlschmierstoff aus der Zentralanlage
in den Zwischentank des Filters geférdert
und anschlieBend erwarmt. Per Hoch-
ruckpumpe werden die Filterelemente
Uber Spiildiisen abgereinigt. Verschmut-

zungen werden so gelost .
und abgewaschen. Der E!‘EE
x|

Reinigungsprozess  wird E_'c_‘.ﬁ-ég

Uber eine SPS-Steuerung
programmiert.

www.lta.de
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Sauberkeit auch an
kritischen Stellen

Fur das Feinschleifen und Polieren von
Werkstiicken mit diffizilen und empfindli-
chen Werkstiickkonturen hat Walther Tro-
wal sich etwas Besonderes einfallen las-
sen: die MV-Anlagen. Sie entfernen stark
anhaftende Verschmutzungen selbst
von komplex geformten Werkstiicken,
Stegen und Rippen oder anderen, schwer
zuganglichen Stellen. Die beeindrucken-
de Wirkung der Baureihe >MV< kommz
durch eine integrierte Magnetplatte zu-

Badverschmutzung
einfach iiberwacht

Voraussetzung einer stabilen Teilesau-
berkeit sind konstante Verhaltnisse der
ZustandsgroRen der Reinigungs- und
Spiilbader. Dies betrifft neben der Reini-
gerkonzentration insbesondere die Badver-
schmutzung. Mit zunehmendem Eintrag
von Olen und Fetten sowie Partikelschmutz
sinkt das Vermogen der Reinigungsfliissig-
keiten, den Schmutz im Bad zu binden. Fol-
gen sind eine Riickbefettung der Teile und
Verschleppung des Schmutzes in nachfol-

+ =gl B

stande, auf der die Werkstiicke elektro-
magnetisch in ihrer Position gehalten
werden. So erzielt Walther Trowal eine
hohe Relativgeschwindigkeit zwischen
dem Werkstiick und den Schleifkérpern,
denn die Werkstiicke schwingen mit der
hohen Frequenz des Arbeitsbehilters.
Das erhoht die Intensitat jedes einzel-
nen Kontaktes zwischen den Schleifkor-
pern und der Werkstiickoberflache. Das
Ergebnis: perfekt gereinigte Oberflachen
und drastisch verkiirzte Bearbeitungs-
dauer. Ein zusatzlicher Vorteil der neuen
Anlagentechnik, die Walther Trowal als
einziger Hersteller anbietet, ist, dass der
Handlingaufwand fiir das Bestiicken des
Arbeitsbehalters gegen Null geht, denn
die Teile werden einfach auf die Mag-
netplatte gelegt und elektromagnetisch
verspannt. AuBerdem macht die Magnet-
platte es iiberfliissig, fiir unterschiedliche
Werkstiicke jeweils neue Halterungen
zu entwickeln. MV-Anlagen eignen sich
besonders fiir Werkstlicke, die komplex
geformt sind und/oder uber Stege und
Rippen verfligen. Aullerdem werden sie
fiir Werkstiicke mit stark anhaftenden
Verunreinigungen angewandt. Ein Bei-
spiel fiir erfolgreiche Anwendungen ist

gende Spilbader und damit die Gefahr,
nicht hinreichend saubere Teile in nach-
folgenden Prozessen wie Beschichten oder
Kleben zu verwenden. Die neue Inline-
Messtechnik Sita clean line BC ermdglicht,

i)
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das Aufbereiten von Schmiedegesen-
ken fiir Felgen und Querlenker. Im rauen
Schmiedeprozess unterliegen sie hohen
Beanspruchungen: lhre Oberflache ver-
zundert, oxidiert und verdreckt im Laufe
der Zeit. Oberflaichenanhaftungen, wie
zum Beispiel harter Zunder, driicken sich
dann im Schmiedeteil ab und verursachen
Qualitatseinbullen und Nacharbeit. Das
Aufbereiten dieser Formen war bisher
Handarbeit — ein aufwandiger und sehr
langwieriger Vorgang, der mit einer MV-
Anlage von durchschnittlich acht auf o,5
bis 4 Stunden verkiirzt wurde. Herzstlicke
der MV-Anlagen sind drei hochtourige —
in Lage und Drehrichtung veranderbare
— Unwuchtantriebe des Arbeitsbehilters.
Sie erzeugen extrem kleine Schwingungs-
amplituden. Da die Schwingungen sich
in ihrer Wirkungsrichtung (berlagern,
erreicht der Multivibrator MV beste Bear-
beitungsergebnisse selbst an komplexen
oder empfindlichen Werk-

stlicken —und zwar gerade _IE E
da, wo das herkommliche

Gleitschleifen bisher seine

Grenzen hatte. E .

die Badverschmutzung in den Reinigungs-
und Spiilbadern kontinuierlich zu iiberwa-
chen. Die Badverschmutzung hinsichtlich
Olen, Fetten und Kiihlschmierstoffen wird
durch Messen der Intensitdt der durch
UV-Licht angeregten Fluoreszenz erfasst.
Damit lassen sich BadpflegemalRnahmen
kontrollieren und zielgerichtet steuern.
Ausschuss durch nicht hin-
reichende Teilesauberkeit
aufgrund starker Badver-

schmutzung wird verhin-
dert.

www.sita-process.com

Damit lhre Produkte Welt der Fertigung —
nicht zum Ladenhiter mehr muss man nicht lesen
werden

www.weltderfertigung.de
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S41 - die prazise Alleskonnerin
Schleifen auf besondere Art

Technisch und wirt-
schaftlich hochkaritige
Stirken charakterisieren
die neue CNC-Universal-
Rundschleifmaschine
S41. Die Maschine schleift
mit wesentlich hoéherer
Prazision und gleichzei-
tig erheblich grof3erer
Zerspanungsleistung.
Auflerdem sind die
Langs- und Querachse so-
wie die Schwenkachse fiir
den Schleifspindelstock
mit elektrischen Direkt-
antrieben  ausgeriistet,
welche die Arbeitspositi-
onen schneller und exak-
ter anfahren.

Hohere Prazision, bessere
Oberflachenqualitat, groRere
Zerspanungsleistungen - da-
mit bringt der Markt seine
laufend steigenden Forderun-
gen an die Wirtschaftlichkeit
von Schleifmaschinen auf den
Punkt. Bei der Erfiillung dieser
Forderungen setzt die Fritz

Hohere Prizision, bessere Oberflichenqualitat, groRere Zerspanungsleistungen — mit der neuen

Studer AG mit der neuen CNC-
Universal-Rundschleifmaschi-
ne S41 einmal mehr MaR3stabe.
Die Entwickler nutzten das
Praxis-Know-how einer lang-
jahrig und weltweit bewahr-
ten Vorgangermaschine, die
neue Maschine punktet jedoch
mit einer Reihe von herausra-
genden konstruktiven Merk-
malen. Sie arbeitet schneller
und praziser und bietet auBer-
dem einem breiteren Anwen-
dungsspektrum wirtschaftlich
hochst attraktive Produktions-
moglichkeiten..

Zu den herausragenden
Merkmalen der Sg41 gehort
zum Beispiel das wesentlich
massivere und steifere, ther-
mostabilere  Maschinenbett
aus »Granitan $103«. Die Rezep-
tur dieses Mineralgusses ist
auf optimale Schleif-Betriebs-
bedingungen ausgelegt. Da-
mit bietet das Maschinenbett
dem integrierten Flhrungs-
system im buchstablichen
Sinn die stabile Basis fiir die

Die S41 bearbeitet schnell, prazise und wirtschaftlich selbst
hochst komplexe und anspruchsvolle Teile.

Aufnahme der hohen Krafte,
die beim Schleifen mit gro-
Ben Zerspanungsleistungen
auftreten. Das neue Fiihrungs-
bahnsystem »StuderGuide«
sorgt sowohl bei Stillstand
als auch wahrend der Bewe-
gungen fir hohe Prazision
der Langs- und Querschlitten.
Das Fiithrungsbahnsystem
StuderGuide nutzt die Vortei-
le von hydrostatischen und
hydrodynamischen Fiihrungs-
systemen und vermeidet den

lEILII'.F!

CNC-Universal-Rundschleifmaschine »S41¢ setzt die Fritz Studer AG einmal mehr MaBstibe.
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beriichtigten Slip-Stick-Effekt
oder das Aufschwimmen des
Schlittens. Zur besonders ho-
hen Prazision der Maschine
tragt auch bei, dass die aus
massivem Grauguss bestehen-
den Liangs- und Querschlitten
Uber den gesamten Verfahr-
weg vollstandig auf den Fiih-
rungen aufliegen. Mit diesem
wartungsfreien Flhrungssys-
tem garantiert Studer auf 950
Millimetern Messlange eine
Geradheit der Mantellinie von
< 0,003 Millimeter. Die ersten
Testergebnisse ergaben sogar
Werte von < 0,002 Millimeter.

Hochste Genauigkeit

Auf der durchgehend ge-
schliffenen Oberflache des
Langsschlittens (Z-Achse) sind
der  Werkstiickspindelstock
und der Reitstock montiert,
sowie Zubehor und Vorrich-
tungen. Eine geschliffene
T-Nut lber die gesamte Lange
der Fithrung ermoglicht die
optimale Positionierung von
Abrichtwerkzeugen. Der Quer-
schlitten (X-Achse) tragt den
Schleifspindelstock.

Langs- und Querschlitten
werden von Linear-Direktan-
trieben bewegt und erreichen
mit bis zu 20 Metern pro Mi-
nute vier Mal hohere Verfahr-
geschwindigkeiten und Achs-
systemauflésungen von zehn



Die Schwenkbewegung des Schleifspindelstocks erfolgt per
Direktantrieb, was eine Hirth-Verzahnung iiberfliissig macht.

Nanometern. Dies ermoglicht
hochprazises und hochst effi-
zientes Schleifen und leistet
gleichzeitig einen massiven
Beitrag zur Verkiirzung der
Nebenzeiten. Die Schwenk-
bewegung des Revolver-
Schleifspindelstocks (B-Achse)
erfolgt ebenso durch einen
Direktantrieb. Er schwenkt
den Revolver-Schleifspindel-
stock etwa drei Mal schneller
und positioniert die jeweils
neu zum Eingriff kommenden
Schleifscheiben in wesentlich
kiirzerer Zeit mit einer Positio-
nierstreubreite <1“.

Die Positionierung ist also
um den Faktor Zwei praziser
als bei den Vorgangermaschi-
nen. Zur schnelleren Positio-
nierung tragt auch der Wegfall
der Hirth-Verzahnung bei, wel-
che den Schleifspindelstock

bei den Vorgangermaschinen
in seiner Position fixierte. Beim
Einschwenken einer Schleif-
scheibe ist es also nicht mehr
erforderlich, zuerst den Revol-
ver-Schleifspindelstock aus der
Hirth-Verzahnung zu heben
und danach durch Absenken

S-L-C-R

selective faser coating removal

N g

Laseroberflachenbearbeitung mit gepulsten Lasern

V'vmhlm und schonend
v fiir verschiedenste Materialien

¥ schnell, sauber und staubfrei
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wieder einzurasten. Es ent-
fallt auch der Zeitaufwand fiir
die Feineinstellung nach dem
Einrasten in die Hirth-Verzah-
nung. Das neue Konzept tragt
damit erheblich zur Einspa-
rung von Nebenzeiten bei.

Zusatzlich zu den Steigerun-
gen der Arbeitsgeschwindig-
keit und der Prazision verfiigt
die Sg1 Uber eine Reihe von
vorteilhaften Eigenschaften,
die es dem Anwender ermog-
lichen, ein erweitertes Werk-
stlickspektrum und damit
ein breiteres Marktspektrum
abzudecken. So etwa wurde
die Spitzenhohe bei der Stan-
dardausfiihrung auf 225 Milli-
meter erhoht.

Als Option ist die Maschine
auch mit einer Spitzenhdhe
von 275 Millimetern verfiig-
bar, wobei diese nicht durch
Zwischenlagen, sondern durch
entsprechend hoher ausgeleg-
te Spindelstocke erreicht wird.
Die maximalen Spitzenweiten
betragen bei der Standardma-
schine 1.000 Millimeter, es ist

Zu den herausragenden Merkmalen der S41 gehort das massive,
steife und thermostabile Maschinenbett aus Granitan S103.

jedoch auch eine Maschinen-
variante mit einer Spitzen-
weite von 1.600 Millimeter
verfligbar. Durch die groBeren
Spitzenhéhen und Spitzenwei-
ten lassen sich nun Werkstii-
cke bis zu Gewichten von 250
kg bearbeiten. Fiir die schwe-
reren Werkstiicke wird die Ma-
schine mit einem hydraulisch
gespannten Reitstock ausge-
ristet.

Bis zu vier Aussenschleif-
scheiben oder drei Innen-
schleifspindeln  ermoglichen
tiber 30 Schleifkopf-Kombi-
nationen. Die Schleifscheiben
werden nicht mehr von Rie-
menantrieben, sondern nur
noch von Motorspindeln an-
getrieben. Die Maschine lasst
sich auch mit Motorspindeln
fir das Hochgeschwindig-
keitsschleifen ausriisten. Es
kénnen Innenschleifspindeln
mit Drehzahlen von 6.000
bis 120.000 U/min eingesetzt
werden.

Vollautomatische Aus-
wuchtsysteme und Frequenz-
umformer fiir jede AuRen-
schleifspindel erlauben es, den
Schleifprozess gezielt auf die
jeweiligen Einsatzbedingun-
gen abzustimmen. Es stehen
auch Schleifspindelstock-Vari-
anten miteinerVertikalspindel
zum Schleifen von Langsnuten
oder mit einer Langsschlei-

fachse zum e
Langsschleifen E E
von Innenko-

nen zur Aus-

wahl. E .

www.studer.com
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Ergebnisse in einer Top-Perfektion
Laserschweifden par Excellence

Die Schutzgastechnik
Kappeli AG in Neftenbach
nutzt seit liber einem Jahr
die Laserbearbeitungs-
maschine PSM 400 von
SCHUNK. Seither spart sie
bis zu 90 Prozent Einricht-
und Programmierzeit.
Zugleich erzielt sie Ergeb-
nisse in einer bisher nicht
gekannten Perfektion.

Die Teile, die die Schweil3e-
rei Kappeli in Neftenbach im
Schweizer Kanton Ziirich be-
arbeitet, haben es in sich: Be-
schadigte Formen von Spritz-
und  Druckgusswerkzeugen,

mechanische Teile aus dem
verschlissene
von Oldtimern,

Apparatebau,
Ventildeckel

Kleinserien aus der Medizin-
technik — Prazisionsteile, die
hohe Anspriiche erfiillen miis-
sen. Bereits seit 1999 nutzt
der Schweillbetrieb das Laser-
schweiBen. Aktuell hat der Be-
trieb vier Laserbearbeitungs-
maschinen im Einsatz.

Die PSM 400 von SCHUNK
kront den Laser-Maschinen-
park. Diese Anlage vereint drei
zentrale Faktoren: eine leis-
tungsfahige Laserquelle, eine
anwenderfreundliche und Zeit
sparende  Programmierung
sowie eine uneingeschrankte
Flexibilitat fur die Bearbeitung
kleiner und groRer Teile. Wah-
rend die meisten Standard-
maschinen eine maximale
Pulsdauer von 20 ms haben,

Die PSM 400 von SCHUNK kann unterschiedlichste Teile ziigig
erfassen und hochprizise bearbeiten. Die Maschine ldsst sich um
eine vierte oder sogar um eine fiinfte Achse erweitern.
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erreicht die PSM 400 stolze
100 ms. Damit ist man auch
fir extreme Anforderungen
gut gerustet.

Kein Wunder also, dass Kap-
peli die Standardlaserquelle
der PSM 400 auch in seinen
anderen Maschinen einsetzt.
Mit Hilfe eines speziellen
Lichtleiters schweilt er auf der
Anlage selbst glanzende und
anspruchsvolle Metalle, wie
Kupfer, Aluminium oder Titan,
vollkommen prozesssicher.

Der gepulste Nd:YAG-Laser
verfiigt Uber eine mittlere
Leistung von 220 W. Mit Hilfe
einer Pulsmodulation kann
der Warmeeintrag ins Ma-
terial gezielt gesteuert und
der Schweillprozess an die
Erstarrungscharakteristik der
Werkstoffe angepasst werden.
Insbesondere bei der Bearbei-
tung sproder Materialien, wie
etwa bei Gussteilen, hoch-
kohlenstoffhaltigen  Stahlen
und Superlegierungen, pro-
fitieren Anwender von dem
Uberlangen Laserimpuls, der
die Schweilbarkeit verbessert
und den Aufwand fir Nach-
arbeiten minimiert. Um das

Schmelzbad zu stabilisieren,
kann zudem der Pulsverlauf
geformt und an das Absorpti-
onsverhalten des Werkstoffs
angepasst werden.
Verglichen mit einem kon-
ventionellen Rechteckpuls
lassen sich auf diese Weise
deutlich bessere Ergebnisse
erzielen. Auch der Pulsverlauf
kann moduliert und damit die
Durchmischung des Schmelz-
bades gesteuert werden -
beste Voraussetzungen also
fur rissfreie, druckdichte und
nicht rostende SchweilRungen
sowie fiir die Bearbeitung an-
spruchsvoller Legierungen.

Programmierung in
Sekundenschnelle

Wie ein optimaler Puls letzt-
lich aussieht, sprich Pulsfor-
mung und Pulslange, hangt
von vielen Faktoren ab. Ent-
scheidend ist, ob bei dem je-
weiligen Werkstliick Harte,
Rissfreiheit oder Korrosions-
bestandigkeit im Vordergrund
stehen. Das  notwendige
Know-how dafiir hat sich Kap-

Feinarbeit: Ein von der Firma Kappeli repariertes Gewinde mit ei-
nem Durchmesser von 200 Millimeter. Als Materialzusatz wurde
1.4542 verwendet.



Per Steuerung kénnen die Dimensionen des Joysticks gedreht
werden. So kann der Bediener auch von der Seite arbeiten.

peli im Laufe der Jahre Schritt
fir Schritt erarbeitet. Fiir so
manche Werkstoffkombinati-
on hat sich das Unternehmen
zudem von einem Laserspezi-
alisten die optimale Pulsfor-
mung und -lange ausarbeiten
lassen.

Ein zweiter Punkt war fir
die Schweiprofis beim Kauf
der Anlage entscheidend: Die
Einrichtzeit ist extrem kurz.
Davon profitiere in erster Linie
der Kunde: Ohne dass sich die
Gesamtbearbeitungszeit und
damit die Kosten verandern,
kann langsamer geschweift,
der Warmeeintrag ins Material
verringert und die Qualitat der
SchweiBbahnen weiter erhoht
werden. Moglich wird dies
durch eine bedienerfreund-

grammieren geniigen drei
Punkte, die mit Hilfe einer Cir-
cle-Funktion automatisch zu
einem Kreis verbunden wer-
den. Am Monitor wird schliel3-
lich die Anzahl der Bahnen, die
Bahnabstande und die Bahn-
verteilung eingegeben.

Fiir die Praxis gemacht

Selbst Freiformflachen, fur
die noch keine Geometrieda-
ten vorliegen, lassen sich mit
der PSM goo0 ziigig erfassen.
Zur Feinjustierung werden die
geteachten Punkte im Spline-
modus verbunden. Uber die
Gummibandfunktion kann
der harmonische Verlauf der
dreidimensionalen Kurve be-

dass die SchweiBbahnen vari-
abel, dquidistant verschoben
werden. So entstehen beson-
ders konstante und prozess-
sichere Materialauftrage. Fla-
chiges Auftragsschweiflen im
dreidimensionalen Raum wird
so deutlich vereinfacht.

Die Entscheidung, wie bear-
beitet wird, liegt letztlich beim
Bediener. Mit der Teachfunk-
tion spart sich dieser hohe
Aufbauten mit Drehvorrich-
tungen und ein umstandliches
und zeitraubendes Ausrichten
der Teile auf Magneten. Ob
also beim Schweillen einer
Kreisbahn die Drehvorrich-
tung oder die Teachfunktion
zum Einsatz kommt, entschei-
de sich letztlich erst am kon-
kreten Werkstiick. Die Anlage
ist so flexibel konstruiert, dass
meist mehrere Moglichkeiten
denkbar sind.

So lasst sich die PSM 400 zur
Bearbeitung groRer Werkstii-
cke im Handumdrehen um-
risten. Dazu wird der Werk-
zeugtisch, der fur Teile bis
250 kg ausgelegt ist, beiseite

geschwenkt und die Y2-Achse
manuell ausgezogen — schon
konnen grofRe und schwere
Teile per Gabelstapler zuge-
fuhrt werden. Zusatzlich Iasst
sich die Z3-Achse in vertikaler
Richtung verfahren, drehen
und in jeder Position justie-
ren. Eine schwenkbare Laser-
optik stellt sicher, dass der
Laserstrahl selbst bei schwer
zuganglichen Konturen im op-
timalen Winkel auf das Werk-
stiick trifft.

Zudem gewahrleistet ein
3D-Gelenkstativ, dass die Gas-
zufuhrdiise in der optimalen
Position steht und das Arbeits-
feld bestmoglich ausgeleuch-
tet wird. Ein hochwertiges,
schwenkbares Binokular mit
10-, 15- oder 20-facher Vergro-
Berung ermoglicht mit einem
Schwenkbereich zwischen 10
und 50 Grad in
jeder Position

ein entspann-
tes, hochprazi-
ses Arbeiten.

L

“Wie'souveran
ist Deutschland

wirklich?

Deutschland sei »seit dem 8. Mai 1945

zu keinem Zeitpunkt mehr voll sou-
verdn gewesen«, bekundete Wolfgang
Schiuble, Bundesminister der Finanzen,

vor den versammelten Bankern des Eu-

yObverin st wer el ist

ropdischen Bankenkongresses am 18. November 2011. Das war geradezu eine
Verbeugung des Staates vor dem neuen Souverdn des entgrenzten Kapitalis-
mus. In »Europa« sei die Souveranitat ohnehin »langst ad absurdume« gefiihrt.

liche Look-Ahead-Steuerung
sowie eine Teachfunktion fir
Linie, Bogen, Kreis und Spline.
In  Sekundenschnelle ver-
bindet die Steuerung Null-
und Endpunkt und generiert
daraus die SchweiBbahn im
dreidimensionalen Raum. Um
einen exakten Kreis zu pro-

einflusst werden. Komplexe
oder an der Oberfliche be-
schadigte  beziehungsweise
verschlissene Teile kdnnen so
ohne zeitraubende externe
Programmierung zligig erfasst
und prazise bearbeitet wer-
den. Hochgenaue Linear- und
Rotationsachsen stellen sicher,

Wenn Deutschland aber nicht souverdn ist, dann herrscht ein anderer Staat
oder eine Staatengemeinschaft oder eine Person oder Personengruppe, irgend-
eine Macht, iiber Deutschland und Wolfgang Schauble ist dessen bzw. deren
Agent und nicht Vertreter des Deutschen Volkes. Vielmehr dient er fremden
Interessen. Das l3sst sich nicht mehr kaschieren.
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Koee

Tel (074 72) 98 06 10 « Fax (0 74 72) 98 06 11
info@kopp-verlag.de * www.kopp-verlag.de




74

Aus Pulverbacken, statt
aus dem Vollen friasen

Toolcraft in Georgensgmiind entwickelt
Prazisionsteile und hochwertige Bau-
gruppen. Mit zwei Anlagen von Concept
Laser aus Lichtenfels fiir das Metall-Laser-
schmelzen erganzt toolcraft sein Produkt-
portfolio in den Bereichen Drehen, Frasen,
Senk- und Drahterosion um ein generati-
ves, pulvermetallurgisches Verfahren, das
es erlaubt, Bauteile aus Originalwerkstof-
fen in Pulverform mit nahezu identischen
Werkstoffeigenschaften zu erstellen,
die sofort zum Einsatz kommen konnen.

Gefertigt werden Laserschmelzteile aus
Aluminium- und Nickelbasislegierungen,
die bei toolcraft in der Regel zerspan-
technisch veredelt werden. Das Pulver
wird nach jedem Bauprozess in einer
externen Siebstation von Concept Laser
gesiebt, um Verunreinigungen zu entfer-
nen. Wesentliches Qualitatsmerkmal bei
den Anlagen von Concept Laser ist eine
geschlossene Stickstoff- oder Argon-At-
mosphdre. Nach dem Laserschmelzen auf
der Anlage findet eine fras- und drehtech-
nische Nachbearbeitung der Konturen
statt. Mit dieser MaBnahme wird die Ein-
haltung der Toleranzen sichergestellt. Als
positiven Nebeneffekt erhdlt das Bauteil
die gewohnt glanzende Oberfliche, die

Der Wasserstrahl in
der Erfolgsspur

Die Technologie des Mikrowasserstrahl-
schneidens setzt sich immer mehr durch.
Bereits 34 Anlagen hat die MDC Max Daet-
wyler AG ausgeliefert. Der grofRte Kunde
ist die Waterjet AG. Bislang nutzt das Un-
ternehmen sechs Microwaterjet-Anlagen
zur Produktion und eine zu Entwicklungs-
zwecken. Nun wird der Maschinenpark
um sieben neue Anlagen aufgestockt, da
die vorhandenen Maschinen weitgehend
voll ausgelastet und die Perspektiven fiir
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noch mehr Auftrage sehr vielverspre-
chend sind. Geordert werden sieben zu-
satzliche Anlagen vom Typ Microwaterjet
F4. Die Kunden, die fiir den Boom des Mi-
krowasserstrahlschneidens sorgen, kom-
men aus verschiedensten Industriezwei-
gen. Sie eint, dass ihre Materialien mit
anderen Verfahren nur schwer oder liber-
haupt nicht trennbar sind. So scheitert
das Erodieren bei nicht leitenden Werk-
stoffen, und ein Lasereinsatz scheidet aus,
wenn das Material hitzeempfindlich ist.
So bestehen viele per Mikrowasserstrahl
geschnittenen Teile aus Titan, Messing,
Chromstdhlen und speziellen Funktions-

dem Kunden vertraut ist. Die generative
Technologie eréffnet neue Entwicklungs-
optionen. Umdenken ist angesagt: Weg
von einer formgebundenen Losung oder
dem Frasen aus dem Vollen, und hin zu
einer nahezu freien Geometrie. Freiheits-
grade, in die sich ein Konstrukteur erst
mal einfinden muss. Die Moglichkeiten
des LaserCUSING erlauben gegeniiber ei-
nem Druckgussverfahren weniger Verzug
oder Lunker. Im Ergebnis also eine Redu-
zierung der Ausschussrate. Zudem erge-
ben sich Kostenvorteile aus dem Verzicht
von Formen, mehr Geometriefreiheit und
deutlich kiirzere Produktions- und Ent-
wicklungszeiten. Das Potential in der Re-
duktion der Stiickkosten wird auf 20 bis
30 Prozent geschatzt. Gegeniiber Frastei-
len ergeben sich oft weitere Pluspunkte:
Grundsatzlich kommt es zu Material-
einsparungen mit teilweise erheblichen
Kostenvorteilen. Bei einer Geometrie auf
engstem Raum gerat Frasen oder Drehen
an Grenzen. Sehr komplexe, diinnwandi-

ge Strukturen, wie in Gas- E E

turbinen oder Sensoren,
zdhlen beispielsweise zu
den Domanen des Laser-
schmelzens.

www.concept-laser.de

stahlen. Polymere, Keramik, Glas und sehr
exotische Materialien finden sich eben-
falls darunter. Wasserstrahlschneiden
zeichnet sich dadurch aus, dass es kaum
Warme in die Werkstiicke einbringt, das
Materialgefiige nicht beeinflusst und
fir fast alle Materialien geeignet ist.
Die aktuellen Microwaterjet F4-Anlagen
erreichen Positioniergenauigkeiten im
pm-Bereich. Die Reproduzierbarkeit liegt
bei + 1/100 mm. Erméglicht wird diese
Prazision durch feinsten Maschinenbau.
Dazu gehoren ein stabiles Maschinenbett
und ein beidseitig gelagertes Portal, das
Uber zwei Kugelrollspindeln angetrieben
wird. Damit die Positioniergenauigkeit
im p-Bereich eingehalten werden kann,
sind GlasmaRstabe iiber die volle Lange
installiert. Inzwischen ist ein Schneidkopf
verfligbar, der einen nur noch 0,2 mm
dicken Wasserstrahl erzeugt. Damit kon-
nen filigranste Teile hergestellt werden.
Selbst Bohrungen mit
Durchmessern bis zu 0,3 E E
mm lassen sich mit einem .
kreisend  einstechenden g
Wasserstrahl erstellen. E

www.daetwyler.com



Erodieren in noch
kiirzerer Zeit

Beim Drahterodieren ist Geschwindig-
keit alles. Die von Makino neu entwickelte
Maschine >U3¢« erreicht in drei Schnitten
eine Qualitat, fur die sonst vier Schnitte
notig sind. Gleichzeitig lberzeugt die U3
mit sehr guten Verbrauchswerten und
minimalen Betriebskosten. Die kompak-
te Maschine ist sie fiir den Einsatz unter
beengten Platzverhadltnissen geeignet.
Pradestiniert ist die U3 flir den Stanzwerk-
zeug- und Formenbau sowie die Teileferti-
gung. Die neue HyperCut-Technologie von
Makino ermdglicht kiirzere Erodierzeiten,
weniger Draht- und Stromverbrauch und
langere Stromplatten- und Filterstandzei-
ten. Ein optimierter Generator erreicht in
nur drei Schnitten eine Oberflichengiite
von Ra 0,4 pm bei 100 mm Schneidhéhe
in Werkzeugstahl. Zwei unabhangig gere-
gelte Pumpen sorgen auch bei abgesetz-
ten Werkstiicken fiir eine stabile Spiilung
durch den oberen und unteren Kopf. Eine
Anti-Rost-Einheit  verhindert wirksam
Korrosion auf elektronische Weise ohne
klebende Additive. Auch normalerweise
stark rostende Werkstiicke konnen tage-
lang im Wasserband verbleiben Ein neu
entwickelter thermischer Drahtschnei-

der trennt den Draht durch Strecken und
Gliihen gratfrei. Zum Einfadeln selbst in
kleinste Bohrungen wird der Draht zuerst
mit einem starken Wasserstrahl durch
den oberen Kopf gefiihrt. Ein weiterer,
direkt an der Spiildiise erzeugter Jetstrahl
bewirkt dann die sichere und schnelle
Einfadelung. Diese Methode benétigt kei-
ne bewegten Teile und ist daher sehr war-
tungsarm. Die U3 ist geometrisch genau
aufgebaut. Geradheit und Winkligkeit
resultieren direkt aus der "1
Fertigungsgenauigkeit E E
bei der Gussbearbeitung i
und nicht aus einer elek-
tronischen Kompensation. E

www.makino.eu

Per Wasserstrahl
XXL-Teile schneiden

Die OMAX Corporation, Kent/USA, hat
die Produktpalette ihrer prazisen Was-
serstrahlschneidanlagen um das Modell
160X erweitert. Das neue 160X JetMachi-
ning Center von OMAX bietet als groRR-
formatige Anlage beste Voraussetzungen
fir schnelles und akkurates Schneiden
von groRen Teilen oder Serien. Der Ver-
fahrweg betrdgt bis zu 4 x 14 Meter. Die
OMAX 160X verfiigt liber einen innovati-
ven Traktionsantrieb mit hoher Positio-

niergenauigkeit bei gleichzeitig schnel-
lem Vorschub. Die Y-Achse ist als Portal
ausgelegt, sodass der Bediener freien Zu-
gang zum Be- und Entladen der Maschine
hat. Alle bewahrten Extras wie Schwenk-
kopf, Winkelschneidkopf, automatische
Abrasivversorgung, Entschlammungsys-
tem bis hin zum Wasserkreislaufsystem,
Hoéhen- und Kollisions-

schutzsensor und vieles ._E E
mehr sind selbstverstind- *Tx
lich auch fiir die neuen :
OMAX-Modelle erhiltlich. v

www.innomaxag.de
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& KOMET’

RHOBEST

Top-Innovator

Wie natirlicher
Diamant.

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

lhr PLUS:

— Werkzeugkosten-Ersparnis

— Reduzierte Bearbeitungszeiten

— Weniger Rustkosten

— Geringere Maschinenstillstandszeiten

— Reduzierte Nacharbeit am fertigen Bauteil

www.kometgroup.com

TOOLS + IDEAS®
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Der Stahl — das offene Geheimnis

seiner Warmebehandlung

Moderne Technik ist ohne
Stahl undenkbar. Kein Flug-
zeug wiirde fliegen, wenn
es keine hitzebestandigen
Stahle gabe, die in Trieb-
werken den hohen Ver-
brennungstemperaturen
trotzen. Moderne Autos
waren unbezahlbar, wenn
es keine hochbelastbaren
Stahle gibe, die sich zur
Produktion verwindungs-
steifer Fahrwerke eignen.
Prof. Dr.-Ing. Volker Lipple
zeigt, was im Stahl steckt
und kldrt umfassend uber
seine Eigenschaften auf.

Am Thema >Stahlc kommt
niemand vorbei, der sich fir
einen technischen Beruf ent-
schieden hat. Stahle spielen
eine wesentliche Rolle, wenn
es darum geht, moderne Pro-
dukte auf den Markt zu brin-
gen.

Vielfach sind die méglichen
Eigenschaften von Stahl noch
gar nicht bekannt, weshalb die
Forschung in diesem Bereich
noch viel hervorbringen wird.
Zu Recht wird daher von einer
Hochtechnologie gesprochen,
wenn in  Werkstofftechnik-
Fachkreisen vom Stahl die
Rede ist. Seine Wandlungs-

Dr. Volker Lapple

WARMEBEHANDLUNG
DES STAHLS

Werkstoffe

Grundlagen, Verfahren und

Mit Aufgabensammliung

AN
%Eﬁm
2

Prof. Dr.-Ing. Volker Lapple versteht es meisterlich, schwierige
Sachverhalte mit leichter Feder zu beschreiben. Wer die Warme-
behandlung von Stahl umfassend verstehen will, ist mit seinem
Werk bestens bedient. Das Buch eignet sich fiir Auszubildende
und Studierende, sowie fiir Meister, Techniker und Ingenieure.

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012

fahigkeit erhalt Stahl durch
seine Eigenschaft, mit ande-
ren Elementen Verbindungen,
auch »legierungen«< genannt,
einzugehen. Dariiber hinaus
kann Stahl durch eine Warme-
behandlung in weiten Berei-
chen den technischen Anfor-
derungen angepasst werden.
Prof. Dr.-Ing. Volker Lapple
versteht es meisterlich, die
groRe Wandlungsfahigkeit des
Materials >Stahl« darzustellen.
Vor allem versteht er es souve-
ran, komplizierte Sachverhalte
auf einfache Weise zu schil-
dern. Gerade das ,Warum?“
bleibt nicht unbeantwortet,
weshalb das Buch bestens ge-
eignet ist, sich im Selbststudi-
um zum Thema »Stahl< ein um-
fassendes Wissen anzueignen.

Von der Pike auf

Viele Fachbuch-Autoren
libersehen, dass ihre Leser
nicht Gber das Wissen verfii-
gen, welches sie ihr Eigen nen-
nen. Dr. Volker Lapple beginnt
daher folgerichtig mit den
Grundlagen der Metallkunde
und stellt die verschiedenen
Formen von Kristallgittern
ebenso vor, wie das Entstehen
eines Gefliges und vorkom-
mende Gitterbaufehler. Dieses
Wissen ist wichtig, um bei-
spielsweise zu verstehen, was
beim Schmelzen oder Verdich-
ten von Stahl passiert.

Noch immer wird irrtlimlich
Eisen und Stahl gleichgesetzt.
Dr. Volker Lapple gelingt es,
diesen Irrtum klarzustellen
und verweist darauf, dass
Eisen das Basismaterial fir
Stahl ist. Sehr umfassend geht
er auf die Kristall- und Gitter-
strukturen der verschiedenen
Eisensorten ein und verweist
auf den Kohlenstoff, der ein
wichtiger Legierungsbestand-
teil des Eisens ist und bereits
in kleinen Mengen dessen Ei-

genschaften beeinflusst. Das
Thema >Stahlnormung« wird
ausfihrlich behandelt, sodass
nach dem Kapitel-Studium
die Handhabung der Stahlnor-
mung keine Probleme mehr
bereitet. Der Schwerpunkt des
Buches liegt jedoch in der War-
mebehandlung der Stahle.

Leser, die bisher nur Un-
befriedigendes zum Thema
>Warmebehandlung von Stah-
len< in anderen Biichern lesen
konnten, werden von der Aus-
fuhrlichkeit und Tiefe, vor al-
lem aber von der Leichtigkeit,
wie die Themen prasentiert
werden, begeistert sein. Ob
Gliihen, Harten, Anlassen oder
Vergiiten, jedes Kapitel ist ge-
spickt mit leicht verstandlicher
Information, die wohl alle Fra-
gen, die man jemals zu diesen
Themen hatte, umfassend be-
antwortet.

So wird etwa erldutert,
was der Sinn und Zweck des
Grobkorngliihens ist und bei
welchen Temperaturen und
welchen Haltezeiten dies
durchgefiihrt wird. Natiirlich
wird dargelegt, was dabei
im Stahl passiert und welche
Nachteile das Grobkorngliihen
mit sich bringt. Dieses Schema
mit den Schwerpunkten >Sinn
und Zweck, »wie geht es< auf
was ist zu achtenc zieht sich
durch das ganze Buch zum
Thema >Warmebehandlung
von Stahl«.

Natiirlich werden dazu Ge-
fligebilder, Diagramme und
Abbildungen gezeigt, die zum
Verstandnis optimal beitra-

gen und ein wesentlicher

Titel: Warmebehandlung
des Stahls

Autor:  Prof. Dr.-Ing. Volker
Lapple

Verlag: Europa-Lehrmittel

ISBN: 978-3-8085-1310-1

Jahr: 2010

Preis: 26,90 Euro



Bestanteil des Buches sind.
SchlieBlich sind Textwisten
alles andere als lese- und lern-
freundlich.

Auch das Thema >Oberfla-
chenhéarten< wird umfassend
im Buch behandelt. Hier geht
es ja darum, zwei gegensatzli-
che Zustande zu erhalten. Auf
der einen Seite soll die Oberfl-
che hart sein, der Kern hinge-
gen jedoch zdh, um beispiels-
weise die Gebrauchsfahigkeit
von Zahnradern sicherzustel-
len. Auch hier ist es Dr. Volker
Lapple gelungen, umfassende
Informationen kompakt und
leicht lesbar aufzubereiten.
Auch relativ neue Verfahren,
wie etwa das Laserharten oder
das Elektronenstrahlharten
werden hier erwahnt und ihre
jeweiligen Vor- und Nachteile
genannt.

Hirte & Co

Natiirlich ist das Harten von
Stahl keine runde Sache, wenn
nicht gepriift werden kénnte,
ob die gewiinschte Harte auch
erreicht wurde. Auch hierzu
gibt es ein Kapitel im Buch.
Das Brinell-Verfahren wird
dort ebenso vorgestellt, wie
das Vickers- und die Rockwell-
Verfahren.

Dr. Volker Lapple stellt sogar
den Stirnabschreckversuch
umfassend vor. Mit Hilfe die-
ses wenig bekannten Versuchs
werden die Hartbarkeit und
das Umwandlungsverhalten
von Stahlen gepriift.

Das Nitrieren und das Borie-
ren sind weitere Verfahren, die
einen weiten Bereich des Bu-
ches einnehmen. Da das Borie-
ren das Einhalten bestimmter
Merkmale erfordert, gibt Dr.
Volker Lapple zusatzlich Tipps,
wie Werkstiicke konstruiert
sein mussen, damit etwa die
Boridschicht nicht abplatzt.

Abgerundet wird das Kapitel
»Oberflachenharteverfahrenc«
mit dem Aluminieren, Chro-
mieren, Silicieren und Titani-
eren, die in kurzen Worten er-
lautert werden.

Natiirlich ist der Gesund-
heitsschutz beim Verarbeiten

von Aufkohlungs- oder Nitrier-
salzen nicht zu vernachlassi-
gen, weshalb auch zu diesem
Thema etwas zu lesen ist.
Damit das Werkstiick die
gewiinschte Warmebehand-
lung erhalt, muss diese in der
Technischen Zeichnung er-
wahnt werden. Auf welche

Je HAIMER, je besser.

HAIMER.

Weise das zu geschehen hat,
ist in verschiedenen Normen
festgehalten, auf die Dr. Vol-
ker Lapple im letzten Kapitel
eingeht. Auf rund 296 Seiten
wird so das Thema >Warme-
behandlung des Stahls¢ um-
fassend bearbeitet. Bleibt nur
noch zu sagen, dass es im Buch
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Schrittmotor der
Sonderklasse

Mit dem Plug & Drive-Motor
PD2-N hat Nanotec Electronic
das Angebot an integrierten
Schrittmotoren erweitert. Das
Modell in 42er BaugroRe eig-
net sich fiir Antriebsaufgaben,
bei denen es auf eine kleine
BaugrofRe ankommt. Positions-
steuerung und Encoder sind
zusammen mit dem Motor
in einem Gehduse integriert.
Die gesamte Einheit kommt
damit auf eine Bauldnge von
nur 72 mm. Das Haltemoment
betragt so Ncm. Das PD2-N-
Modell ist der erste Motor der
Plug & Drive-Linie von Nano-
tec, der einen magnetischen
12-Bit-Encoder integriert. Der
PD2-N kann im Closed-Loop-
Modus betrieben  werden.
Durch diese feldorientierte
Regelung mit Sinus-Kommu-
tierung laufen Schrittmotoren
mit echter Torque-Kontrolle,
hochprazise und resonanzarm.
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Schrittfehler werden wahrend
der Fahrt kompensiert und
Lastwinkelfehler innerhalb ei-
nes Vollschritt korrigiert. Ein
closed-loop-laufender Schritt-
motor verhalt sich damit ahn-
lich wie ein Servomotor und
kann in vielen 1

Fallen als Alter- E E
native zu die-
sem eingesetzt
werden.

www.nanotec.de
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Flaches Kraftpaket mit besonders
grof3er Mittenbohrung

Der Rundtischspezialist Fi-
bro setzt beim Schwerlastpo-
sitioniertisch FIBROMAT fiir
Rohbau- und Schweilanwen-
dungen ein modulares Kon-
zept um. Der lebensdauerge-
schmierte und wartungsfreie
FIBROMAT wird lber eine
Stirnradverzahnung angetrie-
ben und ist auf Wunsch mit
pneumatischer  Indexierung
ausgestattet. Das  Getrie-

be beim FIBROMAT ist nicht
selbsthemmend, sodass die
Kraft bei einem plétzlichen
Stromausfall oder Notstopp
nicht auf die Kurve libertragen

wird. Schaden
an der Rund- E E
sind damit aus-
geschlossen. E

tisch-Mechanik
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Helfer aus Stahl fiir den
automatisierten Palettenwechsel

Speziell fiur den automati-
sierten Palettenwechsel hat
der Kompetenzfiihrer fiir
Spanntechnik und Greifsyste-
me SCHUNK das Palettiermo-
dul >VERO-S NSA plus« sowie
die Roboterkupplung >VERO-
S NSR« entwickelt. Beide sind
extrem flach, arbeiten sehr
prazise und gewahrleisten

Box-PC neuester

Generation
Robust, zuverlassig und
langzeitverfligbar - diese

Eigenschaften zeichnen den
neuen Box-PC von B&R, den
»Automation PC 910¢, aus.
Die neueste Intel Core i-Tech-
nologie stellt das Herz des
Industrie-PC dar. Core i3, Core
i5 und Core i7 CPUs mit bis zu
vier Kernen stellen in Verbin-
dung mit dem ebenfalls neu-
en  QM77-Express-Chipsatz

eine dauerhaft hohe Prozess-
stabilitat. Mithilfe des von
SCHUNK patentierten Eil-
und Spannhubs erreicht das
Palettiermodul Einzugskrafte
bis 20.000 N. Die Haltekrafte
liegen iiber 100.000 N. Selbst
bei anspruchsvoller Volu-
menzerspanung nimmt es
extreme Querkrafte zuverlas-
sig auf, ohne dass das Werk-
stiick seine Position veran-
dert. Bei Bedarf kann VERO-S
NSA plus unmittelbar in den
Maschinentisch  integriert
werden. Um zu verhindern,
dass Spane und Schmutz den
automatisierten Wechselpro-
zess gefahrden, reinigt ein
zwangsgeleiteter Luftstrom
beim Palettenwechsel die
Planflachen und stellt eine
spanfreie Plananlage der

das Maximum an derzeit
verfligbarer Performance fiir
Industrierechner dar. Der An-
wender hat die Moglichkeit,
CPU-Performance und Ba-
sisgerate  unterschiedlicher
GroBe frei zu kombinieren.
Die PC-Infrastruktur ist auf
hochste Rechenleistung und
hohen Datendurchsatz ge-
trimmt. So lbernimmt eine
CFast-Karte die Aufgabe der
bisherigen CompactFlash. Der
B&R-Industrie-PC kombiniert
in bewahrter Weise kompak-
te Datentrager auf Basis von
CFast mit Standard-PC-Lauf-
werken wie Solid State Drive
und Hard Disks. Zweimal Gi-
gabit Ethernet, eine serielle
und weitere modulare serielle
Schnittstellen wie RS485 oder
CAN runden zusammen mit
schnellen  USB-3.0-Schnitt-

stellen die um- .
fassende Aus- E E
Automation

PC 910 ab. E'

stattung des

Palette sicher. Zentrierringe
libernehmen anschlief3end
die genaue Positionierung.
Spannschieber sorgen fiir
eine formschlissige, selbst-
hemmende Fixierung. Dabei
betragt die Wiederholgenau-
igkeit < 0,005 mm. Uber eine
Staudruckabfrage lassen sich
alle Prozessschritte zuverlas-
sig uberwachen: Modul of-
fen, Modul geschlossen und
Palettenanwesenheit. Zur
Entnahme hebt ein Aushub-
bolzen die Palette an und ver-
einfacht auf diese Weise den
Wechsel. Kombiniert werden
kann das Palettiermodul mit
der schlanken, storkonturmi-
nimierten Leichtbaukupplung
VERO-S NSR. Diese ermoglicht
eine Palettenbeladung extrem
nah am Maschinentisch. Bei
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Problemlos nach
China liefern

Fiur besonders hochwerti-
ge numerische Steuerungen
bestehen gemal der europa-
isch/deutschen  Ausfuhrliste
(Ausfuhrlistenposition 2D0o02)
strenge Ausfuhrbeschrankun-
gen. Eckelmann hat sich dem
Problem angenommen und

einem Eigengewicht von nur
1,6 kg (BaugrofRe 160) erzeugt
die Roboterkupplung mithil-
fe des patentierten Eil- und
Spannhubs Einzugskrafte
bis 15 kN und gewahrleistet
auf diese Weise ein beson-
ders steifes System. Selbst
schwere Paletten bis 350 kg
(bei 400 x 400 mm) kénnen
mit ihr gehandhabt werden.
Um ein optimales Verhiltnis
aus Steifigkeit, Robustheit
und Gewicht zu erzielen, sind
Teile auBerhalb des Kraftflus-
ses in Aluminium ausgefiihrt,
Teile im Kraft- E

fluss bestehen i
= |
[a]

[=]

hingegen aus
gehartetem
Edelstahl.

jetzt auch eine Export-Vari-
ante der E°EXC 66-Steuerung
im Programm, die problemlos
in Lander auferhalb der Eu-
ropaischen Union genehmi-
gungsfrei ausgefihrt werden
kann. Bei der Exportvariante
ist der Funktionsumfang ge-
maRk 2Doo2 auf maximal vier
interpolierende Achsen zur
simultanen  Bahnsteuerung
begrenzt; nach aktuellem
EU- beziehungsweise deut-
schem Recht ist damit keine
Genehmigung  erforderlich.
Insgesamt stehen acht Ach-
sen zur Verfligung, sodass
zusatzlich zum Beispiel vier
Hilfsachsen oder vier Gantry-
achsen an Maschinenportalen
angesteuert werden konnen.
Mitunter zeitintensive Geneh-
migungsverfahren durch das
Bundesamt fiir Wirtschaft und

Ausfuhrkont-

rolle (BAFA) E E
thy -l

die Lieferzeiten

verkliirzen sich. Er

entfallen und
www.eckelmann.de
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Das neue Membranspannfutter D-VARIO:
individuelle Aufspannungen in Sekunden-
schnelle konfigurieren per App!

» www.smw-autoblok/dvario

Das neue 6-Backenfutter SJL:

Das neue SJL Sechsbackenfutter zum Span-
nen von deformationsempfindlichen Teilen!
» www.smw-autoblok/sjl

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH
WiesentalstrafBe 28
88074 Meckenbeuren

elefon: +49(0)7542/405-0
info@smw-autoblok.de
www.smw-autoblok.de

always a‘step ahead

Der »intelligente«
Griff in die Kiste

Das automatisierte Entnehmen von
chaotisch ungeordneten Teilen aus Trans-
portbehdltern ist eine der anspruchs-
vollsten Anwendungen in der Automa-
tion. Bisher gibt es dafiir allerdings nur
wenige Roboterinstallationen, die die
Anforderungen an Robustheit und Takt-
zeit erfiillen. Liebherr bietet flexible Ro-
botersysteme, mit denen der »Griff in
die Kiste« wirtschaftlich automatisiert
werden kann. Sie helfen, Produktions-
ablaufe zu automatisieren, Kapazitaten
zu steigern und Kosten zu senken. In

Maschinen unter
komfortabler Kontrolle

Der »E°PC Compact N270¢« von Ferro-
control ist ein besonders robuster und
schneller Industrie-Panel-PC. Das kom-
pakte TFT-Farbdisplay (10,4 Zoll mit 8oo
x 600 Pixel oder 15 Zoll mit 1024 x 768
Pixel) mit Touch und seine hohe Konnek-
tivitdt machen ihn universell einsetzbar
fir das maschinennahe Bedienen und
Beobachten. Die Fiinfdraht-Technik des
resistiven Touch erlaubt eine absolut
hochgenaue Interaktion. Durch die LED-
Backlight-Technologie ist das Display
nicht nur besonders sparsam, sondern

Verbindung mit den Komponenten fiir
Werkstiickhandhabung aus dem Bereich
der Liebherr-Automationssysteme lassen
sich vielfaltige Aufgaben I6sen. Liebherr
verfiigt lber jahrelange Erfahrung mit
Automationssystemen. Um chaotisch un-
geordnete Werkstiicke aus einem Trans-
portbehadlter entnehmen zu kdnnen, ist
ein komplexes Zusammenspiel zwischen
Bilderkennungssystem, Software und
Roboter erforderlich. Entsprechend dem
Teilespektrum werden alle fiir den Pro-
zess erforderlichen Schritte so aufeinan-
der abgestimmt, dass ein optimales Ent-
nahme- und Positionierergebnis erzielt
wird. Die Liebherr-Robotersysteme sind
mit einem zuverlassigen und robusten
3D-Objekterkennungssystem sowie einer
leistungsfahigen Software zum Segmen-
tieren, ldentifizieren und Selektieren von
Informationen ausgestattet. Spezielle
Greifer mit zusatzlichen Achsen ermégli-
chen den kollisionsfreien Zugriff und die
Entnahme der Teile aus dem Transport-
behalter.  AnschlieBend

werden die Werkzeuge E E
gezielt am definierten

m o

Ablageplatz oder an einer
Maschine positioniert. E:

www.liebherr.com

hat auch eine hohe Lebensdauer. Als
Prozessor ist ein Intel Atom N270 mit
1,6 GHz Taktfrequenz verbaut. Der Rech-
ner hat einen grofRziigigen Arbeitsspei-
cher von 2 GB. Das Standardmodell ist
mit einer 4 GB Compact Flash-Karte als
Speichermedium ausgestattet; optional
sind SATA-HDD ab 250 GB, SATA-SSD ab
80 GB und Mini-DOM ab 8 GB verfiigbar.
Das Betriebssystem ist vorinstalliert.
Zur Auswahl stehen standardmaRig:
Windows Embedded Standard 7 oder
Linux. Die hohe Konnektivitdit macht
den Touch-Panel-IPC &dufierst flexibel
und universell einsetzbar: 2 x USB 2.0
(vier weitere optional), 1 x serielle RS232,
1x Ethernet bis 1 GBit und 1 x Fast Ether-
net bis 100 MBit. Der E°PC Compact ist
fir den Einbau in Schaltschranken aus-
gelegt. Dank der kompakten Bauform
bendtigt er nur wenig Platz, eben genau
das, was man sich fur das maschinen-
nahe Bedienen und Beobachten
wiinscht. Mit einer Bau-
raumtiefe von 65 mm fin-
det er sogar in den meis-
ten Pultgehausen leicht
ein Zuhause.

www.ferrocontrol.de
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Schweif3en mit Roboterhilfe
Betriebsfertig montierte Innovation

Reis hat eine Schweilzelle
zum wirtschaftlichen Roboter-
schweillen von kleinen Serien
im Angebot. Die transportable
Zelle mit zwei freiprogram-
mierbaren Zusatzachsen ist
betriebsfertig montiert und
sofort einsetzbar.

Alle Versorgungs-, Absaug-
und Sicherheitseinrichtungen
sind in die Zelle integriert,
sodass auf zusatzliche, teure
Peripherie verzichtet werden
konnte. Der Platzbedarf der
Kompaktzelle betragt nur zehn
Quadratmeter. In der Zelle ar-
beitet ein sechsachsiger Reis-
Vertikalknickarmroboter ~mit
einer Tragleistung von sechs
Kilogramm und einer Wieder-
holgenauigkeit von 0,05 mm,
der stehend oder hingend an-
geordnet sein kann.

Roboter und Drehtisch sind
auf einem gemeinsamen
Transportrahmen aufgebaut.
Auf diesem Transportrahmen
ist auch die komplette Schutz-
kabine montiert. Der manuel-
le Drehtisch besitzt zusatzlich
zwei aufgebaute Reitstock-
drehvorrichtungen mit je einer
Spitzenweite von 1.200 mm
und einer Traglast von 100 kg.

Mit diesen Reitstockdreh-
vorrichtungen  konnen die
Bauteile optimal zum Roboter
positioniert und weiterhin als
7. und 8. externe Roboterachse
separat angesteuert werden.
Mit Hilfe der Zusatzachsen-

transformation koénnen die
freiprogrammierbaren  Peri-
pherieachsen im Bahnbetrieb
synchron zum Roboter verfah-
ren werden, sodass sicherge-
stellt wird, dass der Schweil-
brenner mit  konstanter
Bahngeschwindigkeit fahrt.
Wahrend der Roboter auf
einer Station  Werkstiicke
schweil3t, konnen aus der an-
deren Station Fertigteile ent-
nommen  beziehungsweise
Rohteile eingelegt werden. Die
Anlage bietet auch die Mog-
lichkeit unterschiedliche Bau-
teileim Wechsel zu schweiBen.
Das bedeutet groRtmogliche
Flexibilitat bei gleichzeitig
hoher  Produktionsleistung,
geringen Betriebskosten und
einfacher Programmierung.
Dank einer integrierten Ab-
frage der Tischposition zum
Roboter hin koénnen unter-
schiedliche Programme je Sei-
te verarbeitet werden. Somit
wird eine hohe Flexibilitat er-
reicht. Durch eine spezielle La-
gerung der Werkstlcktrager-
platte kann diese quasi ohne
Kraftaufwand bewegt werden,
sodass keine Belastung fiir den
Bediener entsteht. Bei diesem
Konzept kann
auf eine Sicher-
heitseinrich-
tung verzichtet
werden.

www.reisrobotics.de
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AX 125 - ein cleverer Schraubstock,
der aus der Masse heraussticht

Schraubstocke gibt es viele. Wer
jedoch Wert auf besonders leichtes
Spannen von Rohren legt, kommt
am AX 125 von Gressel nicht vorbei.

Unterwegs, in der Werkstatt oder im Be-
trieb — immer gibt es etwas zu spannen.
Spannen mit dem Schraubstock ist eine
wenig weltbewegende Sache. Und doch
kann man auch hier noch etwas verbes-
sern, wie der Schweizer Hersteller Gressel
mit der AX-Serie zeigt. Das fangt schon
bei der Fiihrung an, die Gressel so kons-
truiert hat, dass der bewegliche Backen
nach vorne herausfahrt und um 9o Grad
versetzt eingebaut werden kann, um bei
Bedarf beinahe beliebig lange Teile zu
spannen.

Was sich nicht glaubhaft anhort, wird
schnell klar, wenn man sich vor Augen
halt, dass durch das Versetzen um 9o
Grad die Backe nach rechts frei wird und
dadurch eine Gegenbacken in einer belie-

bigen Entfernung geniigt, um extrem lan-
ge Teile sicher zu spannen. Die AX-Werk-
bankschraubstock-Serie von Gressel hat
noch mehr clevere Ideen auf Lager: eine
seitlich versetzte Konstruktion erlaubt
das problemlose vertikale Spannen von
Rohren, was an herkémmlichen Schraub-
stocken nur stark eingeschrankt moglich
ist. Abrundungen an Amboss und Sattel
sind weitere hilfreiche Arbeitsmittel fiir
die Rohrbearbeitung.

Damit seitliche Spannkrafte dem dauer-
haften Gebrauch des Schweizer Produkts
nicht im Wege stehen, besteht die AX-
Serie aus Spharo- oder Spezialguss. Nach
Wunsch kénnen gehauene oder glatte
Backen verwendet werden. Ein reichhalti-
ges Zubehor sorgt fiir das erledigen aller
Spannarbeiten, die solch ein Schraubstock
leisten muss. Damit unterschiedlich gro-
Re Personen gleichermalRen angenehm
mit dem Schraubstock arbeiten kénnen,
liefert Gressel optional einen Lifter mit,
mit dem der Schraubstock problemlos in

der Hohe einstellbar und zudem drehbar
wird. Eine weitere Steige- -
rung des Komforts ist mit E!' E
einer pneumatischen Aus-
fihrung des AX-Modells,
dem AXP, moglich. E

www.gressel.ch

Gressels AX-Schraubstock-Serie eignet
sich besonders zum Spannen von Rohren.

Feines Metall-Bohrsystem fur
Industrie, Werkstatt und Montage

Mit der KBH 25 hat FEIN ein Me-
tall-Bohrsystem fiir einzigartige
Flexibilitit und Produktivitit er-
funden. Es verbindet die Vorteile
einer Handbohrmaschine mit de-
nen eines HM-Bohrwerkzeugs.

Das handgefiihrte Metall-Bohrsystem
FEIN KBH 25 ermoglicht einfaches und
schnelles Bohren von Lochern bis 25 Mil-
limeter Durchmesser in Metallen bis 20
Millimeter Materialstarke. Anwender kon-
nen damit an allen gangigen Metallen, an

Umsténdliches Hantieren mit Lochsdge oder Kernbohreinheit war gestern. Die FEIN
KBH 25 ermdglicht auf vorteilhafte Weise das Erstellen groRer Bohrungen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012

gewolbten, lackierten und unebenen Fla-
chen sowie an schwer zugéanglichen Stel-
len arbeiten. Die einzigartige Bohrtechnik
garantiert eine enorme Zeit- und Kosten-
ersparnis gegenuiber den herkémmlichen
Bohrverfahren. Der schnelle und flexible
Einsatz und die universelle Anwendungs-
vielfalt machen die Maschine zum ide-
alen Partner. Ob Metallbau, Stahlbau,
Fahrzeugbau, Gelanderbau oder Zimme-
reiarbeiten — mit der FEIN KBH 25 werden
stets beste Bohrergebnisse erreicht. Mit
dem FEIN Metall-Bohrsystem KBH 25 re-
agiert das Traditionsunternehmen auf
die Anforderungen der Anwender, die fiir
groBe  Bohrdurchmesser

bisher nur Lochsagen oder E E
MagnetfuB zur Auswahl

hatten. E'

Kernbohreinheiten mit
www.fein-kbh2s.de



Verschonerungswerkzeug fiir ganz
besonders stilvolle Edel-Harleys

Harley-Davidson Graubiinden,
Maienfeld (CH), stellt Edel-Harleys
her, die mitunter mehr als 100.000
Euro kosten. Dabei sind hochwertige
Werkzeuge gefragt. Fiir Blecharbei-
ten kommen daher Schlitzscheren
von TRUMPF zum Einsatz.

Harley-Davidson Graubiinden verkauft
neben Standardmaschinen auch soge-
nannte »Biindnerbikes«. Dies ist moglich,
da neben der mechanischen Werkstatt
auch eine Kfz-Spenglerei und -Lackiere-
rei zum Unternehmen gehort. Wichtig
dazu ist hochwertiges Equipment. Ein
Elektrowerkzeug wird besonders hervor-
gehoben: Die Schlitzschere >TruTool C
160« von TRUMPF, die inzwischen durch
eine Akkuschere TruTool S 130 und eine
neue Schlitzschere TruTool C 160 mit in-
tegriertem Spanabtrenner erganzt wird.
Vor allem letztere wird als unverzichtbar
bezeichnet. Sind Abkantscheren doch nur
fir gerade Schnitte geeignet, und mit
Stichsdagen sei der Aufwand unverhaltnis-
maRig groR. Der Trennvorgang mit Stich-

Ll (Y e J
L) a

Schlitzscheren von TRUMPF sorgen an
Edel-Harleys fiir saubere Blechkanten.

sagen dauert viel langer und aufwandige
Nacharbeiten sind unabdingbar. An Har-
leys verbaute Bleche sind in der Regel aus
Baustahl mit 1 bis 1,5 Millimeter Dicke.
Damit liegen sie im Leistungsfeld der Tru-
Tool C 160, die fiir Blechstarken bis zu 1,6
Millimeter ausgelegt ist. Der Span kann an
jedem Punkt abgetrennt

und die Schere dank diver- E E
ser  Schneidkopf-Markie- l;l .
rungen wieder maBgenau ."
angesetzt werden. E

www.de.trumpf.com

MaxxTor — ein Premium-Torsionsbit
mit extra langer Lebensdauer

Wenn es um harte Schraubfille
geht, wie etwa bei Verschraubungen
in Metall, sind Standard-Bits schnell
iiberfordert und brechen zumeist in
der Schlussphase der Verschraubung.
Nicht so die MaxxTor-Bits von Wiha.

Das Spezialprogramm Wiha Torsions-
bits mit der optimierten Torsionszone
ist die perfekte Losung fiir anspruchsvol-
le Verschraubungen. Der 4g9er ist in der
MaxxTor-Familie der ultimative Impact-
Bit. Der 49er halt Impact-Maschinen neu-

Wihas MaxxTor-Bit-Familie kann mit be-
sonders langen Standzeiten punkten.

ester Generation stand und besticht im
Vergleich zu marktiiblichen Torsionsbits
mit einer 70 Prozent hoheren Lebensdau-
er. Dies bestatigt auch ein Vergleichstest
der Versuchspriifanstalt in Remscheid
(VPA). Die Lange der 2g9er wurde von 25
auf 29 Millimeter erweitert. So hat der
Anwender einen noch besseren Zugang
zu tief liegenden Schraubelementen. Der
Schraubeinsatz ist durch die Langener-
weiterung zudem einfacher in der Hand-
habung und Aufbewahrung. Ein zusatzli-
cher Vorteil: Der C6,3-Antrieb bietet auch
perfekte Funktion in Aufnahmen fiir E6,3-
Bits. Im Wettbewerbsvergleich der VPA
besticht der Torsionsbit mit mindestens
30 Prozent mehr Torsion und doppelter
Lebensdauer im Vergleich 0

zu Hochleistungs-Impact- 'I.E E
Bits. Gegenliber Standard-
Bits sogar 3-fache Lebens-

dauer. E
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Hydraulik als Sicherheitspolster
Stromausfille keine Sorgenquelle

Als man beim Weltmarktfiihrer
fiir Kupplungen beschlief3t, einen
neuen Berstpriifstand fiir PKW-
und LKW-Kupplungen und deren
Teilkomponenten zu bauen, pla-
nen die Verantwortlichen etwas
noch nie Dagewesenes: Eine Berst-
Priifanlage, die mit niedrigsten Be-
triebskosten auskommt.

Der Weltmarktfiihrer fiir Kupplungen
LuK GmbH & Co. KG, der zum Schaeffler-
Konzern gehort, fiihrt regelmaRig Prii-
fungen seiner Produkte fiir PKW und LKW
durch, die bis zur Zerstérung gehen kon-
nen. Dabei werden die Kupplungen oder
Teilkomponenten auf ein Vielfaches der
Drehzahlen beschleunigt, wie sie im all-
taglichen Fahrzeugbetrieb erreicht wer-
den. So will man sicherstellen, dass die
Produkte im Alltagsbetrieb zuverlassig
sind. Dariiber hinaus soll ermittelt wer-
den,wann genau der Berstfall eintritt. Bei

dem jetzt im Priifzentrum in Biihl in Be-
trieb genommenen Priifstand werden die
Kupplungen oder Teilkomponenten mit
einer maximalen Winkelbeschleunigung
von 20 rad/s*auf bis zu 18.000 U/min be-
schleunigt. Zum Vergleich: Benzinmoto-
ren erreichen 6000-7000 Umdrehungen
pro Minute. So wird durch die Priifung bis
zum Bauteilversagen der Nachweis er-
bracht, dass die Kupplungsteile den nor-
malen Betriebsbelastungen standhalten.

w ¥
Einzigartig: Kupplungspriifstand bei dem
im Berstfall die Welle nicht zerstort wird.

Die Priiflinge haben einen Durchmesser
von bis zu 800 mm und wiegen bis zu 35
kg. Herausfordernd war die Lagerung der
Welle, die die Unwucht mit aufnehmen
muss. Dienen die beiden hinteren Lager
der Stabilisierung, ist die Lagerung am
vorderen Ende die eigentliche Herausfor-
derung, denn sie muss im Unwucht- und
Berstfall die dann schlagartig auftreten-
den, riesigen Krafte aufnehmen. Hydrau-
likspezialisten der Wolfgang Bott GmbH
& Co. KG entwickelten eine Losung: ein
Olmanagement fiir die hydrodynamische
Rotorlagerung der Welle, das selbst bei
Energiestérung sicher funktioniert. Vier
hydropneumatische Druckspeicher ver-
sorgen die Lagerstellen auch bei Strom-
ausfall. In diesem Fall wird
das gespeicherte Ol in den E iE
Hydraulikkreislauf gedriickt F o 1
und schmiert alle Lagerstel- i
len bis zum Wellenstillstand.

www.bott-gmbh.com

Schutzpatron: Maschinenschaden
per Sicherheitskupplung vorbeugen

Um Drehmomente in Antrieben
zu begrenzen, und Maschinen vor
Beschidigungen zu schiitzen, wer-
den Sicherheitskupplungen einge-
setzt. Eine erste Adresse fiir derar-
tige Bauteile ist das Unternehmen
UV Uberlastschutz und Verbin-
dungssysteme GmbH.

Alle im Lieferprogramm enthaltenen
Sicherheitskupplungen der Spezialisten
aus Momlingen zeichnen sich durch eine
zwangstrennende  Festpunktschaltung
aus. Die Produkte besitzen bemerkens-
werte Konstruktionsdetails. So kann
beispielsweise das prazise -einstellba-
re Ausriickmoment selbst bei bereits
montierten Kupplungen innerhalb eines
Einstellbereichs ganz einfach verandert
werden. UV-Sicherheitskupplungen wer-
den fiir direkte oder auch fiir indirekte

Welt der Fertigung | Ausgabe 02.2012

Antriebe angeboten. Typen fiir direkte
Antriebe konnen als Welle- Welleverbin-
dung eingesetzt werden, wobei diese
Kupplungen grundsatzlich iiber ein tor-
sionssteifes Ausgleichselement verfiigen.
Bei indirekten Antrieben, wie etwa bei
Zahnriementrieben, konnen die angebo-
tenen Kupplungen seitlich an Zahnschei-
ben angebaut oder in diese integriert
werden, um den Kraftfluf zwischen den
Scheiben und Wellen bei Bedarf zu un-
terbrechen. Die besonders hochwertigen
Sicherheitskupplungen der UV Uberlast-
schutz und Verbindungssysteme GmbH
haben sich bereits vielfach im praktischen
Einsatz etwa in Werkzeugmaschinen, Ver-
packungsmaschinen, Getriebeeinheiten,
Transportanlagen und Industrierobotern
bewadhrt. Das breite Lieferprogramm
bietet eine umfassende Auswahl an
Sicherheitskupplungen in verschiedenen
Baugroflen und mit unterschiedlichen

Sicherheitskupplungen der UV Uberlast-
schutz und Verbindungssysteme GmbH
schiitzen teure Maschinenkomponenten.

Nm geschaltet werden

konnen. EI .
www.uev-gmbh.de

Einstellbereichen an, so-
dafi Ausriickmomente
zwischen 1,3 Nm und 680



Personenschutz per
Software sichern

B&R bietet den SafeDESIGNER ab sofort
in der Version 2.90. Als Bestandteil der
Entwicklungsumgebung  »>Automation
Studio« gewahrleistet er Sicherheit bei der
Programmierung sensibler Funktionen fir
den Maschinen- und Personenschutz. Alle
sicherheitstechnischen Systemanpassun-
gen werden vollstandig durch einen rest-
riktiven Anderungsprozess geschiitzt. Bei
dem neuen Release des SafeDESIGNER
wurde der Projektvergleich der Vorgan-
gerversion um eine grafische Darstellung
der Unterschiede erweitert. Die Nutzer
uberblicken nun einfach und ganzheitlich
samtliche Anderungen im Sicherheitspro-
gramm. Der im SafeDESIGNER 2.90 imple-
mentierte Projektvergleich ermoglicht die
Festlegung der erforderlichen Verifika-
tions- und ValidationsmafRnahmen auf ei-
ner fundierten Informationsbasis. Damit
lassen sich auch Unterschiede zwischen
Maschinengenerationen analysieren.
Hervorzuheben ist, dass fiir den Projekt-
vergleich keine Kompilierung notwendig
ist. Der SafeDESIGNER 2.90 ermdglicht
daher auch einen prob- -
lemlosen Vergleich mit E E
unbekannten oder tempo-
raren, nicht kompilierten
Versionen.

Schutzabdeckungen
nur vom Spezialisten

Schutzabdeckungen sind fiir moderne
CNC-Bearbeitungszentren  unverzicht-
bar. Als zusatzlich zu bewegende Masse
in den Antriebsstrangen haben sie einen
direkten Einfluss auf die Dynamik, die
Genauigkeit und die Zuverlassigkeit der
Maschinen. Mit dem stetigen Maschinen-
Leistungszuwachs und der Notwendig-
keit bestmdgliche Betriebssicherheit zu
gewabhrleisten, haben sich bei den Fal-
tenbdlgen und Abdeckblechen die Anfor-
derungen an die Materialauswahl, deren
konstruktive Auslegung und ihre Herstel-
lung in den letzten Jahren deutlich er-
hoht. Das Design und die Herstellung von
Schutzabdeckungen fiir Hochleistungs-
BAZs sind eine Disziplin fiir Spezialisten.
Deshalb bezieht Hedelius seine Schutzab-
deckungen fiir ihrer Hochleistungs-BAZs
von der Arno Arnold GmbH aus Oberts-
hausen. Das Unternehmen liefert hoch-
wertige, individuell optimierte und per-
fekt angepasste Schutzabdeckungen just
in time. Natiirlich funktionsgepriift und
zu Preisen, die unterm Strich nachweis-
lich fast immer deutlich .
glinstiger sind, als Eigen- E E
entwicklungen oder die
Verwendung von Stand-
ardabdeckungen.

Auch bei starkem Larm
nicht zu iiberhoren

Werma bietet ab sofort zwei neue
Signalhupen in formschénem Gehause
und mit beeindruckender Lautstarke an.
Dabei lasst sich der Hupenton je nach
Anwendung bis zu 108 dB einstellen. So
warnen die elektronischen Hupen sicher
und zuverldssig auch in groBen Maschi-
nenhallen und in Bereichen mit hoher
Umgebungslautstarke. Die neuen Hupen
stehen in einer Version mit oder ohne
Trichter zur Verfligung und lassen sich
dank des integrierten Montagewinkels
schnell und einfach an der Wand oder
Maschine befestigen. Im Inneren der neu-
en Signalhupen kommt modernste Tech-
nik zum Einsatz, die eine extrem lange
Lebensdauer von bis zu
5.000 Stunden ermog-
licht. Der lautstarke Hu-
penton wird verschleilfrei
per Elektronik erzeugt.

www.br-automation.com www.arno-arnold.de WWW.Werma.com

S
AV/A

BANTLEON

BANTLEON

Schmierstoffe mit System ...

» Schmierstoffe aller Art

* Fluidmanagement
* Filtermanagement

* Oberflachentechnik
* Industrie- und Tanktechnik
* Energie (Heizol, Gas, Strom, Pellets)
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Abzugsfahige Nach-
lassverbindlichkeiten

Der Bundesfinanzhof (Urteil vom 4.
Juli 2012 - Il R 15/11) entschied, dass die
vom Erben zu leistende, noch vom Erb-
lasser herrithrende Einkommensteuer-
Abschlusszahlung fiir das Todesjahr als
Nachlassverbindlichkeit abzugsfahig ist.
Die Eltern einer Kldgerin waren kurz nach-
einander im Jahr 2004 verstorben. Fiir den
Einkommensteuer-Veranlagungszeitraum
2004 waren von den Erbinnen nach An-
rechnung der von den verstorbenen Eltern
entrichteten Vorauszahlungen erhebliche
Nachzahlungen zu entrichten. Nach An-
sicht des BFH gehoren zu den abzugsfahi-
gen Nachlassverbindlichkeiten nicht nur
die Steuerschulden, sondern auch solche
Steuerverbindlichkeiten, die der Erblasser
als Steuerpflichtiger durch die Verwirkli-
chung von Steuertatbestanden begriindet
hat und die erst mit dem Ablauf des To-
desjahres entstehen. Dies gelte in Uberein-
stimmung mit der zivilrechtlichen Recht-
sprechung, wonach sich aus dem Begriff
>herriihren« ergibt, dass die Verbindlichkei-
ten zum Zeitpunkt des Erbfalls noch nicht
voll wirksam entstanden sein miissen. Ent-
scheidend fiir den Abzug der Steuerschul-
den ist, dass der Erblasser und nicht etwa
der Erbe steuerrelevante
Tatbestande verwirklicht E' E
hat und deshalb >fiir den
[=]

Erblasser« als Steuerpflich-
tigen eine Steuer entsteht.
Verfassungsfeinde
fliegen schneller

Seit Jahren gibt es die Verbotsdiskussion
um die NPD. Die Tatigkeit der NSU haben
die Diskussion erneut belebt. Es wird auch
dariiber beraten, ob nicht bereits die Mit-
gliedschaft in neonazistischen Organisati-
onen einer Beschaftigung im &ffentlichen
Dienst entgegensteht oder ob mehr erfor-
derlich ist, um das Beschaftigungsverhalt-
nis zu beenden. Das Bundesarbeitsgericht
hatte diese Frage (Urteil vom 6. September
2012, Az.: 2 AZR 372/11) zu entscheiden. Es
stellte es klar, dass verfassungsfeindliche
Aktivitaten einen Grund '
fir den Ausspruch einer E: E
Kiindigung sein konnen,

auch wenn das Verhalten
selbst nicht strafbar sei.

Zulassig sind auch zu-
gespitzte Auflerungen

Das Landesarbeitsgericht  Diisseldorf
(Az.: 8 SaGa 14/12 ) hat entschieden, dass
wahrend eines Arbeitskampfes auch zuge-
spitzte AuBerungen zuldssig sein konnen.
Die Klagerin, ein Unternehmen der Ernah-
rungsindustrie schloss mit der NGG einen
Tarifvertrag zur Zukunftssicherung, der
EinbuBen der Arbeitnehmer vorsah. Ge-
mak § 3 des Tarifvertrags sollten ab dem
01.01.2012 die Entgelte des Flachentarifver-
trags gelten. Wahrend der Laufzeit des Ta-
rifvertrags wechselte die Arbeitgeberin ihre
Vollmitgliedschaft im Arbeitgeberverband
in eine Mitgliedschaft ohne Tarifbindung.
Im Rahmen einer Tarifauseinanderset-
zung skandierten streikende Arbeitnehmer
Sprechchore, in denen es unter anderem
hiel3, dass die Arbeitgeberin sie »betriige«
beziehungsweise >bescheile«. Die Arbeitge-
berin verlangte Unterlassung der AuRerun-
gen. Die Antrage hatten keinen Erfolg. Das
Landesarbeitsgericht hat die AuRerungen
wegen des Gesamtzusammenhangs nicht
als Tatsachenbehauptungen im strafrecht-
lichen Sinne gewertet. Es handelte sich um
zugespitzte AuRerungen, mit denen die Ar-
beitnehmer ausdriickten, dass sie sich an-
gesichts des Wechsels der Arbeitgeberin in
eine OT-Mitgliedschaft »be-
trogen« gefiihlt hatten. So
sind die zugespitzen AuRe-
rungen von der Meinungs-
freiheit noch gedeckt.

www.dvbw-legal.de

Nach dem Ausscheiden
immer Fotos loschen

Viele Unternehmen sind heutzutage im
Internet prasent. Auch die Vorstellung der
Mitarbeiter ist verbreitete Praxis. Der Ar-
beitgeber benétigt dafiir die Einwilligung
des Arbeitnehmers. Probleme tauchen auf,
wenn das Arbeitsverhaltnis endet. Das
Landesarbeitsgericht Hessen (Urteil vom
24. Januar 2012, Az. 19 SaGa 1480/11) hat
entschieden, dass eine ausgeschiedene
Mitarbeiterin das Recht hat, die L6schung
ihres Profils auf allen Internetauftritten
zu verlangen, da es sich um einen werbli-
chen Beitrag handelt, der 1
fiir die Klagerin angesichts E: E
der nunmehr bestehenden
Konkurrenzsituation nicht
hinnehmbar ist. E

Einmal Aufladen kein
Kindigungsgrund

Das Aufladen privater elektrischer Gerate
am Arbeitsplatz ist in der Regel kein Grund
fiir eine fristlose Kiindigung eines Arbeits-
verhaltnisses. Darauf verweist Fachanwalt
fir Arbeitsrecht Michael Henn, Stuttgart,
unter Bezugnahme auf ein Urteil des Lan-
desarbeitsgerichts Kdéln vom 20.01.2012,
Az. 3 Sa 408/11. In dem vom LAG entschie-
denen Fall hatte ein Arbeitnehmer seinen
privaten, elektrischen Rasierapparat an
seinem Arbeitsplatz aufgeladen. Nach An-
sicht des Landesarbeitsgerichts rechtferti-
ge dieses Verhalten jedoch keine fristlose
Kiindigung des Arbeitsverhadltnisses. Die
»Stromunterschlagung« stelle angesichts
der mit dem Ladevorgang fiir den Arbeit-
geber verbundenen duRerst geringfiigigen
wirtschaftlichen Belastung offensichtlich
eine vernachl3ssigbare Lappalie dar, gab
deshalb der Kiindigungsschutzklage des
Arbeitnehmers statt und erklarte die frist-
lose Kiindigung fiir unwirksam. Erganzend
weist Fachanwalt fiir Arbeitsrecht Henn
aber darauf hin, dass diese Entscheidung
kein Freibrief sei. Die Entscheidung des LAG
betreffen den Fall eines einmaligen Aufla-
dens. Wer regelmaRig eines oder mehrere
Gerate am Arbeitsplatz auflade und dies
trotz Abmahnung fortset-
ze, muss trotz der obigen E E
Entscheidung des LAG mit Dy A

[=]

einer Kiindigung des Ar-
beitsverhaltnisses rechnen.
Gewerkschaft BIGD ist
nicht tariffahig

Das Arbeitsgericht Duisburg hat ent-
schieden, dass die Gewerkschaft »Be-
schaftigtenverband Industrie, Gewerbe,
Dienstleistung¢ (BIGD) nicht tariffahig ist
und auch am 1.1.2010 nicht tariffahig war.
Die Gewerkschaft BIGD hat im Jahr 2010
zusammen mit anderen Gewerkschaften,
darunter der Tarifgemeinschaft Christli-
cher Gewerkschaften fiir Zeitarbeit und
Personalserviceagenturen  (CGZP), ver-
schiedene Tarifvertrage mit Zeitarbeitsun-
ternehmen abgeschlossen. Das BAG hatte
am 14.12.2010 entschieden,
dass die CGZP nicht tariffa-
hig ist. Laut Arbeitsgericht
fehlt es der BIGD an der Ta-
rifmachtigkeit.

www.franzen-legal.de www.franzen-legal.de www.dvbw-legal.de
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Glas - ein Hightech-Werkstoft
fur Genuss, Schutz und Technik

Unsere moderne Zivilisation wire ohne Glas undenkbar. Schon das Fensterglas ist ein wichtiges Produkt, das
Schutz vor der Witterung bietet und die Warme im Haus hilt, ohne das Tageslicht auszusperren. Moderne Tech-
nik wire ohne Glas wohl nie zur Bliite gekommen. Glas hat es daher verdient, mit Respekt betrachtet zu werden.

Glas ist einer der altesten Werkstoffe,
die der Mensch nutzt. Bereits seit 9gooo
Jahren, also seit der Steinzeit, ist Glas be-
kannt. Trotz dieses reichen Erfahrungs-
schatzes, den der Mensch in Sachen Glas
anhaufen konnte, birgt dieser Werkstoff
immer noch jede Menge Entdeckungs-
und Forschungs-Potenzial. Anfangs wur-
de Glas hauptsachlich als Schmuckstiick
genutzt, ehe clevere Zeitgenossen im Lau-
fe der Jahrhunderte verstanden, GefaRe,
Trink- und Fensterglas herzustellen.

Glas - ein Tausendsassa

Heute wird Glas noch vielseitiger denn
je verwendet. Ob Warmedamm-Baustoff,
Glasfaser in der Kommunikationstech-
nologie oder Tragerelement fiir Solarmo-
dule, ohne Glas wiirden viele Techniken
wohl nur Gedankenspielereien bleiben.
Gerade fiir die moderne Technik mit ihren
zahlreichen elektronisch-optischen Bau-
teilen ist Glas ist ein idealer Werkstoff,
da es chemisch nicht oder nur sehr wenig
mit anderen Elementen reagiert und zu-
dem lichtdurchlassig ist. Darliber hinaus
ist Glas bestandig gegen hohe Tempera-
turen und dehnt sich bei Erwarmung nur
wenig aus. Dies ist ein wichtiger Grund,
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warum hochwertige MaR3stabe fiir Werk-
zeugmaschinen aus Glas bestehen.

Ob Gliihbirne, Halogenlampe oder LED-
Leuchte — ohne Glas gabe es keine mo-
derne Beleuchtung. Nur Glas macht diese
Art der Beleuchtung moglich. Neueste
Forschungsergebnisse zeigen noch mehr
staunenswerte Kunststiicke, die mit Glas
moglich sind. Fraunhofer Forscher haben
einen Weg entdeckt, aus Glas, das eigent-
lich ein Nichtleiter ist, einen Leiter zu ma-
chen. Sie sinterten eine Pulvermischung
aus Glas und einer Carbon-Phase zu
einem festen Korper, der Strom leiten
kann und dessen Widerstand zudem in
weiten Grenzen durch bestimmte Pulver-
Mischungsverhiltnisse einstellbar ist.
Durch diese Technik sind beispielsweise
neuartige Heizelemente und verschiede-
ne Bauarten von Widerstanden denkbar.

Glas hat von Anfang an die Tiiftler ge-
reizt seine Eigenschaften fiir neue Ideen
zu nutzen. In der jiingeren Zeit hat im
Jahre 1805 Joseph von Utzschneider in der
Folge der Sakularisation einige Gebaude
des Klosters Benediktbeuren erworben,
in denen er eine Glashiitte errichtete. Be-
reits im Jahre 1807 konnte er Joseph von
Fraunhofer fiir die Mitarbeit gewinnen.
Zusammen bauten die beiden Pioniere
neuartige und besonders leistungsfahi-

ge Fernrohre, Mikroskope und optische
Gerate fir die Landvermessung. Joseph
von Fraunhofer war ein Pionier beziig-
lich schlierenfreiem Glas und perfektem
Schliff. Heute kann die Wirkungsstatte in-
klusive Originalinstrumenten im Kloster
Benediktbeuren besichtigt werden.

Aufbauend auf den Erkenntnissen von
Utzschneider und Fraunhofer in Sachen
Glasherstellung gehen heutige Forscher
noch tiefer ins Detail, um hochwertige
Optiken preiswert herzustellen. Als Kos-
tenstolperstein ist der Schleif- und Po-
liervorgang zu nennen, der mittels des
Prazisionsblankpressen umgangen wird.
Diese Technik ist seit den 1970er Jahren
bekannt und wurde besonders von Japan
vorangetrieben. Dreh- und Angelpunkt
dieser Technik ist ein extrem leistungsfa-
higer Werkzeugbau, um optische Linsen
ohne Makel herzustellen. Aber auch die
CAD/CAM-Anbieter, die Substratherstel-
ler, die Beschichter und nicht zuletzt die
Prazisionswerkzeughersteller mussen
ihren Teil beitragen, damit der Prozess
sicher zu beherrschen ist.

Wenig bekannte Talente

Wem ist bekannt, dass Glas in der Lage
ist, Klebstoffe, keramische Hochtempe-
raturkleber oder Létmetalle zu ersetzen?
Fiigen — wieder ein Bereich, in dem sich
Glas bestens bewahrt. Wo herkomm-
liches Fligematerial an seine Grenzen
stoRt, spielt Glas seine Starken aus. So er-
halt man beispielsweise mit keramischen
Massen keine gasdichte Verbindung und
Metalle scheiden aus, sobald eine strom-
isolierende Verbindung bendtigt wird.
Nicht zuletzt der geringe Ausdehnungs-
koeffizient qualifiziert Glas bei kritischen
Verbindungen.

Ganz abgesehen von der guten chemi-
schen und mechanischen Stabilitat der
Verbindung. Kein Wunder, dass Glaslote

Die Glasherstellung ist eine Wissenschaft
fiir sich und erfordert ein breites Wissen,
um einwandfreie Produkte in der jeweils
geforderten Qualitit herzustellen.
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Kaltgepresste und drucklos gesinterte
Formkorper aus Glas-Carbon-Kompositen

sind leitfahig und als neuartige Heizele-
mente denkbar. (gild: Fraunhofer IKTS)

in der Optoelektronik, in der Automo-
bilbranche oder in der Medizintechnik im-
mer hdufiger eingesetzt werden.

Glas ist noch lange nicht in allen Einzel-
heiten erforscht. Damit die Entwicklung
etwa von Spezialglasern nicht an den Kos-
ten scheitert, haben Forscher automati-
sche Glas-Screening-Anlagen entwickelt.
Bei diesen werden computergesteuert
die Glaszutaten abgewogen, gemischt
und eingeschmolzen. Das Handling wird
von einem Roboter lUbernommen. Auf
diese Weise kdnnen mehrere Glasproben
in kurzer Zeit kostengiinstig hergestellt

und die Eigenschaften der jeweiligen
Mischung gepriift werden.

Der Umgang mit schwindenden Res-
sourcen gibt dem Glas nicht zuletzt in der
Gebaudetechnik immer mehr Gewicht.
Bereits jetzt gibt es Fensterscheiben, die
auf Knopfdruck die Lichdurchldssigkeit
andern, was zur Temperaturregelung des
Geb3dudes genutzt werden kann. Forscher
geben sich mit dem Erreichten noch nicht
zufrieden. Sie wollen farbige Tonungen,
die sich schalten lassen.

Da ist es wohl nur mehr ein kurzer Weg,
bis grol¥flachige Werbeplakate die Haus-
wande zieren und stromsparend ihre
Werbebotschaft verbreiten. Angesichts
der Wichtigkeit von Glas fir die heuti-
ge Zivilisation und der Innovationen, die

Glasfaserkabeln sorgen fiir héchste Da-
teniibertragungsraten im Internet.

durch Diebold an die
Poleposition!

Innovation. Technik. Kompetenz.

QR Code fiir
Smartphone

Keine Energiewende ohne Glas. Glas
spielt in der Solarindustrie eine wichtige
Rolle und wird dort als Deck- beziehungs-
weise Substratglas genutzt.

noch aus diesem Werkstoff geholt wer-
den, ist es wenig verwunderlich, wenn
wohl dereinst unsere Zeit als »Glaszeit«
bezeichnet wird.

Vielleicht ist es keine schlechte Idee
sich nach dem Ablauf der Lebensuhr mit
einem Glas-Schmuckstiick begraben zu
lassen, um spatere Generationen aus un-

serer interessanten Zeit zu E-IT,: E

GriiBen. Glas hat schlieR- =
lich kein Verfallsdatum
los die Jahrtausende. E

und Uberdauert problem-
www.ikts.fraunhofer.de
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Die Winkelfunktion — der Weg zur
mithelosen Dreiecksberechung

Winkelfunktionen, auch Trigonometrische Funktionen genannt, sind nur auf den ersten Blick ein abschre-
ckendes Stiick Mathematik. Das Geheimnis zu ihrem Verstindnis liegt in der Art und Weise, wie man sie er-
klart bekommt. Einmal verstanden, ist es mit ihnen méglich, sogar die Entfernung von Sternen zu berechnen.

Sinus, Cosinus und Tangens nétigen al-
leine durch ihre Namen jedem Mathema-
tikinteressierten eine gehorige Portion
Respekt ab. Véllig zu Unrecht werde sie
als uniiberwindliche Hindernisse auf dem
Weg zum Verstandnis einer wunderbaren
Mathematik angesehen.

Im Umgang mit den Winkelfunktio-
nen ist es wichtig zu wissen, dass positi-
ve Winkel stets im Gegenuhrzeigersinn
verlaufen. Lediglich drei Grundformeln
zum Berechnen aller unbekannten Werte
im rechtwinkligen Dreieck missen be-
herrscht werden: diejenigen von Sinus,
Cosinus und Tangens. Der Cotangens ist
nicht notig. Beim Anwenden der Formeln
mussen stets zwei Werte bekannt sein,
um den dritten Wert zu berechnen.

Wahrend man mit der Pythagoras-Funk-
tion lediglich die Langen am rechtwinkli-
gen Dreieck, aber keine Winkel berechnen
kann, ist man mit den Trigonometrischen
Funktionen von Sinus, Cosinus und Tan-
gens in der Lage, fehlende Winkel und
natiirlich die fehlenden Liangen zu be-
rechnen. Man muss sich allerdings im
Formelumstellen ein wenig auskennen.
Die Kunst besteht darin, das Gesuchte auf
eine Seite zu bekommen, sodass es dort
alleine steht. Zunachst sucht man aus

den drei Formeln in Abbildung 1 diejeni-
ge aus, mit der man die gestellte Aufgabe
I6sen kann. Dazu ist zu liberlegen, in wel-
cher der drei Grundformeln zwei Werte
bekannt sind und zudem der gesuchte
Wert vorkommt.

Wenn beispielsweise die Werte von a
und b gegeben sind und es soll der Win-
kel berechnet werden, dann kommt nur
die Tangens-Funktion in Frage, da hier die
beiden gegebenen Werte vorkommen.
Wenn hingegen die Werte a und c gege-
ben sind, dann kann der Winkel nur mit
der Sinus-Funktion berechnet werden.

Die Sinus-Funktion wird ebenso verwen-
det, wenn der Winkel sowie die Strecke c
gegeben sind und die Lange der Strecke a
berechnet werden soll. Dies war bereits
das ganze Geheimnis der Winkelfunktio-
nen. Entscheidend ist, dass man sich die
Grundformel und die Merksatze einpragt
und das Umstellen von Formeln tibt.

Ubung macht den Meister

Wie man sieht, ist es einfach die trigo-
nometrischen Funktionen anzuwenden.
Es ist jedoch unbedingt notwendig, da-
mit zu tGben, um mehr Sicherheit in de-
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Sicheres Umstellen von Formeln ist eine
wichtige Voraussetzung zum Anwenden
der Winkelfunktionen.

ren Anwendung zu bekommen. Daher
ist es am besten, sich einmal konkrete
Aufgaben naher ansehen, die mit den
Winkelfunktionen l6sbar sind. Selbst wer
sich sehr schwer tut, die Funktionen zu
verstehen, der sollte es so machen, wie
viele Autofahrer. Denn zum Autofahren
ist es auch nicht nétig, die Funktion eines
Verbrennungsmotors zu verstehen. Es ge-
niigt, wenn man weif}, wie man schaltet,
bremst und die Funktionen der vielen He-
bel und Schalter kennt. Jedenfalls ist kein
Ingenieursstudium Voraussetzung, um
ein Auto zu beherrschen.

Mit Formeln sollte dhnlich vorgegan-
gen werden: Diese einfach als Werkzeuge
nutzen, selbst wenn man sie noch nicht
versteht. Es ist fiir das Lernen besonders
forderlich, wenn man Beispiele verwen-
det, die man selbst gut nachvollziehen
kann. Daher eignet sich das Berechnen
der Hohe von Baumen sehr gut, um mit
den Trigonometrischen Funktionen ver-
traut zu werden.

Es genligt, den Winkel bis zur Baumkro-
ne, sowie den Abstand des Messgerates
vom Baum zu ermitteln. Fiir die Ermitt-
lung des Winkels muss nicht auf einen
Theodoliden zuriickgegriffen werden. Ein
einfacher, selbst gebastelter Winkelmes-
ser mit einem kleinen Lot an einer Schnur,
die in der Mitte des Winkelmessers befes-
tigt ist, wiirde dhnlich gute Ergebnisse lie-
fern. Es sind auch Kompasse verwendbar,

1 Um die fiir technische Berufe wichtigen
Winkelfunktionen sicher anwenden zu
konnen, geniigt es, sich die Drehrichtung
positiver Winkel und die drei Formeln zur
Berechnung von Sinus, Cosinus und Tan-
gens zu merken.
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Selbst zum Schitzen von Entfernungen
IaRt sich die Trigonometrie verwenden

wenn diese einen eingebauten Hohen-
winkelmesser besitzen. Wenn ein Winkel
von 83 Grad und ein Abstand von zehn
Meter zum Baum angenommen werden,
dann betragt die Baumhdhe a 81.44 Me-
ter. Nun wird noch die Hohe des 1,7 Meter
hohen Messgerats hinzugezahlt, was zur
Gesamtbaumhohe von 83,14 Meter fiihrt.

Jonglieren mit Zahlen

Trigonometrische Berechnungen wer-
den gerade in Handwerk und Industrie
haufig angewendet. Es kommt nicht sel-
ten vor, dass die Koordinaten von Boh-
rungsabstanden mit den Winkelfunktio-
nen bestimmt werden miissen, da haufig
die Bohrungen lediglich mit einem Radius
und mit einem Winkel bemaf3t sind.

Mit den Winkelfunktionen lassen sich
tolle Dinge anstellen. Mit ihnen ist es
auch moglich, seinen Daumen zur Ent-
fernungsbestimmung zu benutzen. Dies
kann man sich etwa beim Golfspielen
zunutze machen, um die Entfernung
zum Loch besser abschdtzen zu kénnen.
Dazu ist es lediglich notig, die Hohe der
Fahnen zu kennen. Die Fahnenhdhe be-
tragt in der Regel 2,5 Meter. Der Abstand
des Daumens zum Auge ist individuell
verschieden und muss ermittelt werden.
Nehmen wir an, er betragt 0,7 Meter. Mit

diesem Wert ist es moglich auszurech-
nen, wie weit die Fahne entfernt ist wenn
diese »am Daumen< 1 cm hoch erscheint:
namlich 175 Meter. Je ndher die Fahne
kommt, desto groRer wird sie am Dau-
men erscheinen. Wenn diese am Daumen
3cm hoch ist, dann betrigt der Abstand
zur Fahne nur mehr etwa 58 Meter. Die
Trigonometrie kann so praktisch sein. Da
bekommt der Spruch >Pi mal Daumenc
seine reale Entsprechung.

Allerdings funktioniert diese Methode
bei Personen, die Mafle schlecht schatzen
konnen, nicht so gut. Dafiir gibt es zwei
Losungen: Entweder man zeichnet am
Daumen mit einem Filzstift eine Zenti-
meterskala ein oder man benutzt gleich
ein Lineal anstelle des Daumens, um die
Entfernung zu bestimmen. Wenn man et-
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Um die gesuchten Strecken zu ermitteln,
wird zundchst Strecke a berechnet, ehe
Strecke c berechnet werden kann.

was Spannung in die Entfernungsbestim-
mung mittels der Trigonometrie bringen
mochte, kann ein einfacher Laserpointer

Abstand zum Baum (b)
-

& )

Gesuchte Héhe (a)

Baumhohe

Mess-
gerate-
- hﬂhE L]

*

Die Winkelfunktionen kénnen sehr leicht verstanden werden, wenn keine abstrakten
Modelle dafiir bemiiht werden, sondern Berechnungen an realen Objekten durchge-
fiihrt werden. Besonders gut eignen sich dafiir Biume oder Hauser.

Wir sorgen fiir Uberblick \Velt der Fertigung — mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de E
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Das Bestimmen von Bohrungsabstianden
sind haufige Aufgaben, die Facharbeiter
mit den Winkelfunktionen l6sen.

empfohlen werden. Zwei Stiick von die-
sem »Zeigegerat«werden an einem selbst-
gebastelten Winkelmessgerdt befestigt.
Dadurch wird es moglich, ebenso einfach
wie bei der Berechnung der Baumhohe
etwa die Entfernung von Hausern zu er-
mitteln. Wichtig ist, dass bei diesen Versu-
chen der Laserstrahl nicht versehentlich
ins Auge gerat, da der Laser die Netzhaut
schadigen kann.

Laser 2 wird zuerst auf das zu messende
Objekt gerichtet. Danach wird der Laser-
punkt von Laser 1 mit dem Laserpunkt von
Laser 2 in Deckung gebracht und der sich
ergebende Winkel abgelesen. Wenn der
Abstand zwischen den beiden Lasergera-
ten 0,7 Meter betragt und ein Winkel von
86 Grad ermittelt wurde, dann betragt die
Entfernung zum Objekt 10,03 Meter.

Die Meteorologen auf Flughafen waren
immer schon daran interessiert, die Hohe
der Wolken zu ermitteln, in der diese ih-
ren Bahnen zogen, um den Flugkapitanen
exakte Auskunft fiir sichere Start- und
Landemandver geben zu koénnen. Hier
fiihrte eine dhnliche Idee wie beim Expe-

Die Entfernungsbestimmung weit ent-
fernter Objekte ist ebenfalls mit den
Winkelfunktionen méglich. Dazu wird
der Winkel im Abstand von einem halben
Jahr bestimmt. Diese Miihe muss man
sich heute nicht mehr machen, da die
Parallaxen vieler Objekt in Fachbiichern
oder im Internet veréffentlicht sind.

Um eine Berechnung ohne Zwischen-
schritt durchfiihren zu kénnen, ist es oft
sinnvoll, zwei Formeln zu verschmelzen.

riment mit dem Laserpointer zum Erfolg.
Abgesehen davon, dass es den Laser erst
viel spater gab, behalfen sich die Meteo-
rologen mit einer starken Lampe, die sie
senkrecht in den Himmel richteten. Die
Stelle, an der der Lichtstrahl die Wolke
traf, trat deutlich hervor. Nun wurde der
Winkel zwischen Lampe und reflektierten
Lichtstrahl ermittelt, was nach ein wenig
Rechnerei die Wolkenhohe ergab. Zur
Winkelermittlung nutzen die Meteorolo-
gen einen sogenannten >Pendelquadran-
ten<. Es kann jedoch auch unser einfacher
Winkelmesser zum Einsatz kommen.

Mit dem bisher erworbenen Wissen
kann nun auch daran gedacht werden,
kiihne Abstandsberechnung von sehr
weit entfernten Sonnensystemen vorzu-
nehmen. Dazu muss man nur den Stern
anpeilen und den Winkel Sonne-Stern er-
mitteln.

Da die Entfernung zur Sonne bekannt
ist, lasst sich die Entfernung zu einem
Stern einfach bestimmen. Dazu ist es der
Rechengenauigkeit zutraglich, wenn der
Winkel des Sterns jeweils im Abstand
eines halben Jahres, etwa am 21.3 und am
23.9, gemessen wird, da dadurch der Win-
kel genauer ermittelt werden kann. Heut-
zutage kann man sich den Zeitaufwand
sparen, da sowohl im Internet (beispiels-
weise in Wikipedia) als auch in zahlrei-
chen astronomischen Biichern die Winkel
fir viele Objekte verdffentlicht sind.

Der Winkel zur roten Riesensonne Alde-
baran betragt beispielsweise 48,94 Milli-
bogensekunden. Um die Entfernung zum
Stern zu berechnen, missen zunachst
diese Winkelangaben in Dezimalgrad um-
gewandelt werden. 48,94 Millibogense-
kunden sind demnach 0.00001359 Grad.
Die Entfernung betragt !
also 4.214.646,63 Astrono- Eﬁm
mische Einheiten, was um-
gerechnet 66,6 Lichtjahre
entspricht. E

www.weltderfertigung.de
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Die Eurorettung gegen
Vernunft und Recht

Das Bundesverfassungsgericht hat am
12. September 2012 drei Eilantrige ge-
gen die Eurorettungspolitik abgelehnt.
Die Umwandlung der Stabilitatsgemein-
schaft in eine Haftungs-, Schulden- und
Finanzunion mittels des neuen Art. 136
Abs. 3 AEUV, der Europdische Stabili-
tatsmechanismus ESM, der die Staatsfi-
nanzierung wirtschaftlich gescheiterter
Staaten neben dem vorlaufigen ,Ret-
tungsschirm“ ibernehmen soll, und der
Fiskalpakt, dessen Kern die illusiondre
Verpflichtung zum Schuldenabbau ist,
nehmen ihren Lauf.

Das Gericht hat die Begrenzung der
deutschen Gewahrleistung des Stamm-
kapitals des ESM auf die vereinbarten
etwa 190 Milliarden Euro gefestigt. Wei-
terhin hat das Gericht die Geheimhal-
tungsregeln des ESM insoweit zuriickge-
wiesen als sie auch die Information des
Bundestages liber die Handlungen des
ESM behindert hatten. Was niitzt es? Der
Bundestag wird, wenn der ESM das anfor-
dert, die Finanzierungspflicht Deutsch-
lands, ,europabegeistert” erweitern, bis
zum bitteren Ende. Wichtig sind der po-
litischen Klasse nur Bestand und Vertie-
fung der Union.

Art. 136 Abs. 3 AEUV rechtfertig das Ge-
richt als Entwicklung der Wahrungsunion,
wie sie im Maastricht-Vertrag von 1992
angelegt sei. Nein, er wandelt diese in
eine Haftungs-, Schulden- und Finanzuni-
on um, mit unbestimmten Auflagen, wel-
che die Nehmerlander in die Rezession
zwingen, zudem souverdnitatswidrig. Die
mitgliedstaatliche Haushaltshoheit wird
beendet. Die neue Union wird endgiiltig
ein zentralistischer Bundesstaat, demo-
kratiewidrig, rechtsstaatswidrig und alle-
mal sozialstaatswidrig.

In der Schuldenordnung des Fiskal-
paktes sieht das Gericht keine wesent-
liche Neuerung, auch nicht gegeniiber
dem Grundgesetz. Diese Einschatzung
ist mehr als oberflachlich, verpflichtet
doch der Fiskalpakt unter Androhung
von Zwangsgeldern und verbunden mit
einem Haushaltsdiktat der Kommission
zur Schuldenriickfiihrung, wahrend Art.
109 Abs. 3 und Art. 143 d GG lediglich eine
Riickfiihrung der Nettokreditaufnahmein
spateren Jahren vorschreiben.

Das Gericht sympathisiert mit der Inte-
gration der Union zum GroRstaat, in dem

Prof. Dr. Karl A. Schachtschneider
Verteidiger von Freiheit und Recht

die politischen Fiihrer seit Jahrzehnten die
Zukunft sehen, anders formuliert: mit der
Abschaffung Deutschlands. Das Gegen-
teil ist geboten, rechtlich durch die Souve-
ranitat des Deutschen Volkes als die Frei-
heit seiner Biirger und wirtschaftlich nach
den Gesetzen der Okonomie, die eine Ein-
heit von Staat, Wirtschaft, Wahrung und
Sozialem unverzichtbar machen.

Das Gericht verweigert nach wie vor
Vermoégensschutz aus der Eigentumsge-
wahrleistung, obwohl auf absehbare Zeit
trotz gegenwartiger Deflationstenden-
zen in der Realwirtschaft im Gegensatz
zu den Vermogenswerten Inflation zu
erwarten ist. Dariiber hinaus erscheint
eine Wahrungsreform am SchluB des ,,Eu-
ro-Abenteuers” unausweichlich. Beides
sind Enteignungen, nicht nur der groRRen
Vermogen, sondern auch und vor allem
der Vermogen der kleinen Leute, vor al-
lem der Versorgungsanspriiche. Auch die
Grundstiicksvermogen diirften entwertet
werden, zumal Zwangsanleihen zur Fi-
nanzierung fremder Staaten zu erwarten
sind.

Auch das Recht auf Recht, das die Politik
am Kern der Verfassung zu messen ver-
pflichtet, gesteht das Gericht den Biirgern
nicht zu. Es ist die Logik politischer Frei-
heit.

Das Gericht kapriziert sich auf die Bud-
getbefugnisse des Parlaments, die es ge-
gen Selbstaufgabe festigt. Das bringt den

Biirgern wenig, weil das Parlament eines
Parteienstaates so gut wie jeder Maf3-
nahme zustimmt, welche ihm von der
Finanz-, Medien- und Parteienoligarchie
vorgeschrieben wird. Erst die »evidente
Uberschreitung der duRersten Grenzen«
der Haushaltsautonomie, eigentlich der
Refinanzierbarkeit der Kredite, halt das
Gericht wegen eines »weiten Einschat-
zungsspielraums« des Parlaments fiir
judiziabel. Recht ohne Gerichtsschutz ist
wertlos. Wenn der Schaden eingetreten
ist,ist es zu spat flr die Vermogen, zu spat
fir das Recht, zu spat fiir die Freiheit.

Das Gericht hat im Gegensatz zum Lis-
sabon-Urteil nicht einmal erwogen, ob die
Finanzierung fremder Staaten die Souve-
ranitatsgrenzen Uberschreitet. Ein neuer
postnationaler Staat, der der Union, ware
zu einheitlichen Lebensverhaltnissen ver-
pflichtet. Funktional wird dieser langst
praktiziert, aber das neue Volk, welche
diesen legitimieren konnte, mul} erst ge-
schaffen werden. Das geht nicht ohne Zu-
stimmung aller beteiligten Volker.

Immerhin hat das Gericht das Verbot
der Staatsfinanzierung, auch der mittel-
baren, durch die Europdische Zentralbank
dargelegt, die dieses Verbot weiter »ohne
Grenzen« zu milRachten angekiindigt
hat. Das nahrt die Hoffnung, dal® es im
Hauptsacheverfahren nicht wie im ersten
ProzeR gegen die Euro-Rettungspolitik
die Beschwerde gegen die verbotenen
MaRnahmen entgegen dem Maastricht-
und dem Lissabon-Urteil als unzuldssig
zurlickweist. Das ware erneut ein schwe-
rer VerstoR gegen das Biirgerrecht auf
Schutz vor ausbrechenden Rechtsakten
der Union, vor deren eigenmachtigen
Machtergreifung, die das demokratische
Prinzip der begrenzten Ermachtigung ver-
letzen.

Der Versuch, Widerstand gegen das
Wahrungsunrecht durch Verfassungsge-
richtsschutz zu eriibrigen, ist wieder ein-
mal gescheitert. Die Alternative ist nicht
nur die wirtschaftliche Destabilisierung
Deutschlands und der (brigen Union,
sondern in deren Gefolge die politische
Destabilisierung. Deren Folgen miissen
keineswegs die Riickkehr zum Recht sein.
Eher ist die harte Diktatur zu erwarten.
Aber: Mehr und mehr Biirger werden sich
ihrer Verantwortung fiir Deutschland
und Europa bewuf3t, um ihrer selbst, ihrer
Kinder und Kindeskinder E
willen. »Wo aber Gefahr
ist, wachst das Rettende o
auch, etwa die Wahl an-
derer Volksvertreter.

www.kaschachtschneider.de
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