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Drehtechnik fur Profis

Von der Universaldrehmaschine bis zur meterlangen Prazisions-Drehmaschine — ein breites
Produktportfolio erlaubt es Weiler, viele Wiinsche in Sachen sDrehen« zu erfiillen. ~ Seite 14
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Die neue INDEX G200 — Mehr Leistung auf kleinstem Raum

Profitieren Sie von den Features der G200: Drehldnge bis 660 mm, 3 Werkzeugtrager mit Y-Achse
und eine leistungsfahige Frasspindel mit 360° B-Achse fir eine flexible Komplettbearbeitung
sowohl von Stangenmaterial als auch von Futterteilen.

e Simultanbearbeitung mit bis zu 3 Werkzeugen méglich

e Dynamische Frasspindel (max. 7.200 min, 22 kW und 52 Nm)

¢ Hohe Beschleunigung und hohe Eilgange bis zu 60 m/min

e Stangendurchlass @ 65 mm, Spannfutter @ 165 mm

¢ |Inklusive Bediensystem Xpanel - i4.0 ready
INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn &Tessky

Plochinger Stral3e 92 ¢ 73730 Esslingen
be ftef parts. faster. info@index-werke.de ® www.index-werke.de



Ein kleiner Schritt fur
uns, ein grofder Schritt
fiir unsere Leser

Mit groBem Stolz diirfen wir lhnen liebe
Leser die neueste Ausgabe der >Welt der
Fertigungc¢ liberreichen. Ab sofort gibt es
unser Fachmagazin nur noch in digitaler
Form, um lhren sich wandelnden Lesege-
wohnheiten gerecht zu werden. Das ganz
besondere ,Zuckerl® ist die multimedi-
ale Umsetzung im PDF-Format. Damit
warten Anzeigen und redaktionelle Text-
beitrage mit Videos, Links und Sonder-
funktionen auf, die helfen, Produkteigen-
schaften und Dienstleistungsangebote
noch griffiger zu prasentieren. Was sich
mit Text oft nur unzureichend beschrei-
ben lasst, wird plétzlich transparent und
nachvollziehbar. Ob Maschine, Werkzeug
oder Zubehor — ein direkt in die Anzeige
oder den Textbeitrag eingebauter Video-
film zeigt die Produktvorteile in wenigen
Sekunden viel anschaulicher, als dies mit
Text je moglich ware.

Damit dies klappt, muss neben dem kos-
tenlos von Adobe erhiltlichen Adobe Rea-
der noch der Adobe Flash Player auf dem
PC installiert werden und schon steht
dem multimedialen Genuss nichts mehr
im Weg. Der »Tagesprophet« in den Har-
ry Potter-Filmen ist mit diesem Konzept,
abgesehen vom etwas anderen Medium,
Wirklichkeit geworden!

Produkte werden von allen Seiten be-
leuchtet, ihr Verhalten im Einsatz gezeigt,
die Belastbarkeit prasentiert und ihre
Wirtschaftlichkeit herausgestellt. Produ-
zenten erhalten so die
Chance, verborgene
Highlights ihrer Kon-
struktionen  leichter
sichtbar zu machen,
was nicht zuletzt lei-
tenden Angestellten zugutekommt, die
dadurch leichter ihre Chefs vom Nutzen
einer Maschine oder eines Werkzeugs
Uiberzeugen konnen. Fehlkaufe werden
dadurch reduziert und die Schlagkraft der
eigenen Fertigung gesteigert.

In diesem Zusammenhang mochte ich
auch auf unsere elektronische Visitenkar-
te hinweisen, mit deren Hilfe sich Unter-
nehmen aller Branchen online prasentie-
ren kénnen. Ob Schleifmaschinenbauer,
Werkzeughersteller oder Kiihlschmier-
stofflieferant — alle ziehen Nutzen aus
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Der »Tagesprophet« aus
den Harry Potter-Filmen
ist Wirklichkeit!

diesem Angebot, da sich Praktiker auf der
Welt der Fertigung-Homepage nach dies-
beziiglichen Lieferanten umsehen. Hier
trifft sich der Markt und hier werden Ge-
schafte angebahnt.

Aktuell besuchen monatlich rund 30 000
Leser unsere Homepage und legen Zeug-
nis davon ab, dass der Online-Auftritt
der Welt der Fertigung mittlerweile eine
anerkannte und beliebte Quelle ist, sich
rund um die Belange der Metallbearbei-
tung, Automation und Lasertechnik zu
informieren. Besonders nachgefragte Bei-
trage sind in Google sogar unter den ers-
ten zehn Treffern zu finden. Ein Hinweis
zur Qualitat unserer Beitrage und die Be-
liebtheit unserer Plattform. Dazu kommt,
dass unsere in die Homepage integrierte
Suchmaschine sich weit besser eignet,
Werkzeuge, Maschinen oder Spannmittel
zu finden. Wer etwa das Stichwort »Va-
kuumc« eingibt, bekommt garantiert kein
Lebensmittelprodukt, sondern Spannmit-
tel sowie deren Hersteller
prasentiert.

Wir verweben Tradition
mit Moderne. Das Ergeb-
nis ist eine umfassende
Informationskette fiir un-
sere Leser, die auf jeweils passende Weise
Marktneuheiten, Weiterentwicklungen
und Innovationen kennenlernen. Unser
Ziel ist es seit Anbeginn, Deutschlands
Fertigungsverantwortliche auf die fiir sie
besten Produkte aufmerksam zu machen.
Wir kénnen das!

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
/ e —
I

Wolfgang Fottner
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Neu:
Anzeigen nun auch mit
Video moglich!

Innovationen zum Aufsteigen

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

IRl
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www.weltderfertigung.de
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Per Soft- und Hardwarekette zum Flugzeugmodell 40

Mit der Software »WorkNC« hat das Unternehmen Fooke GmbH ein imposantes Flugzeug-
modell programmiert, das die Leistungsfahigkeit der eigenen Maschinen demonstriert.

Interview mit Prof. Dr. Ulrich Kutschera 16
Prof. Dr. Ulrich Kutschera legt im Interview dar, warum die soziologisch begriindete Gender-
Ideologie eher destruktive als positive Auswirkungen auf die deutsche Gesellschaft hat.

Gastkommentar von Dr. Benedict Korischem
Ob 6ffentliche Vorgaben, Staatsschulden oder Bauabnahme — Dr. Korischem, Geschaftsfiih-
render Gesellschafter der Peiseler GmbH & Co. KG, spricht Deutschlands Probleme an.
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Prazise Kegelrdader von der Stange 22 Bliskbearbeitung via Schrumpftechnik 38
Mit dem Paket »Kegelradabwalzen« von Index werden die Dreh- Die Schrumpftechnik von Haimer ist ein wichtiger Baustein, um
Fras-Zentren »R200¢« und >R300¢« zu Verzahnungsmaschinen. Turbinenelemente auf Starrag-Maschinen effektiv zu fertigen.
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Vollautomatisierte Blechfertigung 47 Brandmauern gegen NSA & Co. 56
Um seine Lohnfertigung fit fiir die Zukunft zu machen, hat das Ausufernde Datenspionage kann mit den leistungsstarken Tools
Unternehmen Zako in eine Lagerldsung von Remmert investiert. des deutschen Softwarehauses Remus wirksam bekampft werden.

Reibkennwerte exakt ermitteln 62 Festkorperlaser versus Gaslaser 72
Optimal abgestimmte Ole und Additive fiir bestimmte Bediirfnisse War der Co2-Laser lange Zeit das MaR der Dinge, so dominiert in
sind mit dem >Tribometer 5000:« von Raziol rasch gefunden. modernen Anlagen der Festkorperlaser. Emag zeigt die Vorteile.
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Revolution mit
Gleichspannung

Das IPA entwickelt neue Losungen,
mit denen sich schwankende Ener-
gieangebote handhaben lassen.

Die Abkehr von der Wechsel- hin zur
Gleichspannung eroffnet Effizienzvor-
teile bei der Maschinenversorgung. Ziel
ist die bedarfsorientierte Energievertei-
lung innerhalb von Produktionsanlagen
mit einem Hochstmall an Energiewie-
derverwendung und einer Minimierung
von Wandlungsverlusten. Zusatzlich
bieten die technisch vereinfachte In-
tegration von Energiespeichern und
regenerativen Energiequellen sowie
die systemimmanente Moglichkeit der
Rekuperation. EEP und IPA entwickeln
gemeinsam die notwen-
digen Methoden fir die EI H E
Planung, Einfiihrung und LR
Nutzung des industriel- =
len Mikro DC Smart Grid. El'-—

www.ipa.fraunhofer.de

Einkaufen auf
weit bessere Art

Mit der Plattform »7industry« ha-
ben Einkdufer und Produzenten
ein Tool, um sich zu vernetzen.

Die 7industry-Hauptfunktion ist die
Prasentation freier Maschinenkapazitat
nach Kategorien. Diese Information gibt
Einkdufern die Grundlage, Produktions-
auftrage gezielt zu platzieren. Telefonate
werden dadurch reduziert. Der Einkaufs-
leiter kann fiir sein Unternehmen die
Daten kategorisieren, um so fiir jeden
Beschaffungsbereich per Mausklick Echt-
zeitinformationen abzurufen. Fiir jeden
Bereich kann er Schwellenwerte einge-
ben, die bei Unterschreitung der Kapazi-
tat einen Alarm senden. Auch der Start
mit der Plattform wird den Unternehmen
leichtgemacht, denn es ist keine Anbin-
dung an ein ERP erforderlich. Mochte das
Unternehmen jedoch die
Prozesse weiter optimie-
ren, ist die Verknipfung
eines ERPs an die Platt-
form problemlos méglich.

www.7industryportal.com
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Neue Inhalte fiir
bewahrte Berufe

Industrie 4.0 verandert die Arbeits-
welt. Neue Inhalte miissen daher in
die Ausbildung integriert werden.

Eine Studie im Auftrag des VDMA unter-
suchte die Auswirkungen von Industrie
4.0 auf die Qualifizierung im Maschinen-
und Anlagenbau. Im Mittelpunkt stehen
die Anforderungen an die berufliche Aus-
und Weiterbildung mit Schwerpunkt in
den gewerblich-technischen Berufen. Die
Studie zeigt, dass die Belegschaft konti-
nuierlich weiterqualifiziert werden muss.
Bestehende Berufsbilder, wie etwa der
Mechatroniker oder der Industriemecha-
niker, sollten fiir die Ausbildung inhaltlich
an die Erfordernisse angepasst werden.
Neue Berufe seien aktu-
ell nicht gefragt. Mit dem E E
Produktionstechnologen
existiert zudem bereits ein .
Industrie 4.0-Beruf. El"

www.vdma.org

Maschinensteuer
ist grober Unfug

Die Maschinenbauer und ihr Ver-
band VDMA sprechen sich gegen eine
»,Maschinensteuer“ aus.

Eine Maschinensteuer, wie sie der Os-
terreichische Bundeskanzler Kern ins
Gesprach gebracht hat, ware ein Eigen-
tor der Politik. Der VDMA stellt klar, dass
Automatisierung keineswegs Arbeits-
platze vernichtet. Vielmehr stieg die
Zahl der Beschaftigten im Maschinen-
bau in Deutschland von rund 860000
Menschen (2005) auf gut 1 Million (2015)
an, wahrend die Betriebe zugleich ihre
Produktion kraftig modernisierten. Eine
Maschinensteuer wiirde Schaden an-
richten, weil der Industrie damit neue
Burden, insbesondere im
Wettbewerb etwa mit E E
der aufholenden chinesi-
schen Konkurrenz aufer- .

legt wiirden. El"

EU-Kommission ohne Maf3 und Ziel
Offenlegungspline sorgen fiir Arger

Deutschlands Maschinenbauer war-
nen die EU-Kommission davor, sen-
sible Steuerdaten von europdischen
Unternehmen allgemein zuganglich
zu machen und damit Wettbewerbs-
nachteile zu verursachen. Wett-
bewerber kénnten daraus auf Ge-
schaftsmodelle schlief3en.

In der Debatte geht es um das Ziel der
EU, Steuerumgehung sowohl weltweit als
auch innerhalb der EU besser zu bekamp-
fen. Dazu sollen die Moglichkeiten zur
Gewinnverlagerung beschrankt werden,
indem von den Unternehmen kiinftig
einzelne Landerdaten gemeldet werden
mussen. Bislang sollten Informationen
(country-by-country-reporting) nur an
die Finanzbehorden flieBen, nun aller-
dings plant die Europdische Kommission
eine allgemeine Verdffentlichung des
sogenannten Ertragssteuerinformati-
onsberichts in Unternehmensregistern
und auf den Websites der betroffenen
Unternehmen mit einem Umsatz von
jahrlich mehr als 750 Million Euro. »Da-
raus wiirde letztlich eine Bekanntgabe

von Geschaftsgeheimnissen resultierenc,
warnt Dr. Ralph Wiechers, Mitglied der
Hauptgeschaftsfiihrung des VDMA. Dies
wiegt umso schwerer, als diese Informa-
tionen weltweit verfiigbar waren — also
auch in Landern auRerhalb der EU, die
der Vereinbarung zum automatischen
Austausch der landerbezogenen Berich-
te (MCAA) nicht beigetreten sind. »Dazu
zdhlen gewichtige Wirtschaftsnationen
und Wettbewerber wie die USA und Bra-
silien«, erlautert Wiechers. Wiirde die EU
hier einseitig veroffentlichen, »werden
diese Staaten kaum noch Anreize haben,
dem MCAA beizutreten«. Als grol3es Prob-
lem sieht der VDMA auch, dass es bislang
keine internationale Harmonisierung von
handels- und steuerrechtlichen Regelun-
gen gibt. Eine Veréffentlichung von Steu-
erdaten konnte daher leicht zu Fehlinter-
pretationen fiihren — mit

der Folge, dass Unterneh- E E
men sich ungerechtfertig-

ten Vorwiirfen und Angrif- .

fen ausgesetzt sahen. El"

www.vdma.org



Medizinische

EUROIMMUN Labordiagnostika

AG

Faszination Labordiagnostik
Mehr als nur ein Job bei EUROIMMUN

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

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

Ingenieure und Informatiker ™/

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

E E lhre Zukunft beginnt hier:
= EUROIMMUN AG
- Mehr Informationen zu unseren Seekamp 31
- . ! 23560 Liibeck
1 Stellenangeboten finden Sie unter: .
E Ansprechpartnerin:

>>Weitere Infos<< www.euroimmun.de/karriere Denise Duckert, Tel.: 0451 5855-25515
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Platz fiir 25 Mitarbeiter

S L

Die Hema Maschinen- und Apparate-
schutz GmbH hat in Seligenstadt ein
neues Verwaltungsgebdude eingeweiht.
Das Biirogebadude bietet auf 630 m2 Nutz-
flache Platz fiir rund 25 Mitarbeiter. Es
verfligt liber eine Warmedammverbund-
fassade, groRziigige Fensterflichen sowie
eine hochwertige Ausstattung mit mo-
derner Beleuchtungstechnik, Aufzug und
Vollklimatisierung aller Raume. Das Biiro-
gebaude wird liber eine FuBgangerbriicke
an die vorhandenen Hal- -1
len angebunden werden E E
und lasst sich bei Bedarf ]

[=]

durch ein identisches Ge-

baude erweitern.

Bauen fiir die Zukunft

Die osterreichische Stark Spanntechnik
GmbH, ein Unternehmen der Roemheld-
Gruppe, baut ein neues Firmengebaude
mit rund 3140 qm Nutzflache. Das Gebau-
de wird im neuen Betriebsgebiet >Impuls-
zone Romergrund« im Osterreichischen
Rankweil/Vorarlberg entstehen, rund
sechs Kilometer vom derzeitigen Standort
Gotzis entfernt. Der Umzug in den Neu-
bau mit groReren Biiros, Produktions- und
Lagerraumen soll fiir die 45 Beschaftig-
ten effizientere Ablaufe in der Fertigung
und Montage, mehr Platz und eine an-
genehmere Arbeitsatmosphare bringen.
Gleichzeitig erhalt das vom Bundesland

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2017

Ausgliederung fiir noch
mehr Leistungskraft

Um die standig steigenden Anforderun-
gen des Marktes hinsichtlich Dynamik,
Flexibilitat und Leistungsfahigkeit zu er-
fullen, hat die Festo AG & Co.KG alle deut-
schen Vertriebsaktivitaten im Bereich der
Automatisierungstechnik in eine eigen-
standige Gesellschaft gebiindelt. Sie glie-
derte dafiir die Organisationseinheit >Ver-
trieb Deutschland« in die neu gegriindete
»Festo Vertrieb GmbH & Co. KG« aus —eine
100-prozentige Tochtergesellschaft. Dr.
Ansgar Kriwet, Vorstand Sales, erklarte:
»Die Ausgliederung verkiirzt die Prozesse
in der Vertriebsorganisation und erhoht
damit ihre Leistungsfahigkeit. Mit dieser
Weiterentwicklung passen wir die Ver-
triebsorganisation auch an das Wachstum
der letzten Jahre an.« Frank Notz — seit
Uber 20 Jahren fiir Festo tatig — ist zum
Geschaftsfiihrer der Festo Vertrieb GmbH
& Co. KG bestellt worden. Er 16st damit
Hans-Ulrich Witschel ab, der zum Ende des
Jahres 2016 altersbedingt seine Arbeit fiir
Festo beendete. Frank Notz erganzt: »Fiir
Festo schaffen wir mit diesem Schritt eine
Normalitat, die mit Ausnahme des deut-
schen Vertriebs bereits weltweit in 61 Ver-
triebsgesellschaften Giiltigkeit hat. Kurze
Entscheidungswege im Vertrieb machen
uns schneller und flexibler am Markt.« Die

Vorarlberg schon mehrfach als »Ausge-
zeichneter Lehrbetrieb« pramierte Unter-
nehmen am neuen Standort eine eige-
ne Ausbildungswerkstatt. Um mit dem
zukiinftigen Wachstum Schritt halten
zu konnen, ist das grof3ziigige Rauman-
gebot fiir sechzig Mitarbeiter ausgelegt.
Aus dem gleichen Grund werden auch
die Produktionskapazitaten ausgeweitet.
»Wir investieren in mehrere neue Ma-
schinen, die wir bisher aus Platzgriinden
nicht anschaffen konnten«, berichtet
Stark-Geschaftsfiihrer Roland Kiefer. Im
Frihjahr soll der Neubau fertig sein. Der
Bauplatz in Rankweil wurde wegen der
optimalen Bodenverhaltnisse, der guten
Verkehrsanbindung sowie des o6kologi-
schen Konzepts ausgesucht: So ist eine
eigene Warme- und Kalteversorgung mit
Erdspeichern vorgesehen, was den Ener-
gieverbrauch deutlich
verringern soll. Dazu kom-
men grofle Freiflachen
mit heimischen Wildblu-
men und -stauden.

www.roemheld-gruppe.de

Ausgliederung erfolgte durch den Eintrag
in das Handelsregister. Nach der Ausglie-
derung, die in den letzten drei Jahren vor-
bereitet wurde, werden die bisher von der
Organisationseinheit »Vertrieb Deutsch-
land« wahrgenommenen Aufgaben un-
verandert in der Festo Vertrieb GmbH &
Co. KG fortgefiihrt. Fur die Mitarbeiter
andert sich durch die Ausgliederung des
Vertriebs selbstverstandlich nichts, ledig-
lich der Name der Gesellschaft wurde ge-
andert. Kunden und Lieferanten wurden

rechtzeitig und umfas- E E

send Uber die bevorste-
hende Ausgliederung des
Vertriebes  Deutschland E“

informiert.

www.festo.com

Gestiarkte Mannschaft

Alexander Peske ist neuer Chief Business
Development Officer der Dihag Holding
GmbH. Basierend auf den Planen der Ge-
schaftsfiilhrung wird der Schweizer ge-
meinsam mit den Geschaftsfiihrern Dr.
Heiko Brauckhoff, Carsten Kloes und Stefan
Mettler die Entwicklung
der Geschaftsfelder fir El E
Westeuropas weiter voran- ;
treiben. E

die groRte GieRereigruppe



FCS baut in Miinchen

Die Freudenberg-Gruppe hat den Start-
schuss fiir die Errichtung eines neuen
Logistikzentrums im Gewerbegebiet Mai-
sach Gernlinden fiir die Geschaftsgruppe
»Freudenberg Chemical Specialities« (FCS)
gegeben. Der Gebaudekomplex wird nach
Fertigstellung die Logistikfunktionen der
zu FCS gehorenden Kliiber Lubrication
Miinchen beherbergen. In
der Nachbarschaft ghaben Eliir E
bereits zwei weitere FCS-
Unternehmen — OKS und
Chem-Trend - ihren Sitz.

www.fcs-muenchen.de

Schulpatenschaft zum
beiderseitigen Nutzen

Fiir das Martin-Butzer-Gymnasium in
Dierdorf hat die EWM AG eine Schulpa-
tenschaft ibernommen. Diese sieht eine
ganze Reihe von Aktivitaten vor, die die
Schiiler und Schiilerinnen praxisorientiert
fordern und ihr Interesse an naturwissen-
schaftlichen Fachern sowie technischen
Berufen friihzeitig wecken sollen. Dazu
gehoren die Vorstellung des Unterneh-
mens und seines Spektrums in der Schu-
le sowie die Einladung zu Praxistagen
bei EWM in Miindersbach genauso wie
die Erarbeitung einer elektrotechnischen
Aufgabenstellung im Unterricht durch
Schiiler und Lehrer. Ebenso steht der
grofRte deutsche Hersteller von Lichtbo-
gen-Schweifltechnik fiir Feedback-Run-
den der Schiiler zur Verfiigung. Zudem

Ausgabe o1

Hilfe fiir kranke Kinder

Kerstin Thiele, Mitglied des Stiftungs-
vorstandes  der  Ernst-Prost-Stiftung,
machte keine groBen Worte, als sie dem
Lowenkinder eV. in Frankfurt an der Oder
eine Klangwiege im Namen des Stiftungs-
inhabers tibergab. Eine Klangwiege ist ein
Musikinstrument und Entspannungsmo-
bel, das fiir Klangmassagen und zur Mu-
siktherapie genutzt wird. .l
Das Instrument ist eine E Eé- E._
private Spende von Ernst -
Prost, Geschaftsfuhrer von
Liqui Moly.

www.ernst-prost-stiftung.de

nimmt das Westerwalder Unternehmen
am Berufs- und Studieninformationstag
der Schule teil und gewadhrt eine umfang-
reiche Unterstiitzung bei Praktika und
Facharbeiten. Die Unterzeichnung der
Vereinbarung iiber die Schulpatenschaft
durch Schulleiter Dr. Klaus Winkler und
Angelika Szczesny-Kluge, als Vorstand der
EWM AG verantwortlich fiir das Personal,
begleiteten die Schiiler des Physik-Leis-
tungskurses der Jahrgangsstufe 12 sowie
der stellvertretende Schulleiter und der
Leiter der Berufsorientierung. Die neue
Schulpatenschaft erganzt das bereits
umfangreiche Engagement von EWM,

dem  Fachkraftemangel

zu begegnen. Der Forde- El E
kommt dabei eine wichti- E

ge Schlusselrolle zu.

rung des Nachwuchses
www.ewm-group.com
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GESELLSCHAFT

www.DeutscherArbeitgeberVerband.de



Auto & Technik
MUSEUM SINSHEIM

Uberschalllegenden Concorde und To-1 44,
Oldtimer, Flugzeuge, Motorrader, Formel 1,

Sportwagen, Rekordfahrzeuge, Traktoren,
Militar, IMAX 3D Laser 4k Kino u.v.m.

IMAX 3D° LASER 4

Die Weltneuheit ab Mérz 2016: Erleben Sie
exklusive Dokumentationen und ausgewdhlte
Hollywood-Blockbuster in 4k-Laserqualitét auf der
gigantischen Leinwand des IMAX 3D Laser 4k
Kinos im Auto & Technik Museum Sinsheim.
Infos: www.imax-laser-sinsheim.de

Technik
MUSEUM SPEYER

Raumfahrtausstellung, Jumbo-Jet, U-Boot,

Seenotkreuzer, Flugzeuge, Oldtimer,
Feuerwehren, Motorréder, Musikauto-
maten, IMAX DOME Filmtheater u.v.m.

Beide Museen sind 365 Tage geodffnet!

Infos: www.technik-museum.de

a-l.i c!
. .
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Kraftiibertragung auf
schlupffreie Weise

Das Produktsortiment von Norelem um-
fasst unter anderem Rollenketten nach
DIN I1SO 606 mit geschweifter und ge-
rader Lasche. Die Ketten sind vorgereckt
und aus dem Werkstoff Stahl oder Edel-
stahl gefertigt. Rollenketten aus Edelstahl
bieten eine zusatzliche Korrosionsbestan-
digkeit, eine gute chemische Bestandig-
keit und eignen sich fiir Anwendungen
im Lebensmittelbereich, mit hohen und
tiefen Temperaturen sowie mit Wasser.
Rollenketten sind standardmaRig als Ein-
fachkette erhaltlich. Auf Anfrage kénnen

Tribo-Filament mit
besten Eigenschaften

Der 3D-Druck wird die Fertigung revolu-
tionieren. Dabei gehdren zu der additiven
Fertigung immer zweierlei Dinge, prazise
3D-Drucker sowie leistungsstarke Werk-
stoffe. Letztere miissen den speziellen
Anforderungen der Schmelz- und Schwin-
dungsprozesse im 3D-Druck geniigen und
diirfen dabei nicht ihre charakteristischen
Materialeigenschaften verlieren. Die Fila-
mente von Igus sind mit Blick auf Reibung
und VerschleiB entwickelt — gedruckte
Bauteile aus diesen Werkstoffen sind bis
zu 50-mal abriebfester gegeniiber Stan-
dard-Kunststoffen fiir den 3D-Druck. Mit
»iglidur C210¢« bietet das Unternehmen ein
Material an, das besonders chemikalien-
bestandig ist. Es widersteht einer Vielzahl

auch Zweifach-Ketten und Dreifach-Ket-
ten angeboten werden. Eine Auswahl an
Verbindungsglieder und Kettenspanner,
die kompatibel fiir den Einsatz mit den
Ketten sind, stehen ebenfalls zur Verfii-
gung. Um ein optimales Zusammenspiel
zwischen Rollenketten und Kettenradern
zu garantieren, bietet Norelem passende
Kettenrader nach ISO 606 mit einer Zah-
nezahl von 8 bis 125 an. Das Standardpro-
gramm umfasst Ketten und Kettenrader
von 3/8 bis 1 Zoll. Die Kettenrader sind
einbaufertig mit induktionsgeharteten
Zahnen, einbaufertig mit Fertigbohrung
mit Nut und Gewindestiften sowie vor-
gebohrt mit Nabe erhaltlich. Zudem gibt
es einbaufertige Kettenspannrader kom-
plett mit Kugellager sowie Kettenrad-
scheiben.Samtliche Artikel gibt es auch in
Edelstahl. Bei einem kor- .1

rekt ausgelegten Ketten- E E
trieb erreichen diese eine
Kettengeschwindigkeit E
bis 20 m/s.

www.norelem.de

von Sauren und Losungsmitteln. Selbst
gegen Wasserstoffperoxid, das haufig als
Bleich- und Desinfektionsmittel einge-
setzt wird, ist das Tribo-Filament aus igli-
dur C210 immun. Zudem zeichnet sich der
Werkstoff durch eine hohe Verschleifes-
tigkeit aus, die eine lange Lebensdauer
des gedruckten Bauteils garantiert. Stra-
pazierfahig erweist es sich auch gegen
hohe Temperaturen. Kurzfristig halt das
Tribo-Filament bis zu 180 Grad Celsius an
Anwendungstemperatur aus, langfristig
bis zu 100 Grad Celsius. Der Werkstoff
ist wahlweise mit einem Durchmesser
von 1,75 oder 3 Millimetern erhaltlich
und kann damit von handelsiblichen 3D-
Druckern fiir das FDM-Verfahren genutzt
werden. Das Filament eignet sich fiir eine
Reihe von Branchen und Anwendungen,
gerade fir hygienisch sensible Bereiche
wie beispielsweise in der Pharma- und Le-
bensmittelindustrie, wo Bauteile haufig
in Kontakt mit aggressiven Reinigungs-
mitteln kommen. Neben iglidur C210 hat
Igus weitere Filamente im Angebot. So
kann, je nach Wunsch des Anwenders,
der Schwerpunkt beispielsweise auch auf
die leichte Verarbeitung, eine besonders
hohe Festigkeit oder hohe
Anwendungstemperatu-
ren gepaart mit der bes-
ten VerschleiRfestigkeit
gelegt werden.

www.igus.de
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Gerauscharm markieren

Wenn der Larmpegel von Nadelpragesys-
temen als zu hoch empfunden wird, ist eine
pneumatische Ritzmaschine die bessere
Wahl. Mit der Ritztechnik wird eine Mar-
kierung von hoher Qualitat erzeugt. Das
Produktangebot von SIC reicht von Stan-
dardmaschinen bis hin zu benutzerspezi-
fisch angepassten Systemen. Alle Systeme
werden mit groRRer Sorgfalt konzipiert und
sind auf funktionelles Design, Qualitat, In-
novation und Leistung in Fertigungslinien
ausgerichtet. Zur Erganzung hat SIC Mar-
king die Markiermaschine »>i63s< im Port-
folio. Dieser Ritz-Markierkopf erganzt die
Maschine »i113s¢< und dient zur Tiefenmar-
kierung auf Stahl und anderen harten Ma-
terialien. Das Markiersystem i63s verfiigt
tiber ein kompaktes und dennoch robustes
Design, das zur Integration in Produktlinien
aller Arten von industriellen Umgebungen
entwickelt wurde. Die Technologie funktio-
niert auf samtlichen Materialien von Plas-
tik bis gehartetem Stahl. Das mechanische
System ist einfach aufgebaut, benétigt da-

her seltener eine Wartung. =1
Zur Interaktion ist das Ritz- E E
system i63s mit digitalen
I/0-Schnittstellen, Ethernet
TCP/IP,RS232 ausgestattet. E
Fur den harten Einsatz
Leder gehort zu den altesten von der
Menschheit verwendeten Materialien.
Leder ist ein Naturprodukt mit beson-
deren Eigenschaften: reiRfest, elastisch,
strapazierfahig, alterungs- und tempe-
raturbestandig. Die Grundlage dafiir
bildet die dreidimensionale mikrofeine
Vernetzung der Hautfasern, wodurch ein
Gramm Leder bis zu 300m? innere Ober-
fliche aufweisen kann. Die zu Leder ver-
arbeitete Tierhaut wird fiir alle moéglichen

Schutzanwendungen genutzt, man den-
ke beispielsweise an Schutzhandschuhe,

Durchflussschalter mit
langer Lebensdauer

Mit der PFMC-Serie hatdie SMC Pneuma-
tik GmbH ihr Sortiment digitaler Durch-
flussschalter erweitert. Drei Ausfiihrun-
gen, die fiir den Durchfluss von trockener
Druckluft und Stickstoff im Bereich von 5
bis maximal 2000 I/min ausgelegt sind,
stehen zur Auswahl. Alle drei Gerate
zeichnen sich durch ein hohes Messbe-
reichsverhaltnis von 100:1 und eine sehr
kompakte Bauweise aus. Eine Bypass-
Funktion sorgt dafiir, dass der integrierte
MEMS-Sensor nur noch mit einem Teil
des Luftstroms in Beriihrung kommt. Das
fihrt zu geringerer Abnutzung und somit
verlangerter Lebensdauer. Die digitalen

Durchflussschalter der PFMC-Reihe sind
fiir alle Anwendungen geeignet, in denen
trockene Druckluft oder Stickstoff ver-

wendet wird. Das Spekt- E-
r:[m]

rum reicht vom Anschluss

an Gasflaschen bis hin zur W =y
Durchflussiiberwachung
bei Lackieranwendungen. -

AR i
-

Fiir mehr Sicherheit

Im modernen Maschinenbau werden
immer kompaktere Antriebselemente
mit maximaler Leistungsdichte gefor-
dert. Auch der Sicherheitsaspekt gewinnt
weiter an Bedeutung. Mit dem Typ »SKB«
hat Jakob Antriebstechnik eine Sicher-
heitskupplungsgeneration fiir indirekte
Antriebe im Portfolio, die diesen Anforde-

Lederschurze oder Arbeitsschuhe. Leder
lasst sich gut verarbeiten, es lasst sich
formen und vernahen. Leder ist also ein
ideales Material fiir Schutz-Faltenbalge,
die hartem Einsatz unterliegen, wo viele
Bewegungen (auch oszillierende) erfol-

rungen gerecht wird. Durch die Verwen-
dung von hochfestem Vergltungsstahl
mit Randschichthartung beziehungswei-
se Plasma-Beschichtung der relevanten
Funktionsflichen konnte teilweise eine
Verdoppelung der Ausriickmomente bei
nahezu gleichen Abmessungen realisiert
werden. Zudem wurde der Kugelkafig
robuster gestaltet, was besonders fiir die
JAusriickschlage” bei hohen Betriebszah-
len von Bedeutung ist. Zusatzlich wird
die fettgeschmierte Ausrlickmechanik
durch eine Labyrinthdichtung vor starker
Verschmutzung oder Auswaschung ge-
schiitzt. Die Welle-Nabe-Verbindung wur-
de durch Verwendung einer speziellen
Klemmringnabe komplett neu konzipiert.
Durch die radiale Bedienung mit nur einer
Klemmschraube wird die
Kupplungsmontage we-
sentlich vereinfacht und
eine erhebliche Zeiter-
sparnis erzielt.

www.jakobantriebstechnik.de

gen missen und wo besondere Abrieb-
festigkeit und Temperaturbestandigkeit
verlangt wird. Lederfaltenbdlge werden
nach Mal} gefertigt. Die Dicke des Mate-
rials variiert je nach GroRRe zwischen 0,4
und 3 Millimeter. Der Durchmesser kann
durchaus bis zu 3000 Millimeter betra-
gen und die Lange bis zu 10 000 Millime-
ter. Um eine nachtragliche Montage zu
vereinfachen - etwa fiir
das Retrofitting — kénnen
Lederbdlge mit einem
ReiBverschluss oder Klett-
band versehen werden.

www.steinbock-industrie.de
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Schalvorginge
noch einfacher

Ohne maschinelle Unter-
stiitzung prazise Toleranzen
im Hundertstel-Millimeterbe-
reich einstellen? Fiir diese Auf-
gabe liefert das Unternehmen
Martin schdlbare Zwischenla-
gen aus einer speziellen Alumi-
niumknetlegierung. Diese um
Magnesium angereicherte Le-
gierung verfligt nicht nur liber
eine wesentlich hohere Fes-
tigkeit als der weit verbreitete
Grundwerkstoff Algg,5, son-
dern erschlief$t dem Anwender
zusatzlich einen deutlichen
Effizienzvorteil. Denn bei den
laminierten Distanzelementen
aus der Aluminiumknetlegie-
rung lassen sich die Lagen viel
einfacher und um den Faktor 3
bis 4 schneller abschalen. Kon-
kret bedeutet das: Fiir die Re-
duzierung einer Zwischenlage

Beschriften auf
weit bessere Art

Anders als etwa das Nadel-
prageverfahren l3sst sich das
Zeus-Beschriftungswerkzeug
»431¢< aus der MRS1-Serie von
Hommel+Keller nahtlos in

den Fertigungsprozess inte-

in Funf-Hundertstelstufen
von zum Beispiel 3,22 mm auf
2,05 mm bendtigt der Werker
in der Baugruppen-Montage
oder bei der Instandhaltung
nur noch etwa go Sekunden.
Den Toleranzausgleich (ber
maschinelles Schleifen aus-
zufiihren oder uber eine stan-
dig bereitgestellte Auswahl
vorgefertigter  Passscheiben
in vielen verschiedenen Di-
cken fiihrt in der Praxis meist
zu einem wesentlich héheren
Aufwand. Ein wichtiger Faktor
fiir den effizienteren Einsatz
der Zwischenlagen ist auch
ein neues Schalwerkzeug. Die-
ses Spezialwerkzeug namens
»M-Tech Schilfeile« ist eine
Eigenentwicklung von Martin,
die sich durch eine patentier-
te, spachtelformige Feinblatt-
spitze auszeichnet. Damit
gelingt auch dem ungelibten
Anwender rasch der sichere
Umgang mit den laminierten
Zwischenlagen, denn - anstel-
le eines Schalmessers — ldsst
sich mit der Schilfeile die je-
weils  oberste

Folienlage der @#:’E
Zwischenlage E

sehr schnell ab- E .
ziehen.

grieren.  Zwischenradbolzen
fiir Lkw-Getriebe etwa konnen
komplett auf einer Horizontal-
drehmaschine bearbeitet und
beschriftet werden. Das riick-
federnde System des Werk-
zeugs bietet volle Flexibilitat
und ermoglicht die Pragung
von Umfang und Flache. Die
Werkzeuge sind vielseitig ein-
setzbar und Abweichungen im
Durchmesser der Zwischen-
radbolzen  unproblematisch.
Selbst im Eilgang konnen so
Werkstiicke mit unterschied-
lichen Durchmessern und For-
men in kleinen, mittleren und

groBen Serien E-I E

beschriftet

werden — und
das auf allen E
www.hommel-keller.de

gangigen BAZs.
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Weichelastisches
via 3D-Drucker

Einbauteile mit geometrisch
hochkomplexe  Gitterstruk-
turen, Dampfungselemente
mit Zonen unterschiedlicher
Elastizitait oder abriebfeste
Bedienteile mit griffsympathi-
scher Softtouch-Haptik sind
typische Beispiele fiir Produk-
te, die heute aus thermoplasti-
schem Polyurethan (TPU) her-
gestellt werden. Im hessischen
Biedenkopf geschieht dies auf
besondere Weise. Denn hier
steht die neue Fabrik von FKM
Sintertechnik, in der mit Hilfe

\

\
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Teile effektiv auf
Korrosion priifen

Die Weiss Umwelttechnik
GmbH hat ein neues Korro-
sions-Wechseltestgerat ent-
wickelt. Das Gerat erlaubt
normgerechte Kondenswas-
ser- und Salzspriihnebelprii-
fungen. Der Priifraum ist aus
stoflfestem, korrosions- und
alterungsbestandigem, glas-
faserverstarktem  Kunststoff
gefertigt. Eine optimale War-
medammung zwischen Au-
Rengehduse wund Prifraum
gewahrleistet hervorragende
Temperaturkonstanzen sowie
einen reduzierten Energiever-
brauch. Die Konstruktion der
Priifraumhaube entspricht
den Forderungen der ein-
schlagigen Normen. Bei der

der Llasersinter-Technologie
Serienbauteile aus TPU gefer-
tigt werden. FKM Sintertech-
nik verwendet fiir die TPU-
Verarbeitung eine speziell fir
das selektive Lasersintern op-
timierte, pulverformige Werk-
stoff-Variante. Daraus lassen
sich Formteile fertigen, deren
Materialprofil sich durch eine
aulergewohnliche Kombina-
tion aus Festigkeit, Elastizitat
und VerschleiBbestandigkeit
auszeichnet. Im Zusammen-
spiel mit den typischen form-
geberischen Vorteilen des
Lasersinterns — also etwa der
Realisierung ,unsichtbarer
Innenstrukturen oder kompli-
zierter  Hinterschneidungen
— bieten sich den Designern
und Konstrukteuren groRe
Freiheiten bei

der Gestaltung E E
innovativer a
Strukturen aus E

TPU.

www.fkm-sintertechnik.de

gewahlten Dachform ist si-
chergestellt, dass die Tropfen
zur Seitenwand ablaufen und
nicht auf das Prifgut fallen.
Die Abdichtung zwischen Hau-
be und Priifraum erfolgt durch
eine umlaufende Wasserrinne,
sodass ein Austreten von Salz-
nebel auf Dauer sicher vermie-
den wird. Das Gerat ist kon-
zipiert, um Tests bei zyklisch
wechselnder Beanspruchung
(VDA-Test-621-415)  durchzu-
fihren. Es handelt sich bei die-
sem Test um eine Kombinati-
on aus Salzsprithnebelpriifung
nach DIN EN I1SO 9227, NSS und
Kondenswassertest nach DIN
EN ISO 6270-2 mit automati-
schem Wasserzu- und —ablauf
und automatischer Beliiftung
des Priifraumes. Bei der Salz-
sprithnebelpriifung wird das
Priifgut standig einem feinen
Salznebel, beim Kondenswas-
sertest hin- =
gegen  einer E E
extrem hohen i
Luftfeuchte
ausgesetzt.




Bequemer Riisten
Wohin mit Spannmitteln,

Befestigungsschrauben oder
Modulerhéhungen, die gera-
de nicht im Einsatz sind? Der
Vero-S-Riistwagen von Schunk
schafft Ordnung. Mit dem roll-
baren Organizer sind Module
und Zubehorteile schonend
gelagert und zugleich griff-
bereit. Der Ristwagen kann
fir unterschiedlichste Module
und Zubehorteile aus dem Ve-
ro-S-Spanntechnikprogramm
konfiguriert und individuell
mit Kunststoffaufnahmen fiir
Spannbolzen der Vero-S plus-
oder Vero-S mini-Baureihe
ausgestattet werden. Vier
Schubladen mit Vollauszug
ermoglichen eine sichere und
ergonomlsche

Be- und Entla-

dung mithilfe

von Handha-

bungsgeraten

Gleitlack fiir hohe
Beanspruchung

Metallkomponenten im Ma-
schinen- und Getriebebau
benétigen oft eine hervorra-
gende Schmierung liber einen
weiten Temperatur-Einsatzbe-
reich. Mit dem >OKS 521« steht
ein sehr gut haftender Gleit-
lack auf MoS2-/Graphit-Basis
speziell fiir Metallkomponen-
ten zur Verfiigung, der die

Inkjet-Druckkopf
als Platzsparer

Der deutsche Kennzeich-
nungsspezialist Paul Leibinger
GmbH & Co. KG hat fiir den
InkJet-Codierer >Jet3up« einen
besonders kurzen Druckkopf
entwickelt. Der Elbow-Druck-
kopf macht den Einbau eines
InkJet-Druckers selbst dort
moglich, wo sehr enge Platz-
verhdltnisse vorherrschen. Der
Kopfist nur19 cmlang und da-
mit deutlich kiirzer als alle bis-
herigen Leibinger-Druckkopfe.
Die deutliche Einsparung in
der Lange entsteht durch das
Design des Druckkopfs: Der

_:_,'\-_—.-‘i‘ .

.\%

Reibstellen selbst bei hohen
Belastungen oder oszillieren-
den Bewegungen zuverlassig
und dauerhaft schmiert. Der
Gleitlack bildet bei Raumtem-

Ubergang zur Kopfleitung
erfolgt in einem 9o Grad-
Winkel. Daraus abgeleitet hat
sich auch der Name des Druck-
kopfs: »Elbow: bedeutet so viel
wie Ecke, Winkel, Ellenbogen.
Unabhangig von seiner Lange
verfiigt der Elbow natiirlich
wie alle Leibinger-Druckkopfe
liber den automatischen Di-
senverschluss »>Sealtronic¢, der
ein Eintrocknen der Tinte auch
bei langeren Stillstandszeiten
verhindert. In Produktions-
pausen bilden das Fangerrohr
und die Diise einen luftdich-
ten Kreislauf: Keine Tinte kann
aus dem Kreislauf austreten
und keine Luft eintreten. Da-
durch bleibt die Tinte wie bei
einer verschlossenen Lackdose
immer fliissig
und der Inklet-
Drucker ist je-
derzeit einsatz-
bereit.

www.leibinger-group.com

peratur innerhalb von zirka
funf Minuten eine sehr diinne,
fest haftende Gleitschicht aus,
wodurch er selbst bei Schmier-
stellen mit geringsten Passun-
gen eingesetzt werden kann.
Er sorgt fiir einen hervorragen-
den VerschleiR-
schutz  auch

nach  langen E
Stillstandzei-

ten.

WWW. OkS germany com

Top- He1zle1stung

Die Glimmer-Heizelemente
von Telemeter Electronic bie-
ten ein hohes Leistungsdich-
tepotenzial mit bis zu 16 W/
cm2. Die Heizelemente konnen
bis 600 Grad Celsius betrieben
werden und sind kundenspe-
zifisch in unterschiedlichen
Ausfiihrungen und Formen
beispielsweise rechteckig,
rund oder mit Lochausbrii-
chen lieferbar.
Auf Wunsch ist
ein  Tempera-
tursensor inte-
grierbar.

www.telemeter.info

BEHRINGER

HBE DYNAMIC

Die dynamische Art zu sagen

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

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

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

BEHRINGER EISELE. Erleben Sie Maschinen und Losungen
fur hochste Prazision und Wirtschaftlichkeit. Ganz nach dem
Motto ,,SCHARF AUF EFFIZIENZ".
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Vom Auszubildenden zum Experten
Drehmaschinen als Karrieretool

In der Metallbearbeitung kann man nach wie vor so richtig Karriere machen. Insbesondere Maschinen von
Weiler treffen junge Leute an, wenn sie sich fiir eine Ausbildung im Metallbereich entscheiden. Das modernst
aufgestellte Unternehmen bietet seit 75 Jahren dazu hochwertige Drehmaschinen an. Dariiber hinaus werden
Maschinen in unterschiedlicher Gréf3e und abgestufter technischer Ausstattung fiir unterschiedlichste Ein-
satzzwecke gebaut, die alle eine Gemeinsamkeit haben: hochste Lebensdauer und Prézision.

Wer seine Lehrzeit im Metallgewerbe
beginnt, kann sich nahezu sicher sein, ers-
te Drehteile auf einer Mechanikerdreh-
maschine von Weiler zu zerspanen. Die
Maschinen dieses Herstellers sind wahre
Klassiker in der Welt der Zerspanung und
finden sich in beinahe jedem Betrieb, der
irgendetwas zu drehen hat. Ob Schlosse-
rei oder Medizingeratehersteller, ob Pro-
duktion oder Forschung, liberall sind Wei-
ler-Maschinen zuhause und sorgen mit
ihren Talenten dafiir, dass prazise Dreh-
teile kein Zufallsergebnis sind. So ganz
nebenher werden junge Leute auf diesen
Maschinen zu gefragten Experten her-
angebildet, die mit ihrem Kénnen auch
schwierigste Konstrukteursvorgaben in
reale Werkstiicke umsetzen kénnen.

Maschinen von Weiler haben bereits
Technikgeschichte  geschrieben.  Die
Konstruktionen der seit 1938 gebauten,
unterschiedlichen Typen konnten bei-
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spielsweise mit rasch einwechselbaren
Werkzeugen Zentrieren, Bohren, Reiben
und Ansenken, ohne dass die Werkzeuge
fortlaufend von Hand gewechselt werden
mussten. Moglich machte dies eine als
»Revolver« bezeichnete Schalteinrichtung,
die per Hebel betatigt wurde. Die Idee
mit dem Revolver, die {ibrigens bereits
1845 der US-Amerikaner S. Fitch hatte,
lebt heute in vielen CNC-Drehmaschinen
weiter.

Qualitit seit 1938

Seit Anbeginn setzt Weilerim Bau seiner
Drehmaschinen auf héchste Qualitat und
extrem hohe Fertigungstiefe. Lediglich
elektronische Komponenten und Blech-
teile werden von externen Zulieferern
bezogen. Hier ist ein wesentlicher Faktor
fur die Tatsache zu finden, dass Weilers

2R & O
Lo T

Seit 1938 baut das Unternehmen Weiler Drehmaschinen hdchster Qualitét. Diese lange Erfahrung ist den heutigen Exemplaren

durch eine wohliiberlegte Platzierung aller Bedienelemente, sowie die hohe Prazision der verschiedenen Modelle anzumerken.

Maschinen trotzt jahrzehntelangem Ein-
satz nach wie vor klaglos laufen und fiir
Besitzer keine Veranlassung besteht, sich
nach Ersatz umzusehen.

Sollten VerschleiBteile zum Austausch
anstehen, so wird dies ohne lange Warte-
zeit vom eigenen Service durchgefiihrt. In
diesem Bereich kann Weiler erneut punk-
ten: Egal wie alt eine Weiler-Maschine
ist —in aller Regel gibt es im Schadensfall
noch passende Ersatzteile vom Mausdor-
fer Unternehmen. Ein Service, den in die-
ser Form nur wenige Unternehmen der
Werkzeugmaschinenbranche anbieten
kénnen. Mit ein Grund, warum sich das
Maschinenbauunternehmen bis heute im
harten Wettbewerbsumfeld behaupten
konnte.

Die Langlebigkeit und Dauergenau-
igkeit von Weiler-Maschinen hat einen
Hintergrund: Samtliche fiir eine Drehma-
schine wesentlichen Komponenten wer-
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Mittels einer durchdachten FlieBfertigung konnte die Durchlaufzeit von friiher vier
Wochen auf heute nur mehr zwei Wochen reduziert werden.

den selbst produziert —also praktisch alle.
Ob Drehmaschinenbett, Spindelkasten
oder Support, liberall steckt zu 100 Pro-
zent Made by Weiler drin. Vom Frasen der
Gussteile Uber die Herstellung der Leit-
spindel bis zum Harten und Schleifen der
Maschinenbetten — eine ausgekliigelte
Fertigung sorgt dafiir, dass nach der Mon-
tage aller Komponenten Top-Maschinen
entstehen, die zur Spitze ihrer Zunft zih-
len. Dafiir steht ein moderner Maschinen-
park, wie etwa ein Bearbeitungszentrum
»Heller sooo« des gleichnamigen Herstel-
lers, CNC-Schleifmaschinen von Kellen-
berger, EIb und ABA, CNC-Drehmaschinen
aus der eigenen Fertigung, ein klimati-
sierter Messraum mit einer Prismos Navi-
gator CNC-Messmaschine von Zeiss und
viele weitere Werkzeugmaschinen ver-
schiedener Hersteller zur Verfiigung.

Mit frischen Ideen sorgen die Konstruk-
teure dafiir, dass sich Weiler-Maschinen
laufend neue Markte erschlieRBen. So ist

Die Masc
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hinenbettfiihrungen werden mittels eines Satzfrasers vorgefrast, anschlie-

se-Lissy« beispielsweise eine ideale Lo-
sung fiir Ausbildungsbetriebe. Dieses
System erlaubt es, an damit ausgestatte-
ten Maschinen diejenigen Funktionen zu
sperren, die der Auszubildende im jewei-
ligen Lehrjahr noch nicht beherrscht, was
Unfallen vorbeugt. Ein modulares System
bei der V-Reihe ermdglicht es, Drehma-
schinen mit bis zu 15 Meter langem Ma-
schinenbett zu liefern, die grolRe Teile mit
einem Durchmesser von maximal 1160
Millimeter bearbeiten kénnen.

Diese Reihe ist als sogenannte Vier-
Bahnen-Drehmaschine konstruiert, was
bedeutet, dass Support und Liinetten auf
separaten Fuhrungen sich nicht gegen-
seitig behindern. So wird das liickenlose
Uberdrehen sehr langer Wellen zu einer
unterbrechungsfreien ~ Angelegenheit.

Besonderes Augenmerk wurde darauf ge-
legt, dass der Dreher nicht von verwirren-
der Technik abgelenkt wird und sich an
jeder Maschine von Weiler sofort zurecht-
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Rend gehartet und schlieBlich per Profilschleifscheiben exakt auf MaR geschliffen.

j o
Eine extrem hohe Fertigungstiefe ist
Weilers Grundlage fiir hochste Qualitat.

findet. Daher sind die gleichen Bedie-
nungselemente an jedem Weiler-Modell
an der gleichen Stelle zu finden.

Ob Handrader, Bedienungshebel oder
Startknopf, ob E-, C- oder V-Reihe, der Be-
diener findet sich nach kurzer Orientie-
rungszeit zurecht. Ahnliches ist von der
Anzeige beziehungsweise der Steuerung
zu melden.

Doch auch hier hat Weiler weiterge-
dacht. War friiher ein fester, mechani-
scher Anschlag das einzige Hilfsmittel,
um den Support an genau definierter
Stelle automatisch zu stoppen, sind heu-
te mit der Praktikant VC plus mehrere
selektronische Anschlage” moglich. An
den festgelegten Positionen wird der Vor-
schub unterbrochen, was nicht nur beim
Drehen von Absatzen extrem vorteilhaft
ist. Man denke nur an das Schneiden
eines Innengewindes. War hier friiher
die Reaktionsschnelligkeit und das gute
Auge des Drehers gefragt, der akribisch

weiter auf Seite 30

Via Flammharten erhalten die Fiihrungs-
bahnen der Betten die benétigte Harte.
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Ungluckseliges Gender-Paradoxon
Eine kinderlose Zukunft wartet!

Mit der Wiedervereinigung
der beiden deutschen Staaten
haben sich auch teils vollig
verschiedene Denkmuster ver-
einigt. MaBgebliche Akteure
aus der DDR sitzen heute im
Bundestag und versuchen, be-
reits gescheiterte Ideen erneut
zum Leben zu erwecken. Dazu
zdhlt auch die Gender-Ideolo-
gie. Der Biologe Prof. Dr. Ulrich
Kutschera zeigt auf, welche
Gefahren hier drohen.

Sehr geehrter Herr Prof.
Kutschera, die Gender-Be-
wegung soll den alten sozi-
alistischen Traum von der
Gleichheit aller Menschen
verwirklichen. 200 Jah-
re wissenschaftliche For-
schung bestitigen jedoch,
dass dies nicht moglich ist.
Propagieren die Gender-

Prof. Dr. Ulrich Kutschera ist Evolutionsbiologe und Physiologe.
Er hat zehn Fachbiicher verfasst und legt im Interview dar, war-
um die soziologisch begriindete Gender-ldeologie eher destruk-
tive als positive Auswirkungen auf die Gesellschaft hat.

Befiirworter eine nicht re-
alisierbare Wunschvorstel-
lung?

U. Kutschera: Ja, das sehen
Sie ganz richtig. Manner
und Frauen sind seit 1945
(UN-Resolution, San Fran-
cisco) gleichberechtigt, aber
biologisch hdchst ungleich
gestrickt. Die Gender-ldeo-
logen vertreten eine wissen-
schaftlich lange uberholte
Vorstellung von biologischer
Uniformitat, der mit (ber-
zeugenden Sachargumenten
entgegengetreten  werden
sollte.

In Threm Buch »Das Gender-
Paradoxon¢ heben Sie her-
vor, dass sich hinter der
soziologischen Geschlechter-
Idee ein Umerziehungspro-
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gramm verbirgt. Was soll da-
mit erreicht werden?

Kutschera:  Ungliicklicher
Weise wurden {ber Jahr-
zehnte hinweg Manner und
Frauen, die von Geburt an
homoerotisch gepolt sind
(schwule Ménner, lesbische
Frauen), diskriminiert. Die-
se Herabwiirdigung derart
veranlagter Personen muss
beendet werden, wir haben
sie so zu respektieren wie
sie sind und nicht als , Aus-
satzige” zu behandeln. Lei-
der hat aber die deutsche

»~Homo-Lobby“, verbunden
mit gewissen politischen
Parteien und Interessens-

verbanden, inzwischen das
MaR iiberschritten: Uber ein
staatliches Umerziehungs-
programm soll erreicht wer-
den, dass der kinderlose Ho-
mo-Lifestyle als vorbildlich
und die Heteronormalen als
zweitklassige Blrger zu be-
trachten sind.

Nun schreiben Sie in Threm
Buch, dass es nicht moglich
ist, einen Menschen nach
Lust und Laune umzupolen.
Nicht einmal betroffene Per-
sonen konnen sich ein neues
Wesen ,,anerziehen“, selbst
wenn sie persénlich intensiv
daran arbeiten. Gibt es dazu
ein Beispiel?

Kutschera: Alle meine Aussa-
gen im >Gender-Paradoxon:«
sind durch neueste wissen-
schaftliche Studien belegt.
Mir ist keine seriose Publika-
tion bekannt, in welcher von
einer ,,Umerziehung“ eines
geborenen Homo- zu einem
Hetero-Mann zu lesen ist;
nur christlich-konservative
Fanatiker, sowie die Gender-
Ideologen behaupten das
immer noch. Am Beispiel
des russischen Komponisten
Peter Tschaikowsky habe ich

die Probleme dargelegt, mit
welchen manche homoero-
tisch veranlagte Manner zu
kdmpfen haben - auch die
damit verbundene Kinder-
losigkeit (trotz prinzipieller
Zeugungsfahigkeit) ist als
Belastung mancher so gepol-
ten Herren anzufiihren.

Was verhindert denn, dass
Menschen von einem Ge-
schlecht in das andere wech-
seln konnen?

Kutschera: Der Sexual-
Dimorphismus (Verschie-
denheit von Mannern und
Frauen) ist ein evolutionares
Erbe und nicht ein an- oder
aberziehbares  Verhaltens-
programm. Da es nur zwei
Geschlechter gibt, die sich
fruchtbar fortpflanzen kon-

nen, ist ein Geschlechter-
Wechsel bei 99 Prozent
aller eindeutig mannlich

beziehungsweise  weiblich
geborener Personen nahe-
zu unmoglich. Bei Intersex-
Menschen (eines von 2000
Babys kommen mit nicht
eindeutig mannlichen bezie-
hungsweise weiblichen Ge-
schlechtsorganen zur Welt)
gibt es grofle Probleme mit
einer Geschlechtszuweisung;
Trans-Personen sind eben-
falls ein biologischer Sonder-
fall, der im Fachbuch disku-
tiert ist.

Interessant ist die in Threm
Buch dargestellte Tatsache,
dass sich Mann und Frau in
den Genen zu 1,5 Prozent un-
terscheiden. Dies entspricht
dem Unterschied zwischen
Menschen und Schimpan-
sen. Man miisste demnach
Gene manipulieren, um eine
Geschlechtsinderung vorzu-
nehmen. Ist das denkbar?

Manner un-
sich von Ge-

Kutschera:
terscheiden



schlechtsgenossen, wie auch
Frauen untereinander, nur
um circa o,1 Prozent. Das
war vor einigen Jahren eine
Sensationsmeldung in der
populdaren Presse. Credo -
alle Menschen sind gleich!
Der Befund, dass sich Mann
und Frau aufgrund der Ge-
schlechtschromosomen (XY
beziehungsweise XX) und
dem Barr-Kérper mit unvoll-
standiger X-Chromosomen-
Inaktivierungum circa1,5Pro-
zent und somit 15 mal mehr
unterscheiden, ist nur in der
Fachliteratur zu finden. Diese
politisch inkorrekte Entde-
ckung wird unterdriickt, ver-
bal bekampft, klein geredet
— ich habe es gewagt, diese
Fakten in Buchform bekannt
zu machen. Eine Geschlechts-
anderung durch Gen-Mani-
pulation ist an ausgewachse-
nen Menschen derzeit nicht
in Sicht.

Somit ist es also Unfug, Pro-
fessorenstellen fiir die Gen-
der-Lehre zu schaffen, weil
es hier nichts zu ergriinden
gibt. 200 Jahre biologische
Forschung haben diesbeziig-
liche Fragen geklirt. Sind
hier nicht vielmehr Anhéan-
ger einer kruden Idee dabei,
unter dem Deckmantel von
Frauenférderung ein men-
schenverachtendes Gesell-
schaftsbild zu etablieren?

Kutschera:  Grundsatzlich
ist es sinnvoll und berech-
tigt, alle Fragen ergebnis-
offen zu erforschen. Liest
man aber die entsprechende
Literatur auf dem Gebiet,
so kommt man sehr rasch
zu der Einsicht, dass es in
der sogenannten ,Gender-
Forschung” keine wirklichen
Fragestellungen gibt, die
ergebnisoffen unter Einsatz
objektiver Methoden beant-
wortet werden kénnen. Wie
in meinem Buch dargelegt,
geben selbst die bekanntes-
ten  Gender-Forscherinnen
zu, dass sie keine echte Wis-
senschaft betreiben - das
Ganze ist eine politische
Agenda zur Mannerdiskri-

minierung und Versorgung
meist lesbischer, in der Regel
kinderloser Frauen.

Diese Bewegung wird von
dem 2006 verstorbenen US-
Psychologe John Money an-
gefiihrt. Ist dieser Mann mit
L. Ron Hubbard (1911-1986)
vergleichbar, der die Scien-
tology-Sekte griindete, in
der Menschen eine massive
Gehirnwidsche verabreicht
wird?

Kutschera: Das sehe ich
nicht so. John Money (1921-
2006) war ein aullerge-
wohnlich intelligenter und
fleiBiger Mann, angetrieben
von einem massiven psycho-
logischen Problem (Minder-
wertigkeitskomplex, arme
Eltern). Er hat aus eigener
Kraft heraus einen Harvard-
PhD erworben und war dann
bis zu seinem Tod als Pro-
fessor an der Johns Hopkins
University in Baltimore tatig.
Da er kinderlos und meiner
Einschdtzung nach padophil
veranlagt war, hat er seine
Theorie der geschlechtsneu-
tralen Geburt mit anschlie-
Bender mannlich/weiblicher
Pragung an einem grausa-
men Realwelt-Menschenver-
such Gberprift. Ich wiirde ihn
nicht mit dem Urvater der
Scientology-Sekte  verglei-
chen, obwohl die deutschen
Vertreter der Moneyistischen
Gender-Irrlehre definitiv Sek-
tierer sind.

Besagtem John Money ist
durch einen tragischen Zu-
fall das Briiderpaar Brian
und Bruce Reimer im Baby-
alter in die Hinde gefallen.
Aus Griinden die in Ihrem
Buch nachzulesen sind, wur-
de Bruce zum Médchen Bren-
da umoperiert, was Money
damals den Eltern geraten
hatte. Mit diesen Kindern
wollte er beweisen, dass der
Mensch als geschlechtsloses
Wesen auf die Welt kommt
und es problemlos maglich
ist, das Geschlecht zu wech-
seln. Es zeigte sich jedoch,
dass dies ein fataler Irrtum

war, was von Money jedoch
bestritten wurde. Wegen des
Psychoterrors begingen in
spiteren Jahren beide Brii-
der nacheinander Selbst-
mord. Warum wird dann
heute dieser unverantwort-
liche Fanatiker in den hochs-
ten Tonen gelobt?

Kutschera: Die uberzeugte
Money-Fangemeinde ist hier-
zulande klein, aber die deut-
sche Gender-Irrlehre l3sst
sich nahezu vollstandig auf
die Thesen dieses fragwiir-
digen Psychologen zuriick-
flihren, was unterschlagen
wird. Dieser Taschenspieler-
trick unserer Gender-Damen
kann wie folgt umschrieben
werden: Man verweist bei
der historischen Darstel-
lung des Gender-Konzepts
auf ,klinische Studien mit
Intersex-Menschen aus den
6oer Jahren“ und verne-
belt damit vorsatzlich den
Ursprung der ,Frau-gleich-
Mann-Ideologie“.  Ahnlich
agieren die Kreationisten in
den USA und in Deutschland:
Man gibt sich vornehm als
JIntelligent Design-Theoreti-
ker“ aus und verschweigt die
Bibel als Urquelle seiner anti-
Darwin’schen Glaubenslehre
—auch ,,Geschlechter-Glaubi-
ge“ lehnen die Erkenntnisse
der Evolutionsbiologie ab,
daher habe ich den Begriff
Gender-Kreationismus  ein-
gefiihrt.

Wer den Fall Money/Reimer
in Threm Buch gelesen hat,
wird unweigerlich an die
Menschenversuche in Nazi-
und Sowjetlagern erinnert.
Die Gender-Bewegung ist
auf dem gleichen Gleis un-
terwegs. Hat erneut eine
starke Unrechtsbewegung
die Welt erfasst?

Kutschera: Der Moneyismus
ist ein deutsches Spezial-
Phanomen.Zum Gliick haben
Menschen in den USA oder
China andere Sorgen, sie
missen zum Beispiel ihren
Lebensunterhalt sowie die
Krankenversicherung selbst

erarbeiten und bekommen
nichts geschenkt. Da dies
hierzulande anders ist, ist die
Moneyistische Gender-Irrleh-
re im deutschen Sozialstaat
populdr und weitet sich aus.
Ahnlich wie bei Holocaust-
Leugnern und Stalin-Vereh-
rern, werden die Verbrechen
von Urvater John Money
ganz einfach ignoriert be-
ziehungsweise kleingeredet.
Das funktioniert sehr gut. Bis
zum Erscheinen meines Fach-
buchs blieb durch diese Tarn-
kappen-Strategie der wahre
Ursprung des Genderismus
verborgen.

Die Gender-Befiirworter
werben damit, dass ihre Ide-
en den bisher benachteilig-
ten Menschen helfen und
fiir ihre Rechte gekdampft
wird. Sie geben zum Beispiel
kund, dass es das Recht je-
den Menschen sei, ein Kind
zu bekommen. Also diir-
fen auch zwei Ménner ein
Kind erwerben. Was jedoch
iibersehen wird: Niemand
spricht vom Recht des Babys,
das nicht gefragt wird ob
es bei zwei schwulen Men-
schen grof? werden mochte,
das niemals die Kérperwér-
me der Mutter spiirt und das
unter Umstédnden nur des-
halb angeschafft wird, da-
mit die ,,Kéufer” ihre péado-
philen Neigungen ausleben
konnen. Hort der Mensch
bei Fortfithrung des Gender-
Wahns auf, ein Mensch zu
sein?

Kutschera: Die Frage, ob
zwei homoerotisch veran-
lagte Manner ein kiinstlich
erzeugtes oder adoptiertes
Kind annehmen und gemein-
sam groRziehen sollten, ist
nicht leicht zu beantworten.
Da bekanntlich die Mutter-
Kind-Bindung das starkste
Band im Tier- und Menschen-
reich ist, tendiere ich dazu,
diese in der Natur und der
Evolution bisher noch nie
eingetretene  Mann-Mann-
Kind-Verbindung als dufRerst
problematisch beziehungs-
weise kinderfeindlich zu be-
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werten. Was soll dieses arme
Kind antworten, wenn es
nach seiner Mutter gefragt
wird? Soll es etwa sagen,
meine ,Mama“ ist der Erotik-
Freund meines Papas? Aus
Sicht der Evolutionsbiologie
sind diese Moneyistischen
Kinder-Experimente ~ men-
schenverachtend und man
kann nur hoffen, dass irgend-
wann wieder die Vernunft
Uberhand nehmen wird.

Kriminelle Akteure verdie-
nen bereits Unsummen mit
dem Babyhandel. Wird der
Gesetzgeber der Gefahr der
Gender-Bewegung nicht ge-
recht?

Kutschera: Die ausbeuteri-
sche Menschenzucht (ber
Leihmditter ist aus einer Rei-
he biologischer Griinde kri-
tisch zu bewerten. So wird
etwa eine Frau, die nach
kiinstlicher Befruchtung ein
Baby nach der Geburt abgibt,
als Gebdrmaschine miss-
braucht, eine tible Form der
Prostitution. Selbstverstand-
lich diirfen homoerotisch
veranlagte Menschen nicht
benachteiligt oder diskrimi-
niert werden, aber die derzei-
tige, auch vom Gesetzgeber
befiirwortete genderistische
Lobpreisung des kinderlosen
Homo-Lifestyles, ist als Dege-
nerationserscheinung einer
Uibersattigten  SpaRgesell-
schaft zu bewerten.

Befiirworter einer jungen
Erde leugnen die biologische
Evolution. Die Kreationisten
meinen, dass ein ,Gott“ die
Erde vor 10000 Jahren er-
schuf. Jeder vernunftbegabte
Mensch weif, dass Evoluti-
on eine Tatsache ist und es
keines ,Designers” bedarf,
um die Gestirne entstehen
zu lassen. Gibt es eine bio-
logische Erkldrung, warum
Menschen auf ldcherliche
Behauptungen ansprechen?

Kutschera: In meinem Fach-
buch habe ich auf vielen
Seiten diesen wortlich ver-
standenen, auf Realwelt-

Phdnomene (ibertragenen
biblischen Schépfungsglau-
ben (Kreationismus) mit der
Gender-ldeologie gleichge-
setzt. Erwachsene Menschen,
die glauben, es gabe mehrals
zwei Geschlechter oder man
konne Jungen in Madchen
umerziehen und umgekehrt,
sind genauso borniert wie
die Young Earthers — diese
bibeltreuen Fanatiker akzep-
tieren keinerlei Fakten aus
den  Naturwissenschaften,
in Analogie zu den heutigen
Vertretern des Gender-Mo-
neyismus. Menschen sind
leider irrationale Wesen, und
das hat tiefe evolutionare
Wourzeln.

Aberglaube ist ein Grund fiir
Riickschritt und Menschen-
rechtsverletzungen, wie die
christliche Kirche im Mittel-

selbst mir schwer fallen, all
die aktuellen biologischen
Forschungsarbeiten zu den
Unterschieden von Mann
und Frau zu verstehen — bio-
logisches Spezialwissen for-
dert nicht nur Lese-, sondern
auch physikalisch-chemische
Fachkompetenz.

Da weibliche Befiirworter
des Gender-Gedankens teils
massiv die Mianner ableh-
nen, stellt sich die Frage, ob
diese Bewegung es fertig-
bringen kénnte, den Mann
als Bewohner dieses Plane-
ten auf das Abstellgleis zu
schieben. Immerhin ist es
heute moéglich, Babys ohne
Mann zu zeugen. Eine reale
Gefahr?

Kutschera: In der Tat kann
man hinter der Gender-Be-

»Der politisch geforderte Genderismus ist als
Degenerationserscheinung einer infertil-aussterben-
den, kinderfeindlich-egoistischen Gesellschaft zu
interpretieren.«

alter und aktuell die Situa-
tion in Deutschland zeigen.
Ist mit dem Fortschreiten
der Gender-Religion, mithin
dem Moneyismus, der un-
verstandlicherweise von der
evangelischen Kirche unter-
stiitzt wird, erneut ein Sturz
in dunkle Zeit zu befiirch-
ten?

Kutschera: Das kann man so
sehen — bezogen auf die Mo-
neyistische Gender-Irrlehre
habe ich den Begriff >Biopho-
bie« gepragt. Sozialkundler,
die auf diesem pseudowis-
senschaftlichen Gebiet tatig
sind, lehnen praktisch die ge-
samten Kenntnisse der Biolo-
gie, von Darwin bis heute, als
»Teufelszeug“ ab. Inzwischen
bin ich zu der Uberzeugung
gekommen, dass diese Perso-
nen die Inhalte, wie sie unter
anderem im Buch >Gender-
Paradoxon« dargestellt sind,
mangels naturwissenschaft-
licher Grundausbildung nicht
verstehen. Ware ich nicht
in Stanford/USA in einem
molekularbiologischen Pro-
jekt integriert, wiirde es
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wegung eine politisch gut
organisierte  vornehmlich
lesbisch veranlagte, kinder-
lose Frauen-Lobby erken-
nen. Da aber auch diese so
veranlagten Frauen, evo-
lutiondr bedingt, oft einen
Kinderwunsch haben, und
bald kiinstliche Spermien
verfligbar sein werden, ist
prinzipiell eine mannerlose
Welt denkbar. Die Deutschen
sterben derzeit aufgrund
mangelnder Fertilitdt aus;
somit wird dieser feministi-
sche Traum wohl kaum ver-
wirklicht werden konnen, es
fehlen bald die auszubeuten-
den mannlichen Arbeitskraf-
te und Rentenzahler fiir die
Gender-Damen.

Wenn ungeeignete Personen
iiber Quoten an wichtige
Posten kommen, verlieren
Unternehmen ihre Wett-
bewerbsfihigkeit und Ver-
waltungen des Offentlichen
Dienstes ihre Schlagkraft.
Warum gibt es hier nicht viel
mehr klare Worte vonseiten
der Unternehmer und Be-
hordenleiter?

Kutschera: Die meisten
Deutschen sind, wie unsere
Geschichte zeigt, zur Unter-
werfung neigende Feiglinge
ohne Zivilcourage. Selbst
im universitdren Bereich,
wo eigentlich wissenschaft-
liches Denken, Logik und
Sachverstand walten sollten,
unterwirft man sich bedin-
gungslos der Moneyistischen
Gender-Religion. So sollen
beispielsweise ab diesem
Jahr samtliche Studiengan-
ge geschlechts-neutralisiert
werden, eine Biologie ohne
echte Mannchen/Weibchen
steht auf dem Kader-Plan der
Genderisten. Ich kenne nur
wenige Kollegen, die ihren
Beruf >Professor¢, das heiRRt
»Bekenner zum  eigenen
Fachgebiet¢, ernst nehmen.
Die meisten sind opportunis-
tische Hochschul-Stellenbe-
setzer, die sich niemals mit
einer  Frauenbeauftragten
und anderen hochrangingen
~Respektspersonen anlegen
wiirden — aus Angst vor einer
Riige aus der gendersensib-
len Uni-Leitung.

In Threm Buch ist zu lesen,
dass sich die iiberwiegende
Mehrheit der Frauen von der
Gender-Bewegung nicht an-
gesprochen fiihlt. Sie emp-
finden die fortschreitende
Genderisierung als unange-
nehm. Stiftet der Moneyis-
mus psychischen Schaden?

Kutschera: Wenn man die
evolvierte Natur des Men-
schen ignoriert und Kindern
einredet, es gibe keine Man-

ner und Frauen, sondern
ineinander Uiberfiihrbare
Unisex-Menschen,  begeht

man ein Verbrechen an der
heranwachsenden Genera-
tion. Der Moneyismus fiihrt
zu unzahligen psychischen
Kriippeln, die dann aber wie-
der von staatlich bezahlten,
Gender-hirngewaschenen
Psychologen betreut werden
konnen. So schafft sich der
Gender-Wahn selbst sein
Biotop und breitet sich aus
wie ein Krebsgeschwiir, mit
unzahligen Metastasen.



Wie sich zeigt, wird das Ge-
schlecht ausschlieflich von
der Erbinformation festge-
legt. Die Gene bestimmen
somit auch die geistige Leis-
tungskraft, mit der ein Neu-
biirger auf die Welt kommt.
Wissenschaftlich ausge-
arbeitete, aussagekriftige
Tabellen geben Zeugnis ab,
dass die kliigsten Menschen
in Asien und die geistig we-
niger Leistungsfihigen in
Afrika wohnen. Warum ist
das so?

Kutschera: Das hat mit unse-
rer evolutionaren Geschichte
zu tun, wobei allerdings hier
immer nur Durchschnitts-
werte aufgelistet werden.
Der derzeitige amerikanische
Prasident Barack Obama be-
weist, dass ein Mann afrika-
nischer Herkunft es zu einem
Harvard-Abschluss und vie-
len anderen akademischen
Errungenschaften  bringen
kann. Man muss immer den
einzelnen Menschen be-
trachten, aber tendenziell
sind die Asiaten in nahezu
allen bisher durchgefiihr-
ten Intelligenz- und Befahi-
gungstests die Spitzenreiter
der Biospezies Homo sapi-
ens. Das hat neben geneti-
schen Ursachen auch gesell-
schaftlich/soziale Grinde
— in China wird den Kindern
Selbstdisziplin und Eigenver-
antwortung beigebracht und
das sitzt dann zeitlebens.

Was muss eine Regierung
tun, um die Intelligenz des
eigenen Volkes zu steigern?
Ist das moglich, und mit wel-
chen Methoden kann dies
erreicht werden?

Kutschera: Wie |hnen be-
kannt ist, sind Intelligenz-
tests in der Regel nicht ob-
jektiv . und man kann die
Befahigung eines Jungen
oder Madchens nicht in
einer Zahl niederlegen. Die
oben genannten Grundei-
genschaften, Eigenverant-
wortung und Selbstdisziplin,
spielen eine zentrale Rolle
bei der Entwicklung der Leis-
tungsfahigkeit aller Men-
schen, unabhdngig von de-
ren Kultur. Meiner Ansicht
nach sollte aber das natur-
wissenschaftlich-rational-
logische Denken den Kindern
von friih an beigebracht wer-
den und religiose Dogmen
in den Hintergrund treten.
Durch friihe Indoktrination
mit archaischen Mythen und
Marchen, unter Vernachlassi-
gung der mathematisch-na-
turwissenschaftlichen-tech-
nischen Bildung, besteht die
Gefahr, dass Generationen
heranwachsen, die eher als
Verbraucher von Fremdleis-
tungen denn als eigenver-
antwortliche  Leistungstra-
ger tatig sein werden. Durch
Riickbesinnung auf Eigenver-
antwortung unter Beriick-
sichtigung des US-Fairness-

Prinzips konnte jedes Land
vorankommen.

Demnach sind die Aktivita-
ten der Gender-Bewegung
also vollig kontraproduktiv,
da Geschlechter-Unterschie-
de einnivelliert werden?

Kutschera: Das muss man
leider so sehen — es fallt mir
schwer, irgendeinen positi-
ven Aspekt der Gender-Lehre
des John Money zu erkennen:
Weder Kopulationsiibun-
gen beziehungsweise ,Bor-
dellspiele” im Kindergarten
(,Frih-Sexualisierung®),
noch das Ignorieren der Un-
terschiede zwischen Mann
und Frau und schon gar nicht
die biophob-kreationistische
Grundeinstellung dieser neu-
en deutschen biopolitischen
Glaubenslehre werden ein
damit infiziertes Land vor-
anbringen. Modglicherweise
lbersehe ich positive Aspek-
te, fir diesbeziigliche Hin-
weise bin ich dankbar.

Gleichberechtigung und
Gleichstellung: Ist dies das-
selbe oder gibt es Unter-
schiede? Wie bewerten Sie
die gesellschaftlichen Aus-
wirkungen der Gender-Ideo-
logie?

Kutschera: Es muss aus-
driicklich hervorgehoben
werden, dass die Gender-
Bewegung nichts mit Gleich-

berechtigung von Mann und
Frau zu tun hat, wie sie 1945
von der UN in San Francis-
co festgeschrieben worden
ist. Unter dem im Grund-
gesetz nicht aufgefiihrten
Begriff »Gleichstellung« soll
dem naiven Biirger vermit-
telt werden, dass wir alle
als Unisex-Wesen a la Mo-
ney zu interpretieren sind,
Frauen also genauso gut
und zufrieden als Bergarbei-
terinnen tatig sein konnen
wie Manner beim Versuch,
Babys zu sdugen. Die funk-
tionslosen Brustwarzen
des Mannes sind ein Beleg
dafiir, dass die Herren, als
zweites Geschlecht, sekun-
dar abgewandelte Frauen
sind. Der politisch gefor-
derte Genderismus ist als
Degenerationserscheinung
einer infertil-aussterbenden,
kinderfeindlich-egoistischen
Gesellschaft zu interpretie-
ren. Man sollte aber die Hoff-
nung auf eine Nachkommen-
reiche Zukunft mit psychisch
gesunden, naturwissen-
schaftlich gebildeten eigen-
verantwortlich  agierenden
Leistungstragern (mannlich
und weiblich) nicht aufge-

ben.
CIE:100

Herr Kut-
schera, vielen
Dank fiir das
Interview.

www.evolutionsbiologen.de

Verborgenes sichtbar machen

www.weltderfertigung.de
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Der Laserstrahl als Glasschleifer
Revolutionare Linsenproduktion

Das Fraunhofer ILT erforscht

neue Laserprozesse zur Form-
gebung, Politur,Strukturierung
und Montage von Optiken aus
verschiedenen optischen Gla-
sern und Quarzglas. Ein Fokus
liegt auf der Entwicklung ei-
ner vollstandig laserbasierten

Einzeln vergiitete
Stabe sind Serie

Vergiitungsstahl, haufig ein-
gesetzt fiir hochbelastete Bau-
teile der Automobilindustrie,
wird oft per Bundvergiitung
in seinen mechanisch-tech-
nologischen  Eigenschaften
eingestellt. Den Stabstahl en
bloc statt einzeln zu vergiiten,
bringt jedoch Nachteile mit
sich. Die Differenzen zwischen
dem Stabkern und der Sta-
boberflache sowie zwischen
Stabanfang und Stabende

sind bei der Bundvergiitung
hoch. Die Streuung der Stahl-

digitalen Prozesskette fir die
Herstellung von Aspharen und
Freiformoptiken. Zur Form-
gebung von Linsenoberfla-
chen wird das Glas zunachst
schichtweise lokal abgetragen.
Ein anschlieBender Laserpo-
lierprozess glattet die Oberfla-

eigenschaften betragt bei
der Bundvergiitung rund 150
MPa in der Festigkeit. Zudem
kann das Gefilige ungleichma-
Big ausgebildet sein. Daher
betreibt das Unternehmen
Steeltec eine induktive Einzel-
stabverglitung. So wird eine
gleichmaRige Erwdarmung
erzielt und das qualitative
Niveau der mechanisch-tech-
nologischen Stahleigenschaf-
ten per kontinuierlich rotie-
rendem Vorschub einheitlich
gesteigert. Das kommt auch
der Geradheit zugute. In einer
Datenbank sind samtliche re-
levanten  Prozessparameter
hinterlegt, wie die optimale
Temperatur beim Vergiiten,
Anlassen und Abkiihlen sowie
die Vorschubgeschwindigkeit.
Die Automatisierung ermog-
licht Riickverfolgbarkeit: Wer-
den dokumentationspflichtige

Teile vergiitet,
weist der Stahl- E E
Stahleigen-

schaften nach. E

hersteller die
www.steeltec-group.com
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che durch Umschmelzen einer
diinnen Randschicht ohne
Materialabtrag. Ergebnis ist
eine Rauheit bis in den Subn-
anometerbereich. Mit einem
letzten Feinabtrag lassen sich
Uber einen Verdampfungs-
prozess noch einmal Schicht-
dicken im Nanometerbereich
entfernen. Dieser Schritt wird
fiir die Verringerung noch be-
stehender langwelliger Rau-
heiten und Formfehler entwi-
ckelt, die beim Laserpolieren
nicht entfernt werden kénnen.
Die in Aachen entwickelte
Software >FreeformOPT: er-
moglicht die Berechnung von
Freiformoptikflachen mit tber
100000 Freiheitsgraden und
bietet Schnittstellen zu CAD-
und Optiksoftware. Die CAD-

Schweifpunkte
thermisch priifen

Im Automobilbau ist das
WiderstandspunktschweilRen
ein wichtiges Fiigeverfahren.
Neben der Uberwachung der
SchweiBprozessparameter
kommt eine zeitraubende
und fehlerbehaftete zersto-
rende Werkstattpriifung zum
Einsatz. Eine zerstérungsfreie
Priifung wird bislang praktisch
nur in Form der manuellen
Ultraschall-Priifung durchge-
fihrt. Ander Bundesanstalt fiir
Materialforschung und —pri-
fung (BAM) wurde daher das

Konstruktionszeichnungen
lassen sich direkt fir entspre-
chende Fertigungsmaschinen
verwenden. Im Gegensatz zu
konventionellen Schleif- und
Polierverfahren sind die Pro-
zesse bei der beriihrungslosen
Laserbearbeitung weitgehend
verschleiBfrei. Mit geringen
Spotdurchmessern und kont-
rollierbaren Intensitatsprofi-
len wird eine hohe Geomet-
riefreiheit fiir die Oberflachen
erzielt. Die Prozesszykluszei-
ten sind ausgesprochen gering

und nahezu
unabhdngig E' . E
plexitit  der p=
Oberflache. El"

von der Kom-
www.ilt.fraunhofer.de

Forschungsprojekt >Diathermc«
durchgefiihrt, in dem ein ther-
mografisches  Priifverfahren
fir Widerstandspunktschwei-
Bungen entwickelt wurde, das
zerstérungsfrei und beriih-
rungslos arbeitet. Der Kont-
rastmechanismus beruht auf
der physikalisch besseren War-
meleitung durch den Schweil3-
punkt im Vergleich zu seiner
Umgebung. In der Entwick-
lung des Verfahrens wurde der
Einfluss einer Reihe kritischer
Parameter systematisch auf-
geklart. Wichtiges Ziel des Pro-
jektes war die Identifikation
defekter Schweillungen. Un-
tersuchungen ergaben, dass
die thermografische Erken-
nung von zu kleinen Schweil3-
linsen tatsachlich moglich ist.
Im Falle verzinkter Stahlbleche
ist der sogenannte ,Zinkkle-
ber“ jedoch noch nicht sicher
Nachweisbar.
Hier  besteht
noch weiterer
Forschungsbe-
darf.

www.stahl-online.de




Gravitationswellen belegt

Einsteins Theorie bestatigt

Die Kriimmung der Raum-
zeit durch die Massen und die
davon ausgehenden Gravitati-
onswellen, die sich durch das
Universum bewegen - dies
waren bislang nur hypotheti-
sche Annahmen. 2016 ist al-
lerdings die Vermessung der
Langenveranderungen in den
Wellen gegliickt. Unter Ein-
satz von extrem empfindlicher
Messtechnik und Vakuum-
technik des Kélner Unterneh-
mens Leybold Vacuum. Ohne
Gravitationswellendetektoren
wie den »GEO 600¢ am Max-
Planck-Institut fiir Gravitati-
onsphysik in Hannover hatten
die winzig kleinen Wellen, die
sich mit Lichtgeschwindigkeit
bewegen, gar nicht entschlis-
selt werden konnen. Der GEO

600-Detektor hat dabei eine
strategisch wichtige Funkti-
on wahrend der Forschungen
erfullt: In Hannover wurden

groBe Teile der Instrumente
entwickelt und getestet, mit
denen die beiden groRen ame-
rikanischen Aligo-Messstatio-
nen Einsteins Gravitationswel-
len letztlich dokumentieren
konnten. Aligo misst dabei die

Raumzeit mit zwei vier Kilome-
ter langen Rohren, die wie eine
Pipeline auf dem Boden aufei-
nandertreffen. Uber ein Laser-
system im Innern der Réhren
lasst sich die Lange der Arme
genau liberwachen. Lauft eine
Gravitationswelle durch die
Anlage, staucht und streckt
sie die Arme unterschiedlich
stark. Erst auf der Basis der ho-
hen Nachweisempfindlichkeit
der Mess-Instrumente kdnnen
GroBenordnungen von ledig-
lich einem Zehntausendstel
eines  Atom- .
kerndurchmes- E 2 E
sers lUberhaupt
detektiert wer-
den.

Elr-
www.oerlikon.com/leyboldvacuum

Schmierfreie Kugellager
fur fast jede Anwendung

Kugellager aus Kunststoff
sind haufig die bessere Al-
ternative gegeniiber metalli-
schen Loésungen, da sie gerin-
ges Gewicht haben, giinstig
und sauber sind und gleichzei-
tig eine hohe Lebensdauer auf-
weisen. Fiir eine noch gréRRere
Auswahl hat Igus nun sein An-
gebot an schmutzresistenten
und schmiermittelfreien Xiros
Polymer-Rillenkugellagern

um weitere DIN-BaugroRRen

erweitert. Ob FDA-konform,

elektrisch isolierend, antista-
tisch oder besonders medien-
und temperaturbestindig - je
nach Bedarf stehen Anwen-
dern sechs unterschiedliche
Ringmaterialien, vier Kafig-
materialien und drei Kugelm-
aterialien zur Verfligung. Um
sich bei der Fiille des Angebots
zurechtzufinden, bietet Igus

CeCece
PECDBD
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zur Auswahl, Konfiguration
und Bestellung einfach zu be-
dienenden Online-Werkzeuge
an. Drei Schritte und wenige
Klicks gentigen, um das indi-
viduell beste Xiros-Kugellager
zu konfigurieren. So lassen
sich beispielsweise komplett
metallfreie und daher unma-
gnetische Losungen durch
den Einsatz von Glas- oder
Polymerkugeln  zusammen-
stellen. Fiir den Kafig, der die
Walzkorper in gewiinschter
Position halt, stehen Polyamid,
Propylen, Peek und Xirodur
B18o-Spezialkunststoffe  zur
Verfiigung. Die Lager sind in
Innendurch-
messerabma-
Ben von 3 bis
30 Millimeter
erhaltlich.

www.igus.de

PROFIWERKZEUGE
VOM SPEZIALISTEN
FUR EXPERTEN!

PEACOCK
PRO Linie 581P + 583P

Erweitertes Einsatzfeld durch
neueste WAD-Beschichtungs-
technologie!

Speziell entwickelte Schneiden-
geometrie fiir das Frasen von
hochfesten Werkstoffen.

Jedes Werkzeug ist 100 %
vermessen! Die Ist-Malle

sind auf dem Verpackungs-
label angegeben.

www.zecha.de
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Die bessere Kegelradverzahnung
Von der Stange komplett bearbeitet

Index hat ein Paket »Ke-
gelradabwailzfrisen: ent-
wickelt, das aus einem
speziellen Steuerungszy-
klus und vier Index-Mes-
serképfen mit modulab-
héingigen Schneidplatten
besteht. Damit ausgestat-
tet, werden die Dreh-Fris-
zentren Index R200 und
Index R300 zu Verzah-
nungsmaschinen, auf de-
nen sich Spiralkegelrdader
von der Stange herstellen
lassen.

Schon lange gibt es von In-
dex Dreh-Fraszentren, die
beide Zerspanungstechniken
annahernd gleich gut beherr-
schen. Auch die Schleiftechno-
logie ist auf verschiedensten
Index-Maschinen voll inte-
griert. Nun bietet der Werk-
zeugmaschinenhersteller ein
Technologiepaket an, das aus
den Dreh-Fraszentren Index
R200/R300 auch vollwerti-
ge  Verzahnungsmaschinen
macht. Durch Abwalzfrasenim
kontinuierlichen Teilverfahren
lassen sich spiralverzahnte Ke-

gelrader mit konstanter Zahn-
hohe im Modulbereich 0,6 bis
4 mm produzieren.

Der Ausgangspunkt der
von Index betriebenen Ent-
wicklung liegt in der eigenen
Fertigung: Als die Werkzeug-
halterproduktion vor einigen
Jahren neu organisiert wurde,
fiel die Entscheidung, auch die
bendtigten Kegelrader selbst
zu fertigen. Da fiir diese Teile
keine ausreichend produktive,
moderne Verzahnungsmaschi-
ne am Markt gefunden wurde,
beschlossen die Verantwort-
lichen, ein eigenes Dreh-Frds-
zentrum technologisch ent-
sprechend aufzuriisten.

Um es vorweg zu nehmen:
Die  Technologieintegration
gelang derart erfolgreich, dass
Index seinen hausinternen
Bedarf an Kegelradern mittler-
weile durch eine Index R200
abdeckt und nun die Technik
dem breiten Markt anbietet.

Das Kegelradverzahnen be-
notigt als Grundlage eine Ma-
schine mit hoher Steifigkeit
und B-Achse. Dank ihrer aus-
gezeichneten statischen, dy-
namischen und thermischen

Auf einem Index Dreh-Fraszentrum ist die Komplettbearbeitung
von Kegelrddern aus Stangenmaterial méglich.

Eigenschaften bieten sich die
innovativen Dreh-Fraszentren
der Index R-Baureihe an, so-
fern sie mit dem Technologie-
paket >Kegelradabwalzfrasenc
ausgestattet sind. lhre Achs-
konfiguration und die Ausstat-
tung mit zwei Frasspindeln
auf hydrostatisch gelagerten
Y-B-Achsen ermdglichen es,
an Haupt- und Gegenspindel
gleichzeitig fiinfachsig zu zer-
spanen.

Man ist jedoch nicht ganz-
lich auf die R-Maschinen fest-
gelegt: Grundsatzlich ist es
moglich, diese Technologie auf

Via Technologiepaket werden die Dreh-Fraszentren Index R200/R300 zu Verzahnungsmaschinen.
Der Steuerungszyklus bildet dabei die Kinematik einer Verzahnungsmaschine nach.
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andere Maschinen zu tbertra-
gen, wie zum Beispiel auf die
Index G220.

Besondere Bedeutung
kommt den Werkzeugen zu,
die von Index entwickelt und
vertrieben werden. Pro Kegel-
rad werden zwei Messerkopfe
benétigt, die sich zur Erzeu-
gung der Langsballigkeit im
Flugkreisradius leicht unter-
scheiden.Index bietet die Mes-
serkopfe in vier verschiedenen
GroBen an, die mit bis zu sechs
Hartmetall-Schneidplatten
bestiickt werden kénnen und
Uber eine Innenkiihlung verfu-
gen. Durch die zwei separaten
Messerkopfe konnen hohere
Messerkopfgangigkeiten reali-
siert und dadurch eine hdhere
Zerspanleistung und eine gro-
Bere Freiheit bei der Tragbild-
korrektur erreicht werden.

Zyklus mit Know-how

Ein unerldsslicher Bestand-
teil des Technologiepakets
ist ein von Index entwickelter
Steuerungszyklus. Der Benut-
zer gibt dort zum Beispiel Ma-
schinendistanz, Exzentrizitat
und Hilfswinkel ein und der
Zyklus ubersetzt diese Werte
in die Verfahrbewegungen der
einzelnen Achsen, sodass am
Ende die gleichen Relativbe-
wegungen wie bei einer her-



kommlichen Verzahnungsma-
schine entstehen.

Wahrend in der klassischen
Verzahnungsprozesskette das
Werkstiick zum Drehen, Boh-
ren und Frasen, Verzahnen
sowie Entgraten auf meh-
reren einzelnen Maschinen
gespannt werden muss, ver-
folgt Index den Ansatz, alle
Operationen auf dem Dreh-
Fraszentrum ablaufen zu las-
sen. Die Kegelrader werden
dort gedreht, gebohrt, gefrast
und schlieflich verzahnt. Es
lassen sich sogar Biirsten zum
Entgraten einwechseln. Die
Weichbearbeitung ist damit
komplett abgeschlossen, laut
Index mit einer prozesssiche-
ren Verzahnungsqualitat von
ITs. Im Anschluss daran erfolgt
das Harten. Eine abschlieBen-
de Feinbearbeitung ist in der
Regel nur noch fiir das Einbau-
maR und die polygonale Wel-
le/Nabe-Verbindung erforder-
lich.

Da die Index R-Baureihe
Stangenmaterial verarbeiten
kann, ist ein automatisierter
Betrieb selbst ohne Werk-
stiickhandhabungssystem
moglich. Zur automatischen
Teileabfiihrung steht ein in-
tegriertes Portalabnahme-
system zur Verfligung. Durch
die vorder- und riickseitige
Komplettbearbeitung ergeben
sich kiirzere Durchlaufzeiten
und ein Stiickzeitvorteil. Wenn
beispielsweise die fiir Index-
Werkzeughalter typischen
Kegelrader mit Modul 1,15 mm
und circa 25 Zahnen von der
Stange komplett bearbeitet
werden, wird eine Stiickzeit
von unter drei Minuten er-
reicht. Der Anteil der Verzah-
nung betragt dabei rund 30
Sekunden.

Wahrend herkémmliche
Verzahnungsmaschinen kein
Werkzeugwechselmagazin
besitzen, lassen sich bei der
Index R200/R300 unter ande-
rem  Geschwisterwerkzeuge
bevorraten und einwechseln,
wodurch eine autonome Fer-
tigung lUber mehrere Stunden
moglich wird. Die Komplett-
bearbeitung bringt auRerdem
Qualitatsvorteile mit sich. Da-

durch, dass die Verzahnung
und die (bei Index iibliche)
polygonale Welle/Nabe-Ver-
bindung in einer Aufspannung
entstehen, werden Umspann-
fehler vermieden und enge
Form- und Lagetoleranzen

eingehalten. Index spricht mit
seiner Verzahnungstechnolo-

gie sowohl Lohnfertiger an,die  brauchskosten halten sich in
fertiger, die Kegelrader in gro-  képfe mit aus-
Die Investition ist gegeniiber bestiickt sind. E

kleine LosgroBen flexibel ferti-  liberschaubaren Grenzen, da
gen miissen, als auch Serien- die Messer- EI*E
Ren Stiickzahlen zu minimalen tauschbaren

Kosten produzieren wollen. Schneidplatten
Spezialmaschinen verhaltnis-

miRig gering. Auch die Ver- BMAMALCQVEILEEC

Prazision ...
-« Mmit System !

Die

nachste
Generation
,Wasserstrahl-
Schneidsysteme*

bedienerfreundlich N
gerauscharm

prazise L' A

sauber OMAX

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

* bis zu 20-fach schneller

* bis zu 50% kosteneffizienter

* bis auf +/- 0,02 mm genau

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

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

INNOMAX

Innovation in Machining

INNOMAX AG
Marie-Bernays-Ring 7a
D-41199 Mdnchengladbach
Tel +49 (0) 2166 / 62186-0
Fax +49 (0) 2166 / 62186-99
info@INNOMAXag.de
www.INNOMAXag.de
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Mehr Produktivitat mit Emags VL 2
Automation ist Serienausstattung

Die Schneto AG ist ein
Spezialist fiir die Bearbei-
tung von Drehteilen bis zu
einem Durchmesser von
65 mm. Eine wichtige Zu-
kunftsinvestition war der
Kauf einer vertikalen Dreh-
maschine »VL 2¢ von Emag.

Die kompakte VL 2 gehort zu
den modularen Maschinen von
Emag und verfiigt lber eine
integrierte Pick-up-Automati-
on. Dies bedeutet, dass die Ar-
beitsspindel sich selbststandig
vom integrierten Teilespeicher
be- und entladt. So werden die
Nebenzeiten auf ein absolutes
Minimum reduziert und lassen
sich beliebige Automationslo-
sungen fiir die Versorgung der
Maschine mit Rohteilen inte-
grieren. Bei Schneto hat man

sich fir ein Robax Roboter-
System von Handlingtech ent-
schieden. Das Robax-System
ermoglicht den Einsatz von
Paletten, was fiir eine hohe
Auslastung der VL 2 sorgt. Fiir
die Qualitdt der bei Schneto
gefertigten Teile garantiert die
eigene Messstation im Hause.
Der  Maschinengrundkérper
aus dem Polymerbeton >Mine-
ralit« sorgt fiir hohe Stabilitat
und hervorragende Damp-
fung. Davon profitiert die Be-
arbeitungsqualitat direkt. Fiir
die Bearbeitung selbst kommt
ein 12-fach-Werkzeugrevolver
zum Einsatz. Fir Bohr- oder
Frasoperationen kénnen auch
angetriebene Werkzeuge ein-
gesetzt werden. Die ausge-
zeichente Erreichbarkeit des
Arbeitsraums und des Werk-
zeugrevolvers ermoglicht es,

Der kompakte vertikale Aufbau der »VL 2¢ von Emag wird durch
das Automationssystem von Handlingtech perfekt erganzt

die Maschine in vergleichbar
kurzer Zeit umzuristen. Eben-
so sind alle Serviceeinheiten
sehr gut erreichbar. Allgemein
wird die Qualitat der Maschi-
ne und das Serviceangebot
von Emag von den Schneto-
Verantwortlichen sehr positiv

bewertet: Anfragen werden
schnell  bear-
beitet und die E E
ker verstehen
ihr Handwerk. E

Servicetechni-
www.emag.com

Wassergekiihltes Horizontal-BAZ
FZH400 mit uberzeugender Technik

Die F.Zimmermann GmbH
hat ihr erstes Horizontal-
Bearbeitungszentrum auf
den Markt gebracht. Mit
der neuen Baureihe kénnen
Anwender, insbesondere in
der Flugzeugindustrie, Se-
rienbauteile hoéchst wirt-
schaftlich bearbeiten.

Kerntechnologie des Fiinf-
achs-Horizontal-Bearbei-
tungszentrums >FZH400¢ ist
ein wassergekiihlter Fahrstan-
der. Gangige Konzepte leiden
an hebelbedingten Abwei-
chungen bei zunehmend aus-
gefahrenem Schlitten. Nicht so
die Fahrstanderkonstruktion
der FZH400: Bei zunehmender
Eintauchtiefe in das Material
nimmt der Flihrungswagenab-
stand der FZH400 zu, dadurch

Anwender erreichen mit der »FZH400¢ von F. Zimmermann bei
der Herstellung von Serienbauteilen maximale Hauptzeiten.

erhoht sich sogar die Steifig-
keit. Garant fiir sehr gute Fra-
sergebnisse ist die Fraskopffa-
milie von Zimmermann. Der
patentierte Dreiachs-Fraskopf
»M3ABC« sticht besonders
hervor, da er insbesondere in
Taschenecken des Werkstlicks
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nur geringe Schwenkbewe-
gungen ausfilhren muss. Da-
mit lasst sich der Vorschub
konstant halten. Die FZH400
verfliigt schon im Standard
Uber ein Palettenhandling
mit Rustplatz. Das Hand-
lingsystem ermoglicht einen

durchhangarmen und damit
prozesssicheren Paletten-
transport. Beim lastenharmo-
nisierten  Bewegungsablauf
werden Biege- und Torsions-
krafte beim Aufrichten oder
Ablassen der Palette nahezu
ausgeschlossen. Das Paletten-
system ist erweiterbar: Bei Be-
darf ist es mit einem Paletten-
speicher oder mit zusatzlichen
Rustplatzen ausstattbar. Die
standardmaRige Automation
erleichtert die Leitrechneran-
bindung und eine Verkettung
mehrerer Anlagen. Zudem

wird lediglich -

ein industrie- E E
lenboden  be-

notigt. E

tauglicher Hal-
www.f-zimmermann.com



Durchlaufzeit runter, Prazision rauf
Drehtisch sorgt fiir mehr Effizienz

Einen erheblichen Effizi-
enzgewinn und deutlich
gesteigerte Prizision er-
reicht die SMC Pneumatik
GmbH, indem sie Drei-
achs-Bearbeitungszent-
ren »VC 530C< von Mazak
mit CNC-Drehtischen
»EA 520¢ von pL Lehmann
kombiniert.

In der spanenden Bearbei-
tung der SMC Pneumatik
GmbH entstehen aus Alumi-
nium, Stahl und Edelstahl ver-
schiedenste Komponenten fiir
die Automatisierungstechnik,
etwa fir Antriebe oder Ven-
tilinseln. Mit anwachsender
Produktpalette nahmen auch

Nazak

-
ol e

Die mit Lehmann-Drehtischen ausgestatteten Mazak-Bearbei-

die Anforderungen an die To-
leranzen zu. So stand SMC
Pneumatik vor dem Problem,
dass sich die geforderten Ge-
nauigkeiten bei mehrmaligem
Umspannen der Werkstlicke
in reinen Dreiachs-Maschinen
nicht mehr realisieren lieBen.
Gefragt war eine Losung, mit
der hohe Prazision und kurze
Bearbeitungszeiten erzielt
werden.

Wie die Losung aussehen
konnte, war schnell klar, denn
schon 2012 wurde eine Drei-
achs-Maschine von DMG per
Lehmann-Drehtisch um eine
vierte Achse erganzt. So trafen
die Verantwortlichen die Ent-
scheidung, zwei neue Mazak-
Dreiachs-Maschinen zu kau-

tungszentren sorgen bei SMC fiir eine satte Effizienzsteigerung.

Schmierstoffe

fen, die sie schon ab Werk mit
einem zusatzlichen Drehtisch
ausstatten lieBen. Die Inves-
titionskosten sprachen eben-
falls klar fuir diese Losung: Eine
reine Vierachs-Maschine mit
vergleichbarer Leistungsfahig-
keit ware mindestens 20 bis 25
Prozent teurer gewesen.

Nachdem die neuen Maschi-
nen bei SMC in Betrieb gegan-
gen waren, stellte sich schnell
heraus, dass die Entscheidung
fiir die Kombination Mazak/
Lehmann goldrichtig war: Die
Durchlaufzeiten wurden um
mebhr als 30 Prozent verkiirzt.

Zwischen dem Drehtischan-
trieb und dem Gegenlager fin-
det sich eine von SMC selbst
entwickelte Briicke, die mit
einem entsprechenden Spann-
system bis zu acht Werkstiicke
gleichzeitig aufnehmen kann,
die dann ohne Werkstiick-
wechsel nacheinander bear-
beitet werden. Trotzdem wird
die geforderte Prazision im
Toleranzbereich IT 6 und IT 7
miihelos erreicht.

Zu den Starken des Drehti-
sches EA 520 zahlt die starke
Klemmung von 2000 Nm, die
pneumohydraulisch realisiert
wird. Ein wichtiger Faktor fir
die Stabilitat ist dabei, dass
gleichzeitig mit der Antriebs-

Industrie- und

seite des Tisches auch das
Gegenlager geklemmt wird.
Dadurch wird eine hohe Stei-
figkeit an jedem Punkt der
Briicke erreicht. Es ist so mog-
lich, mit groRen Bohrern und
hohem Vorschub auch aul3er-
halb der Mitte zu arbeiten,
ohne dass die Spindelklem-
mung nachgibt.

SMC nutzt das Mazak-BAZ
mit dem EA 520 auch dafiir,
kleine, tiefe Locher zu boh-
ren. Die Mazak-Maschinen
verfiigen (ber starke Kihl-
mittelpumpen, die bis zu 40
bar Druck erzeugen. Da der
Lehmann-Drehtisch EA 520 die
Schutzklasse IP67 erfiillt, kann
diese Leistung voll genutzt
werden.

All diese Vorteile erreichte
SMC, ohne dass die Fahigkei-
ten des Bearbeitungszentrums
eingeschrankt wurden. Denn
das Design und der relativ
geringe Bauraum, der vom EA
520 beansprucht wird, sorgen
dafiir, dass der vom Bearbei-
tungszentrum  ermoglichte
Verfahrweg I3k
in der X-Achse E E
weiterhin  voll
zur Verfligung
steht.

www.lehmann-rotary-tables.com

AViA BHNTLEUN Ideen. Systeme. Losungen.

) Tanktechnik
Korrosionsschutz und
Reinigungsmedien Laboranalysen und

. Technische Beratung
Fluidmanagement

Energie (Heizol, Gas,
Strom, Pellets)

Filtermanagement

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



Neve Lésungen entdecken

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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www.weltderfertigung.de

Verzahnungswerkzeuge mit Biss
Umfassender Service mit Mehrwert

Komplexe Geometrien, grofle
Stiickzahlen, hohe Vielfalt und
eine herausragende Bauteilqua-
litdt stellen Verzahnungsunter-
nehmen immer wieder vor neue
Herausforderungen. Die mneuen
Hobit-Verzahnungswerkzeuge von
Hommel+Keller haben fiir diese
hohen Anspriiche genau den rich-
tigen Biss. Damit nicht genug: Der
umfassende Service mit Entschich-
ten, Nachschéirfen und Wiederbe-
schichten der Wailzfriser schafft
zusitzlichen Mehrwert.

Sechs Gange im Kraftfahrzeug sind
fast Standard und bei Automatikfahr-
zeugen bereits neun in der Planung. Das
sorgt fiir einen stetig steigenden Bedarf
an hochwertigen Zahnradern. Die Pro-
duktion geht weltweit in die Milliarden.
Derartige Stiickzahlen sind nur durch
entsprechende Fertigungsorganisati-
on und hervorragende Werkzeuge zu
realisieren. Die leistungsfahigen Hobit-
Walzfraser der Hommel+Keller Prazisi-
onswerkzeuge GmbH sorgen zuverlassig
fiir hohe Genauigkeit bei der Fertigung.
Anwender kénnen aus einer Vielfalt an
Wilz-, Form-, und Schaftfrasern aus HSS,
PM und Hartmetall auswahlen. Ob Stan-
dardgroRe, individueller Kundenwunsch
oder unterschiedliche Einsatzgebiete -
Hobit halt die passenden Werkzeuge be-
reit. Die Walzfraser sind standardmaRig
in Durchmessern von 18 bis 70 mm, mit
Verzahnungsbreiten von g bis 65 mm je

nach Durchmesser und mit Modulwer-
ten von 0,2 bis 4,0 erhaltlich. Weitere
Abmessungen sind auf Anfrage moglich.
Schaftfraser und Formfraser stellt die
Hommel+Keller Prazisionswerkzeuge
GmbH fiir individuelle Bearbeitung nach
kundenspezifischen Anforderungen her.
Damit die Hobits lange ihren Biss behal-
ten und nicht friihzeitig an ,,Zahnausfall®
leiden, bieten die Aldinger ihre Werkzeu-
ge mit verschiedenen Beschichtungen an.
Neben den weithin bekannten Schichten
wie TiN, TiCN, TiAIN und AITiN verschaf-
fen die hauseigenen Beschichtungen von
Hommel+Keller — nACo, nACo3, nACRo
- nochmal deutliche Leistungssteigerun-
gen. Sie wurden auf Anforderungen des
Walzfrasens abgestimmt — fiir die Zer-
spanung mit Kihlschmierung, Trocken-
bearbeitung und auch Hartfrasen. Mit
der Lieferung der Neuwerkzeuge endet
der Service jedoch noch lange nicht: Sinn-
volles Recycling hilft Kosten zu senken
und die Umwelt zu schonen - auch in
der Werkzeugbranche. Allerdings bringt
das Nachschdrfen von Werkzeugen ho-
hen logistischen Aufwand mit sich, da
das Nachschleifen oft an einem Ort und
die Entschichtung sowie Wiederbeschich-
tung an einem anderen geschieht. Hier
bietet Hommel+Keller eindeutige Vortei-
le: Ob Entschichten, Schar- «

fen oder Beschichten — mit E E
Hobit bekommen Verzah-
nungsexperten alles aus
einer Hand.

www.hommel-keller.de

Die Hobit-Verzahnungswerkzeuge iiberzeugen mit leistungsstarkem Biss bei hoher
Prézision. Neben Walz- und Formfrasern bietet Hommel+Keller auch Schaftfraser an.
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Tangentiale Losungen von Seco

Mit seinem neuen Tangential-
Programm bietet der schwedische
Werkzeughersteller Seco Tools ein
umfangreiches Spektrum an be-
sonders flexiblen und prozesssi-
cheren Werkzeuglésungen zum
Frisen. Mafigeschneiderte Sonder-
16sungen nach Kundenbedarf run-
den das grof3e Sortiment an Stan-
dardprodukten ab.

Unter dem Begriff >Tangentiale Losun-
gen« hat Seco ein komplettes Werkzeug-
konzept zum Frasen entwickelt. Dieses
Konzept beinhaltet Eck- und Nutfrassys-
teme, Walzenstirn- sowie Scheibenfraser
mit entsprechend ausgelegten Schneid-
stoffsorten im Standardprogramm. Darii-
berhinaus bietet Seco in diesem Rahmen
auch kundenindividuelle Lésungen an, die
exakt auf die werkstiickeigenen Bearbei-
tungsprozesse ausgerichtet sind. Als Alles-
konner steht der Eckfraser »Square T4« fiir
Extremleistungen bei hoher Wirtschaft-
lichkeit und ist erste Wahl zum Konturfra-
sen. Starke Plattensitze und mehrschnei-
dige Wendeplatten garantieren Stabilitat
und erzielen echte 9o Grad-Schultern. Den
Square T4 gibt es in der Wendeplatten-
grole 8 mm mit einem Durchmesserbe-
reich von 16 bis 63 mm und in der GroRe
12 mm mit einem Durchmesserbereich
von 25 bis 125 mm. Das Werkzeug steht
ebenfalls als Walzenstirnfraser im Durch-
messerbereich von 25 bis 54 mm (GroRe
8 mm) und 50 bis 100 mm (GréRe 12 mm)
zur Verfiigung. Damit realisiert der Fraser

hohe Zeitspanvolumen sehr wirtschaft-
lich. Eine Schnitttiefe bis 81 mm und hohe
Bearbeitungsparameter fiir Schrupp- und
Vorschlichtanwendungen bei Guss, Stahl
und Rostfrei tragen zu den auBergewdhn-
lichen Leistungen dieser Werkzeuge bei.
Gemeinsame Merkmale bei den Eck- als
auch den Walzenstirnfrasern sind die
durchgehdrteten, beschichteten Fraser-
korper, die fiir hohe Prazision mit langer
Lebensdauer sorgen. Der besonders groRRe
Kerndurchmesser und die stabilisierende
Schneidengeometrie der Wendeplatten
sorgen fiir eine nahezu vibrationsfreie Be-
arbeitung. Die Scheibenfraserprogramme
»335.19¢ und »335.25¢ bilden ebenfalls einen
Bestandteil der >Tangentialen Losungens,
wobei die Reihe 335.19 fiir die Bearbeitung
flir Nutbreiten von 4 bis 12 mm bestens
geeignet ist. Den Scheibenfraser 335.19
gibt es im Durchmesserbereich von 40 bis
250 mm. Er ist die erste Wahl zum Trennen
sowie Nutfrasen und als zylindrische, Wel-
don- und Combimaster-Aufnahme sowie
als Aufsteckfraser verfligbar. Das Beson-
dere ist das vielfaltige Angebot an leicht-
schneidenden SNHOQ-Wendeplatten, die
sehr gute Oberflachen erzeugen und mit
Eckenradien von 0,2 bis 6 mm verfiigbar
sind. Die auRergewohnlich hohe Rund-
und Planlaufgenauigkeit verdankt der
Fraser in erster Linie den
hochprazisen und stabilen
Plattensitzen in Kombina-
tion mit exakt geschliffe-
nen Wendeplatten.

www.secotools.de

Prazision in Bewegung

Hydraulikzylinder fiir
den Industrie-Einsatz

Sprechen Sie mit uns! =l

HYDROPNEU

Partner fur Hydraulik
Zylinder - Antriebe - Sonderlésungen

HYDROPNEU GmbH
SudetenstraBe 1

D-73760 Ostfildern

Telefon 07 11/34 29 99-0
Telefax 07 11/34 29 99-1
E-Mail  info@hydropneu.de
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Secos Scheibenfriser sind die erste Wahl fiir das Frasen von Nuten. Damit sind Nutbrei-
ten von 4 bis 32 Millimeter problemlos realisierbar.
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Neue Grofde fiir noch
mehr Flexibilitat

Der Zerspanungswerkzeuge-Spezialist
Iscar hat seine Produktfamilie >Helitang
T490¢ erweitert: Neben den bewahrten
Schneiden fiir das Hochleistungs-Frasen
steht nun eine zusatzliche Wendeschneid-
platte mit einer Kantenlange von elf Milli-
meter zur Verfligung. Die Wendeschneid-
platte schlieBt die Liicke zwischen den

Idealer Spanbrecher fiir
dunnwandige Teile

Der von Lach Diamant entwickelte Dia-
chipbreaker Type IC-plus Uiberrascht: Im
Feinstschlicht-Bereich wird selbst bei
einer Zustellung von o,1 mm verlasslich
ein Spanbruch erzeugt. Er ist daher ideal
als aktiver Spanbrecher fiir die Bearbei-
tung diinnwandiger und labiler Bauteile.
Dank besonderer Konstruktion ist selbst
bei maximaler Beanspruchung keine sto-
rende Warmeentwicklung gegeben. Die

empfohlenen Schnittge- .
schwindigkeiten betragen El’ir E
800 - 2500 m/min bei

Vorschiiben von 0,05 - 0,3

mm/U. E
www.lach-diamant.de
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GroRen acht und 13 Millimeter. Sie besitzt
vier rechte Hauptschneiden mit positivem
Spanwinkel fiir einen effektiven Spanfluss
und eine sehr gute Warmeableitung. Au-
RBerdem gestattet sie das prazise Kon-
turenfrasen mit 9o-Grad-Schultern bei
gleichzeitiger Verminderung der Schnitt-
krafte und ermoglicht Schnitttiefen bis
maximal neun Millimeter. Durch die aus-
gepragten Nebenschneiden werden sehr
hohe Oberflachenqualititen erreicht. Die
Wendeschneidplatten eignen sich fiir die

Optimale Losung fiir
unterbrochene Schnitte

Pramet hat neue Planfraser fiir seine
neuen und groReren oktogonalen Wende-
schneidplatten entwickelt. Diese sind fiir
leistungsstarke Maschinen und groRere
Frastiefen geeignet. Die Hartmetallsorte
»M6330¢ wurde speziell fiir eine hohere
Zuverldssigkeit und langere Standzeiten
der Schneidkante bei schwer zu bearbei-
tenden Materialien mit und ohne Kiihl-
mittel entwickelt. Dank des verbesserten
Abrieb-Widerstands des Substrats ist die
PVD-Beschichtung sehr widerstandsfahig
gegen thermische Rissbildung und ist da-
her fiir unterbrochene Schnitte ideal. Die
Schneidsorte steht mit zahlreichen der
gangigsten Pramet-Wendeschneidplat-
ten, einschlieBlich ADMX, HNGX, LNGX,
LNMU, OEHT und anderen Sorten zur
Verfiigung. Diese neuen Fraswerkzeuge
umfassen die achteckigen OEHT 0g9-Wen-
deschneidplatten, die sich besonders fiir
instabile Bedingungen in Edelstdhlen und
Weichstdhlen bei Tiefen bis zu fiinf Mil-
limeter eignen. Das vielseitige Werkzeug
kann beim schweren Schruppen ebenso
eingesetzt werden, wie bei der Schlichtbe-
arbeitung. Es sorgt fiir eine bessere Wirt-

allgemeine Stahl- und Gussbearbeitung
sowie fir die Schlichtbearbeitung von
austenitischen und hoch hitzebestandi-
gen Stahlen. Dariiber hinaus punkten Sie
durch Ihre Stabilitat. Iscar bietet Werk-
zeuge der Produktfamilie >Helitang T490¢
fiir tangential eingebettete Schneidplat-
ten als Schaftfraser, Wendelschaftfraser
und Planeckfraser an. Schaftfraser gibt es
mit Durchmessern von 22 bis 40 Millime-
ter in Weldon- und Zylinderschaftausfiih-
rung. Wendelschaftfraser mit 32 bis 5o
Millimetern Durchmesser sind ebenfalls
in Weldonschaft- und zylindrischer Versi-
on erhéltlich. Sie sind mit 40 bis 63 Milli-
metern Durchmesser auch in weiter und
enger Teilung als Aufsteckversion liefer-
bar. Planeckfraser mit 40 bis 100 Millime-
tern Durchmesser runden das Portfolio in
diesem Bereich ab. Iscar hat alle Werkzeu-
ge mit innerer KiihImittelzufuhr ausge-

[

stattet. Dadurch gelangt das Medium di-
rekt an die Bearbeitungsstelle und erzielt
optimale Kiihlergebnisse.

Dies erhoht die Standzeit E E
des Werkzeugs deutlich

und sorgt aulRerdem fiir

mehr Prozesssicherheit. E

Y
5
= >
o o€ |
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schaftlichkeit des Werkzeugs und bietet
somit erhebliche Einsparungen bei der
Bearbeitungszeit. Ein neues Sortiment
von Rund-Wendeschneidplatten, REHT
24, zum Plan- und Kopierfriasen sowie
die XEHT o9 Wiper-Wendeschneidplatte,
erganzt das Angebot an verfiigbaren
Optionen. Alle kénnen in den gleichen
Fraser geklemmt werden, was die Viel-
seitigkeit und die Kosteneffizienz weiter
optimiert. Insgesamt steht ein recht brei-
tes Angebot an neuen Frasern mit einem
Durchmesser zwischen 8o und 315 mm

zur Verfligung. Mit jedem e
Fraser wird eine interne E E
terstiitzt, auch bei grofRen
Durchmessern. Et‘-

Kiihlmittel-Zufihrung un-



Acht Schneiden sorgen
fiir Wirtschaftlichkeit

Sandvik Coromant hat mit dem »Coro-
turn 300¢«ein Werkzeug fiir das Langs- und
Plandrehen im Portfolio, mit dem bei der
Zerspanung von Stahlwerkstoffen eine
hohere Bauteilqualitat, langere Standzei-
ten und eine verbesserte Handhabung
erreicht werden. Das Tool liberzeugt mit
einer stabilen Wendeschneidplatten-
spannung und achtschneidigen Wende-
schneidplatten fiir hohe Spankontrolle,

Einsatzparameter satt
nach oben geschraubt

Mapal hat das Programm an Frasern
mit ISO-Wendeschneidplatten um neue
Werkzeuge ergdnzt. Perfekt abgestimmte
Schneidkantengeometrien und leistungs-
starke Beschichtungen sind Grundmerk-
male der verwendeten Wendeschneid-
platten in verschiedenen Ausfiihrungen.
Bei den 75 Grad-Plan- und 9o Grad-Tan-
gential-Eckfrasern zur Bearbeitung von
Stahl und Guss ist die jeweils enge Tei-
lung fiir hohe Vorschubgeschwindigkei-
ten verantwortlich. Mit grofRen Schnitt-
tiefen liberzeugen der 45 Grad-Plan- und
88 Grad-Tangential-Eckfraser zum Bear-
beiten von Stahl, rostfreiem Stahl und

Standzeit und Oberflichengiite. Die sta-
bile Wendeschneidplattenspannung ba-
siert auf der patentierten iLock-Schnitt-
stelle. Das System arretiert sicher die
Wendeschneidplatte, sodass auftretende
Schnittkrafte die Plattenposition nicht
beeinflussen. iLock bietet eine Positions-
genauigkeit der Wendeschneidplatte von
+ 0,05 mm. Die Wendeschneidplatten
sind in den Sorten >GC4325¢ und >GC4315¢
mit Inveio-Beschichtung verfiigbar. Die-
se gewahrleistet dank unidirektionaler
Kristallausrichtung eine hohe Verschleil3-
festigkeit und lange Standzeiten. Das
besondere Wendeschneidplatten-Design
punktet mit ausgezeichneten Spanbruch-
fahigkeiten und weniger Hartmetall pro
Schneide. Eine Hochprazisionskiihlung
von oben und unten verbessert die Span-
bruchfahigkeiten. Die Kiihlung von oben
kontrolliert den Spanbruch fiir sichere
Bearbeitungsprozesse, die Kiihlung von
unten reguliert die Temperatur fir lan-
ge und vorhersagbare

Standzeiten.  CoroTurn E E
300 Werkzeuge sind mit 1o

[=]

Coromant Capto-Schnitt-

stellen erhiltlich.

Guss. Beide sind mit einheitlichem Auf-
bau, also vier nutzbaren Schneidkanten
pro LTHU-Tangential- Wendeschneidplat-
te, und mit wechselseitig eingebauten
LTHU-Tangential-Wendeschneidplatten,
die durch acht nutzbare Schneiden be-
sonders wirtschaftlich sind, erhaltlich.
Die Wendeschneidplatten sind tangenti-
al eingebettet, die Zerspankrafte werden
also erst liber den gesamten Querschnitt
der Schneiden aufgenommen. Nur sehr
moderate Belastungen gehen beim Zer-
spanen auf den Werk-
zeuggrundkorper  lber, E E
was zu einer verbesser-
ten Qualitat der Bearbei-
tungsergebnisse flhrt.

www.mapal.com

Miihelos zu besten
Werkstiickoberflichen

Oberflichen mit besonderem Glanz,
enge Toleranzen, lange Standzeiten und
optimale Spankontrolle — Cermet-Wen-
deschneidplatten bieten vielfiltige Vor-
teile. Die Kombination von Keramik und
Hartmetall macht Cermet so besonders.
Es vereint die positiven Eigenschaften
beider Werkstoffe — Harte, Oxidationsbe-
standigkeit, thermische Stabilitat, Zahig-
keit und Schlagfestigkeit. Dadurch wei-
sen Werkzeuge aus Cermet verglichen
mit Hartmetall-Tools beispielsweise eine
hohere VerschleiRfestigkeit auf. Das fiihrt
nicht nurzu langeren Standzeiten und da-
mit weniger Werkzeugwechsel, sondern
sorgt auch fiir eine hohe Malhaltigkeit
und Wiederholgenauigkeit beim Bear-
beiten. Daneben erméglichen die geringe
Reibung und niedrige Neigung zum Ver-
kleben von Cermet hervorragende Ober-
flachengiiten. So ist Cermet besonders
gut fir die Zerspanung von rostfreien
Stahlen, Kugelgraphitguss, Stahlen mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt, ferritischen
Stahlen und Eisenwerkstoffen geeignet.
Dank der guten Warmfestigkeit lassen
sich hohe Schnittgeschwindigkeiten und
damit kiirzere Bearbeitungszeiten her-
vorragend umsetzen. Deswegen bietet
Schwartz tools and more Anwendern nun
neben den bewahrten Hartmetall-Werk-
zeugen auch leistungsstarke Cermet-
Wendeschneidplatten fiir die I1SO-Line
an. Die Wendschneidplatten mit 8o, 55
und 35 Grad sind mit Radien von 0,1 mm,
0,2 mm, 0,4 mm und 0,8 mm erhiltlich.
Sie verfligen lber ausgefeilte Geometri-
en fiir eine optimale Spankontrolle und
wurden vorwiegend fiir Drehautomaten
zur Bearbeitung von kleinen Teilen sowie
zur Herstellung feinster Oberflachen kon-
zipiert. Die Cermet-Wendeschneidplatten
gibt es unbeschichtet fiir
extrem scharfe Schneid-
kanten und mit PVD-Be-
schichtung fiir noch hohe-
re VerschleiBRfestigkeit.

www.schwartz-tools.de
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Fortsetzung von Seite 15

Beim Herstellen der Leitspindeln kommt
das sogenannte >Gewindefrasen< zum

Einsatz, das hochste Prazision garantiert.

die Skala des sich weiterdrehenden Sup-
port-Handrades beobachten musste, um
an der exakt markierten Stelle den Dreh-
meiBel aus dem Werkstiick zuriickfahren
und die Drehrichtung des Spindelmotors
andern musste, kann dies heute ganz
entspannt erfolgen, da der Vorschub an
exakt der gleichen Stelle gestoppt wird.
Selbstverstandlich wird gleichzeitig die
Spindel angehalten, sodass zu keiner Zeit
weder dem GewindedrehmeiRel noch der
Werkstiickkontur Gefahr droht.

Solche fiir den Dreher relevanten Fein-
heiten finden sich an allen Weiler-Ma-
schinen. Die CNC-Steuerungen wurden
sogar mit einer eigenen Bedienoberflache
versehen, die dem Dreher sehr entge-
genkommt. Die in der E-Reihe verbaute
Zyklussteuerung >SL2¢ erlaubt es, selbst
Einzelteile in sehr kurzer Zeit zu program-
mieren und anschlieBend zu fertigen.
Sogar die Ubernahme von DXF-Dateien
ist optional moglich, was den Program-
mieraufwand nochmals ein ganzes Stiick
reduziert. Dadurch, dass der Arbeitsraum
der E-Reihe offen ist, somit ein optima-

T—

Beschichtete Maschinenfiihrungen ver-
hindern den gefiirchteten Stick-Slip-Ef-
fekt und mindern zudem den Verschleif3.

Welt der Fertigung | Ausgabe o1.2017

Spindeln sind das Herz einer Werkzeug-
maschine. Auch hier uUberldasst Weiler
nichts dem Zufall und fertigt diese selbst.

ler Einblick an die Arbeitsstelle gegeben
wird, hat der Dreher eine bestmdogliche
Kontrolle liber den Zerspanungsvorgang,
was insbesondere beim Herstellen von
Einzelteilen und Prototypen von beson-
derem Nutzen ist. Nicht zuletzt beim
Nachschneiden beschadigter Gewinde ist
dies von groRem Vorteil, da der Gewinde-
drehmeifRel durch die freie Sicht einfach
und problemlos an die Gewindeflanken
anschmiegbar ist.

Ohne Miihe zur Kontur

Die C-Reihe liegt eine Stufe liber ma-
nuell bedienbaren Universaldrehma-
schinen und l3sst dank ihrer Steuerung
anspruchsvolle Teile im Handumdrehen
Realitdt werden. Muss an Universaldreh-
maschinen der Oberschlitten verstellt
werden, um einen Kegel zu drehen, so ist
diese anspruchsvolle Tatigkeit in diesem
Modell per Knopfdruck erledigt. Moglich
machen dies elektronische Handrader in
Verbindung mit einem diesbeziiglichen

Weiler-Maschinen zeichnen sich durch
eine durchdachte Konstruktion sowie
robuste Komponenten aus.

stellt
sicher, dass jede Weiler-Maschine zur
Spitzenklasse ihrer Zunft zahlt.

Einfachzyklus, der in der mitgelieferten
Steuerung enthalten ist. Wahrend der
Zyklus aktiv ist, ist das Handrad funkti-
onslos, sodass versehentliches Verstellen
verhindert wird. Die C-Reihe ist dank die-
ser Steuerung eine echte Universalreihe,
die dem Dreher hilft, anspruchsvolle Tei-
le ohne groRe Klimmziige herzustellen.
Dazu bietet die Steuerung Zyklen fir
das Langs-, sowie Plandrehen, das Radi-
endrehen, das Gewindeschneiden und
das Einstechen. Alles Arbeitsgange, die
beim Verwenden von Leit- und Zugspin-
deldrehmaschinen teure Hilfsmittel und
gute Reflexe nétig machen. Ganz abge-
sehen davon, dass die Fertigungszeit fiir
derartigen Arbeiten auf diesen Maschi-
nen wesentlich hoher liegt.
Nichtsdestotrotz sind selbst diese hilf-
reichen Funktionen nicht immer gefragt,
weshalb Weiler nach wie vor die klassi-
sche Universaldrehmaschine anbietet.
Doch ist Weiler auch in der Welt der rei-
nen CNC-Maschinen zuhause. Mit der
DZ-Baureihe hat Weiler prazise Drehma-
schinen im Portfolio, die mit bester Posi-

Sogar liber eine eigene Lackiererei ver-
fiigt Weiler, was in dieser Branche keines-
wegs selbstverstéandlich ist.



Das elektronische System »e-Lissy« erh6ht
die Sicherheit und wird gerne in Ausbil-
dungsbetrieben eingesetzt.

tioniergenauigkeit, auBergewohnlicher
Thermostabilitdt und hochster Dynamik
glanzen. Hier kommt eine >Sinumerik
840D SL«-Steuerung von Siemens zum
Einsatz, die Uiber eine Volltastatur, USB-
Schnittstelle, Netzwerkanbindung und
drei Megabyte Hauptspeicher verfigt.
Die DZ-Serie verfiigt je nach Modell tiber
einen Spindeldurchlass zwischen 42 und
65 Millimeter. Diese Reihe wird, neben
anderen Weiler-Modellen, in der eigenen
Fertigung von Weiler eingesetzt, was
zeigt, dass Maschinen diesen Typs hochs-
ten Anforderungen gewachsen sind. Ubri-
gens bildet Weiler auch selbst aus. Fiir die
Mechatroniker sowie die Industrie- bezie-
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Wie hier eine »DZ 65¢ CNC-Prazisions-Drehmaschine werden viele eigene Drehmaschi-
nen verwendet, um hochwertige Komponenten fiir Weiler-Drehmaschinen zu fertigen.
Dies spricht fiir die Qualitat aller Maschinentypen.

hungsweise die Zerspanungsmechaniker
stehen, wie kann es anders sein, zahlrei-
che Maschinen aus der eigenen Fertigung
zur Verfligung.

Naturlich hat Weiler nicht nur ein Herz
fur Dreher, sondern auch fir die Umwelt:
Mit »e-TIM¢, lieferbar fiir alle Maschinen-
typen, werden Weiler-Drehmaschinen
in die Lage versetzt, selbststandig nach
wahlbarer Zeitvorgabe in den Standby-
Betrieb zu schalten. Zudem werden alle
nicht bendtigten Nebenaggregate auto-
matisch abgeschaltet. Dariiber hinaus er-
moglicht diese Funktion das Riickspeisen
der Bremsenergie. Es zeigt sich, dass Wei-
ler-Maschinen in jeder Hinsicht optimal

T

flir den Einsatz in der Praxis geriistet sind.
Dank des breiten Produktspektrums gilt:
Egal, welches Drehteile-Werkstiickspek-
trum im eigenen Unternehmen bearbei-
tet wird — ein Blick auf das Portfolio von
Weiler wird die passende Maschine zum
Vorschein bringen. Wenn der Kunde seine
Lalte“ Weiler-Maschine lieber behalten
mochte, bietet Weiler auch Uberholungen
sowie  Komplettiiberho- .
lungen fiir Mechanik, Elek- Ef: E
seite an — Retrofit direkt

vom Hersteller. E

trik und die Steuerungs-

e

Egal welcher Maschinentyp von Weiler betrachtet wird, alle besitzen hochste Prazision und Langlebigkeit. Selbst noch nach Jahr-
zehnten sind im Bedarfsfall Ersatzteile lieferbar, sodass eine Investition in Maschinen aus Mausdorf kein finanzielles Wagnis wird.

Ausgabe 01.2017 | WELT DER FERTIGUNG
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Zeitreise durch die Welt der Bilder
Die Fotografie und ihr Anbeginn

Das Fotografieren hat
groBen Zulauf. Insbesonde-
re moderne Smartphones
sorgen dafiir, dass weltweit
taglich Milliarden von Bil-
dern ,,geschossen werden.
Gleichwohl erfihrt das alt-
bewdhrte, analoge Foto-
grafieren eine Renaissance,
da zunehmend Interessen-
ten diese Technik fiir sich
entdecken. Egal, welches
Verfahren priorisiert wird,
das Deutsche Fotomuseum
ist fiir jeden einen Besuch
wert.

Galt es ehedem, eine
kiloschwere Ausriistung
durch die Lande zu schleppen,
wollte man Natur, Technik
oder Menschen auf Zelluloid
fir die Nachwelt festhal-

ten, wird heute lediglich ein
checkkartengroRRes Multi-
funktionsgerat aus der Hem-
dentasche geziickt und ohne
groBe Belichtungsberechnun-
gen ansehnliche Aufnahmen
auf einen fingernagelgrofRen
Speicher gebannt. Silizium
hat Chemie beim Fotografie-
ren fast vollstandig verdrangt.
Aber eben nur fast.

Immerhin geschatzte funf
Millionen Menschen fotogra-
fieren in Deutschland nach wie
vor auf analoge Art, nutzen
also einen Film als ,Speicher”
fir ein Bild. In letzter Zeit ha-
ben vermehrt Individualisten
das analoge Fotografieren fiir
sich entdeckt und zeigen der
»Fast Food“-Fotografie die kal-
te Schulter. Das nahrt die Hoff-
nung, dass nach wie vor tolle
Fotos der Nachwelt erhalten

Im Museum sind besondere Bilder zu sehen. Zum Beispiel das im
Jahre 1964 von Jeanloup Sieff gemachte Foto einer Schénheit,
das er damals fiir die Modezeitschrift >Harpers Bazaar« machte.
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bleiben, wie sie im Marklee-
berger Fotomuseum zu sehen
sind, da mit Film gewonnene
Bilder in der Regel wohliiber-
legt komponiert und nicht

»aus der Hufte“ geschossen
werden.
Mut und Handwerk

Das Deutsche Fotomuseum
besitzt eine ganze Reihe wun-
derbarer Originalabziige, die
zeigen, dass es sich als ernst-
hafter Fotograf lohnt das Auge
zu schulen, sich in Geduld
zu Uben und keine Mihe zu
scheuen, um besondere Bilder
zu erschaffen. Wer kennt bei-
spielsweise nicht den ungesi-
cherten, tanzelnden Maler auf
dem Eifelturm, der 1953 von
Marc Riboud auf Film gebannt

ﬁé

DEUTSCHEE Fu'l‘um

wurde? Dieses Bild ist ein
wahres Meisterwerk, das es in
dieser Form wohl kein zweites
Mal geben wird. Wer hat als
Fotograf schon den Mut auf
einen schwankenden Turm zu
steigen,um in 300 Meter Hohe
nach dem besonderen Motiv
Ausschau zu halten? Marc Ri-
boud benutzte fir diese Auf-
nahme eine sogenannte Mit-
telformatkamera, bei der man
von oben durch eine Matt-
scheibe in die Kamera hinein-
schaute und dort ein um 180
Grad gedrehtes Bild erblickte.
Beim Suchen der optimalen
Bildkomposition bekam Ri-
boud durch das auf dem Kopf
stehende Bild leichte Schwin-
delanfille, was ihn fast in die
Tiefe stiirzen lies.

Weniger abenteuerlich
musste Helmut Newton vor-

L__.H-H i

Von der Plattenkamera iiber den Rollfilm bis zum Fotohandy -
im Deutschen Fotomuseum wird die Entwicklung der Fototech-

nik umfassend erzihlt.

In Markleeberg sind eine ganze Anzahl von Originalen zu besich-
tigen, wie beispielsweise eine im Jahr 1899 gebaute Reisekame-
ra von Curt Bentzin.



gehen, um sich einen Platz un-
ter den grof3ten Fotografen zu
sichern. Seine Bilder, wie etwa
»June, nach dem Friihstiick in
ihrer Kiiche« oder >Nastass-
ja Kinski mit einer Marlene
Dietrich-Puppe« waren Kom-
positionen, die auf festem
Boden das Licht der Fotowelt
erblickten, gleichwohl durch
ihre erotischen Ausstrahlung
bei den Betrachtern auf beson-
dere Aufmerksamkeit stofRen.
Uberhaupt gibt es im Museum
einige Bilder zu sehen, die vor
noch nicht allzulanger Zeit die
Sittenwachter auf den Plan ge-
rufen hatten.

Geschichte im Bild

Natdiirlich gibt es im Museum
auch jede Menge Fotos aus
den Anfangen der Fotografie
zu sehen. Beispielsweise je
ein Bild von Napoleon llI, Kai-
ser von Frankreich und seiner
Frau Eugenie aus dem Jahre
1859, die von André Adolphe-
Eugéne Disdéri angefertigt
wurden.  William  Downey
lichtete 1865 Queen Victoria,
Konigin von England ab und
Emil Rabending hielt 1867 die
osterreichische Kaiserin Eli-
sabeth, besser bekannt unter
dem Kosenamen »Sissic, fur die
Nachwelt fest.

Aus dem Jahre 1909 stammt
eine Luftbildaufnahme von
Leipzig, die damals mithilfe
des Zeppelins >Parseval Ill< aus
100 bis 300 Meter Flughohe
gewonnen wurde. Will McBri-
de war im Jahre 1957 zur Stelle,
als Willy Brandt im Schéneber-
ger Rathaus weilte und hatte
auch den Finger am Ausloser,
als der damalige US-Prasident
John F. Kennedy im Jahre 1963
am Brandenburger Tor seine
beriihmte Rede hielt.

Fiir Technik-Fans

Doch nicht nur die Ergebnis-
se hervorragender Fotografen
werden im Deutschen Foto-
museum ins beste Licht ge-
riickt, sondern auch die Tech-
nik, die dazu nétig ist. Hier gibt

es zum Beispiel eine Excelsior-
Reisekamera von 1898 zu se-
hen, die Filmplatten von 24x30
cm GroBe benétigte. Gar von
1886 ist die Amateur-Kamera,
die damals von der Emil Wiin-
sche AG in Dresden gebaut
wurde. Diese verfiigte Uber
einen sogenannten Guilloti-

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

T —
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ne-Verschluf® und wurde mit
kleinen Platten von 9 x 12 cm
GroRe bestiickt.

Von 1900 ist die Reisekame-
ra, die Max Wergien damals in
Halle an der Saale baute. Hier
kam wiederum eine andere
PlattengroRe, diesmal im For-
mat 18x24 zum Einsatz. Allen

ist gemeinsam, dass ange-
sichts deren Gr6Re heute wohl
niemand von Reisekameras
sprechen wiirde. Aber auch die
ersten Computer haben ja be-
kanntlich mit imposanter Gro-
Be angefangen, ehe moderne
Technik diese auf nur mehr
einen Bruchteil der damaligen

iIn der globalisierten Welt.

www.HSK.com
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Bereits der Eingangsbereich des Museums wartet mit allerlei
Sehenswertem auf. Es lohnt sich, auch weniger Augenfilligem
seine Aufmerksamkeit zu schenken.

Abmessungen
konnte.
Dieses ,Schrumpfen® der
Kameratechnik kann selbst-
verstandlich auch im Fotomu-
seum nachvollzogen werden.
Der einsetzende Schrump-
fungsprozess begann mit der
Erfindung des Rollfilms, der
kleinere Gehause fir die Ka-
meras moglich machte und
bereits um 1900 einsetzte.
Dokumentiert wird dies durch
die Kamera »Bob Folding« von
Heinrich Ernemann, in die so-
wohl Platten, als auch Rollfilm
eingelegt werden konnten.
Die »lcarette< von 1912 war
nur mehr mit einem Rollfilm
zu bestiicken und konnte da-
her fiir damalige Verhiltnisse
kompakt konstruiert werden,
weshalb fiir dieses Modell das
Wort >tragbar« wirklich zutref-

schrumpfen

fend ist. Die Technik des Foto-
apparatebaus entwickelte sich
nun rasant weiter. Nicht nur
wurden die Apparate immer
kompakter, sondern auch raf-
finierter.

Technik im Wandel

Schlaue Funktionen ermog-
lichten es auch Hobbyfoto-
grafen, lberaus ansehnliche
Bilder zu produzieren. Doch
war immer noch eine Blen-
de vorzuwahlen und die Ver-
schlusszeit abzuschatzen. So
richtig narrensicher wurden
Fotoapparate erst nach dem 2.
Weltkrieg, als prazise Feinme-
chanik im Zusammenspiel mit
Elektronik dem Fotografen zu-
nehmend diese Einstellarbeit
abnahmen. Auf die Spitze trieb

Die 'Ompex« wurde vom Unternehmen Kunik ab dem Jahre 1958
vertrieben und war eine in Deutschland gebaute Miniartur-

kamera mit Ganzmetallgehause.
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Wer will, kann sich im Museum in heimeliger Umgebung einen
guten Kaffee schmecken und das eine oder andere Kunstwerk

intensiv auf sich wirken lassen.

dies die Minox 35 MB von 1986,
die damals der kleinste Zeitau-
tomat der Welt war. Danach
wandelte sich das Bild der Ka-
meras allmahlich, da sich das
Zeitalter der CCD-Chips an-
kiindigte, die den Film als Be-
lichtungsmedium abzuldsen
begannen.

Diesen Trend hat der damali-
ge Fotoriese Kodak total tiber-
sehen, der nach wie vor auf
den analogen Film setzte. Die
»Kodak Discc sollte wegbre-
chende Markte stabilisieren
und den Weg fiir eine Renais-
sance des Films bereiten. Doch
diese Strategie ist grandios
gescheitert, weshalb heute
Kodak Geschichte ist und
die im Museum ausgestellte
»Disc-Kamera 4000« jedes Un-
ternehmen mahnt, stets den
Fokus auf aktuell nachgefrag-

et

T

te Technik zu richten. Kaufer
dieses Modells haben heute
das Pech, dass von den Discs
mangels Entwicklungsmaschi-
nen keine Abzlige mehr herge-
stellt werden kdonnen.

Wer als Kaufer friihzeitig
auf Digitaltechnik setzte, ist
hingegen aus dem Schneider,
da es nach wie vor Lesegerate
gibt, die Daten aus den Anfan-
gen der digitalen Fotografie
lesen kénnen. Auch in dieser
Hinsicht gibt es im Fotomuse-
um einiges zu sehen. Beispiels-
weise kann hier die >ION RC-
560« bestaunt werden, die von
Canon im Jahre 1990 auf den
Markt gebracht wurde.

Dieses futuristisch anmuten-
de Gerat im Feldstecherformat
wurde mit einer 3 2-Zoll-Dis-
kette bestiickt, auf die dann
die Daten des vom CCD-Chip

Der Fotograf Will McBride fing die Stimmung im Nachkriegs-
deutschland ein. lhm verdanken wir ein Bild, das den US-Prasi-
denten John F. Kennedy 1963 vor dem Brandenburger Tor zeigt.



Eine beeindruckende Sammlung von Originalabziigen ladt den Besucher ein, die Technik weltbe-
kannter Fotografen griindlich zu studieren. Unter anderem sind hier wechselnde Sonderschauen
mit groRartigen Fotos zu sehen, deren Komposition und Umsetzung schlicht begeistert.

aufgenommenen Bildes ge-
schrieben wurden. Je nach
Auflésung passten auf eine
Diskette zwischen 25 und 50
Bilder. Im Vergleich zur Pixel-
flut moderner Digitalkameras
war der CCD-Chip dieses Mo-
dells eher sparlich ausgestat-
tet: Lediglich iiber 0,41 Mega-
pixel verfiigte der V2-Zoll-Chip.
Entsprechend pixelig wirkten
daher die damit gemachten
Bilder, wenn sie grof aufgezo-
gen wurden.

Schon sehr viel weiter war
die digitale Kameratechnik im
Jahre 2002. Damals gab es die
»Revio KD-510Z von Konika zu
kaufen, die Uber einen CCD-
Chip mit fiinf Megapixel ver-
fligte. Damit waren sehr gute
Bilder moglich, die auch heute
noch jedes Handy-Foto in den
Schatten stellen, da natirlich
auch die Optik entsprechend
hochwertig war. Sogar filmen
konnte man damit. Zwar wa-
ren lediglich Clips von je 30 Se-
kunden Dauer méglich, doch
wurden die Daten bereits auf
die modernen SD- oder MM-
Speicherkarten  geschrieben.
Da die Kamera liber einen dop-
pelten Karteneinschub verfiig-
te, konnten zudem die Spei-
chersticks von Sony genutzt
werden.

Nur wenige Jahre spater ha-
ben Handys den Fotomarkt
aufgemischt, da es mit ihnen

moglich ist, nicht nur zu tele-
fonieren, sondern auch Bilder
anzufertigen. Im Museum ist
aus dieser Zeit das Klapphandy
»S342i< von Samsung zu sehen,
das bereits iiber eine VGA-Digi-
talkamera mit einer Auflésung
von immerhin 640x480 Pixel
verfligte. Angesichts der ra-
sant voranschreitenden Tech-
nik in Sachen >Fotografie« kann
man sich heute gar nicht mehr
vorstellen, wie miihsam ein
Bild friiher in der Dunkelkam-
mer entwickelt werden muss-
te. Es galt, ein breites Spek-
trum an Gegenstdanden und

Chemikalien anzuschaffen,
ehe in einem zeitaufwendigen
Prozess aus dem Negativ ein
Bild entwickelt war. Auch dies-
beziiglich gibt es im Museum
einiges zu sehen. Eine gute Ge-
legenheit, sein Handy auszu-
packen und die Utensilien zu
fotografieren, die heute dank
der  Forschungsanstrengun-
gen zahlreicher
heller ~ Kopfe
nicht mehr ge-
braucht  wer-
den.

www.fotomuseum.eu

Im Digitalzeitalter unnétig: Dunkelkammer von 188o.

Deutsches Fotomuseum

Raschwitzer Straf3e 11-13 ; 04416 Markleeberg

Tel.: 0341-6515711

Offnungszeiten: 13:00 bis 18:00 Uhr (pi-So)

Eintrittspreise:

Normal: 6,00 Euro

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

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

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

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

Informationen und
Fihrungsbuchungen:

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

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de
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Spannmittel fiir die digitale Welt
Ohne Murhe vernetzt produzieren

Hainbuch startet digital
durch - von der automa-
tisierten Beladung, dem
mannlosen Abarbeiten un-
terschiedlicher Teilespekt-
ren bis hin zur Prozesskont-
rolle. Der Weg fiir Industrie
4.0 ist geebnet.

Hainbuch hat viele intel-
ligente Spannlésungen fir
Automatisierung und  ver-
netzte Produktion in petto.
Digitale Daten eines Arbeits-
ablaufs sind inzwischen in der
Lage, Prozessablaufe zu lber-
wachen und bei sinnvoller Aus-
wertung und Verarbeitung,
die Produktivitat zu erhohen.
Diese Spanntechnik generiert
Daten, die zur Optimierung
von Prozessablaufen beitra-
gen. So kénnen beispielsweise
Rist- und Wartungszeiten im
reduziert und durch produkti-

Futterwechsel in
Rekordzeit

Einen rasanten Drehfutter-
wechsel unter drei Minuten
ermoglicht das patentierte
Futterschnellwechselsystem
»Rota FSW« von Schunk. Statt
Uber Befestigungsschrauben
und einen Zugrohradapter
lasst sich Rota FSW mithilfe
einer einzigen Spannschraube
prozesssicher |6sen und verrie-
geln. Uber einen Flexadapter
wird das Zugrohr der Drehma-
schine automatisch mit dem
Drehfutter verbunden und
dank patentiertem Flexkegel
hochgenau zentriert. Ein pa-
tentierter Eil- und Krafthub
gewahrleistet enorme Ein-
zugskrafte, eine optimale
Plananlage und eine maxima-
le Steifigkeit der Verbindung.
Die Verriegelung erfolgt form-
schliissig und ist selbsthem-
mend. Um Bedienfehler aus-
zuschlieRen, informiert eine

ve Maschinenlaufzeit ersetzt
werden. Beispielsweise kann
das Spannfutter >Toplus 1Q«
mit integrierter Messtechnik
permanent die elektronische
Spannkraft und Verdanderun-
gen unter Rotation messen.
Mit der optimalen Spannkraft
werden  Werkstiickdeforma-
tionen und unkontrollierte
Werkstiickverluste vermieden.
Moglich ist auch die Messung
des Spannwegs mit Vergleich
des Werkstiicktoleranzbe-
reichs. Dabei wird der Werk-
stlickdurchmesser gemessen
und es werden nur noch Gut-
teile bearbeitet. AuBerdem
konnen die Messergebnisse
zur Nachverfolgbarkeit ~fiir
DIN EN 1550 dokumentiert
werden. Neu im Repertoire
bei Hainbuch ist auch das Vor-
schubkraftpriifgerat fiir RS-
Vorschubzangen. Dieses misst

Anzeige kontinuierlich (ber
den jeweiligen Verriegelungs-
zustand. Das Schunk Schnell-
wechselsystem kann an fast
allen Drehmaschinen nachge-
riistet werden. Es eignet sich
sowobhl fiir Hand- als auch fiir
Kraftspannfutter. Deren Be-
tatigungskraft und maximale
Drehzahl bleiben in vollem
Umfang erhalten. Aufgrund
der geringen Bauhohe sind die
Einschrankungen beim Bau-
raum minimal. =1

Rota FSW st ;E_ EE

auch fir mo- I

derne Drehzen-
[=]iy

tren geeignet.
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Mit Spannmitteln von Hainbuch kann die eigene Fertigung ins
digitale Zeitalter katapultiert werden.

elektronisch die Vorschubkraft
und ermittelt die idealen Wer-
te. Die identischen Einstel-
lungen sind fiir mehrere Vor-
schubzangen beim Einsatz in
Mehrspindelmaschinen mog-
lich und lassen sich problem-
los dokumentieren. Mit diesen
Hainbuch-Lésungen wird die

Stof3elspannen
leicht gemacht

Roemhelds Schnellspannsys-
tem mit Schubkette >Flexlinex
dient dem automatischen
Spannen von unterschied-
lich groBen Werkzeugen am
PressenstoRel. Dank seiner
modularen Bauweise und der
grofRen Anzahl moglicher Va-
rianten ist es auf nahezu al-
len Pressenmodellen und fir
jedes Werkzeug einsetzbar.
Dabei bietet es sich sowohl
zur Erstinstallation als auch
zum Nachristen einzelner
Pressen an, aulerdem eignet
es sich zur Automatisierung
ganzer PressenstraBen. Fiir
den Einsatz bei Werkzeugen
mit wechselnden Geometrien
und SpannrandmaBen Idsst
sich das Schnellspannsystem
mit einer Reihe von Spann-
elementen kombinieren. Zahl-
reiche Abfragemoglichkeiten,
verschiedene  Verstellwege

Maschinenverfiigbarkeit und
Prozessfahigkeit erhoht sowie
die vor- und

nachgelager- .E E
ten Messvor- *
ginge  redu- -

ziert. E
www.hainbuch.de

und Ausfihrungen fiir unter-
schiedliche Nutbreiten ergan-
zen die Modellvielfalt. Beim
Erstellen derindividuellen Aus-
flhrung hilft Roemheld mit
einem Konfigurator. Kern des
Systems sind elektromotorisch
angetriebene Schubketten,
die das gewahlte Spannmittel
automatisch aus der Parkpo-
sition an den Spannrand des
StoBels fahren. Die maximal
moglichen
Verstellwege
betragen wahl-
weise 660, 820
oder 1100 mm.

www.roemheld-gruppe.de




Empfindliches schonend fixiert
Schwimmspanner als Trumpfkarte

Das Spannen komple-
xer und diinner Bauteile
stellt eine besondere He-
rausforderung dar, wenn
es beispielsweise darum
geht, eine moglichst vibra-
tionsarme Bearbeitung zu
ermoglichen.  Aufwendig
mafgefertigte Sonderkon-
struktionen Dbieten zwar
passende Losungen, sind
jedoch wenig wirtschaft-
lich. Die Erwin Halder KG
hat mit dem Schwimm-
spanner die Losung.

In der Luft- und Raumfahrt-
industrie , zum Beispiel bei der
Fertigung von Turbinenteilen,
steht die Bearbeitung komple-
xer Bauteile auf der Tagesord-
nung. Dabei ist immer hochste
Prazision gefragt. Die Bauteile
sind wegen Ulberbestimmten
Spannstellen nur schwierig
sicher und fest zu spannen.
Hier werden mehr als drei
Spannpunkte zum Spannen
des Werkstiicks benétigt und
oft ist der Platz zum Spannen
knapp.

Ideales Tool

Schwimmspanner von Hal-
der sind fiir solche komplizier-
ten Spannsituationen genau
das Richtige. Sie sind kompakt
und eignen sich hervorragend

zum sicheren Abstiitzen und
Spannen uberbestimmter
Spannstellen. Durch Feder-
kraft legt sich der Spanner an
das Bauteil an und wird an-
schlieBend gespannt. Bauteile
lassen sich hochst zuverldssig
spannen, Vibrationen wah-
rend der Bearbeitung werden
gehemmt. Halder bietet den
Schwimmspanner in zwei Vari-
anten an: eine mit kombinier-
ter und eine mit getrennter
Spannung und Verblockung.
Die geschliffenen Grundkor-
per wie auch die Spannbacken
bestehen aus nitriertem und
manganphosphatiertem Ein-
satzstahl.

Die getrennte Spannung
und Verblockung ermdglicht
das Spannen extrem biege-
sensibler Bauteile. Dafiir stellt
der Anwender nach dem Ein-
schwenken der Spannbacken
wie bei der kombinierten Va-
riante zuerst die Spannkraft
Uber die Sechskantmutter ein.
So klemmen die Spannba-
cken das Werkstiick, Spanner
und Bauteil sind aber noch
,schwimmend“.

Erst durch das Anziehen der
Sechskant-Bundmutter SWio
bis zum Anschlag wird der
Spanner mit dem zulassigen
Maximal-Drehmoment  von
10 Nm bei einer Stitzkraft
von maximal 8 kN verblockt.
Die Schwimmspanner werden

Durch die Kombination von Schwimmspanner und Abstiitz-
element werden Vibrationen gehemmt.

liber ein M12-Gewinde an der
Vorrichtung befestigt. Zudem
kann auch ein Halter oder eine
Halteleiste verwendet werden.
Der Hohenanschlag und der
Schwenkbereich der Stellhiilse
sind einstellbar und werden
mittels Gewindestiften fixiert.
Nach dem Fixieren betragt der
Schwenkbereich 110 Grad. We-
gen der Werkstlckfertigungs-
toleranzen sollte man bei der
Einstellung der Hohenbegren-
zung groRziigig Spiel mit ein-
planen.

Rundes Programm

Muss die Mitte eines kom-
plexen Bauteils an einer liber-
bestimmten Spannstelle noch
zusatzlich abgestiitzt werden
hat Halder mit dem Abstutz-
element die ideale Erganzung

zu den Schwimmspannern im
Programm. Auch hier besteht
der Grundkorper aus nitrier-
tem, manganphosphatiertem
und geschliffenem Einsatz-
stahl und das rote Gehduse
aus Aluminium. Durch Drehen
des Spannnockens mit Innen-
sechskant an der Mantelflache
der roten Schutzhiilse legt sich
der Stiitzbolzen mit Federkraft
an das Werkstiick.

Durch Weiterdrehen bis zum
Anschlag insgesamt um 180
Grad klemmt der Spannme-
chanismus den Stiitzbolzen
ohne Wegveranderung. Bei
geringen  Platzverhaltnissen
kann das Ele-

ment zudem E' E
um bis zu 16
mm  versenkt
werden.

www.halder.de

* Gerduschminimierung

von Flankenlini

Liebherr Performance.

B Einzigartige Méglichkeiten durch Mikrogeometrie

» Gleiches Drehmoment bei kleinerer Zahnbreite

I Wirtschaftlichste Losungen durch Wélzschleifen
difikati

- TF

www.liebherr.com

— Verschrankungsfreies Schleifen

* DFT - Abweichungsfreies topologisches Schleifen

* NEO - Gerauschanregungsoptimierte Modifikationen
* GER - Gewalzte dreiecksférmige Endriicknahme

* SSG - Shift-Strategie zur Gerduschreduzierung

« DIP - Abrichter unabhéngige Profilkorrekturen
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Schrumpftechnik als Bereicherung
Bliskbearbeitung mit Anspruch

Fir die Zerspanung von
Turbinenelementen wie
Triebwerkschaufeln und
Blisks vertraut die Luft-
fahrtindustrie seit lan-
gem auf Qualitit von Hau-
se Starrag, das komplette
Fertigungslosungen aus
einer Hand liefern kann.
Dabei achten die Schwei-
zer genau darauf, dass die
Mitausriister ebenfalls
beste Qualitit beisteuern.
So vertrauen sie zum Bei-
spiel auf Schrumpffutter
und -geréte von Haimer.

Die Luftfahrtindustrie gehort
schon lange zu den Kernmark-
ten fir Starrag-Werkzeugma-
schinen, weshalb das Unter-
nehmen seit den 6oer Jahren
zu den Pionieren der fiinfach-
sigen  Simultanbearbeitung
zahlt. Ein  Know-how-Vor-
sprung, der sich im heutigen
Produktprogramm nieder-
schlagt. Die Maschinen sind
technologisch in der Oberklas-
se angesiedelt und stehen fiir
hochste  Leistungsfahigkeit

und Prazision. Starrag ist in
der Lage, komplette Prozesse

Die Starrag Group verfiigt iiber die Kompetenz, Fertigungslosungen zur Herstellung von Turbinen-

auszulegen und zu realisie-
ren. Ganze Anlagen inklusive
Software,  Spannvorrichtun-
gen, Werkzeugaufnahmen so-
wie peripheren Gerdten und
Fremdmaschinen gehoren
zum Lieferprogramm.

Ein solches Zusatzangebot
ist nur moglich durch die jahr-
zehntelange Erfahrung in der
Entwicklung von Werkzeug-
maschinen,  CAM-Systemen
und Spezialwerkzeugen - und
durch  Anwendungs-Know-
how, das Starrag zum Beispiel
in der Prototypen- und Klein-
serienfertigung von Turbinen-
schaufeln sammelt.

Die rund 2000 m? grofRe Hal-
le ist mit aktuellen vier- und
flinfachsigen Starrag-Bearbei-
tungszentren  ausgestattet.
Auf ihnen fiihrt ein Applikati-
onsteam verschiedenste Be-
arbeitungen durch, von der
Schwerzerspanung hochfester
Titanlegierungen bis zur Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung
von Leichtmetallen. Hier wer-
den auch Null- und Kleinseri-
en fiir Kunden gefertigt. Dass
dem Thema >Werkzeugspan-
nung¢« bei der Prazisionszer-
spanung groRe Bedeutung

zukommt, ist bei Starrag schon
lange bekannt. SchlieRlich
setzte man in Rorschacherberg
bereits vor 20 Jahren schnell-
drehende Spindeln mit 30000
min~ ein. Damals wurden die
Werkzeuge Ublicherweise mit
Spannzangen-, Weldon- und
Whistle Notch-Futtern ge-
spannt, was jedoch wegen
mangelnder Rundlaufgenau-
igkeit zu Problemen fiihrte.
Auch die Geometrie dieser
Aufnahmen weist zu grof3e
Storkonturen auf, um mit kurz
eingespannten Werkzeugen in
tiefe Kavitaten zu gelangen.

Schrumpfen als Trumpf

Starrag zog Konsequenzen
und stieg auf Schrumpffutter
um, die dank ihres rotations-
symmetrischen Spannkorpers
weniger Storkonturen und
eine hohe Rundlaufgenauig-
keit bieten. Bei den ersten Ver-
suchen mit der neuen Spann-
technik hatte Starrag noch mit
Schwidchen zu kampfen: Die
Futter wurden zur damaligen
Zeit mit HeiRluft erwarmt, was
einen hohen Zeitaufwand be-

™

elementen zu entwickeln. Ein Standardelement ist die Schrumpftechnik von Haimer.
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Haimers »Tool

Wouchtgerat
Dynamic Preset: ist eine kom-
binierte Losung zum Wuchten
und Vermessen von Werk-
zeugaufnahme und Werk-
zeug.

deutet und das Material stark
beanspruchte.

Auf der Suche nach Verbes-
serungen stielen die Starrag-
Anwendungsspezialisten vor
rund 15 Jahren auf die Haimer
GmbH. Das Unternehmen bot
schon damals eine grofRe Aus-
wahl an Werkzeugaufnahmen
sowie ein Schrumpfgerat mit
Induktionsspule und Kiihlkor-
pern an. Bis heute hat Haimer
sein Schrumpfprogramm per-
manent weiterentwickelt und
ist seinen besonders hohen
Qualitatsanforderungen stets
treu geblieben.

In Igenhausen bei Augsburg
werden alle Schrumpffutter
aus hochwarmfestem Spe-
zialstahl gefertigt und fein-
gewuchtet. Die funktionalen
Oberflachen sind extrem ge-
nau verarbeitet und die Ke-
geltoleranzen weit praziser
erzeugt, als von den einschla-
gigen Normen gefordert.

Fir extreme Bearbeitungs-
anspriiche bietet Haimer be-
sondere Schrumpffutter. Die
»Power Shrink Chucks< etwa
eignen sich speziell fiir Hoch-
geschwindigkeits- oder Hoch-
prazisions-Frasanwendungen.
Das patentierte Design kom-
biniert eine geringe Neigung



Zum Schrumpfen der Werkzeuge steht im Starrag-CPE ein Hai-
mer Power Clamp NG (links) und ein Power Clamp Premium.

zu Vibrationen mit einer ho-
hen Steifigkeit und schlankem
Design an der Spitze. Diese
Konstruktion ermoglicht es,
die Schnitttiefe und die Vor-
schiibe zu erhéhen und so ein
groReres Zeitspanvolumen bei
dennoch guten Oberflachen
zu erreichen. Fur Schwerzer-
spanung mit groBen Werk-
zeugen sind die >Heavy Duty
Shrink  Chucks«< konzipiert,
die sich durch eine verstarkte
Wandstarke im Spannbereich,
einer extrem steifen AuRen-

Wwww.anca.

kontur und patentierten Deh-
nungsnuten in der Spannboh-
rung auszeichnen. So kommen
hohe Spannkrafte zustande,
die sich durchaus mit denen
von Kraftspannfuttern verglei-
chen lassen.

Das Portfolio an Schrumpf-
futtern wird durch die kleinen
»Mini Shrink Chucks< abge-
rundet. Das sind einteilige
Schrumpffutter mit einem
extrem schlanken Design und
einer  Drei-Grad-AulRenkon-
tur — konstruiert fiir den For-

Oberflachen bis zu

menbau. Was die Qualitat der
Schrumpffutter anbelangt,
ist fur Starrag das Beste ge-
rade gut genug. Denn Titan
und andere schwer zerspan-
bare Werkstoffe fordern der
Schnittstelle zwischen Spindel
und Werkzeug Hochstleistun-
gen ab. Entscheidend ist die
Bauteilqualitat, die bereits
ab Stiickzahl 1 passen muss,
denn schon der Titanrohling
kostet ein Vermogen. Das gilt
besonders fiir die erzeugte
Oberflachengiite. Denn die
Turbinenschaufeln benétigen
eine sehr feine Struktur, um
moglichst energieeffizient
zu sein. Sie kann heutzutage
durchs Frasen ohne nachtrag-
lichen Schleifprozess erreicht
werden. Momentan ist Starrag
in der Lage, Oberflachengiiten
von R =0,8 pym prozesssicher
zu erzeugen — 0,4 pm sind be-
reits in Reichweite.

Zum Schrumpfen der Werk-
zeuge steht im Starrag-CPE
ein »Power Clamp Profi Plus
NG¢, mit dem man alle Werk-
zeuge mit Schafttoleranz h6

von Durchmesser 3 mm bis zu
50 mm in kiirzester Zeit ein-
und ausschrumpfen kann. Es
ist mit patentierter Doppel-
spulentechnik  ausgestattet.
Das heil3t, die Spule passt sich
der Lange und dem Durch-
messer des Schrumpffutters
an. Nur der Schrumpfbereich
wird erhitzt, was die Erwar-
mungs- und Kiihlzeit via Kon-
taktkiihlung deutlich absenkt.
Daneben steht die High-End
Losung fir professionelles
Schrumpfen und Kihlen: ein
Power Clamp Premium-Gerat,
das eine groRe Arbeitsflache,
einfache Bedienung und line-
ar gefiihrte Kuhlkérper mit
Temperaturiiberwachung bie-
tet. Zudem ist bei Starrag eine
Langenvoreinstell-Einrichtung
- auf 0,02 mm genau - integ-
riert, da Werkzeuge stets auf

eine definierte E'-.'E

Auskraglange

geschrumpft
werden miis-
sen. E K

www.haimer.com

Ra 0,2 mitder FX Linear

Besitzer einer FX Linear erzielen

FX

bessere Oberflachen als jemals zuvor.

3 Modelle - FX3 Linear / FX5 Linear / FX7 Linear

Lineare Motoren - Spezielles zylindrisches Design, IP67- zertifiziert.
Bessere Oberflachen durch sanfte Achsbewegungen.

AM5000 Steuersystem - neueste Technologie mit schnellerer Verarbeitung

Tastbildschirm - kann mit Windows 8 individuell angepasst werden

Automation in der Maschine - kleinere Stellflache

Fernbedienung - handgehalten und komfortabel

info[danca.com

bessere Genauigkeit ¢ aktuelle Technologie
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CAD und CAM in hoher Perfektion
Per WorkNC zum Flugzeugmodell

Die Fooke GmbH, Hersteller grofier fiinfachsiger Portal-Frismaschinen, setzt in ihrem Vorfithrzentrum die
Programmiersoftware WorkNC von Vero Software ein, die erfahrungsgemif} auch viele Kunden nutzen. In der
intensiven Zusammenarbeit an einem Flugzeugmodell gewinnen Maschinenhersteller und Softwarelieferant
wertvolle Erfahrungen, wie sich die Bearbeitung optimieren lisst. Letztendlich profitieren ihre gemeinsamen

Kunden.

Damit eine CNC-Frasmaschine optimale
Bearbeitungsergebnisse erzielt, bedarf es
einer passenden Programmierung. Aber
auch umgekehrt kann ein CAM-System
nur fiir die gewlinschten Resultate sor-
gen, wenn die Maschine zu entsprechen-
der Leistung fahig ist. Die Fooke GmbH,
Borken, ist sich dieser Abhangigkeiten
bewusst. Daher werden fiir das Vorfiihr-
zentrum Lizenzen verschiedener CAM-
Systeme vorgehalten, um Kunden in de-
ren Programmierwelt abzuholen und zu
zeigen, was die feilgebotenen Maschinen
zu leisten vermogen. Sehr viele Kunden
nutzen >WorkNC« von Vero Software, so-
dass auch mit diesem Softwarehaus eine
enge Partnerschaft gepflegt wird.

Die Fooke GmbH stellt seit tiber 30 Jah-
ren grolRe Flinfachschs-Portalfrasmaschi-
nen her, die vor allem fiir die Bearbeitung
groRflachiger und groBvolumiger Werk-
stiicke eingesetzt werden.

Unter der Marke >Endurac hat Foo-
ke in den letzten Jahren verschiedene
Standard-Baureihen entwickelt, die im
Rahmen eines Baukastensystems an
Kundenbediirfnisse angepasst werden
kénnen. Dazu kommen noch echte Son-
dermaschinen, die von Grund auf nach
Kundenwunsch konzipiert werden. Die

erfolgreichste Baureihe ist die >Endura
700Linear:, eine Flinfachs-Frasmaschine
in Portalbauweise mit Linearmotor-An-
triebstechnik und fiinf CNC-gesteuerten,
simultan verfahrbaren Achsen. Diese
Werkzeugmaschine eignet sich beson-
ders fiir die rationelle Fiinfseiten-Fertig-
bearbeitung von Werkstiicken.

Der ideale Weg zum Flugzeug

GewissermaBen eine ,Sondernutzung®
der Endura im Vorfiihrzentrum stellt ein
Flugzeugmodell dar, das Fooke als Expo-
nat fir diverse Messeauftritte gefrast hat.
Fir diese Aufgabe holten sich die Maschi-
nenbauer einen Vertreter der Firma Vero
Software mit an Bord. Der WorkNC-Spezi-
alist Gibernahm die Programmierung des
Flugzeugmodells. Dieses intensive Projekt
erstreckte sich iiber mehrere Wochen.

Gefrast wurden ein 1400 mm langer
Flugzeugrumpf aus Aluminium sowie se-
parat die beiden Fliigel. Zur Programmie-
rung wurde die WorkNC-Softwareversion
»2016R1« eingesetzt. Um besonders effizi-
ent zu sein, nutzte er die neue Strategie
>Waveform¢, mit der besonders dyna-
misches Frasen moglich ist. Sie hat den

Voa el o T TR

ALEY.
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In WorkNC von Vero Software wurden die Frasbahnen generiert, bevor das Messemo-
dell dann auf einer »Endura 704Linear< von Fooke zerspant wurde.
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Mit »WorkNC: und >Autos: sind drei- und
fiinfachsige Frasbahnen rasch erzeugt.

groRRen Vorteil, dass das Werkzeug run-
de, sehr glatte Bewegungen ausfiihrt. Es
fahrt gewissermaBen spiralférmig ins
Bauteil und schalt das Material heraus.
Durch die Vollschnittvermeidung lassen
sich hohere Schnittgeschwindigkeiten
sowie eine langere Werkzeugstandzeit
realisieren und am Ende ein Produktivi-
tatsvorteil erzielen.

Der Flugzeugrumpf konnte mit einem
Vorschub von 20 m/min geschruppt wer-
den. Beim Schlichten lag die wesentliche
Herausforderung in den diinnen Wand-
starken der Fligel und am Heckruder,
die natiirlich moglichst schwingungsfrei
zu bearbeiten sind, um die gewiinschte
Oberflachengiite zu erzeugen. So gese-
hen ist die gewahlte Vorschubgeschwin-
digkeit von 8 m/min beim Schlichten
durchaus beachtlich.

Eine weitere Herausforderung fiir die
Bearbeitung ist die Kombination aus drei-
und fiinfachsigem Frasen. Wobei die fiinf-
achsige Programmierung in WorkNC im
Vergleich zu anderen CAM-Systemen sehr
einfach ist. Schon seit Jahren stellt es die
Funktion >Autos« zur Verfligung, die aus
existierenden Dreiachs-Bahnen quasi auf
Knopfdruck Fiinfachs-Frasbahnen gene-
riert. Damit eine genaue L
Analyse der Bearbeitung E 1E
moglich war, wurden in

!
=]

WorkNC samtliche Spann-

mittel abgebildet.



Esprit nun noch leistungsstarker
Fixer zum Teil mit »Profitturning:

'Esprit« bietet eine neue Hochge-
schwindigkeits-Drehschrupp-Stra-
tegie, genannt >Profitturning;, die
Esprit’s neue Physics-Based Cut-
ting Engine beinhaltet.

Wahrend traditionelle Zerspanungs-
strategien nur die Geometrie eines Bau-
teils beriicksichtigen, erstellt »Profittur-
ning« den Werkzeugweg anhand vieler
verschiedener Zerspanungsfaktoren
und Werkzeugmaschineneigenschaften.
Profitturning halt den Schnittdruck und
das Zerspanungsvolumen konstant und
erlaubt dadurch die Schnittgeschwin-
digkeit bedeutend zu erhéhen. Durch
die Verwendung von trochoidalen Dreh-
techniken und die Steuerung des Ein-
griffswinkels reduziert Profitturning Vi-
brationen und Spannungen am Bauteil.
Diese Funktion eignet sich besonders fiir
diinne Wande oder harte Materialien.
Die Simulationsgeschwindigkeit wurde
erh6ht und eine Verbesserung der visu-

e
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In Esprite konnen Verrundungen modifi-

ziert oder entfernt werden. Zudem sind
daraus Spline-Kurven ableitbar.

ellen Oberflachenqualitdt erreicht. Die
neuen Werkzeugeinstellungen in Esprit
bieten dem CAM-Programmierer eine
umfangreiche Werkzeugverwaltungslo-
sung. Tonnenfraser werden in noch mehr
Zyklen unterstitzt. AuRerdem ist Esprit
Cloud-Enabled und bedient sich der Ma-
chiningcloud-App, wodurch Anwender
die idealen Werkzeug- und Schnittdaten
erhalten und 1:1in Esprit importieren kén-

Geschafft !!

nen. Esprit beinhaltet nun eine erweiterte
CAD-Analysefunktion, um nicht sichtba-
re Defekte am CAD-Modell zu erkennen
und zu reparieren. Dariiber hinaus kon-
nen Anwender Verrundungen modifizie-
ren, entfernen oder aus der Verrundung
als Fiuhrungsprofil fir Werkzeuge eine
Spline-Kurve ableiten. Die neue Bohrungs-
erkennung findet automatisch komplexe
Bohrl6cher. Esprit misst zudem den Win-
kel von offenen Bohrungen, um komple-
xe Bohrbearbeitungen noch genauer zu
gestalten. Erweiterungen im Drahtero-
dieren erleichtern das Schruppen. Die
Option »Sicherheitsabstand« reduziert die
Notwendigkeit des Schleifens. Im Fiinf-
achsbereich werden beim Abwalzfrasen

unerwiinschte Eintauch-
bewegungen verhindert. EI E

Zudem werden beim Spi-
ralschruppen Luftschnitte
im Werkzeugweg erkannt.

www.dptechnology.de
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Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

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

| . Weitere Informationen unter:
~ Telefon +49 641 7938519

www.werth.de

Daten fur die Fertigung
bestens aufbereiten

Die Simus Systems GmbH hat mit
ihrer Software-Suite »Simus Class-
mate« eine Losung zur kosteneffi-
zienten Datennutzung in Konst-
ruktion, Arbeitsvorbereitung und
Einkauf im Portfolio. Aus der Ver-
sion 8.0 sticht eine neue Funktion
besonders heraus: Geometrische
Features einzelner CAD-Modelle
konnen nun iiber eine Teilbe-
reichssuche in anderen Modellen
gesucht werden.

Die Software-Suite »Simus Classmatex
umfasst konfigurierbare Module, die Da-
tenbestande strukturieren, automatisch
klassifizieren, bereinigen und nach geo-
metrischen Attributen durchsuchen kon-
nen. Neben einer vereinfachten Benut-
zerfiihrung gibt es in der Version 8.0 nun
viele Optionen, die zu verbesserter Kom-
munikation, Auswahl, Auswertung und
Individualisierung beitragen. Die Module
»Classmate Finder« und >Classmate Easy-
finder« dienen zur Recherche von Bautei-
len und Produktdaten. Ergebnisse sind in
Ubersichtlichen Listen sowie als 2D- und
3D-Vorschaubilder sichtbar.

Das neue Highlight: Die Suche nach
ahnlichen Bauteilen beriicksichtigt nun
auch frei definierbare Teilbereiche von
aktuellen CAD-Modellen. Damit kénnen
beispielsweise passende Gegenstiicke,
Bauteile mit gleichen Bohrmustern oder
Modelle mit gleichen Konturen, aber

unterschiedlichen Formelementen ge-
funden werden. >Classmate Data« liber-
nimmt die automatische Klassifikation,
strukturiert und bereinigt die Stammda-
ten. So lassen sich vorhandene Daten in
neue Systeme migrieren, unterschiedli-
che Datenbanken zusammenfiihren oder
Klassensysteme aufbauen. Neu im Modul
ist der Prozess-Monitor; dieser bereitet in
einem libersichtlichen Web-Interface Pro-
zesse grafisch auf, um Statistiken abrufen
und eventuelle Fehler im Prozess leicht
erkennen zu konnen.

»Classmate CAD« klassifiziert CAD-Daten
anhand der Geometrieinformationen der
Teile und befillt die Sachmerkmalleisten.
Mit der neuen Rechteckselektion lassen
sich Flachen, Kanten oder Teile von Bau-
gruppen auswahlen. »Classmate Plan«
generiert auf Basis eines nativen 3D-CAD-
Modells vollautomatisch Arbeitsplane
mit den nétigen Arbeitsschritten, Maschi-
nen und Werkzeugen und leitet daraus
Herstellungskosten ab. Weiterhin lassen
sich Durchlaufzeiten, Rist- und Stiickzahl-
kosten ermitteln. Uber eine Schnittstelle
zu dem jeweiligen ERP-System konnen
Daten abgerufen oder Arbeitsplane direkt
ubertragen werden. Diese automatische
Kostenkalkulation lduft
parallel zur Produktent- E' . E
wicklung und rasche Re- -
aktionen auf Kundenan- 2l
fragen ermoglicht. E

www.Simus-systems.com

Simus Classmate ermdglicht in Version 8.0 nun die die Suche nach frei definierbaren

Teilbereichen von aktuellen CAD-Modellen.
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Per Simulation Risiken begrenzen
Teure Anlagen ohne Crash starten

Mit »Simit 9« von Siemens kénnen
Automatisierungsfunktionen vor
einer realen Inbetriebnahme einer
Anlage per Echtzeitsimulation und
Emulation umfassend auf Entwick-
lungsund Funktionsmingel iiber-
priift und optimiert werden.

Mit der Simulationssoftware »Simit 9«
konnen Automatisierungsfunktionen vor
einer realen Inbetriebnahme einer Anla-
ge per Echtzeitsimulation und Emulation
umfassend auf Entwicklungs- und Funk-
tionsmangel {berpriift und optimiert
werden. Durch die Ubernahme vorhan-
dener Planungs-, Engineering- und Au-
tomatisierungsdaten sowie Bibliotheken
mit funktionsfahigen Komponenten iiber
Schnittstellen zu >Comos« und »Simatic
PCS 7¢, tragt die neue Simit-Generation
dazu bei, reale Inbetriebnahmen schnel-
ler, wirtschaftlicher und mit geringeren
Risiken durchzufiihren. Mit Simit g erfolgt
ein Test und eine Optimierung der Auto-

Arbeitsprozesse bis zu
60 Prozent schneller

Mit der von Tebis auf den Markt ge-
brachten Version 4.0 Release 1 profitier-
ten Kunden von einer modernisierten,
auf CAD/CAM zugeschnittenen Benut-
zeroberflache. Mit Release 2 geht der
Prozessanbieter diesen Weg konsequent
weiter: Anwender konnen die Oberflache
noch intuitiver handhaben. Das in Weil3
hervorgehobene Eingabefeld dient bei-
spielsweise einer besseren Orientierung
auf dem Bildschirm. Die Produktpalette
wurde komplettiert — hinzugekommen
sind etwa Spezialpakete. Die Erweite-
rungsmoglichkeiten fiir die Branchen-und
Spezialarbeitsplatze sind noch flexibler.
Ebenfalls hervorzuheben ist das kosten-

Siemens hat mit »Simit 9« eine neue Ge-
neration seiner Simulationssoftware fiir
virtuelle Inbetriebnahme und Anlagen-
fahrertraining auf den Markt gebracht.

matisierungslosung in der Simulations-
und Emulationsumgebung komplett vir-
tuell mit vollstandig integriertem Virtual
Controller. Der virtuelle Anlagentest kann
direkt am Arbeitsplatz erfolgen, ohne
eine verfligbare Anlagenausriistung und
tiefgehendes Simulations-Know-how. Fiir
ein sicheres und effizientes Training des
Anlagenpersonals bietet Simit 9 die Mog-

lose Viewing-Tool Tebis Browser 4.0, das
die installierten Tebis-Arbeitsplatze er-
ganzt. Die Drahtschneidefunktion ist nun
komplett in das Programm eingebunden.
Der Prozessanbieter nutzt diese aus der
integrierten NC-Programmierumgebung
von »DCAMCUT Expert«. Damit lassen sich
erodierbare Konturen erkennen, Maschi-
nen und Qualitdtsangaben zuweisen, Be-
rechnungsparameter fiir die NC-Bahnen
definieren, Beschnittvorgange visualisie-
ren, Ausfallteile erkennen und die NC-Do-
kumentation erstellen. In der aktuellen
Version ist die Feature-Technologie sRe-
gelform« um weitere Funktionen erganzt
worden. Beim Schlichten lassen sich
durch die 3D-Zustellung auf Basis von
Leitkurven auBerhalb des Bauteils har-
monische NC-Bahnen mit gleichmaRiger
Seitenzustellung definieren. Neue Funk-
tionen in der Flachenkonstruktion verein-
fachen und verkiirzen die Arbeitsablaufe
in der CAM-Vorbereitung.

Gleichzeitig erfolgt die ._E E
um bis zu 5o Prozent

schneller. E

Wirkflachenaufbereitung

lichkeit fur ein Anlagenfahrertraining. In
realitditsnahen  Trainingsumgebungen
lassen sich Szenarien des Anlagenbe-
triebs darstellen. So kénnen Anlagenfah-
rer beispielsweise mit original-Bedienbil-
dern und Automatisierungsprogrammen
im Vorfeld der realen Inbetriebnahme
sich mit der Anlage vertraut machen. Der
Einsatz von Simit als Trainingssystem
verringert zum einen den Ressourcen-
aufwand, zudem tragt es dazu bei, mog-
liche Gefahrdungen des Anlagenperso-
nals im laufenden Betrieb zu minimieren,
wenn nicht sogar zu vermeiden. Damit
die Simulationslosung Simit stets auf
dem aktuellen Stand gehalten werden
kann, bietet Siemens den sogenannten
Software-Update-Service (SUS an. Die
Version 9 von Simit bietet
die Unterstiitzung neuer
Betriebssysteme wie Mi-
crosoft Windows 10 und
Server 2012 R2 Support.

[=]

www.siemens.de/simit

Vernetzungszelten um
das Fiinffache reduziert

Der neue Moldex3D BLM-Generator
ermoglicht unter Einsatz weniger Netz-
elemente eine erhebliche Reduzierung
der Vernetzungszeit. Herausragend ist
die automatische Reparaturfunktion des
Designer BLM, die sowohl den Aufwand
als auch die Zeit, die fiir die Netzgenerie-
rung bendtigt wird, erheblich reduziert.
Allgemein bekannte Vernetzungspro-
bleme wie freie Rander, iz
T-Verbindungskanten und E E
Uberlappende Elemente
werden automatisch er-

Ir=
kannt und lokalisiert. Et

www.simpatec.com
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Kostenspartechnik der Sonderklasse
Vorsprung durch EWM-Portfolio

Fiir den Mittelstindler
Mesa gehort das Schwei-
Ben seit 1962 zu den zen-
tralen Aufgaben. Auf der
Suche nach einem schweil3-
technischen Partner, der
iiberzeugende Technik und
wirkungsvolle Losungsan-
satze bietet, lernte man auf
einer Messe EWM kennen.
Es folgte eine befruchtende
Zusammenarbeit.

Zum Produktspektrum von
Mesa gehoren an Werften ge-
lieferte  Mannlochverschlis-
se, sowie Treppen, Luken und
Lufterklappen. Der maritime
Bereich hat zwar noch einen
Anteil von 75 Prozent am Me-
sa-Geschaft, doch setzt das
Unternehmen ganz bewusst
auf die Ausweitung neuer
Geschaftsfelder, da sich der
Schiffbaumarkt verandert.

Ein Fokus liegt dabei auf dem
Schienenfahrzeugbau.  Dort
sind die Qualitatsanforderun-
gen besonders hoch. Jeder Zu-
liefererbetrieb muss nach der
DIN 15082-2 zertifiziert sein
und eine entsprechend hohe
Schweillgiite garantieren kon-

nen. Ein wichtiger Schlissel
dafiir war ein Jahr nach dem
ersten Kontakt zu EWM die
Anfrage des Liibecker Unter-
nehmens Drager, das einen
Lieferanten fiir Stahl-Wasser-
tanks suchte, die in Losch- und
Rettungsziigen der Deutschen
Bahn zum Einsatz kommen.
Bei der Stahlkonstruktion aus
drei Segmenten und einer
Schwallwand steht vor allem
das Schweillen im Vorder-
grund. Es zeigte sich, dass der
Fertigungsaufwand  bedeu-
tend hoher ist als urspriinglich
angenommen.

Guter Rat vom Experten

Fiir die Losung des Problems
wurde der Fertigungsablauf
von EWM analysiert und Ver-
besserungspotenziale ermit-
telt. Empfohlen wurde ein
vollig verandertes Fertigungs-
verfahren. So sollten EWM-
Stromquellen mit dem neuen
Lichtbogen >Forcearc puls<zum
Einsatz kommen, die deutliche
Einsparungen der Arbeitszeit,
des Materialverbrauchs und
der Stromkosten ermdglichen.

»Forcearc puls¢ sorgt fiir geringeren Verzug, weniger Anlauffar-
ben und eine ausgezeichnete Spaltiiberbriickung.

Eine teilweise Mechanisierung
mit einem pistengefiihrten
Schweiltraktor fiir das Fligen
der langen Bauteile war Kern
der neuen Losung. Dariiber
hinaus sollten auch die auf die
Schweillgerate abgestimmten
Brenner und Schweif3zusatz-
werkstoffe fiir weitere Effizi-
enzgewinne sorgen.

EWM fiihrte Verfahrens-
prifungen durch, tGbernahm
anschlieend die Einweisung
der Mesa-Mitarbeiter und be-
gleitete die komplette Inbe-
triebnahme. So konnte Mesa
im Vergleich zu der noch bei
der Herstellung der ersten vier

Bei der Fertigung der Wassertanks hat Mesa einen Teil der Fiigeaufgaben mit einem pistengefiihr-
ten Schweil3traktor mechanisiert. Dies tragt zu erheblichen Einsparung der Arbeitszeit bei.
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Wassertanks zum Einsatz ge-
kommenen konventionellen
SchweiRtechnik mit der neuen
EWM-L6sung 57 Prozent der
Arbeitszeit fuir das SchweiRen
und Schleifen einsparen. Wa-
ren zuvor noch 781 Stunden
Arbeitszeit fiir ein Tankset er-
forderlich, so ermdglichte der
Wechsel auf die neue Technik
eine Reduktion auf nur noch
339 Stunden. Das Mechanisie-
ren des Fligeverfahrens tragt
dazu deutlich bei und fiihrt
wegen der dadurch méglichen
hohen Konstanz zugleich zu
einer Verbesserung der Quali-
tat um 30 Prozent.

Die erheblich kirzere
SchweiRzeit ist vor allem Er-
gebnis des innovativen Licht-
bogens >Forcearc puls<. Schon
die dadurch nicht mehr not-
wendige  Nahtvorbereitung
fliihrt zu einem 30 Prozent
schnelleren Schweillen. Zu-
dem reduziert das warmemi-
nimierte Verfahren denVerzug
und die Spritzerbildung um
jeweils zehn Prozent. Ein wei-
terer Effekt ist die Verringe-
rung des Strombedarfs um die
Halfte sowie des Verbrauchs
von Schutzgas
und Schweil3- El E
zusatzwerk-
stoffen um 40
Prozent.

WWWw.ewm-group.com




Die Blechproduktion wird glasern
Software sorgt fur volle Transparenz

Die Erhebung und Aus-
wertung von Produktivi-
tiatskennzahlen ist meist
ein manueller Prozess:
uniibersichtlich, auf-
windig und zeitraubend.
Trumpf liefert jetzt die
Losung: das Performance
Cockpit.

Mit dem >Performance Cock-
pit« identifizieren Blechbear-
beiter auf einen Blick die Op-
timierungspotenziale in ihrer
Fertigung. Der Werkzeugma-
schinen- und Laserherstel-
ler Trumpf bietet dafiir eine
innovative und web-basierte
Losung an. Dazu werden die
Daten online fiir den Anwen-
der aufbereitet, analysiert und
schlieBlich auf dem individuell
konfigurierten  >Dashboard¢
dargestellt: So hat er die wich-
tigsten Kennzahlen immer im
Blick. Datenhoster ist dabei die
Trumpf-Tochter Axoom. Das
bedeutet: Die Daten werden in
separierten und sicheren Um-
gebungen je Kunde nach neu-
esten  Sicherheitsstandards
gespeichert.

Das Besondere: Da es sich um
eine web-basierte Losung han-
delt, ist es moglich, das Perfor-
mance Cockpit unabhdngig
vom Aufenthaltsort zu nutzen.
Das heif3t: Die Software lauft
auf allen Geraten vom PC lber

[P

Thi%

Das >Performance Cockpit« von Trumpf zeigt die Kennzahlen lau-
fender Produktionen auf jedem Endgerat.

das Tablet bis zum Smartpho-
ne — auch auflerhalb des Un-
ternehmensnetzwerks. Damit
schafft es optimale Transpa-
renz beziiglich Maschinenpro-
duktivitat, verwendeter Mate-
rialien und Werkzeuge sowie
produzierter  Fertigungspro-
gramme.

Umfassende Ubersicht

Der Blechbearbeiter sieht
ortsunabhangig, wann Dbei-
spielsweise die  Maschine
gelaufen ist, wann es Stérun-

gen oder gar Stillstinde gab.

Diese Kennzahlen fiir die Per-
formance kénnen fiir die Ma-
schine allgemein, fiir einzelne
Schichten oder (ber einen
bestimmten Zeitverlauf ana-

PaAnusy Aeh baealdben

45%
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Der Anwender erhilt mit dem >Performance Cockpit« Transpa-
renz iiber den Materialverbrauch.

lysiert werden. So erkennen
Unternehmer schnell, ob Opti-
mierungsmafnahmen die Pro-
duktivitat tatsachlich erhoht
haben und an welchen Stellen
sich weitere Verbesserungs-
chancen verbergen.

Auch Informationen und
Statistiken zum Materialein-
satz lassen sich uiber das Per-
formance Cockpit ablesen: So
zeigt es an, welches Material
die jeweilige Maschine antei-
lig bearbeitet hat. Mit einem
Klick informieren Kennzahlen
Uber Art und Dicke des ver-
brauchten Materials — so wird
die nachste Materialbestel-
lung besser planbar. Dariiber
hinaus konnen Blechbearbei-
ter den Anteil des Verschnitts
je Materialart einsehen und so
die Effizienz ihrer Materialnut-
zung analysieren.

Auch die Werkzeugnutzung
macht das Performance Cock-
pit transparent: Die Software
stellt beispielsweise beim
Stanzen die Anzahl der Hibe
eines Stanzwerkzeugs in ei-
nem gewahlten Zeitraum dar.
So kann die Nutzung verfolgt
und ein notwendiger Aus-
tausch des Werkzeugs geplant
werden.

Neben der Maschinenpro-
duktivitat und dem Mate-
rialverbrauch ermittelt das
Performance Cockpit zudem,

welche Fertigungsprogramme
auf welcher Maschine gestar-
tet wurden. So kann der Ferti-
gungssteuerer  kontrollieren,
ob wirklich alle geplanten Pro-
gramme gelaufen sind. Zudem
sieht er anhand der Anzeige,
ob es zu Unterbrechungen
kam und kann, falls nétig,
die Ursache analysieren. Die-
se Auswertung verhilft dem
Blechbearbeitungsbetrieb zu
voller Transparenz Uber alle
Aktivitaten.

Einfache Installation

Fur die Installation der Soft-
ware — einem Produkt aus
der Truconnect-Lésungswelt
von Trumpf — ist kein Techni-
kereinsatz vor Ort notig. Per
Remoteverbindung installiert
Trumpf einmalig das notwen-
dige Connector-Kit auf der
Maschine. Das bedeutet: Alles,
was der Anwender braucht,
sind ein Internetzugang und
ein aktueller Browser. Nach der
Installation loggt sich der Nut-
zer in seinem Cockpit ein und
kann mit der Analyse seiner
Daten beginnen. Somit bietet
das Performance Cockpit ei-
nen einfachen Einstieg in die
vernetzte Fertigung.

GroRgeschrieben wird stets
die Datensicherheit. Das be-
deutet: Die Server kommen
nicht von Drittanbietern wie
Google oder Amazon, die nach
auslandischem Datenschutz-
recht arbeiten, sondern stehen
in Deutschland. Die Kunden
haben zu jeder Zeit die volle
Kontrolle Uber die Daten, die
aus ihren Maschinen kom-
men und geben sie nur fiir die

Nutzung durch gy
Trumpf  und E |
Axoom frei.

Mehr  Sicher-

heit geht nicht. E "
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Kempact RA
Wechseln Sie zum
neuen Mal3stab
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Energy efficient

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

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

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding

Wettbewerbsvorteil via
Schuler-Servopresse

Als beim Automobilzulieferer Briining-
haus & Drissner ein GroRauftrag zur
Fertigung von Bremspedalen einging,
war schnell klar: Mit dem bestehenden
Maschinenpark war das aus Kapazitats-
griinden nicht zu schaffen. Daher ent-
schied man sich fiir eine Neuanschaffung
in Form einer 630 Tonnen starken Ser-
vopresse von Schuler. Die Entscheidung
wurde durch die guten Erfahrungen, die
der Automobilzulieferer mit einer Presse
von Miller Weingarten im Maschinen-
park gemacht hatte, unterfittert. Als bei
Briininghaus & Drissner das Fundament
fiir die Presse zum vereinbarten Lieferter-

Innovative Trager fir
Schwerlastregale

Mit dem Auflagertrager >RS¢ erweitert
die SLP Saar- Lager- und Profiltechnik
GmbH die Produktpalette um stabile, tor-
sionssteife Trager. Die weite Spanne der
Abmessungen bietet deutlich mehr Fle-
xibilitat bei der Auslegung von Paletten-
regalen. Die neuen Trager bestehen aus
einem einzigen, geschlossenen Profil. So
verhindern sie das Unterhaken der Gabel-
staplerzinken beim Beladen und bieten
gleichzeitig erhohten Korrosionsschutz.
Bisher wurden die Trager aus zwei inein-
ander verschachtelten C-Profilen herge-

min noch nicht gelegt war, lagerte Schu-
ler die Monoblock-Maschine kurzerhand
ein, was eine grofRe Unterstiitzung fiir
Briininghaus & Drissner war. Dies zeigt,
dass Schuler auf die Kunden eingeht und
immer fiir sie verfiigbar ist. Selbst wenn
mal etwas nicht optimal lduft, wird um-
gehend nachgebessert. Seit Januar 2016
ist die Servopresse vom Typ »MSD-630¢
einschlieBlich Bandanlage und Drei-Achs-
Transfer im Betrieb. Schuler lieferte das
Komplettsystem aus einer Hand. Durch
mehr Presskraft, einem vier Meter breiten
Tisch und der flexiblen Servodirekt-Tech-
nologie (SDT) er6ffneten sich ganz neue
Méglichkeiten. Vor Ort an der Servopres-
se fiihren die Spezialisten von Schuler
Anwenderschulungen durch. So ist ge-
wahrleistet, dass die Anlage optimal ein-
gesetzt wird und dadurch deutliche Aus-
bringungssteigerungen erzielt werden.
Durch den groRReren Pressentisch und die
hohe Flexibilitat der Servodirekt-Techno-
logie von Schuler konnte Briininghaus &
Drissner weitere Funktionen in das Werk-

zeug integrieren. Mit dem -1
erweiterten Werkzeug E E
beitsschritt komplett ver- E

zichtet werden.

kann nun auf einen Ar-
www.schulergroup.com

stellt. Neu ist, dass SLP die Auflagertrager
jetzt als einteiliges Profil mit mehreren
Sicken fertigt. So sind sie bei annahernd
gleicher Bauhdhe deutlich verwindungs-
steifer und stabiler. Fiir leichte Lasten
stehen jetzt Trager mit nur 60 mm Hohe
zur Verfiigung. Fiir groRere Lasten gibt es
bis zu 150 mm hohe Trager und zusatzlich
eine neue Klaue mit vier Krallen, mit der
die Trager in die Stitze eingehdngt wer-
den. Fiir das innovative Profil hat SLP in
eine neue Kaltprofilierungsanlage inves-
tiert, die hoherfeste Stahlgiiten bis zu S
420 verarbeiten kann. Sie fertigt das neue
Rechteckprofil, das mehrere Verstar-
kungssicken aufweist, in einem Arbeits-
schritt aus bis zu 1,75 mm dickem Blech.
Mit einer modernen Pulverbeschich-
tungsanlage und energiesparendem
Pulver bringt SLP die Korrosionsschutz-
beschichtung besonders energieeffizient
auf. Selbstverstandlich sind die neuen
Trager mit allen Stiitzen
und Tragern des beste-
henden Lieferprogramms
von SLP vollstandig kom-
patibel.

www.slp-regaltechnik.de
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Logistiklosung der Sonderklasse
Blechlagersystem mit Mehrwert

Die Zako GmbH, ein Herstel-
ler von Sanitir- und Metall-
technik, integrierte vor einigen
Jahren eine vollautomatisierte
Blechfertigungszelle. Um den stei-
genden Kundenanforderungen in
der Lohnfertigung gerecht zu wer-
den, investierte das Unternehmen
in den Ausbau der Lager- und Fer-
tigungskapazititen: Gemeinsam
mit Remmert wurde das Blechla-
gersystem erweitert und dadurch
die Lagerkapazitit um 125 Prozent
gesteigert.

Die Zako GmbH entwickelt und produ-
ziert Losungen fiir den Sanitdrbereich.
Um das Leistungsspektrum auszubauen,
wurde der Betrieb vor rund sieben Jahren
zusatzlich als Zulieferer aktiv und inves-
tierte in eine eigene Blechbearbeitung.
Bereits 2011 wurde ein automatisches
Blechlager beschafft. Im Mittelpunkt
standen zum einen die optimale Ausnut-
zung der bisherigen Lagerflache sowie
eine bessere Bestandsubersicht. Zum an-
deren sollte durch das vereinfachte Hand-
ling eine reibungslose Versorgung der
Produktion erméglicht werden. Die ideale
Losung: ein Remmert-Blechlager.

Auf einer Fliche von 9o m?2 schaffte
Zako so Platz fiir 100 Paletten a 3 t Trag-
last. Der Metalltechnikexperte reduzier-
te damit seine Lagergrundfliche um 60
Prozent und verdoppelte gleichzeitig

==

seine Lagerkapazitat. Der Bestand wird
Uber die Lagerverwaltungssoftware >Pro
WMS Enterprisec von Remmert doku-
mentiert. Die Planbarkeit von Auftragen
hat sich dadurch maRgeblich verbessert.
Die IT-Losung steuert zudem die direkt
an das Blechlagersystem angeschlossene
Bystronic-Laseranlage. Beide bilden eine
kompakte Fertigungseinheit. Bei einem
neuen Auftrag fordert die Lasermaschine
das bendtigte Flachgut liber eine Daten-
schnittstelle an. Das Regalbediengerat
transportiert daraufhin die Materialien
zur definierten Lagerstation.

Die Zufiihrung der Bleche an die Ma-
schine erfolgt automatisch. Die Zuschnit-
te werden anschlieRend riickgelagert, bis
die Mitarbeiter sie liber die zentrale Ein-
lagerstation aus dem Lager entnehmen.
Das Ergebnis dieses durchdachten Prozes-
ses: Der Laser kann dank des effizienten
Handlings drei Schichten pro Tag unun-
terbrochen arbeiten.

Problemlose Erweiterung

Seit der Lagerintegration sind ein paar
Jahre vergangen. Die vollautomatische
Blechfertigungszelle lduft immer noch
einwandfrei. Doch haben sich mittlerwei-
le die Anforderungen gedndert. Heute
macht die Lohnfertigung bereits 50 Pro-
zent des Geschafts aus. Aufgrund des gro-
Ben Interesses seitens der Kunden sollte
der Geschaftszweig weiter ausgebaut

-

Die Zufiihrung der Bleche an die Maschine erfolgt automatisch. Die Zuschnitte werden
anschlieBend riickgelagert, bis sie iiber die Einlagerstation entnommen werden.

Per individuellem Materialflusskonzept
werden die Maschinen versorgt.

werden. Das erfordert jedoch mehr Kapa-
zitaten. Zako entschied sich deshalb dafiir,
seine Fertigungstechniken zu erweitern.
Um (ber ausreichend Ressourcen fiir die
Versorgung der Maschinen zu verfiigen,
war eine weitere Konsequenz die Ver-
groBerung des Blechlagers. Eine Heraus-
forderung? Nicht fir Remmert. Es wurde
im Rahmen des Erstprojektes bereits mit
Zako Uber einen spateren Ausbau des
Lagers gesprochen und das System dem-
entsprechend konzipiert. Dariiber hinaus
hatte Remmert in Abstimmung mit dem
Metallexperten bereits ein mogliches La-
gerlayout entwickelt. Dieses sah die Ver-
groBerung des Blechsystems durch zu-
satzliche Lagerflache vor. Zako sollte es so
moglich sein, sein Lagervolumen um 125
Prozent zu steigern.

In nur wenigen Wochen hat das neue
Lagerkonzept bei Zako Gestalt angenom-
men. Das Ergebnis: Wahrend die Lager-
grundflache lediglich um etwa 100 m?
gewachsen ist, wurde die Lagerkapazitat
um 140 Lagerplatze erhoht. Der Zuliefe-
rer verfiigt damit Uber ein maximales
Lagervolumen von 720 Tonnen - eine
deutliche Steigerung im Vergleich zu
vorher. Ausreichend Kapazitaten, um wie
gewiinscht eine zweite Bearbeitungsma-
schine durchgangig mit Materialien zu
versorgen. Der Metallexperte integrierte
deshalb eine neue Trumpf-Kombimaschi-
ne. Durch den herstellerunabhangigen
Ansatz Remmerts lieR sich
die Stanz-Laseranlage da- E IE
tentechnisch und mecha- & ¥, W
nisch problemlos an das
Blechlager anschlief3en.

www.remmert.de
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Technologiea Prézision Flexibilitat

Schnell und®
orofitabel ™
zUm prazisgn

Neueste
High-End-Gewindewerkzeuge
fur jeden Bedarf

NACHREINER

Ultraprazision fiir den
Spitzenwerkzeugbau

Am Wirtschaftsstandort Baden-
Wiirttemberg sind traditionell ne-
ben grofien Namen der Industrie
auch viele kleine und mittelstindi-
sche Firmen vertreten, die zum Teil
auf der weltweiten Biithne als wich-
tige Zulieferer sehr erfolgreich
agieren. Einer dieser Technologie-
fiihrer ist die Erich Grau GmbH in
Sersheim, ein renommierter Her-
steller von elektromagnetischen
Bauteilen und Komponenten fiir
die unterschiedlichsten Branchen.
Dank modernster Prézisionsstan-
zautomaten und fortschrittlicher
Anlagentechnologie des Schleif-
maschinenherstellers  Okamoto
unter anderem fiir den Einsatz im
Werkzeugbau kénnen die Stanzex-
perten beispielsweise Elektromo-
torenblechpakete aus p-genauen
Elektroband-Stanzteilen fertigen.

Hersteller von Geraten, Maschinen und
Fahrzeugen stehen immer vor der Wahl
oder haben die Moglichkeit, Bauteile un-
terschiedlicher Qualitat zu verbauen. Das
hat signifikante Auswirkungen auf den
Preis, aber auch die Haltbarkeit und die
Zuverldssigkeit der damit ausgeriisteten
Produkte. Mit Elektromotoren, Trans-
formatoren und Generatoren, die mit
Bauteilen der Grau GmbH ausgeriistet
werden, sind Hersteller jedoch auf der si-
cheren Seite. Das wird geschatzt und am

In groBen Teilen des Werkzeugbaus setzt die Erich Grau GmbH unter anderem auf Oka-

Markt honoriert. Grau-Produkte sind im-
mer dort zu finden, wo Qualitat und Wirt-
schaftlichkeit im Vordergrund stehen.

Im Sersheimer Stanzwerk fiir Elektroble-
che produziert das Familienunternehmen
seit 1952 aktuell mit 150 Mitarbeitern auf
rund 10000 m? Flachstanz- und Stanz-
biegeteile insbesondere aus Elektroband
beziehungsweise Kalt- und Spaltband so-
wie Edelstahl. Die Produkte werden in der
Elektroindustrie, dem Automobilbau, der
Luft- und Raumfahrt, im Maschinenbau
sowie der Klima- und Haustechnik beno-
tigt. Wichtige Erfolgsparameter sind da-
bei ein hochmotiviertes und kompetentes
Mitarbeiterteam sowie modernste Pro-
duktionstechnologie. Jiingstes Beispiel
ist die neue Doppelstander-Flachschleif-
maschine »ACC-208CH-iQ« des Schleifma-
schinenherstellers s-Okamotox.

Qualitit sorgt fiir Qualitit

Mit der Hochprazisionsanlage werden
ebene Platten aus Stahl sowie Platten mit
Hartmetalleinsatzen, die die Basiskom-
ponenten der Stanzwerkzeuge der Firma
Grau darstellen, geschliffen. Darliber lau-
fen dann 0,2 mm bis 0,5 mm starke Elekt-
robander, aus denen die speziellen, durch
das Stanzwerkzeug definierten Formen
ausgestanzt werden. Diese Stanzteile
werden als lose aufgereihte Bleche oder
zu Paketen verschweif3t, genietet, stanz-
packetiert oder per Backlack miteinander

motos Schleiftechnologie, die selbst hohe Anforderungen an Prazision erfiillt.
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Elektromotorenblechpakete aus p-genauen Elektroband-Stanzteilen: Dank ihrer hohen Qualitat und Prazision sind die Bauteile der
Erich Grau GmbH in allen Schliisselindustrien vertreten.

verbacken geliefert. Die schnelllaufenden
Stanzautomaten arbeiten im Dreischicht-
betrieb mit bis zu 700 Hiiben pro Minute.
Die Platten dieser Werkzeuge als Grund-
lage missen ultraprazise parallell ge-
schliffen sein, damit die Stanzwerkzeuge
eben schlieBen und die bendtigten Blech-
formen mit hochster Wiederholgenau-
igkeit gestanzt und dann ohne Versatz
Ubereinander gestapelt werden kénnen.
In groRen Teilen des Werkzeugbaus
setzt die Erich Grau GmbH daher unteran-
derem auf Okamoto-Schleiftechnologie,
die die hohen Anforderungen an Prazision
erfillen. Mit dem eigenen Werkzeugbau

ist Grau direkt und nah an der Fertigung,
sodass alle Folgeverbundwerkzeuge op-
timal auf das Endprodukt abgestimmt
werden kénnen. Das ergibt kurze Wege
und sichert die extrem gute Qualitdt. In
Deutschland gibt es auBer Grau nicht ein-
mal eine Handvoll Firmen, die diese spezi-
ellen Bauteile aus solch diinnem Material
in dieser hohen Prazision wirtschaftlich
fertigen und wettbewerbsfahig anbieten
konnen. Okamoto-Technologie ist dabei
ein Teil des Gesamtkonzepts, am Markt
mit bester Qualitdat immer eine Naselan-
ge voraus zu sein.

Neben hochster Qualitat, dem Errei-

Mit der »ACC-208CH-iQ« werden ebene Platten aus Stahl mit und ohne Hartmetallein-
satzen geschliffen, die die Basiskomponenten der Stanzwerkzeuge darstellen.

chen der strengen Toleranzvorgaben und
einem fairen Preis-Leistungsverhaltnis
wird die robuste Bauweise besonders ge-
schatzt, die sich unter anderem durch den
speziellen Mineralguss des Maschinen-
betts zeigt.

So macht die 15 Tonnen schwere Ma-
schinenkonzeption die ACC-CHiQ nahe-
zu unempfindlich gegen mechanische
Storungen und Schwingungen. Die An-
triebsleistung des Motors ist mit 22 kW
rund dreimal so hoch wie bei dhnlichen
Standard-Standermaschinen. Die Ab-
richtzeit wird durch einen hydraulischen
Uberkopfabrichter im Schruppzyklus und
anschlieBendem Abrichten im Schlichtzy-
klus mittels des integrierten Drei-Punkt-
Tischabrichters wesentlich verkiirzt. Die
benutzerkonzipierte iQ-Software ver-
einfacht die Dateneingabe lber Touch-
Screen extrem. Darliber hinaus wird die
Einrichtzeit stark reduziert.

Weiterhin sind alle Fiihrungen auf au-
Berste Prazision und ruhigen Lauf aus-
gelegt — trotz hoher moglicher Verfahr-
geschwindigkeiten. Die Querfihrungen
lassen sich mechanisch einstellen und
sind bei Bedarf nachjustierbar. Dabei
muss nicht lber die CNC
kompensiert werden, was E E
wiederum den Vorteil ei-
ner hoheren Oberflachen-
glite sowie Ebenheit hat.

www.okamoto-europe.de
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Schleifen und Erodieren
von PKD-Werkzeugen

Walters Erodier- und Schleifmaschine
»Helitronic Diamond Evolution«ist speziell
fiir die Produktion und das Nachscharfen
von PKD-Werkzeugen mit Durchmessern
bis 165 mm und Langen bis 185 mm (Stirn-
bearbeitung) beziehungsweise 255 mm
(Umfangbearbeitung) ausgelegt. Beim
minimalsten Platzbedarf von nur 4,2 m?
konnen mit der Maschine PKD-Werkzeu-

ge erodiert und geschliffen werden. Die
Maschine bietet eine Antriebsleistung
von 9 kW und besitzt damit einen der
leistungsstarksten Schleifspindelantriebe
im Markt. Die Helitronic Diamond Evolu-
tion ist standardmdssig mit >Diamond-
Plusc fiir eine optimierte Schneidkante
und Bearbeitungszeit ausgestattet und
auch mit einem Robotlader fiir maximal
72 HSK- Werkzeuge beziehungsweise ma-
ximal 7500 zylindrische Werkzeuge (ab-
hdngig vom Durchmesser) verfligbar. Bei
der Gestaltung der PKD-Werkzeuge gibt
es eine eindeutige Entwicklung: Sie wer-

den kleiner aber gleichzeitig geometrisch
komplexer. Zusatzlich soll der Maschinen-
park fiir die Herstellung der Werkzeuge
aus Kostengriinden einen moglichst ge-
ringen Raumbedarf haben und die An-
schaffung eine kurze Amortisationszeit
besitzen. Auch hier punktet die Helitronic
Diamond Evolution: Sie ist eine Maschine
mit optimalem Preis-Leistungsverhalt-
nis, die auf kleinster Stellfliche sowohl
erodieren als auch effizient Hartmetall
schleifen kann und deren leistungsfahige
und flexible Software perfekt geeignet
ist,um die gangigsten PKD-Werkzeuge zu
produzieren. Dazu wurde eigens die be-
wahrte Schleifsoftware >Helitronic Tool
Studio« flir das Erodieren erweitert. 3D-
Live-Simulation,  Kollisionsbetrachtung
und Operationen wie K-Land und variable
Spirale sind nur ein paar Beispiele fiir die
hohe Flexibilitdt in der PKD-Werkzeug-
programmierung. Die permanente Wei-
terentwicklung der Software basiert auf
Kundenanforderungen und technischen
Weiterentwicklungen in der Werkzeug-
bearbeitung. Dies stellt

sicher, dass Werkzeugpro- E E
duzenten und Nachschar-
fer stets optimale Maschi-
nenlésungen einsetzen.

www.walter-machines.com

Ideal fiir komplexe Schleifaufgaben
Die Studer »S41¢ als Alleskonnerin

Technische und wirtschaftliche
Starken charakterisieren die CNC-
Universal-Rundschleifmaschine
»S41« von Studer. Die Maschine
schleift mit hochster Prazision und
grof3ter Zerspanungsleistung.

Fur hochste Schleifanspriiche setzt die
Fritz Studer AG mit der CNC-Universal-
Rundschleifmaschine >S41< Massstabe.
Die Maschine arbeitet schneller und
praziser als das Vorgangermodell. Durch
Nebenzeiteinsparungen verkiirzt sie die
Zykluszeiten des Schleifprozesses. Das
Fiithrungsbahnsystem »Studerguides
sorgt sowohl bei Stillstand als auch wah-
rend der Bewegungen fiir hohe Prazision
der Langs- und Querschlitten. Es nutzt
die Vorteile von hydrostatischen und hy-
drodynamischen Fiihrungssystemen und
vermeidet den Slip-Stick-Effekt sowie
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Die »S41¢< von Studer punktet mit Prazision
und hoher Zerspanungsleistung.

das Aufschwimmen des Schlittens. Zur
hohen Maschinenprazision tragt auch
bei, dass die aus Grauguss bestehenden
Langs- und Querschlitten Uber den ge-
samten Verfahrweg auf den Fiihrungen
aufliegen. Mit diesem wartungsfreien
Fihrungssystem garantiert Studer auf
950 Millimetern Messlange eine Gerad-
heit der Mantellinie von besser als 0,003
Millimetern. Die Spitzenhohe wurde bei
der Standardausfiihrung auf 225 Millime-

ter erhoht. Als Option ist die Maschine
mit einer Spitzenhdhe von 275 Millime-
tern verfligbar, wobei diese nicht durch
Zwischenlagen sondern durch hoher aus-
gelegte Spindelstocke erreicht wird. Die
maximalen Spitzenweiten betragen bis
zu 1 600 Millimeter. Durch die grosseren
Spitzenh6hen und Spitzenweiten lassen
sich Werkstiicke bis zu einem Gewicht
von 250 kg bearbeiten. Bis zu vier Aussen-
schleifscheiben oder drei Innenschleif-
spindeln ermdglichen iiber 30 Schleif-
kopfkombinationen. Die Schleifscheiben
werden direkt von Motorspindeln ange-
trieben. Automatische Auswuchtsysteme
und Frequenzumformer s
erlauben es, den Schleif- E E
jeweiligen Einsatzbedin-

gungen abzustimmen. E "

prozess gezielt auf die
www.studer.com



PKD und HM schwabisch scharfen
Vollmer-Technik mit Anspruch

Zum Schirfen von Hartmetall-
oder PKD-bestiickten Kreissdgen
und Prizisionswerkzeugen nutzt
das Unternehmen Schiffer aus
Herford fast ausschliefllich Voll-
mer Maschinen. Bereits seit iiber
40 Jahren setzt das ostwestfilische
Familienunternehmen auf die Pro-
dukte des schwibischen Spezialis-
ten fiirs Schleifen und Erodieren.

Im Jahr 1971 als Werkzeugschleiferei von
Magarita und Egon Schiffer gegriindet,
erwirtschaftet die Schaffer Prazisions-
werkzeuge GmbH & Co. KG heute mit 22
Mitarbeitern einen Umsatz von rund drei
Millionen Euro im Jahr. Zu den wichtigs-
ten Produkten zahlen Hartmetall- und
PKD-bestiickte Kreissageblatter sowie Di-
amantfraswerkzeuge. Seit 1972 setzen die
Herforder erfolgreich auf Vollmer. Aktuell
nutzt Schaffer fast ausschlieBlich Scharf-
maschinen des schwabischen Spezialis-
ten fiirs Schleifen und Erodieren. Zu den
Errungenschaften gehodren unter ande-
rem Produktionslinien mit den Modellen
»CHF< und »CHD«, mit denen sich hartme-
tallbestiickte Kreissageblatter prazise in
einer Aufspannung scharfen lassen, dar-
unter die Scharfmaschine »CHD 270«.

Wenn liber Neuanschaffungen gespro-
chen wird, votieren die Mitarbeiter in der
Regel fiir Vollmer, weil die Maschinen-
steuerungen bedienergefiihrt sind und
die After-Sales-Betreuung, der technische
Telefonsupport und die kurzen Reaktions-

Bereits seit iiber 40 Jahren scharft das Unternehmen Schaffer Hartmetall- oder PKD-
bestiickte Kreissdgen und Prazisionswerkzeuge mit Maschinen von Vollmer.

zeiten beim Service sehr gelobt werden.
Bei der Vollmer CHD 270 ist das komplet-
te Schleifaggregat kompakt und robust
auf einem Zentralblock aufgebaut. Diese
Monoblockbauweise sorgt fiir Prazision
und Laufruhe bei der Komplettbearbei-
tung von hartmetallbestiickten Kreis-
sageblattern. Dank ihres durchdachten
Designs lasst sich die CHD 270 einfach
bedienen und bietet leichten Zugang fiir
Wartungsarbeiten. Kombiniert mit einem
ND-Handlingsystem und entsprechenden
Beladewagen fiir die automatische Bestii-
ckung ist die Maschine rund um die Uhr
im Einsatz. Zum Schaffer-Maschinenpark
gehort auch die Scheibenerodiermaschi-
ne >QXD goo« fiir die Komplettbearbei-

tung von PKD-bestiickten Werkzeugen.
Beim Drahterodieren setzen die Herfor-
der auf die QWD-Reihe.

Zum automatischen Messen und Ero-
dieren von PKD-bestiickten Kreissage-
blattern an den Zahnflanken plant Schaf-
fer die Anschaffung einer Vollmer QF 270.
Auch diese Scheibenerodiermaschine
lasst sich tber das ND-Handlingsystem
bestlicken. Durch die weitere Automa-
tisierung der Produktion
will Schaffer seinen Out-
put in den nachsten Jah-
ren um rund 25 Prozent

steigern. E
www.vollmer-group.com

Weiss Rundschleifmaschinen

= Universal Rundschleifmaschinen

= Konventionelle Rundschleifmaschinen
= CNC-Rundschleifmaschinen

Sonder-CNC-Rundschleifmaschinen

Rundschleiftechnik -

Fiir iede Anford di de M hi 16 Unsere Rundschleifmaschinen sind mit vielen Erweiterungen wie
ur jede Antorderung die passende lviaschineniosung. , g B-Achse, C-Achse, Automatisierung, Inprozefmessung und

Wauchten erhaltlich. Die Wahl der Spitzenweite reicht von 400 —
2000 mm und die der Spitzenhdéhe von 180 —320 mm.

Kundenspezifische Losungen zeichnen unsere Rundschleifmaschi-
nen aus, dazu erhalten Sie eine schleiftechnische Beratung mit
kundenorientiertem Service. Unser Portfolio wird abgerundet
durch den Verkauf von Karstens Rundschleifmaschinen, wahlweise
technisch geprift oder komplett neu aufgebaut mit zeitgemaRer
Technik.

CNC-Technik Weiss GmbH
NeckarstraRe 10
72666 Neckartailfingen

Telefon: +49 (0) 7127 95720-0
Fax: +49 (0) 7127 95720-28
E-Mail: info@cnc-technik-weiss.de
Web: www.cnc-technik-weiss.de
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Priifen spiegelnder Oberflachen
3D-Sensoren sorgen fiir Qualitat

Mit den High-Speed 3D-Sensoren der Specgage3D-Produktfamilie werden spiegelnde Oberflichen in wenigen
Sekunden dreidimensional erfasst und evaluiert. Die Sensoren bieten eine zuverlissige automatische Vermes-
sung beliebig geformter spiegelnder Oberflichen von Vorprodukten und schonen damit teure Ressourcen bei
der Weiterverarbeitung. Die Innovation erméglicht eine ausgesprochen effiziente Qualititssicherung und die

Produktionsoptimierung.

Mit den Single Shot-Sensoren der Spec-
gage3D-Produktfamilie hat die 3D-Shape
ein Highlight im Portfolio: Spiegelnde
Oberflachen werden schnell, vollflachig,
hochprazise und kostengiinstig vermes-
sen. Spharische und aspharische Opti-
ken, die im Kraftfahrzeugbereich etwa
fiir Riickspiegel und in Head-Up-Displays
zum Einsatz kommen, werden meist auf-
wendig beschichtet. Mit der Beschich-
tung wird der bei der Reflexion auftreten-
de Lichtverlust minimiert.

Die Herstellungsverfahren fiir die
Optiken, wie Glasbiegen oder Kunst-
stoffspritzguss, sind allerdings nicht feh-
lerfrei. »Specgage3D« wird deshalb ein-
gesetzt, um den Ausschuss bereits vor
dem Beschichten auszusortieren. Es spart
enorme Kosten, wenn Fehler friihzeitig in
der Produktionskette sicher erkannt und
GegenmaBnahmen eingeleitet werden.

Mit den 3D-Sensoren lassen sich absolu-
te und vollflachige Messungen von reflek-
tierenden Oberflachen durchfiihren. Mit
dem beriihrungslosen optischen Mess-
verfahren wird zu 100 Prozent schnell,
effizient und kostengiinstig erkannt, ob
Teile den gewiinschten Toleranzen ent-

GEBD

 SRA 30 Shape”

Die Single Shot Technology von »Specga-
ge3D« sorgt fiir High Speed-Messungen
von spiegelnden Oberflidchen.
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Einsatz der Single Shot-Technologie in der Fahrzeugproduktion: Produktionsfehler, die
beim Glasbiegen oder beim Kunststoffspritzguss entstehen, werden sicher erkannt.

sprechen. Lediglich ein Bild wird fir die
3D-Vermessung bendtigt. Das Messver-
fahren des Sensors ermoglicht ohne be-
wegliche Komponenten eine hohe Prazi-
sion unter Produktionsbedingungen. Die
hohe Genauigkeit begriindet sich im ro-
busten Messprinzip und der Anwendung
von hochentwickelten Algorithmen.

Flottes Messverfahren

Die Messzeiten liegen unter einer Se-
kunde, je nach Oberflache sogar im Hun-
derstel-Sekundenbereich. Dabei kdénnen
die zu messenden Teile nahezu beliebig
geformt sein. Mit den gewonnenen In-
formationen lassen sich die Maschinen-
einstellungen so optimieren, dass die ge-
wiinschte Qualitat sichergestellt wird.

Um die lokale Neigung der Oberflache
zu berechnen, projiziert eine leistungsfa-
hige LED-Beleuchtungseinheit Streifen-
muster mit sinusférmigen Intensitdtsver-
teilungen auf eine Projektionsflache. Die
gespiegelten Muster auf der Oberflache
des Messobjekts werden dann von der
Kamera aufgenommen. Aus der Verzer-
rung der Muster kann direkt die lokale
Neigung berechnet und daraus die Ober-

flachenkrimmung abgeleitet werden.
Die direkte Neigungsmessung ermoglicht
eine hohe Empfindlichkeit im Nanome-
terbereich. Die Oberflichenkrimmung
wird mit den CAD-Daten verglichen. Da-
raus erhalt der Anwender eine zuverlassi-
ge Qualitatsinformation fiir das jeweilige
Bauteil. Die Sensoren bieten einen einfa-
chen Zugang zu komplexen Analysen und
Auswertungen.

Fazit: Als Stand-Alone-Gerat oder integ-
riertes Inline-System stellt >Specgage3D«
eine kompakte Losung zur effizienten und
preisgiinstigen Priifung in der industriel-
len Qualitatskontrolle dar. Spiegelnde as-
pharische Oberflachen lassen sich schnell
und prazise bei kiirzesten Messzeiten
kontrollieren. Produktionsfehler, die beim
Glasbiegen oder beim Kunststoffspritz-
guss entstehen, werden sicher erkannt.
Als integriertes System sind die Senso-
ren Bestandteil einer vollautomatisierten
Produktionskette, in der Produktionsfeh-
ler vermieden werden. =1
Mit der Lésung lassen sich E E
Fertigungsverfahren ver- Ill
bessern und damit die Pro- pies
duktionskosten senken. E

www.isravision.com




Rauheit- und Kontur
automatisch messen

Der Messplatz »Marsurf CNC pre-
mium Typ 1¢ dient der Rauheits-
und Konturmessung insbesondere
fiir kleine Werkstiicke — selbst an
schwer erreichbaren Messorten. Er
entspricht den Anforderungen der
vernetzten Fabrik: Alle Messab-
ldufe erfolgen vollautomatisiert.
Auch eine Inline-Messung ist mog-
lich sowie die Steuerung der Ferti-
gungsmaschinen im »Closed-Loops.

Das Messen von Rauheit und Kontur
muss heute in unmittelbarer Nahe der
Produktion erfolgen. Eine zukunftsorien-
tierte Fertigungssteuerung fordert zu-

»Marsurf LD 130¢ durchgefiihrt. Eine
Tastarmwechseleinrichtung  ermoglicht
den Wechsel von bis zu zehn unterschied-
lichen Tastarmen im automatischen Ab-
lauf. Da eine Einrichtzeit fiir die einzelnen
programmierten Messungen entfallt,
wird die Qualitatssicherung zusatzlich
beschleunigt.

Das Messplatzkonzept arbeitetin unmit-
telbarer Ndhe der Produktionsmaschinen,
dadurch entfallen lange Wege, zudem
verkiirzen sich die Zeiten fiir die Quali-
tatssicherung. Das Messsystem verfiigt
Uber ein Schwingungsisolationssystem
und eine Messumhausung, um Umwelt-
einfliisse wie Temperatur, Schwingungen,

Akustik oder Luftfeuchtigkeit wirksam I- il

Der Messplatz »Marsurf CNC premiumc« von Mahr steht fiir Wirtschaftlichkeit und Fle-
xibilitat. Er ist ausgerichtet auf eine vernetzte Fabrik im Sinne der Industrie 4.0.

dem eine schnelle Qualitatspriifung in
einer Aufspannung mit Werkstiickerken-
nung, selbsttatigen Messablaufen, einer
automatischen Zufuhr der Priiflinge fiir
die Inline-Messung sowie die Moglichkeit
uber die Messdaten im Closed-Loop die
Produktionsmaschinen zu steuern. »Mar-
Surf CNC premiumc ist ein Messplatz, der
die Oberflichenqualitdt von Werkstiicken
komplett ermittelt. Der vollautomatische
Messablauf bringt das Werkstiick in ver-
schiedene Positionen und misst selbst an
schwer erreichbaren Messorten.

Damit ist das Messsystem geeignet, um
anspruchsvolle Komponenten zu iiber-
prifen. Rauheits- und Konturauswertun-
gen werden gemeinsam in einer Mes-
sung mit dem hochgenauen Messsystem

Ausgabe o1.

abzuschwachen. Die Messungen sind
unabhangig vom Bediener und dadurch
zuverlassig und prozesssicher. Eine hohe
Messgeschwindigkeit sorgt dafiir, dass
Kosten eingespart werden koénnen. Die
Statistik-Auswertung jedes Merkmals
stellt die Closed-Loop-Steuerung des Fer-
tigungsprozesses sicher.

Optional kdnnen Werkstiicke per RFID
oder Data-Matrix-Code-Scanner identi-
fiziert und der zugehérige Programmab-
lauf bestimmt werden. Fiir
vollautomatische ~ Mes- E E
sungen ist zudem eine P
automatische Zufuhr von .
Werkstiicken moglich. E
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Neuer ASIC fur beste Signalqualitat
Positionserfassung noch sicherer

Verschmutzungen auf der
MaRverkorperung oder auf
der Abtastplatte kénnen
Abtastsignale beeintrachti-
gen. Heidenhain hat daher
einen neuen Signal-Pro-
cessing-ASIC entwickelt. Er
kommt in der neuen Gene-
ration offener Lingenmess-
gerite mit inkrementaler
Positionswerterfassung
zum Einsatz.

Der neue Heidenhain-
Signal-Processing-ASIC
Uberwacht permanent das
Abtastsignal. Wenn die Ab-
tastsignale beeinflusst wer-
den, etwa durch Verschmut-
zung der Malverkoérperung,
und es dadurch zu Signalan-
derungen kommt, gleicht der
neue Signal-Processing-ASIC
dies nahezu vollstandig aus

Punktewolken
im Nu erfasst

Mit dem >Shapetracer I« setzt
Wenzel Mafstibe im Bereich
der Digitalisierung. Im Ver-
gleich zum Vorgangermodell
wird ein groBerer Messbe-
reich und eine héhere Mess-
geschwindigkeit erzielt. Mit
einer Linienbreite von bis zu
120 mm, werden noch mehr
Daten in kiirzerer Zeit erfasst.
Der Sensor kann sehr nahe
am Werkstiick scannen. Der
Shapetracer 1l ist damit fiir
die Priifung kleiner Teile, als
auch fiir groRBvolumige Kom-
ponenten bestens geeignet.
Durch den Einsatz einer blauen
Laserlinie und einer besseren
Auflésung wurde eine hohere
Toleranz gegeniiber kritischen
Oberflachenstrukturen erzielt.
Der Tracer arbeitet mit seinem
Objektiv und Umgebungslicht-
filter  fremdlichtunabhangig
und weist eine hohe Flexibili-
tat gegeniiber verschiedens-

MaRstab Verschmu

Abtastgitter

Strukturierter
Detektor

W Lichtquelle LED

Verschmutzung hat keinen Einfluss auf die Signalqualitat.

und stellt die urspriingliche
Signalqualitat wieder her.
Nimmt die Signalamplitude
ab, wird diese durch Anheben
des LED-Stroms nachgeregelt.
Durch die damit verbundene
Erhohung der Lichtintensitat
der LED verschlechtert sich
selbst bei einem starken Ein-
griff der Signalstabilisierung

ten Werkstiickfarben auf. Die
Adaption an den Dreh- und
Schwenkkopf sPH10¢ von Re-
nishaw erlaubt eine Positio-

nierung in 720 Positionen. Dies
ermoglicht flexible Messun-
gen auch an schwer zugang-
lichen Werkstiickmerkmalen.
Der Shapetracer Il macht aus
einem Koordinatenmessgerat
das ideale Tool -

zur Erfassung E E
und Bearbei-
tung von Punk-
tewolken.

www.wenzel-group.com
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der Rauschanteil in den Ab-
tastsignalen kaum — ganz im
Gegensatz zu Systemen, bei
denen die Verstarkung im Si-
gnalpfad stattfindet, wodurch
sich auch der Rauschanteil
erhoht. Die Signalamplitude
liegt nahezu konstant bei 1
VSS. Selbst wenn die Regel-
grenzen des ASICs wegen zu-

Ein Spezialist fiir
schwere Teile

Der »Scopecheck MB« der
Werth Messtechnik GmbH
wurde speziell fiir die Messung
grofRer und schwerer Werkstii-
cke konstruiert. Die Sensorik
wird mithilfe der beweglichen
Briicke positioniert, sodass das
Werkstiick wahrend der Mes-
sung nicht bewegt werden
muss. Standard-Messbereiche
zwischen 500 und 2000 mm
in der X-Achse, bis zu 5000
mm in der Y-Achse und bis
zu 1500 mm in der Z-Achse
ermoglichen Messungen an
groRvolumigen Werkstiicken
mit einem Gewicht von bis zu
finf Tonnen. Durch die Aus-
stattung mit einer Tempera-
turkompensation liefern die
luftgelagerten  Multisensor-
Koordinatenmessgerate auch
bei fertigungsnaher Aufstel-
lung prazise Messergebnisse.
Durch die Integration von Mul-
tisensorik ist hochste Flexibi-

nehmender, extrem starker
Verschmutzung  Uberschrit-
ten wiirden, kime es nicht
zu einem abrupten Signalab-
bruch. Stattdessen wiirde die
Signalamplitude bei weiterer
Verschmutzung nur langsam
abnehmen. Der neue Signal-
Processing-ASIC sorgt auch
dafiir, dass das Signal bei Ver-
schmutzungen die urspriing-
liche, ideale Signalform bei-
behalt. Dadurch halt er die
Interpolationsabweichung
bei verschmutzter Malver-
korperung und Abtastplatte
sehr klein. So stehen dem Re-
gelkreis  Posi-
tionsinforma- E E
tionen hoher .

Genauigkeit E

zur Verfligung.

www.heidenhain.de

litit gegeben. Der patentierte
Werth-Zoom ist vollstandig in
die Z-Pinole des Messgerates
integriert und bietet somit
uneingeschrankte  Moglich-
keiten zur optischen Messung
der Werkstiicke. Eine sinnvolle
Erganzung zur ebenfalls inte-
grierbaren taktilen Sensorik
ist zum Beispiel der dreh- und
schwenkbare Kamerakopf »IP
40 T«. Dieser Kopf ermoglicht
es, grofle Bauteile aus ver-
schiedenen

Ansichten voll- _E 'E
optisch zu mes-

sen. E?- .

automatisch 1



Mehr Ablese- und Laufzeitkomfort
Mitutoyo wertet Messschieber auf

Der Digimatic-Messschie-
ber >IP67¢ aus der Abso-
lute-Reihe gehort zu den
beliebtesten Produkten im
Mitutoyo-Sortiment. Dass
Gutes noch zu verbessern
ist, haben die japanischen
Lingenmesstechnik-Spe-
zialisten mit der noch bes-
ser ablesbaren Version mit
stark verldngerter Batte-
rielaufzeit und aufgefrisch-
tem Design bewiesen.

In allen Branchen sind Mess-
schieber von Mitutoyo wegen
ihrer extremen Robustheit,
ihrer herausragenden Genau-
igkeit, der optimalen Ables-
barkeit und des bequemen
Handlings beliebt. Der Abso-
lute Digimatic Messschieber
IP67 punktet mit extremer Be-
standigkeit gegen Kihl- und

Schmiermittel sowie der vom
TUV Rheinland zertifizierten
Schutzklasse »IP67¢. Das pra-
destiniert ihn fir den Einsatz
in  Produktionsumgebungen,
in denen er Kiihl- und Schmier-
flissigkeiten sowie Staub aus-
gesetztist.Inder liberarbeitete
Version des Messschiebers ist
die ZeichengrofRe im Digital-

FRANKEN| b=

FRANKEN

Fraswerkzeuge fur die trochoidale Bearbeitung

display auf neun Millimeter
gestiegen. Das sorgt flir noch
bessere Ablesbarkeit und re-
duziert die Ermiidung fiir den
Anwender. Zudem ist die Bat-
terielaufzeit auf 20000 Stun-
den gewachsen. Mit der auto-
matischen Abschaltung nach
20 Minuten ohne Gebrauch
ergibt sich bei professionel-

Die spezielle Auslegung auf trochoidale Zerspanung zeigt sich durch
vibrationsdampfende Merkmale wie ungleiche Teilung, ungleicher
Drallwinkel oder der besonderen Mikrogeometrie. Spanteiler mindern
die axiale Auszugskraft und reduzieren das Risiko eines Spanestaus.

lem Einsatz eine Lebensdau-
er von zirka funf Jahren. Die
Batterie kann ohne Werkzeug
gewechselt werden. Optisch
unterscheidet sich die neue
Version vom Vorganger durch
eine veranderte Skala auf
der Schiene sowie neue Gra-
phics auf dem Gehduse. Der
Messschieber IP67 ist mit den
Messbereichen 0-150 mm und
0-200 mm erhaltlich. Er bietet
eine Genauigkeit von 0,02 mm
(ohne  Quantisierungsfehler)
und einen Ziffernschrittwert
von nur 0,01 mm. Weitere Va-
rianten des neuen Modells
wurden von
Mitutoyo an- Eliir E
gekiindigt und
sind teilweise
schon lieferbar.

www.Mitutoyo.eu

info@emuge-franken.com
www.emuge-franken.com
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Schutzmauer aus Bits und Bytes
Firmendaten perfekt geschiitzt

Insbesondere die NSA-Affiare im Jahre 2013, aber auch aktuelle Betriebsspionagefille machen deutlich, dass
das Thema »Datenschutz: in Unternehmen jeder Grof3e oberste Prioritdt haben muss. Doch nicht jedes Tool hilt,
was bunte Verpackungen und geschulte Verkdufer vollmundig versprechen. Anders die Produkte der ArchiC-
rypt-Reihe von Dipl.-Ing. Patric Remus, die durch leichte Bedienung und starke Sicherheitsmerkmale punkten.

Es gibt wohl nur wenige
Hightech-Unternehmen, die
nicht mindestens einmal Op-
fer eines Hackerangriffs wur-
den oder den Abfluss wichti-
ger Konstruktionsunterlagen
zu beklagen hatten. Raffinierte
Verfahren wurden von inte-
ressierter Seite entwickelt,
um an die Betriebsgeheimnis-
se innovativer Unternehmen
zu kommen. Da gibt es bei-
spielsweise Tools, die heimlich
Screenshots anfertigen und
versenden oder Programme,
die alle Tastatureingaben ab-
fangen, um an Passworter zu
kommen.

Selbst wer denkt, dass sein
Rechner frei von Schadsoft-
ware ist, macht grofRe Augen,
wenn er erfahrt, dass insbe-
sondere ferndstliche Unter-
nehmen auf Messen gerne
Mauspads verschenken, auf
deren Oberflache winzige OR-
Codes verborgen sind, die von
Mausen gelesen werden und
einen PC veranlassen, heimlich

Schadcode auf den Rechner zu
spielen.

Die Fantasie kennt keine
Grenzen, um an interessan-
te Daten zu gelangen. Umso
wichtiger ist es, sich Gedan-
ken zum Schutz der Unter-
nehmensdaten zu machen.
Doch diesbeziiglich die pas-
sende Software zu finden, die
umfassende Datensicherheit
verspricht, ist eine Herausfor-
derung. Insbesondere ,kosten-
lose” Programme oder Open
Source-Werke sind mit grof3ter
Distanz zu betrachten, schliel3-
lich hat keine Privatperson und
schon gar kein Unternehmen
ein Interesse daran, hochleis-
tungsfahige Software der Ge-
sellschaft ohne Gegenleistung
zur Verfiigung zu stellen.

Vorsicht ist angesagt

Wer sich vor Augen hilt,
welcher Aufwand getrieben
werden muss, um Schadcode

zu entlarven oder auch nur
die Registry von Windows zu
verstehen, der kennt die Hiir-
den, die nur von einem pro-
fessionellen Team genommen
werden konnen. Die Ergebnis-
se der eigenen Bemiihungen
dann als Open Source kosten-
los weiterzureichen entspra-
che dem Handeln von Auto-
mobilbauern, ihre Produkte
lediglich gegen donnernden
Applaus unter das Volk zu
bringen. Open Source und
Freeware haben also wenig
mit Nachstenliebe, jedoch viel
mit hartem Geschaft zu tun.
Dazu kommt, dass selbst ein
ahnungsloser Hobbyprogram-
mierer zur potenziellen Gefah-
renquelle wird, wenn er seine
Programme mit »Visual Studio
2015¢ von Microsoft program-
miert. Diese Software schreibt
heimlich  Tracing-Code in
C++-Programme. Zwar hat
Microsoft dies als Versehen
bezeichnet, doch ist dies wohl
vorgeschoben, weil es extrem
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Das sichere Loschen von Dateien ist mit dem »Shredder« eine einfache Sache. Getoppt wird der
Algorithmus nur noch von einem Degausser, der die Festplattenbits magnetisch neu ausrichtet.
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Verschliisselungssoftware ist
eine Spezialitat des Ottobrun-
ner Softwarehauses Remus,
das fiir unterschiedlichste Be-
diirfnisse passende Losungen
anbietet.

unglaubwiirdig ist, dass sol-
cher Code versehentlich in ein
Produkt eingepflegt wird. Es
zeigt sich also,dass es eminent
wichtig ist, seriose Quellen zu
suchen, die einwandfreie Pro-
dukte im Softwarebereich an-
bieten.

Innovatives aus Bayern

So ein Unternehmen sitzt
in Ottobrunn bei Miinchen
und wird von Dipl.-Ing. Patric
Remus seit tiber 17 Jahren ge-
leitet. Das riihrige Familienun-
ternehmen bietet eine ganze
Reihe wertvoller Programme
an, die sich dem Datenschutz
widmen.

Unter dem Label »ArchiCrypt«
werden die Produkte >slives,
»Passwort Safe«, »USB-Protect;,
»XChanges, »Card« und >Shred-
der« angeboten. Die Produkte
>RAM Disk¢, >Rescue-Master:
und >Nospam« runden das
Angebot auRerhalb der Da-
tenschutzpalette ab. Somit ist
das Unternehmen in der Lage,
zu jedem wichtigen Firmenbe-



reich ein optimales Software-
paket anzubieten.

Und das Wichtigste ist, dass
sich die Anwender auf die Pro-
dukte verlassen koénnen. Das
Unternehmen hat kein Inter-
esse daran, fiir Geheimdienste
jedweder Nation sogenannte
Backdoors, also verborgene
Hintertiiren, vorzuhalten, um
deren Geschaft zu erleichtern.
Ganz im Gegenteil, hier wird
beste Programmierzunft ge-
lebt, die liber Jahre ausgereifte
Produkte mit Uberzeugender
Bedienoberfliche  hervorge-
bracht hat.

Microsoft-sicher

Zu nennen wadre beispiels-
weise die Software »ArchiCrypt
Live«. Dies ist eine Verschls-
selungssoftware, die ein ver-
schliisseltes Laufwerk simu-
liert, in der in Echtzeit riesige
Datenmengen  verschliisselt
werden konnen. Dieses Lauf-
werk kann auf dem eigenen
PC oder in der Cloud angelegt
werden. Dies bedeutet, dass
sogar die neugierigen Augen
von Microsoft auBen vor blei-
ben, wenn ArchiCrypt Live auf
»Ondrive« ein verschliisseltes
Laufwerk erzeugt.

Dies ist ein gar nicht hoch ge-
nug einschatzbarer Vorteil die-
ser Software, zumal das neue
Betriebssystem >Windows 10¢
sowie die Softwaresuite »Of-
fice 2016« regen Gebrauch von
diesem ausgelagerten Lauf-
werk machen und dadurch un-
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ter Umstanden wichtige Doku-
mente in den USA mitgelesen
werden konnen. Diesem An-
sinnen schiebt ArchiCrypt Live
einen dicken Riegel vor. Fiir
Unternehmen, die Windows
10 sowie Office einsetzen, ist
dieses Produkt sozusagen eine
Pflichtausstattung, wenn der
Datenschutz im Biro- und
Konstruktionsbereich ernst
genommen werden soll.
Obwohl sehr sicher, kann der
Zugriff auf ein ArchiCrypt Live-
Laufwerk weiter erschwert
werden. Dazu dient das Pro-
dukt »Cards, das in Form einer
Smartcard dem Nutzer zur
Seite steht. Auf dieser Smart-
card befindet sich ein eigener
Prozessor, der mithilfe eines
echten Hardware-Zufallsgene-
rators absolut sichere Schliis-
sel fiir die Zusammenarbeit
mit ArchiCrypt Live erzeugt.
Die auf der Karte erzeugten
Schliissel sind sogar von einem
Systemadministrator nicht di-
rekt auslesbar und kénnen zu-
dem nicht kopiert werden.
Wer die extreme Leistungs-
fahigkeit von ArchiCrypt Live
zunachst einmal testen moch-
te - schlieBlich will niemand
die Katze im Sack kaufen -
kann das Sicherheitswerkzeug
ausgiebig testen. Sollen hin-
gegen kleinere Datenmengen
speziell fuir den Transport auf
USB-Sticks und -Laufwerken
verschliisselt werden, so ist
das Produkt »USB-Protect« die
richtige Wahl. Der Nutzer kann
bestimmen, ob die Daten nur
verborgen, teil- oder aber voll
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Biiroumgebung ohne Programminstallation: Das Tool :UItimate
Ram-Disk Proc ist ein bitgewordenes Schweizer Taschenmesser.
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Ein Passwortsafe ist ein niitzliches Werkzeug, wenn viele Websi-
tes besucht werden, die ein Passwort verlangen.

verschlisselt werden. Auf die-
se Weise ist bei weniger wich-
tigen Daten ein schnellerer Zu-
griff darauf sichergestellt.

Miissen sensible Daten hin-
gegen per E-Mail verschickt
werden, so bietet sich die Soft-
ware »Xchange«an. Damit sind
beliebige Dateien verschliis-
selbar und konnen in dieser
Form problemlos per Mail ver-
schickt werden, da solcherart
behandelte Dateien selbst mit
grolRerem Aufwand unlesbar
bleiben. XChange erstellt aus
den Daten eine kleine Anwen-
dung, die die sensiblen Datei-
en verschlisselt Huckepack
mit sich fihrt. Offnen kann sie
nur der Empfanger, der dazu
ausschlieBlich das vereinbarte
Passwort benatigt.

Kluges Passwort-Tool

Ahnlich hilfreich auch der
»Passort Safe«. Diese Software
sorgt dafiir, dass sichere Pass-
worter generiert werden und
diese geschiitzt vor unbefug-
tem Zugriff verwahrt werden
konnen. Dieses Tool ist unver-
zichtbar fur alle, die viele In-
ternetseiten besuchen, deren
Zugang nur per Passwort mog-
lich ist. Hervorzuheben ist,
dass bei einem Diebstahl der
Zugangsdaten eine Warnung
sowie Markierung der betrof-
fenen Passworter erfolgt.

Mit >Easy Encryption< wird
eine Freeware angeboten, die
eine 256 Bit-AES-Verschlisse-
lung bietet. E-Mail-Texte mit

vertraulichem Inhalt lassen
sich damit ohne Angst vor
neugierigen Augen versenden.
Auch diese Version soll den
hohen Leistungsstand der Re-
mus-Produkte dokumentieren
und Anwender (berzeugen,
dass Kiufe von Vollversionen
sich mehr als lohnen.

Ohne Ubertreibung kann
festgehalten werden, dass
optimaler Datenschutz fir

das eigene Unternehmen mit
der ArchiCrypt-Produktpalette
umfanglich méglich ist. Die
Softwareexperten aus Otto-
brunn haben liber viele Jahre
bewahrte Produkte ersonnen,
gepflegt, weiterentwickelt
und mit leicht bedienbaren
Oberflachen ausgestattet.
Auch die Produkte jenseits
des Datenschutzes lohnen
mehrere Blicke: Mit dem Tool
»Ultimate Ram-Disk Pro¢< ha-
ben die Programmierer ein
Werkzeug geschaffen, das den
Hauptspeicher in eine Fest-
platte verwandelt, die immer
noch zehnmal schneller als
eine SSD ist. Der Clou: Die Soft-
ware installiert per Mausklick
aus dem Netz freie Software in
dieses Laufwerk. Somit ist auf
innovative Art eine besonders
schnelle Biiroumgebung nutz-
bar, ohne Microsoft-Produkte
einzusetzen. Fazit: Daumen

hoch fir die Ei‘i"uE

grofle Innova-
Fg'._ 5

tionskraft der

ArchiCrypt-Ma-
www.archicrypt.de

cher.
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Technik fiir den geplagten Rucken
Ergonomische Stuhle mit Klasse

Unertréigliche Schmerzen in Arm oder Bein, die scheinbar aus heiterem Himmel jeden treffen konnen, haben
ihre Ursache sehr oft in einem Bandscheibenvorfall oder einer Bandscheibenvorwélbung. Hier werden entlang
der Wirbelsiule verlaufende Nerven gequetscht, was zu starken Schmerzreizen an véllig anderer Korperstelle
fiihrt. Eine gehorige Portion Schuld an dieser Misere haben untaugliche Sitzmébel, die schleichend dafiir sor-
gen, dass sich Fehlhaltungen ausprigen, die der Bandscheibe schaden. Die Gernot-M. Steifensand GmbH hat

58

diesbeziiglich Hochwertiges fiir eine wirksame Prophylaxe entwickelt.

Der Ricken ist zum Sorgenkind vieler
Berufszweige geworden, in denen schwe-
re Gegenstinde gehoben oder taglich
stundenlang im Sitzen Verrichtungen
durchgefiihrt werden. Ob Lagerfachkraft,
Umzugsdienstleister oder Biiroarbeiter —
Personen, die wahrend ihrer Tatigkeit un-
natiirliche Haltungen einnehmen, dabei
schwere Gegenstiande heben oder stun-
denlang in ungiinstiger Position verhar-
ren, laufen Gefahr schleichend ihre Band-
scheiben zu schadigen.

Friher oder spater kommt die Quit-

tung fir diese Siinden in Form absolut

unertraglicher Schmerzen durch hervor-
quellende Bandscheiben, die gegen die
entlang der Wirbelsaule verlaufenden
Nerven driicken. Absolut unverstandlich

Handwerkliche Meisterklasse und ergonomische Perfektion sind die u

ist es daher, dass es zwar strenge Abgas-
vorschriften fiir Verbrennungsmotoren
gibt, jedoch keine Vorschrift regelt wie
schwer ein Schulranzen fir Schiiler maxi-
mal sein darf. Ganz zu schweigen davon,
dass fiir unsere Schiiler zwar Schulsport
angeboten wird, diese jedoch alle im Un-
terricht stundenlang auf einem Standard-
stuhl auszuharren haben.

Egal ob grof} oder klein, dick oder diinn,
nur wenige Stuhlmodelle stehen zur
Wahl, die zu allem Uberfluss noch nicht
einmal einfachste ergonomische Anfor-
derungen erfiillen. Wer dafiir sorgen will,
dass groRBe Bevolkerungsteile kiinftiger
Generationen mindestens bis zum 7o.
Lebensjahr einer Tatigkeit nachgehen
kénnen, muss bereits im Kindesalter da-

fir die Voraussetzungen schaffen. Dies ist
gerade fiir Industrienationen existenziell,
da in diesem Umfeld besonders viele Ta-
tigkeiten verrichtet werden, die riicken-
feindlich sind. Noch vor 100 Jahren sah
dies in Deutschland véllig anders aus, da
damals der Agrarsektor vorherrschte, so-
dass die damalige Bevolkerung sich viel
mehr ausgewogen bewegte, daher Rii-
ckenleiden eher selten waren.

Ein modernes Leiden

Die starke Industrialisierung fiihrte
dazu, dass die Bevolkerung immer mehr
Biiroarbeitsplatze vorfand. Insbesonde-
re seit dem Aufkommen des PCs in den

nverwechselbaren Merkmale der hochwertigen Biirostiihle

der Gernot-M. Steifensand GmbH. Auch Kunden mit anatomischen Besonderheiten werden hier bestens versorgt.
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Keine Massenfertigung, sondern iiber-
zeugende Manufakturarbeit ist Grundla-
ge fiir Qualitatsstiihle von Steifensand.

1980er Jahren wich die korperliche Arbeit
immer mehr dem stundenlangen Sitzen.
Eine Tatigkeit, fir die der Mensch denkbar
schlecht ausgeriistet ist. Umso wichtiger
ist es, passende Arbeitsmittel zu wahlen,
die diesen Mangel ausgleichen. Doch wer
achtet wirklich darauf? Oft werden fiir
das Dienstauto Unsummen fiir allerlei
Schnickschnack mit leichter Hand aus-
gegeben, wahrend der Birostuhl vom
Discounter geholt wird. Dabei ist das Wis-
sen um die Wichtigkeit einer gesunden
Wirbelsaule durchaus vorhanden, wie der
gesundheitsbewusste Kauf hochwertiger
Matratzen zeigt, den viele Biirger tatigen.

Ergonomie ist Pflicht

Doch der Schlaf ist nur ein Teilbereich, in
dem es darauf ankommt, Technik, die den
Ricken schont, zu nutzen. Mindestens

Fiir Kunden mit besonderer anatomischer
Auspragung haben die Experten von Stei-
fensand immer Losungen zur Hand.

Unterschiedlich weiche Schaumstoffe
sowie Federkerneinsitze gewahrleisten
dem Nutzer optimalen Sitzkomfort.

ebenso entscheidend ist es, ergonomisch
optimale Biiromébel zu nutzen. Eine ganz
besonders wichtige Rolle spielt hier der
Biirostuhl. Auf diesem Markt tummeln
sich viele Hersteller, die Ergonomie ver-
sprechen, jedoch véllig Untaugliches im
Portfolio haben.

Anders die Gernot-M. Steifensand
GmbH. Dieses Unternehmen fertigt hoch-
wertige Biirostiihle, die ergonomisch per-
fekt in bester handwerklicher Qualitat
hergestellt werden. Die Manufaktur ist
sogar problemlos in der Lage, passgenaue
Burostiihle fiir diejenigen Menschen an-
zufertigen, die mit einem Standardstuhl
nicht optimal bedient sind. Ob langer
Riicken und kurze Beine, ober besonders
korpulenter oder sehr zarter Kérperbau,
ob Wirbelsaulenanomalie oder Probleme
mit dem SteiBbein — fir Sonderfalle aller
Art haben die Experten von Steifensand
die passende Losung und fertigen einen

denleiden, Steifensand-Experten haben
viele Ideen fiir neue Arbeitsfreude.

Handarbeit sorgt fiir die passgenaue Fer-
tigung individueller Sitze und Riickenleh-
nen. Sonderwiinsche sind hier Standard.

Biirostuhl exakt passend zur jeweiligen
Besonderheit des spateren Eigners an.

So verschieden der menschliche Kor-
perbau sein kann, so verschieden sind die
Losungen die Steifensand-Experten her-
anziehen, um der jeweiligen Herausfor-
derung gerecht zu werden. Die Grundidee
ist, dem Korper Bewegungsfreiheit zu
geben, um die Riickenmuskulatur in Be-
wegung zu halten. Beispielsweise kraftigt
ein erzwungener Wechsel zwischen An-
spannung und Entspannung die Bauch-
muskulatur, die besonders gefordert sind,
wenn man von einer eher waagrechten
in eine senkrechte Sitzposition wechselt
oder sich vom Sitz erhebt.

Eine kraftige Bauchmuskulatur unter-
stitzt die Riickenmuskulatur, was wiede-
rum Verspannungen im Riickenbereich
vorbeugt. Die Muskelfasern ,verkleben®
durch die standig leichten Bewegun-
gen nicht miteinander, was sich in Form

Sogenannter Memorystoff ist ein Ge-
heimtipp fiir mehr Bewegungsfreiheit
und Schonung des geplagten Riickens.

Ausgabe 01.2017 | WELT DER FERTIGUNG

59



60

schleichender  Muskelverkiirzung be-
merkbar machen wiirde.

Die eingesetzte Mechanik ist der Schliis-
sel zur Erfillung des Kriteriums >standige
Bewegung, die das Unternehmen Stei-
fensand selbst entwickelt hat und von
namhaften Zulieferern aus Deutschland
bezieht. Erhaltlich ist zum Beispiel die
sogenannte Relax-Mechanik, die eine stu-
fenlose, individuelle Sitz- und Riickenleh-
neneinstellung ermoglicht. Diese Losung
ist ideal fiir den Allroundarbeitsplatz oder
das Homeoffice. Hohere Bediirfnisse be-
friedigt die Synchron-Mechanik, mit de-
ren Hilfe sowohl der Sitz als auch die Ri-
ckenlehne den Bewegungen des Nutzers
im ergonomisch richtigen Winkelverhalt-
nis folgen. Die mit dieser Technik ausge-
riisteten Birostiihle sind ideal fiir bis zu
acht Stunden ermiidungsfreies Sitzen im
Buroalltag.

Ganz im Gegensatz dazu stehen die
Stiihle vom Discounter, die oft nur tber
eine Riickenlehnenverstellung verfiigen,
der Sitz jedoch fest und unbeweglich ist.
Vor diesen Stihlen kann nur gewarnt
werden, da diese schmerzhafte Band-
scheibenvorfille geradezu provozieren.

Mehr Komfort mit 3D-Technik

Hochsten Komfort in Sachen »Sitzen im
Biiro« bietet hingegen die 3D-Sitwell-Me-
chanik, die ein , dreidimensionales” Sitzen
ermoglicht. Dies bedeutet, dass der Sitz
nicht nur vor- und zuriickbewegt werden
kann, sondern auch in der Lage ist seitlich
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AusschlieBlich hochwertige Mechaniken
sind in den Stiihlen von Steifensand ver-
baut, was lange Lebensdauer garantiert.

ohne jede Winkelbegrenzung zu pendeln.
Méglich wird dies durch einen Silikonring,
der in der Mechanik verbaut ist. Selbst
acht bis zehn Stunden dauernde Arbeits-
tage sind damit problemlos zu meistern.
Damit die jeweilige Mechanik ihre Vor-
teile zur Geltung bringen kann, miissen
Sitzfliche und Riickenlehne an den spa-
teren Nutzer optimal angepasst sein.
Aus dem Sitwell-Portfolio stehen neben
einem Komfortsitz fiir die universelle
Nutzung auch ein Wellnesssitz mit at-
mungsaktiver, extra weicher Polsterung
zur Verfligung, in dem zusatzlich ein Ta-
schenfederkern mit eingearbeitet ist. Per-
sonen mit einem Korpergewicht tiber 100
Kilogramm finden ein extra stark gepols-
tertes Exemplar, wahrend Frauen einen
Sitz wahlen konnen, der der besonderen
weiblichen Anatomie angepasst ist. Wer
Probleme mit Hiift- und Kniegelenken

Jeder einzelne Stuhl wird vor der Auslieferung auf optische und technische Mangel ge-
priift. Der Nutzer muss nach der Lieferung nichts zusammenschrauben, sondern kann
von der ersten Minuten an etwas fiir seinen Riicken tun.
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hat, wahlt den Therapiesitz. Der Band-
scheibensitz hingegen wird durch seine
besondere Formgebung all denjenigen
zusagen, die diesem Riickenleiden vor-
beugen mochten.

Sogar Personen mit Hiamorrhoiden, ei-
ner Prostataerkrankung oder einem un-
gliicklich operierten Dammschnitt kann
das Unternehmen Steifensand wieder zu
mehr Sitzvergniigen verhelfen. Fiir diese
Gruppe steht ein Sitz zur Wahl, der tber
einen vertieft eingebrachten Mittelsteg
verfuigt, was Druck auf schmerzende Stel-
len verhindert.

Riickenschmeichler

Selbstredend, dass auch das Portfolio an
Riickenlehnen eine dhnliche Fiille bietet.
Besonders erwahnenswert ist eine flexi-
ble Riickenlehne mit sogenanntem Me-
morystoff, die ohne starres Metallgerippe
auskommt. Mit dieser Lehne wird eine be-
sonders hohe Beweglichkeit des Riickens
beibehalten, was sich kraftigend auf die
Muskulatur auswirkt und Schulter- so-
wie Nackenverspannungen wirksam be-
kampft.

Selbst die Hohenverstellung der Ru-
ckenlehnen ist perfekt umgesetzt: Diese
werden ohne Hebelbetatigung durch ein-
faches Anheben neu positioniert. Kommt
man ans obere Ende der maximal mog-
lichen Position, so nimmt die Mechanik
eine besondere Stellung ein, die das Ab-
senken der Lehne erlaubt und der Nutzer
von neuem die gewiinschte Position ab
der tiefsten Stelle einstellen kann.

Neben der perfekten Ergonomie achtet
das Unternehmen Steifensand bei der
Fertigung seiner Stiihle selbstverstand-
lich darauf, ausschlieflich schadstoffge-
priifte Stoffe und Ledersorten zu verarbei-
ten. Da es sich um eine auftragsbezogene
Fertigung handelt, kann jeder Kunde sei-
nen Wunschstuhl mit der eigenen Pols-
terfarbe, Sitz- und Riickenlehnenausfiih-
rung sowie der gewiinschten Mechanik
zusammenstellen. In der Montage wird
die Mechanik sogar passend zum Ge-
wicht des spateren Nutzers eingestellt,
sodass ab der ersten Minute purer Sitzge-
nuss gegeben ist.

Jeder Stuhl wird vor dem Versand ge-
priift, die Stiihle also gebrauchsfertig ge-
liefert und miissen nicht
erst zeit- und nervenrau- El E
bend montiert werden. o
Made in Germany vom
Feinsten eben!

www.1000-stuehle.de
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Ein echter Profi fuir die Tribologie
Reibkennwerte sicher ermitteln

Reibung und Verschleif3 setzen ein, wenn zwei Kérper mit ihren Oberflichen in Kontakt kommen und sich
wenigstens einer von ihnen in Bewegung befindet. Ob Maschinenschlitten oder mechanisches Uhrwerk —wird
in diesen Fillen lingere Zeit eine Schmierung unterlassen, ist ein Defekt nur mehr eine Frage der Zeit. Auf die
jeweilige Anforderung abgestimmte Schmiermittel sind daher unerlésslich. Mit dem »Tribometer 5000« hat
das Unternehmen Raziol ein innovatives Priifgerit im Portfolio, welches zur Ermittlung von Reibkennwerten

eingesetzt wird.

Das Fachgebiet »Tribologie« ist eine aus-
gesprochen wichtige Wissenschaft fiir die
moderne Technik. Tribologie ist die Wis-
senschaft von Reibung, Schmierung und
Verschleil} zwischen zwei Reibparame-
tern. Die Lehre der Tribologie beschaftigt
sich auf der einen Seite mit den Ursachen
und Erscheinungsformen von Reibung,
auf der anderen Seite mit den Folgen und
den Moglichkeiten zur Beeinflussung von
Reibung.

Das Ziel von Forschungen im Bereich
Tribologie ist unter anderem die Optimie-
rung von Bauteilen und Tribosystemen
bezliglich der verschleiRbedingten Nut-
zungsdauer. AuBerdem konnen tribologi-
sche Priifungen auch eine Entscheidungs-
hilfe fiir die Vorauswahl von Werk- oder
Schmierstoffen liefern. Bei erfolgreicher
Forschung erhéhen sich die Zuverlassig-
keit und die Lebensdauer mechanischer
Systeme und Komponenten, was gleich-
zeitig die Wartungs- und Instandhal-
tungskosten senkt.

Trockenlaufist unbedingt zu vermeiden,
sollen mechanische Komponenten Uber
viele Jahre klaglos ihren Dienst verrichten.
Die Losung, einen vorzeitigen Ausfall von
Komponenten abzuwenden, ist daher der

Einsatz eines passenden Zwischenstoffs,
der verhindert, dass sich zwei Korper
direkt beriihren. Dies kann ein Olfilm, eine
Oxydschicht oder ein Gas sein. Im Fall
der Flissigkeitsreibung per Ol wird die
direkte Reibung zwischen den Reibpart-
nern vermindert — es erfolgt die Reibung
innerhalb der Schmierstoffmolekdile. Es
liegt auf der Hand, dass eine derartige
Reibung wesentlich geringer ist, als wenn
die Reibpartner sich direkt beriihren.

Wichtiges Forschungsfeld

Die Viskositat des Schmierstoffs ist ein
Uiberaus wichtiger Systemparameter fiir
weiterfiihrende tribologische Untersu-
chungen. Ubertragen auf Lebensmittel
besitzt beispielsweise Honig eine hohe
Viskositat, wahrend Wasser eine niedrige
Viskositat hat. An Honig lasst sich sehr
schon beobachten, dass die Temperatur
einen grofRen Einfluss auf die Viskositat
besitzt: Eine Temperaturerh6hung senkt
die Viskositat, weshalb Honig immer
diinnflissiger wird, je hoher die Tempe-
ratur ist. Dies gilt auch fiir Ole, weshalb
Chemiker ihr ganzes Wissen aufbieten

‘=

Das »Tribometer 5000¢ von Raziol eignet sich bestens, um die optimale Abstimmung
verschiedener Ole und Additive fiir einen ganz bestimmten Einsatzzweck zu finden.
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miussen, um Umformole zu entwickeln.
Damit dies klappt, kommen unter ande-
rem Viskositatsverbesserer zum Einsatz,
die verzweigte Polymere besitzen.

Der Trick der Viskositatsverbesserungs-
zusatze ist teils mechanisch begriindet.
Knauelmolekiile beispielsweise strecken
sich beim Erwdarmen und erhdhen auf
diese Weise die innere Reibung, was sin-
kende Viskositdt bei steigender Tempe-
ratur in gewissen Grenzen ausgleicht.
Chemische Zusatze hingegen fordern die
Benetzung durch Ol, 16sen Ablagerungen
ab oder halten Teilchen in der Schwebe.
Auf diese Weise erhalten Ole zusitzliche
Eigenschaften, die ihre Einsatzmoglich-
keiten erweitern.

Und an dieser Stelle beginnt das umfas-
sende Wissen, das sich das Unternehmen
Raziol im Laufe seiner Firmegeschichte
erarbeitet hat. Die Experten sind in der
Lage, verschiedenste Grunddle mit un-
terschiedlichen Additiven passgenau zu
vermengen, sodass optimale Ole zum
Tiefziehen von Blechen ebenso entstehen
wie solche, die fiir den Stanzvorgang zu-
geschnitten sind.

Neben einem modernen Labor steht
zur Produkterprobung die Priifmaschine
»Tribometer 5000« zur Verfligung, mit der
Reibkennwerte nach dem Flachbahnprin-
zip ermittelt werden. Konstrukteure von
Raziol haben diese Innovation selbst ent-
wickelt, um praxisnahe Versuchsbedin-
gungen fiir die Simulation der Reibungs-
verhaltnisse bei der Blechumformung mit
Bestimmung des Reibungskoeffizienten
»pe zwischen Werkzeug und Material im
Flachbahnprinzip zu ermoglichen. Das 3,5
Tonnen schwere Gerdt wurde mit allen
Finessen ausgestattet, die umfangreiche
Tests in Sachen Tribologie erlauben.

So ist es damit beispielsweise moglich,
das zu testende Ol in einer realen Tem-
peraturumgebung zu priifen. Zu diesem
Zweck koénnen die Werkzeuge und die
Materialauflage sogar erwarmt werden.
Dies ist eine wichtige Simulationsmog-
lichkeit, schlieflich erwdrmen sich reale



Eine ausgesprochen stabile Spanneinrich-
tung sorgt dafiir, dass das Blech selbst im
Fall hochster Priifkrifte sicher gehalten
wird.

Maschinen wahrend des Betriebs, was auf
die Eigenschaften des eingesetzten Um-
formols massive Auswirkungen hat.

Doch das ist noch lange nicht alles: Ge-
zielt |3sst sich das Ol auf den Probestrei-
fen aufbringen und es kann ein Priifstem-
pel mit bis zu zehn Tonnen Druckkraft
auf die Priifstelle gepresst werden. In
diesem Zustand wird anschlieRend der
Blechstreifen unter dem Stempel durch-
geschoben und gleichzeitig die entste-
henden Messwerte von der eigens fiir
diesen Zweck programmierten SPS-Steu-
erung aufgenommen. Diese Steuerung
ist lbrigens mit der sehr komfortablen
Visualisierungssoftware >Visu 4000« aus-
gestattet, die eine sehr einfache, selbster-
klirende Bedienung und Uberwachung
erlaubt. Versuchsdateien sind damit ein-
fach zu erstellen und Prozessparameter

Die 3,5 Tonnen schwere Maschine ist kraftig dimensioniert, was problemlos Flachen-
pressungen von bis 2500 N/mm? erlaubt. Werkzeugeinsitze verschiedenster Geo-
metrien und Materialien erlauben das Nachstellen unterschiedlicher Fille, um das fiir
den jeweiligen Zweck optimal formulierte Ol zu finden.

dank groRer Ubersichtlichkeit irrtumsfrei
eingebbar.

Selbstverstandlich gibt es auch eine
Verwaltung der Messdaten sowie eine
Onlinedarstellung von  Diagrammen.
Dariiber hinaus wurde daran gedacht,
ein Modul fiir einen Ubersichtlichen Ver-
gleich verschiedener Schmierstoffe durch
Gegentiberstellung des Reibwertes mit
einzubauen.

Kraftige Konstruktion

Damit wahrend des Prifprozesses der
Blechstreifen zuverldssig gehalten wird
und es angesichts der hohen Flachen-
pressung nicht zu einem Abrutschen
des Streifens kommt, wurde eine Spann-
vorrichtung in die Priifanlage integriert.

e

Ein wohliiberlegt eingeteilter Schrank nimmt alle fiir die Tribologiepriifung nétigen

Zubehorteile und Priifmittel auf.

Erwdhnenswert ist hier die Keilklem-
mung, die selbst bei hoher Presskraft
kein Loslassen kennt. Verschiedene, leicht
auswechselbare Werkzeugeinsiatze mit
unterschiedlichen Flachenabmessun-
gen erlauben es, liber einen Servomotor
unterschiedliche Flachenpressungen
auszuiiben und das Verhalten zwischen
verschiedenen Werkstoffen und Beschich-
tungen zu testen.

Auf diese Weise ist der Reibungskoeffizi-
ent >p« zwischen Werkzeug und Material
rasch ermittelt, was eine Aussage uber die
Reibungsverhaltnisse bei der Blechumfor-
mung zuldsst. Durch die Moglichkeit der
Variation der Systemparameter (Blech,
Werkzeugwerkstoff, Schmierstoff) und
der technologischen Parameter (Ge-
schwindigkeit, Flachenpressung, Tempe-
ratur) kénnen sehr praxisnahe Versuchs-
bedingungen gewahrleistet werden. Die
Untersuchungen am Tribometer 5000
ermoglichen eine tribologische Vorselek-
tion und bieten dem stahl- beziehungs-
weise blechverarbeitenden Unternehmen
wirtschaftliche Vorteile, da langwierige
und kostspielige Versuche im Produkti-
onsfeld entfallen.

Bleibt nur noch zu erwahnen, dass Razi-
ol im Kundenauftrag Ole auf den jeweili-
gen Bedarf hin formuliert. Dariiber hinaus
wird das Tribometer 5000 nicht nur kauf-
lich angeboten, sondern auch vermietet.
Wer also Bedarf an neuen
Olen hat, sein Wissen je-
doch nicht teilen mochte,
sollte beide Varianten ein-
mal ins Auge fassen.

www.raziol.com
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Damit Robotergetriebe
sehr lange durchhalten

Fiir hochste Leistung bei der Schmie-
rung aller Getriebekomponenten sorgt
das synthetische Hochleistungsol »Kliiber-
synth GH 6-150¢« von Kliiber Lubrication.
Das bewihrte Ol ist auch speziell fiir die
stindig steigenden Anforderungen und
hoheren Leistungsdichten moderner Ge-
triebe im Bereich der Automatisierung
gepriift. Es bietet Zahnradern und Walzla-
gern selbst bei extrem hohen Spitzenlas-
ten, Vibrationen und Schwingungen zu-
verlassigen Schutz. Bei einem fiihrenden
europaischen Hersteller von Prazisionsge-
trieben wurde Klibersynth GH 6-150 nun
freigegeben, das Produkt hat die Vorga-
ben in Dauerlauftests problemlos erfiillt.
Der Ansatzpunkt fiir die Verwendung

Erster Platz fiir ein
Top-Multifunktionsol

Was Mehrkdmpfer im Sport sind, sind
Multifunktionséle in der Fahrzeugchemie:
Alleskonner. Die Produkte sind mit vielen
Talenten ausgestattet, ihr Einsatzgebiet
entsprechend breit gefachert. Rost riicken
sie zu Leibe, sie beseitigen das Quietschen

von Kliibersynth GH 6-150 war die Tat-
sache, dass es in der Anwendung durch
die ansonsten iblichen Ole auf Basis von
Polyalphaolefinen haufig zu Leckagen
kommt. Das Unternehmen hat sich daher
bewusst fiir ein synthetisches Hochleis-
tungsgetriebedl auf Polyglykolbasis ent-
schieden, wodurch Leckagen vermieden
werden. Dank hochwertiger Rohstoffe
und moderner Additivtechnologien ver-
fligt Kliibersynth GH 6-150 neben seinem
ausgezeichneten VerschleiBschutz auch
Uber eine hohe Ermiidungs- und Fress-
tragfahigkeit. Seine ausgezeichnete Al-
terungs- und Oxidations- =g
stabilitat fiihrt gegeniiber E E
dukten zu einer deutlich

langere Gebrauchsdauer. E

mineraldlbasierten  Pro-
www.klueber.com

von Tirscharnieren, machen festsitzen-
de Teile wieder gangig oder entfernen
Teerreste. Weil sie so vielseitig sind, ge-
héren sie in jeden Haushalt. In einem
Test wurde nun das >Multi-Spray Plus 7¢
von Liqui Moly zum Sieger gekiirt. Neun
Testkandidaten wurden in neun Katego-
rien gepriift. Nicht die Topwertung in ei-
ner Disziplin reicht fir den ersten Platz;
es kam auf das Gesamtpaket an. Diesen
Trumpf spielte das Multi-Spray Plus 7 aus
und Uberzeugte mit konstant hohen Leis-
tungswerten. Bei den Kriterien Kriech-
fahigkeit, Wasserverdrangung, Lackver-
traglichkeit und Kunststoffvertraglichkeit
erreichte das Spray sogar jeweils die volle
Punktzahl. Von allen Produkten zeigte es
das beste Rostlésevermogen. Insgesamt

84 von 100 moglichen

Punkten bedeutetgn das El’ir E
beste = Gesamtergebnis

und den ersten Platz fir E
Multi-Spray Plus 7.

www.liqui-moly.de
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Abfallprodukt CO2 als Kithlmedium
Rothers vorteilhafte Kuhlstrategie

Thermisch bedingte Verschleif3-
mechanismen machen den Werk-
zeugen etwa bei der Schruppbe-
arbeitung von hochwarmfesten
Materialien das Leben schwer. Ein
vielversprechender Ansatz, die ex-
tremen Zerspantemperaturen erst
gar nicht entstehen zu lassen, ist
eine kryogene Kiihlstrategie mit
CO2, wie sie von Rother angeboten
wird.

Extreme Zerspantemperaturen lassen
die eingesetzten Werkzeuge schnell ver-
schleiRen. Kiihlstrategien mit herkdmm-
lichen Mitteln sowie der problembe-
hafteten Stickstoffkiihlung lassen eine
hochqualitative Bearbeitung technisch
und wirtschaftlich oft nicht zu. Die Lo6-
sung ist kryogene Kiihlung mit CO2. Das
kryogene System >ATS cryolub« von Ro-
ther ist erfolgreich am Markt etabliert
und bietet beste Perspektiven zur Bear-
beitung schwieriger Materialien. >ATS
cryolub« verhindert Hitze direkt, statt
sie zu bekampfen. In Kombination mit
kryo-optimierten Werkzeugen sind mit
ATS cryolub deutliche Produktivitatsstei-
gerungen moglich. So etwa in der Turbi-
nenschaufelfertigung. Dort reduziert ATS
cryolub in speziellen Applikationen die
Werkzeugtemperaturen im Schrupppro-
zess um liber 100 Grad Celsius. Bei glei-
cher Werkzeugmenge wird das Zeitspan-

Elektroerosion ist ab
sofort Geschichte

Unerwiinschter Stromdurchgang und
spontane elektrische Entladung konnen
gravierende Schaden an den Walzlagern
in elektrischen Antriebsmotoren verursa-
chen. Speziell fiir die Schmierung dieser
Anwendungen hat Kliiber Lubrication
das elektrisch leitfahige »>Kliiberlectric BQ
72-72¢ entwickelt. Durch ein innovatives
Schmierstoffkonzept und die Beigabe
geloster chemischer Additive ist es unter
Berlicksichtigung der geforderten Laufru-
he gelungen, die Leitfahigkeit deutlich zu
erhéhen und spezifische elektrische Wi-
derstandswerte mit Halbleitercharakte-
ristik zu erzielen. Dariiber hinaus schiitzt

COz2 ist ein Abfallprodukt aus der Industrie und wird beim Einsatz von ATS cryolub ein-
gesetzt. Resultat: Das Zeitspanvolumen steigt, wihrend die Bearbeitungszeit sinkt.

volumen um bis zu 70 Prozent erhoht
und die Bearbeitungszeit pro Bauteil um
bis zu 40 Prozent reduziert. ATS cryolub
funktioniert nicht nur prozesssicher, son-
dern lasst sich, wie alle ATS-Systeme von
Rother Technologie, in kiirzester Zeit und
ohne nennenswerte Produktionsbeein-
trachtigung in den jeweiligen Workflow
adaptieren beziehungsweise auf nahezu
allen Bearbeitungszentren problemlos
nachriisten. Durch eine spezielle innere
Kihimittelzufuhr kann das CO2 unter
Druck und optimal dosiert durch die Mo-
torspindel und durch das Werkzeug in
die Kontaktzone beférdert werden. ATS

Kliiberlectric BQ 72-72 die Lager zuverlds-
sig vor Verschlei® und tragt so zu einer
Verlangerung der Wartungsintervalle so-
wie der Standzeiten bei. Insbesondere die
zunehmende Verwendung von Frequen-
zumrichtern zur stufenlosen Drehzahlre-

gelung von Antrieben fiihrt zu parasitaren

cryolub verbraucht je nach Applikation
aulerst wenig CO2. Vorteilhaft kénnen
CO2 und Aerosol getrennt voneinander
geregelt und so der Bedarf und Verbrauch
optimal dosiert werden. ATS cryolub sollte
nurin Bearbeitungsmaschinen eingesetzt
werden, die mit einer geeigneten CO2-
Sicherheitstechnik ausgestattet sind. Der
kiihle Prozess produziert H
saubere sowie trockene E:':FE
Spane und schont Werk-

zeug, Spindel, Lager und

Spannmittel. E .
hochfrequenten Lagerstromen. Lagerstro-
me konnen bei Walzlagern deutliche Be-
schadigungen der Innen- und AuBenringe
sowie der Walzkorper hervorrufen. Zu-
satzlich besteht die Gefahr,dass durch den
Energieeintrag der Schmierstoff gescha-
digt und somit in seiner Leistungsfahig-
keit beeintrachtigt wird. Die neuartigen
Schmierstoffzusatze, die in Kliiberlectric
BQ 72-72 Verwendung finden, tragen nicht

nur zur verbesserten elektrischen Leit-
fahigkeit bei, sie schitzen auch vor Ver-

schleif und verlangern so- 1

mit die Lagerlebensdauer. E E
te Uber positive Ergebnisse

aus Priifstandsversuchen. E

Ein Nachweis dazu erfolg-
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Schadstoffe zuverlassig ausfiltern
Der Weg zur reinen Arbeitsplatzluft

Fertigungsprozesse werden immer komplizierter und die entstehenden Schadstoffe nicht nur immer kleiner
sondern auch immer exotischer. »Wo gehobelt wird, fallen Spine« hief3 es frither. Heute kann man diese Spa-
ne nicht mehr mit blofBem Auge entdecken, da die Partikelgrofien entstehender Stdube und Rauche lingst im
Nanobereich angekommen sind. Das Unternehmen ULT klért beziiglich der Gefahren auf.

Absaug- und Filtertechnik deckt mittler-
weile eine breite Palette an entstehenden
luftgetragenen Schadstoffen ab. Dabei
werden nahezu alle Verfahren bedient,
die im produzierenden Gewerbe anzu-
treffen sind. Viele dieser Prozesse generie-
ren Schadstoffe, die teilweise drastische
gesundheitliche Auswirkungen haben
kénnen.

Laser etwa kommen in steigendem
Mafe bei der Bearbeitung von Metallen
oder Kunststoffen zum Einsatz. Bei der
Metallbearbeitung werden Stiube frei,
die Schwermetalle enthalten kénnen, die
sich im menschlichen Korper anreichern.
Organische Materialien werden pyroly-
siert, wodurch ebenfalls hochgiftige Subs-
tanzen wie Dioxine oder Chlorwasserstoff
entstehen kénnen. Laserrauch beinhaltet
zudem Feinstaub, der im schlimmsten Fall
zu Atemwegserkrankungen, Herz-Kreis-
lauf-Problemen und zu einem erhdhten
Krebsrisiko fiihren kann. Von der Arbeits-
qualitat durch permanente Rauch- und
Geruchsbelastigung abgesehen, konnen
Maschinen durch Verschmutzungen und
chemische Reaktionen ihrer Produkte ge-
schadigt werden.

Seitens der Gesetzgeber gibt es Forde-
rungen zur Beseitigung von Schadstoffen
in der Atemluft. Diese ist geregelt durch
die Gefahrstoffverordnung (GefStoffV),
die Technische Anleitung zur Reinhal-
tung der Luft (TA Luft) und Technische
Regeln fiir Gefahrstoffe (TRGS). Danach
sind: »Staube an der Austritts- oder Ent-
stehungsstelle moglichst vollstandig zu
erfassen und gefahrlos zu entsorgen ...«.

Es existiert ein Schutzkonzept, be-
stehend aus vier Schutzstufen von der
Begrenzung der Gefahrstoffe (Stufe 1),
uber die Substitution der Gefahrstoffe
und Erfassungseinrichtungen (Stufe 2),
geschlossene Systeme und Zugangs-
beschrankungen (Stufe 3) bis hin zur
Abgrenzung des Gefahrenbereichs und
die entsprechende Limitation der Rein-
luftriickfiihrung (Stufe 4). Neben der Re-
gelung zur Schadstofferfassung durch
offene oder geschlossene Systeme wird
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Jedes Bearbeitungsverfahren erzeugt un-
terschiedlich groRRe Staubpartikel, die zu
einer Gesundheitsgefahr werden konnen.

vorgegeben, dass Staube und Gase hoch-
gradig gefiltert werden miissen (>99,95
Prozent).

Klare Verantwortlichkeit

Anwender von Luftfilteranlagen miissen
nicht alle dieser Regeln kennen, Hersteller
von Absaug- und Filtertechnik hingegen
schon. Uber die Priifung des zu filternden
Mediums, die PartikelgroRenverteilung
oder -eigenschaften bis hin zur Gefahr-
stoff- und Brennbarkeitspriifung miissen
Anbieter von Systemen zur Luftreinhal-
tung auf dem aktuellen Stand sein.

Keiner gesetzlichen Regelung, aber im
Eigeninteresse in wirtschaftlicher wie

[A—
ey

Unterschiedlich groBe Schadstoffe neh-
men unterschiedlichen Einfluss auf den
menschlichen Organismus.

okologischer Hinsicht unterliegt die Luft-
riickfiihrung. Im Sinne einer ,gesunden®
Luftbilanz und dem Vermeiden von War-
meverlusten sollte Absaug- und Filter-
technik in optimaler Weise eingesetzt
werden.

Was erwartet der Anwender nun von ei-
ner Absaug- und Filteranlage? Sie muss in
erster Linie verschiedene Anforderungen
erfiillen, um geringen Wartungsaufwand,
gesundheitlichen Schutz und hohe Ar-
beitsqualitat gewahrleisten. Dazu geho-
ren:

«  Die restlose Beseitigung samtlicher
anfallender Staube, Rauche, Damp-
fe, Gase oder Geriiche

«  Der Einsatz von Vorfiltern fiir gro-
be Partikel um zu verhindern, dass

Vorbildlich: Ein Absaugarm zur Erfassung von Létrauch am Handarbeitsplatz verhin-
dert, dass schidliche Lotdampfe eingeatmet werden.



die Feinstaubfilter (fuir Partikel < 10
pm) sowie die Adsorptionsfilter zu
schnell gesattigt sind

« Anpassung an die anfallenden
Schadstoffe: Eine Absauganlage
muss alle entstehenden uner-
wiinschten Partikel, Dampfe und
Gase aufnehmen. Dazu ist es wich-
tig, dass die verschiedenen Filter-
medien in ihrer Kapazitit an die
entstehende Menge der Partikel in
ihrer FiltergroRe angepasst sind.

«  Anpassung an den Arbeitsplatz: At-
tribute wie »platzsparend¢, »mobil
oder >gerduscharme sind willkom-
men. Filtertechnik sollte niemals
als stérend empfunden werden
- sie darf dem Arbeiter in seinen
taglichen Handlungen weder im
Wege sein noch akustisch beein-
trachtigen.

Die Erfassung der Gefahrstoffe an der
Entstehungsstelle ist eine Forderung der
GefStoffV der Bundesanstalt fiir Arbeits-
schutz und Arbeitsmedizin (BAuA). Diese
Verordnung bestimmt die Gefahrlich-
keitsmerkmale spezifischer Schadstoffe,
beispielsweise hinsichtlich Brand- oder
Explosionsgefahrdung.

Prinzipiell leistet das richtige Erfas-
sungselement einen entscheidenden
Beitrag zur Qualitat des kompletten Ab-

g r—

Optimal: Speicherfilter in einem Absaug-
und Filtersystem fiir Laserprozesse

saug- und Filtersystems. Denn die Hohe
des Erfassungsgrades ist die Grundlage
fiir nachtraglich stattfindende hochgradi-
ge Filtration, was schlussendlich im Wir-
kungsgrad und daher den Schadstoffres-
ten in der riickgefiihrten Luft resultiert.

Auch der Ort der Erfassung spielt eine
entscheidende Rolle. Die Faustregel, dass
der doppelte Abstand zwischen Emissi-
onsquelle und dem Erfassungselement
der mindestens vierfachen Ansaugleis-
tung des Absaug- und Filtersystems be-
darf, gibt exponentielle Riickschliisse auf
den Energiebedarf.

Nachdem der Ausschuss fiir Gefahrstof-
fe (AGS) den neuen Allgemeinen Staub-
grenzwert fiir granulare biobestandige
Staube der A-Fraktion (lungengéngig) auf

diebol

Made in

Goldring Werkzeuge

Germany

3 Produktgruppen mit Rundlauf < 0,0

JetSleeve®
CentroGrip®

UltraGrip®

AllE

niormationen
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1,25 mg/m3 heruntergesetzt hat, wurde
der neue Arbeitsplatzgrenzwert in der
TRGS (Technische Regel fiir Gefahrstoffe)
900 bezogen auf eine mittlere Dichte von
2,5 g/cm3 festgelegt.

Fiir viele Unternehmen bedeutet das
eine Revolutionierung ihrer Produktions-
mittel, Anlagen und Raumlichkeiten, was
mit erheblichen Investitionen einherge-
hen wiirde. Weniger revolutionar aber
effektiv ist der Einsatz von Entstaubungs-
technik in Form von Absaug- und Filter-
geraten. Diese Investitionen betragen nur
einen Bruchteil dessen, was eine komplet-
te Reorganisation von Maschinen, Anla-
gen und ArbeitssicherheitsmaBnahmen
ausmachen wiirde.

Absaugen und Filtern in industriellen
Bereichen geht weit iiber das Staubsau-
gerprinzip hinaus. Denn es gilt nicht nur,
Schmutz zu beseitigen, sondern vor allem
Gefahrstoffe aus der Luft zu entfernen,
die weitaus mehr als eine Stauballergie
auslosen konnen. Voraussetzung fiir den
Anwender ist nur, seine Werkstoffe und
Verfahren zu kennen. Der E
Einsatz des geeigneten
Absaug- und Filtersystems
obliegt dem jeweiligen
Anbieter.
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GESCHAFFEN,
UM OPTIMALEN

DRUCK

AUSZUUBEN.

* Pneumohydraulik mit
pneumatischem Anschluss

* Energiesparend, leise
und sauber

* Kundenlosungen und um-
fangreiches Standardpro-
gramm schnell lieferbar

Entwickelt zum
* Fligen
 Stanzen

* Einpressen

* Umformen

Bewiesene Qualitat

* Uber 150.000 Gerate im
Einsatz

» Garantie auf 10 Mio. Hiibe

* Weltweite Prasenz

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

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

Absauganlagen als
individuelle Losungen

Lufttechnische Filteranlagen ge-
horen zu jeder Produktion, um
Mensch und Maschine vor Staub,
Ol- und Emulsionsnebel zu schiit-
zen. Die Biichel GmbH hat diesbe-
ziiglich iber go Jahre Erfahrung
und erweitert stindig ihre Kompe-
tenzen in diesem Bereich.

Absauganlagen in der industriellen
Fertigung sind gesetzlich vorgeschrie-
ben und auch aus wirtschaftlicher Sicht
enorm sinnvoll. Zum einen sinken krank-
heitsbedingte Ausfalle und zum anderen
werden Reinigungs- und auch Wartungs-
kosten der Maschinen drastisch reduziert.
Welche Absaugungen fiir eine Fertigung
am besten geeignet sind, ist eine Fall-zu-
Fall-Entscheidung.

Zu beriicksichtigen sind dabei etwa die
Grol3e der einzelnen Maschinen, die Ma-
schinentypen, die Bearbeitungsverfahren,
eingesetzte Kithlschmiermittel, Kopplung
an eine Be- und Entliiftung, die Klimatisie-
rung, ortliche Gegebenheiten und nicht
zuletzt selbstverstandlich auch finanzi-
elle Spielraume. Deswegen sind Absaug-
anlagen von Biichel in keinem Katalog zu
finden. Das Unternehmen bietet genau
auf die Anforderungen abgestimmte An-
lagen — von der Planung uber Konstruk-

|'ll
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Biichel entwickelt und aut samtliche
Teile und Sonderkonstruktionen selbst.

tion und Bau bis hin zur Wartung. Damit
auch alles perfekt zusammenpasst, baut
und entwickelt das Unternehmen samtli-
che Zubehorteile, Sonderkonstruktionen,
oder komplette Maschinenverkleidungen
und Kapselungen selbst. So werden alle
Teile genau aufeinander abgestimmt und
den Gegebenheiten in der Produktion an-
gepasst.

Hohes Fertigungsknowhow ist die eine
Seite der Medaille, Entwicklungskompe-
tenzen die andere. Auch hier kann Biichel
punkten: Neben den vielen zentralen Ab-
sauganlagen haben die Niederstotzinger
auch Standardbausétze, wie beispielswei-
se Kopfabdeckungen fiir ungekapselte
Bearbeitungszentren oder Bausdtze fir
verschiedene Werkzeugmaschinen konst-
ruiert, die in den individuellen Fertigungs-
prozess der Anlagen mit einflieRen.

Beim Einsatz hochwertiger und kos-
tenintensiver Kiihlschmiermittel bringt
der spezielle Schwerkraftabscheider von
Biichel viele Vorteile mit sich: Dank des
Vorabscheiders wird die abgesaugte Luft
nicht sofort zum zentralen Filter weiter-
geleitet, sondern ein Grof3teil der mitge-
rissenen Aerosole direkt in die Maschine
zuriickgeleitet. Da er die Luft umleitet
und die Aerosole einfach via Schwerkraft
herausfiltert, entstehen weder Differenz-
druck noch Widerstinde wie bei her-
kommlichen Vorabscheidern. Ein weiteres
Plus: Der Vorabscheider ist konstruktions-
bedingt vollig wartungsfrei.

Um die Brandgefahr zu senken, hat der
Experte fir Absauganlagen in Zusam-
menarbeit mit einem Werkzeugmaschi-
nenhersteller ein Bauteil entwickelt, das
zwischen Werkzeugmaschine und der
Absaugleitung geschaltet wird. Die soge-
nannte >Flammensperre« lasst zwar die
abgesaugte Luft ungehindert hindurch,
eine Flamme oder Verpuffung wird dage-
gen effektiv und sehr zuverlassig zuriick-
gehalten. Dabei kommt sie ohne Elektro-
nik oder Sensorik aus.

Damit die angepasste Absaugung uber
die Jahre hin tadellos funktioniert, tiber-

nimmt das qualifizierte
Fachpersonal von Biichel E E

die Montage der komplet- :I’;a
ten Anlagen vor Ort und E

spater auch die Wartung.
www.buechel-gmbh.de
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Schwer Zugangliches
noch besser reinigen

Der Trend zu immer kleiner und filigra-
ner werdenden Bauteilen fiihrt zu kom-
plex aufgebauten Werkstiicken mit unter-
schiedlich erreichbaren Geometrien und
Flachen. Schwer zugangliche Bereiche wie
Hinterschnei-dungen, winklige Kandle

und Sacklochbohrungen verhalten sich in
der Reinigung zeit- und energieaufwen-
diger als offen liegende Flachen. Daher
werden die gut erreichbaren Stellen meist

Technikum finalisiert
Kaufentscheidungen

Bupi Cleaner-Anlagen sind bekannt fir
ein hervorragendes Reinigungsergebnis,
erzielt mit hoher Wirtschaftlichkeit, Ener-
gieeffizienz und Ressourcenschonung.
»Kunden, die eine bedeutende Investition
in die Reinigungstechnik planen, méchten
sich davon aber gerne selbst liberzeugenc,
weill André Matthes, Geschaftsfiihrer der
Matthes Maschinen-Industrietechnik

unter Einsatz wertvoller Ressourcen und
Zeit ,liberreinigt”, bis die versteckt lie-
genden Innenkonturen ausreichend vom
Schmutz befreit sind. Eine differenzierte
Bearbeitung solcher Werkstiicke ermog-
licht ein von Mafac entwickeltes, neues
Verfahren fiir gezieltes Reinigen und
Trocknen.

Herzstiick der neuen Technologie ist ein
spezielles  Werkstiickpositioniersystem
mit einer neu entwickelten Zentralla-
ger-Kinematik. Dabei sorgen integrierte
Mediumdisen, die sich im Rahmen des
Werkstiicktragers befinden, fir die ge-
zielte Beaufschlagung der Funktionsgeo-
metrien wahrend die flachigen Sekundar-
geometrien weiterhin global bearbeitet
werden.

In Kombination mit der patentierten,
gegenlaufigen Rotationsbewegung von
Korbaufnahme- und Spritzsystem ent-
stehen ausgesprochen starke Verwirbe-
lungen, die eine hochturbulente An- und
Durchstromung  schwer erreichbarer
Konturen ermoglicht. Partikuldre und
filmische Verunreinigungen werden auf
diese Weise besonders effektiv und mit
reproduzierbarem Ergebnis entfernt. Je
nach Werkstiick kann die Beaufschlagung

) /.
MATTH=
y 7/

GmbH. »Wir bieten Interessenten daher
im firmeneigenen Technikum in Mett-
mann die Moglichkeit, alle gangigen Bupi
Cleaner-Anlagen genau unter die Lupe
zu nehmen, etwa auch bei gemeinsamen
Probereinigungen.«

Das 1968 gegriindete Unternehmen
liefert Anlagen und Verfahrensmittel
fir die Reinigung von metallischen und
nicht metallischen Werkstiicken und ist
seit 25 Jahren Vertriebspartner der Bupi
Golser Maschinenbau GmbH fiir Nord-
westdeutschland. »Unser Vertriebsgebiet

individuell bestimmt und programmiert
werden.

Infolge der gezielten Durchstromung in-
nenliegender Geometrien bei gleichzeitig
globaler Beaufschlagung der Sekundar-
flachen lassen sich Prozesszeiten verkiir-
zen und Durchsatze erhéhen. Somit kann
der Reinigungsprozess mit weniger Tem-
peratur und Chemie erfolgen. Dies spart
nicht nur Energie, sondern schont auch
wertvolle Ressourcen. Zudem ermoglicht
der Einsatz verschiedener Werksttickposi-
tioniersysteme kombiniert mit der flexi-
blen Programmierung der Steuerung die
Reinigung unterschiedlichster Teile auf
ein- und derselben Maschine.

Geeignet ist das neue Verfahren fiir
zahlreiche Werkstiicke mit komplexen
innenliegenden Geometrien verschiede-
ner Branchen wie dem Maschinenbau,
der Automobilindustrie, der Medizintech-
nik, der Druckgussindustrie oder der Hy-
draulik. Auch Produktions- ahza
verfahren mit 3D-Druck E_%h E
finden in der neuen Tech- Fﬁﬁ'
nologie eine zuverldssige
wie sichere Losung. EE'
umfasst die Postleitzahlgebiete 2 bis 6. Es
reicht von Heidelberg bis Hamburg und
von Magdeburg bis Monchengladbach,
berichtet André Matthes. »Da stellt eine
Reise nach Salzburg fiir viele vielleicht
doch eine zu groRe Hiirde dar. Deshalb
haben wir die hervorragende 0Osterrei-
chische Technik in unserem Haus instal-
liert.«

Ausgestattet ist das Technikum mit drei
Bupi Cleaner-Anlagen fiir die Spritzreini-
gung mit wassrigen Reinigungslésungen:
Fiir die Reinigung von Werkstiicken bis
maximal 1060 X 1060 x 700 mm steht
eine Bupi Cleaner >Power Basic Einbad-
Reinigungsanlage zur Verfliigung. Die
laufende Verscharfung der Restschmutz-
anforderung hat einen Trend zur Gebin-
dereinigung ausgeldst. Deshalb ist auch
eine »Powertec KLT Pro 2¢«-Bad-Anlage fiir
die Reinigung von Kleinladungstragern
und GrolRbehaltern bis zum Europaletten-
Format standig betriebsbereit. Erganzt
wird die Ausstattung des Technikums
durch eine >Toploader TL
8o¢, die kostengiinstige
Arbeitsplatzanlage fiir die

Einzelteil- und Kleinseri-
enreinigung.

www.matthes-maschinen.de
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Mit externem Blick zu mehr Erfolg
Unternehmensberater als Chance

Holt der Chef Berater in
den Fertigungsbetrieb, ist
die Stimmung schnell auf
dem Nullpunkt. Denn bei
»Produktivitit steigern“
verstehen  Mitarbeiter:
Mehr Umsatz mit der
gleichen Mannschaft -
oder derselbe Umsatz mit
weniger Personal. Dabei
konnen Externe frischen
Wind in die Produktion
bringen und Effizienzpo-
tenziale heben, von de-
nen auch die Mitarbeiter
profitieren.

Anzug tragt der Unter-
nehmensberater ~ Sebastian
Schiegl nur im Meeting mit
der Fihrungsriege. »Meine
Arbeitskleidung wahle ich je
nach Betrieb aus«, sagt der In-
haber der schiegl GmbH. Dies
kann ein Blaumann sein, ein
Kittel oder auch einfach Jeans
und Poloshirt. Fast die Halfte
seiner Zeit verbringt der Spe-

zialist fur Change- und Lean-
Management auRerhalb von
Konferenzraumen. Der Stutt-
garter ist fast taglich bei Kun-
den - regelmaRig auch in der
Nachtschicht.

Schiegl will bei seinen Kun-
den — meist Betriebe mit in-
dustrieller Fertigung — von Be-
ginn an den direkten Draht zur
Basis bekommen: »Mitarbeiter
wissen viel und haben oft gute
Ideen. Es kommt nur nicht zur
strukturierten  Umsetzunge«.
Zu wenig Zeit und Ressourcen
sind dabei das Problem. Und
Ansichten wie >Es dndert sich
ja eh nichts< bremsen Refor-
men aus. Die Fiihrungskrafte
gehen im Tagesgeschaft unter
- die Angestellten resignieren.

Hier setzt der Berater dann
an: »Zuhéren und einfache
Dinge schnell verwirklichen
sind der erste Schritt«, sagt
Schiegl, und nennt ein Bei-
spiel: Indem er zusammen mit
den Beschaftigten Testarbeits-
platze aus Karton und Alumi-

niumstangen baut, schafft er
die notwendige Distanz zum
Alltagsgeschaft. Dann probie-
ren alle gemeinsam die opti-
male Anordnung der Arbeits-
materialien aus, beseitigen
Storungen und verbessern die
Ergonomie. Spatestens wenn
die Arbeiter nur noch vier statt
neun Meter pro Arbeitsgang
zurlicklegen miissen, ist die
anfangliche Skepsis dem Ex-
ternen gegeniiber verschwun-
den.

Der Erfolg zédhlt

Schiegls Erfolg wird an Kenn-
zahlen gemessen, die mit den
Fihrungskraften  festgelegt
werden. Wahrend Produkti-
vitat in Euro pro Mitarbeiter-
Stunde gerechnet wird, defi-
niert sich Qualitat anhand von
Ausschuss- und Reklamations-
Zahlen. Und der Servicegrad
daran, wie vollstandig und ter-
mingerecht Warensendungen

Der Schorndorfer Domingo Escabias von Gestio ist einer von bundesweit 92 zertifizierten Projekt-
direktoren. Er versteht sich als Coach, Prozessberater oder Impulsgeber.
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an Kunden gehen. Zusammen
mit den Chefs legt der Profi
fest, welche Zahl verbessert
werden soll. Dabei scheut er
auch keine Bonus-Malus-Regel
im Vertrag.

Bei einem vor einigen Wo-
chen abgeschlossenen Projekt
hat der Lean-Manager inner-
halb von zwdlf Monaten die
Produktivitat um mehr als 30
Prozent gesteigert. »Und das
nicht mit der von den Mitar-
beitern befiirchteten Auto-
matisierung, sondern durch
konsequentes Abschaffen von
nicht wertschopfenden Ta-
tigkeiten«. So hatten die Fiih-
rungskrafte vor seinem Einsatz
etwa fiinf Mal so oft Stérmel-
dungen an den Maschinen
beheben miissen. Jetzt bleibt
wieder mehr Zeit fiir die ei-
gentlichen Management-Auf-

gaben.

Die  Geschaftsfuhrer ei-
nes Maschinenbau-Unter-
nehmens beschliefen, den

Durchlauf der Auftrage extern
analysieren zu lassen: Vom
Eintreffen eines Auftrags und
dem Bestellen von Material,
Uber die Produktion, bis hin
zum Vertrieb soll alles genau
beleuchtet und — wo es mog-
lich ist — verbessert werden.
Denn wenn Auftrage schnel-
ler angenommen und abge-
schlossen werden, arbeitet der
Betrieb produktiver und die
Umsatze steigen.

Der Schorndorfer Domingo
Escabias wird gerne als ex-
terner Berater bestellt. Der
Projektmanager kennt die
Automobilbranche, denn er
hat unter anderem bei Daim-
ler zwolf Jahre Projekte im In-
und Ausland geleitet. Mit den
zwolf Mitarbeitern seiner Fir-
ma »Gestioc ist er bundesweit
im Einsatz.

Er unterstiitzte einen Pro-
duktionsleiter, der dankbar
war, einen externe Profis zur
Seite zu haben. Dieser erinnert



sich: »Mir fehlten die Transpa-
renz und das Methodenwis-
sen, um die Logistik in meiner
Abteilung besser zu struktu-
rieren«. Die Experten hatten
»vom Chef bis zum Lagerarbei-
ter« mit allen auf Augenhdhe
kommuniziert und so schnell
aufzeigen kénnen, wo es hakt.
»In der Warenannahme war
der Flaschenhals das Verbu-
chen der eingehenden Materi-
alien«, berichtet der Mann von
einem Detail.

Es gab zwei Gruppen: Die
einen nahmen die Ware an
und packten sie aus, die an-
deren buchten sie ins System.
Der Engpass lag im Buchen.
Hier stauten sich die neu ein-
getroffenen  Produkte. Und
weil sie noch nicht im System
verbucht waren, wurde teils
unnoétigerweise neu bestellt
— was den Stau vergroBerte.
Die von Gestio vorgeschlagene
Verbesserung ist inzwischen
umgesetzt: Aus zwei Teams
wurde eines, die Arbeitsplatze
sind technisch erweitert und
alle Kollegen haben mittler-
weile denselben Wissenstand.
Heute bucht derjenige, der die
Ware annimmt und auspackt,
sie auch direkt ins System.

Unnotige Abneigung

Nicht alle Kollegen freuten
sich Uber die externe Hilfe:
»Da gab es die Vertriebskolle-
gen, die sich nicht in die Kar-
ten schauen lassen wollten,
erzahlt ein Prokurist. Als Au-
Rendienstler seien sie selbst-

standiges Arbeiten gewohnt
gewesen. Dass nun ein Exter-
ner ihren Arbeitsalltag bis ins
letzte Detail unter die Lupe
nimmt und Fragen dazu stellt,
kam nicht gut an.

Auf Widerstand sind die
Berater auch bei einer Fiih-
rungskraft gestoRen. Seit
mehr als zwei Jahrzehnten im
Unternehmen, empfand der
Abteilungsleiter die Arbeit
von Gestio als Einmischung. Er
war skeptisch und wollte am
liebsten alles so lassen, wie es
war. [hm sei als Vorgesetzter
letztendlich nichts anderes
Ubriggeblieben als den Kol-
legen »sanft zur Mitarbeit zu
drangen«, erzahlt der Proku-
rist, ohne Interna detaillierter
zu beschreiben. Und, dass er
heute einiges anders machen
wiirde. Zum Beispiel dem ihm
unterstellten Kollegen in die-
ser Thematik mehr Verantwor-
tung geben. »Wenn ich ihm
direkt Aufgaben gestellt hat-
te, ware er vermutlich offener
dafiir gewesen, mit Gestio die
Lésung gemeinsam zu erar-
beiten,« sagt der Manager aus
heutiger Sicht.

Das bestatigt auch der mit
dem hochsten Level der Ge-
sellschaft fiir Projektmanage-
ment zertifizierte Escabias:
»Wir brauchen neben einem
Auftraggeber, der hinter uns
steht, auch von ihm benann-
te Mitarbeiter, die mit in die
Pflicht gehen.« Den internen
Projektleitern musse bewusst
gemacht werden, dass sie
verantwortlich sind fiir Ergeb-
nisse und der externe Berater

Surface Finishing Systems

- Superfinishing
- Flat Finishing

- Double-Disk Grinding
- Fine Grinding
- SpeedFinish®

Sebastian Schiegl ist ein Spezialist filr Change- und Lean-
Management und tauscht gerne Anzug gegen Arbeitskittel oder
Blaumann, wenn er beim Kunden mit an die Basis geht.

dabei »Hilfe zur Selbsthilfe«
leistet. Fihrungskraften im
Mittelstand, die sehr im Tages-
geschaft eingebunden sind,
fehle oft die Zeit, ein Bera-
tungsprojekt ausreichend zu
unterstiitzen. »Ohne interne
Mit- und Zuarbeit, nutzt der
beste Berater aber nichts« sagt
Escabias. Der Profi empfiehlt,
im Kalender wiederkehrende
Termine fiir Projektarbeit ein-
zutragen — und diese konse-
quent einzuhalten.

Am wichtigsten ist dem
47-)Jahrigen, dass die Rollen
klar definiert sind. So kénnen
er und seine Kollegen Coach,
Prozessberater oder Impuls-
geber sein. Die Rollen diirfen
in der Zusammenarbeit mit
unterschiedlichen Hierarchie-
stufen zwar wechseln, sollten
innerhalb einer Ebene aber
eingehalten werden. »Fiir den
Geschaftsfiihrer kann ein Be-
rater der Coach sein, wahrend

er fiir den Lagerleiter ein Im-
pulsgeber ist«, erklart Esca-
bias, »die Rollen sollten dann
aber nicht vermischt werden.«

Der bundesweit 92. zerti-
fizierte Projektdirektor fasst
zusammen: »Wenn intern und
extern alle am gleichen Strang
ziehen, sich genligend Zeit
nehmen und sich ihrer Rollen
bewusst sind, kann ein Unter-
nehmen von externer Bera-
tung nur profitieren.«

Beim Maschinenbauer wur-
de mit Hilfe von Gestio unter
anderem ein Fertigungsriick-
stand um mebhr als 70 Prozent
gesenkt; und damit die Ter-
mintreue deutlich gesteigert.

Das Ergebnis
hat auch die
Skeptiker unter

den Mitarbei-
tern liberzeugt. E

www.gestio.de
www.schiegl-gmbh.com
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Lasertechnologie mit viel Potenzial
Festkorperlaser versus Gaslaser

Schaute man vor einigen
Jahren in die Werkshallen
der groBen Hersteller, so
wurde die SchweifStechno-
logie noch von der CO2-la-
sertechnik dominiert. Riesi-
ge Anlagen, die in eigenen
Raumen - abgetrennt von
der eigentlichen Produkti-
on in der Werkhalle - auf-
gebaut waren, lieferten
die Energie fiir die damals
noch junge Laserschweil3-
technologie. Seither ist die
Entwicklung nicht stehen
geblieben. Moderne Anla-
gen setzen zunehmend auf
Festkorperlaser, die viele
entscheidende Vorteile
bringen.

Menschen, die es ganz genau
wissen miissen, da sie sich tag-
taglich mit der Lasertechnolo-
gie auseinandersetzen, sitzen
im beschaulichen Heubach,
dem Sitz von EMAG Automati-
on, nur wenige Kilometer von
Schwabisch Gmiind entfernt.
»Wir haben ab 2008 damit
begonnen, Festkorperlaser auf
unseren Anlagen einzusetzen,

W

da die Vorteile gegeniiber den
dlteren CO2-lLasern einfach
Uberwaltigend sind«, betont
Dr. Andreas Mootz, Geschafts-
fiihrer von EMAG Automation
GmbH. »Wir waren ganz sicher
die wegweisenden Pioniere,
die den Festkorperlaser beim
SchweiRBen von Prazisionstei-
len wie Getriebekomponenten
»salonfahig“ gemacht haben.
Die Anforderungen speziell
an die Anlagen- und Prozess-
technik und insbesondere die
Anforderungen an die Spann-
und Vorrichtungstechnik sind
sehr viel hoher als beim CO2-
Laser.«

Betrachtet man die Betriebs-
kosten von Laserschweianla-
gen, kommen vor allem zwei
Komponenten zum Tragen:
der Energieverbrauch des La-
sers und die Kosten fir das
Gas. Beim Gas unterscheidet
man dabei zwischen dem La-
sergas (Lasermedium) und
dem Schutzgas fiir die Sta-
bilisierung des Schweilvor-
ganges. Neben dem Gasver-
brauch verursacht vor allem
die aufwendige Gaslogistik
bei der Anlagenplanung und

B

dem SchweiBvorgang erhebli-
che Kosten — Kosten, die beim
Einsatz von Festkorperlasern,
wie dem Scheiben- oder Fa-
serlaser, komplett entfallen.
Auf den EMAG-Anlagen wird
bei den meisten Anwendun-
gen Druckluft als Prozessgas
eingesetzt, was zwar zu einer
diinnen Oxidschicht auf der
Nahtoberflache fiihrt, aber die
SchweiBnahte in ihrer Qualitat
nicht beeinflusst.

Bessere Energiebilanz

Auch beim Energieverbrauch
muss sich der CO2-Laser dem
Festkorperlaser  geschlagen
geben. Um 4 kW Laserleistung
zu erzeugen, muss beim CO2-
Laser 56 kW elektrischer Strom
eingesetzt werden, beim Fest-
korperlaser lediglich 17 kW,
was einer Energieeinsparung
von 70 Prozent entspricht. Zu-
dem muss eine viel niedrigere
Kihlleistung erbracht werden.
Wenn man diese Einsparun-
gen noch hinzuzadhlt, sinkt
der Energieverbrauch eines
Festkorperlasers auf lediglich

Die »ELC 250 DUO:x ist eine kompakte Laserbearbeitungsmaschine fiir die Bearbeitung von Diffe-
rentialgehadusen. Die als Duo-Variante konzipierte ELC ist doppelspindlig ausgefiihrt.
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ein Viertel im Vergleich zum
Energieverbrauch eines CO2-
Lasers mit gleicher Ausgangs-
leistung.

Bei CO2-Laseranlagen er-
folgt die Strahlfiihrung, das
heil’t, der , Transport“ des La-
serstrahls zur Schweiloptik,
uber Spiegelsysteme. Strahl-
quelle, Kuhlaggregate und
Bearbeitungsstation(en) miis-
sen daher eng beieinander
angeordnet werden. Daraus
ergeben sich verschiedene
Nachteile, wie etwa der auf-
wendige Zu- und Abtransport
der zu schweillenden Teile,
welche die Versorgung meh-
rerer Schweil3stationen mit
derselben Laserquelle zur He-
rausforderung machen.

Bei Scheiben- oder Faserlaser-
SchweilRanlagen bestehen die-
se Probleme praktisch nicht,da
der Platzbedarf so gering ist,
dass sie sich miihelos in beste-
hende Fertigungslinien integ-
rieren lassen. Die eigentliche
Laserquelle kann dabei bis zu
50 Meter entfernt von der An-
lage stehen, da die Strahlfiih-
rung dank der Transportfasern
vergleichsweise einfach zu
gestalten ist. Dadurch kénnen
die SchweiRstationen optimal
in den Materialfluss integriert
werden.

Sinkende Kosten und giins-
tigeres Anlagenlayout sind ja
schon und gut, aber kann sich
die Qualitat der erzeugten
Schweillnahte auch mit der
eines CO2-Lasers messen? Um
es kurz zu sagen, ja. In vielen
Anwendungen kann sogar die
Schweillgeschwindigkeit er-
hoht werden. Dadurch werden
sowohl der Warmeverzug des
Werkstiicks als auch die Takt-
zeit reduziert.

Zusammenfassend ldsst sich
sagen, dass die Faserlaser- /
Scheibenlasertechnik effizien-
ter als die CO2-Lasertechnik
ist und eine hohere Schweil3-
geschwindigkeit bietet. Somit
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Arbeitsraum der Laserschweifmaschine >ELC 160« fiir das SchweiRen von Getrieberadern. An bis zu
drei Stationen wird das Zahnrad erwarmt, gefiigt und lasergeschweift.

erfiillen die Scheiben- oder Fa-
serlaser vollstandig die heuti-
gen hohen Anforderungen bei
der Komponentenfertigung
fur kraftstoffsparende und
leichtgewichtige Kraftfahrzeu-

ge.

Losbare Aufgaben

Bis hier spricht alles fiir den
Einsatz von Festkorperlasern,
doch gibt es auch Nachtei-
le? »Von Nachteilen gegen-
Uber CO2-Lasern kann man
eigentlich nicht sprechen, eher
von Herausforderungen, die

es zu meistern gilt«, erklart
Dr. Mootz. »So erfordert der
Einsatz von Festkorperlasern
eine deutlich hohere Prazision
als bisher. Eine Strahlpositi-
onsgenauigkeit von unter 50
Mikrometern stellt hochste
Anforderungen an Maschine,
Werkstiickaufnahmen und
Spannmittel sowie an die Fo-
kuslage und Ausrichtung der
Laseroptik.«  Anforderungen,
die EMAG mit den ELC-Anlagen
voll erfiillt. Betrachtet man
etwa die Schweilspritzer, die
durch den Einsatz der Festkor-
perlaser vermehrt entstehen,
so ist der Einsatz von perfekt

LaserschweiBen eines Synchronrads auf ein Zahnrad. Halbierte
Betriebskosten durch den neuen Faserlaser in der »ELC 160¢.

abgestimmten Werkzeugen
notwendig, die das Bauteil op-
timal abdecken. Bei der Bear-
beitung verschiedener Bautei-
le stellt sich hier also die Frage
nach einer moglichst schnel-
len Umristzeit, fur die EMAG
bei der ELC 160 eine einfache,
aber effiziente Losung gefun-

den hat. So ist die Anlage mit
einer Werkzeugbriicke mit bis
zu drei verschiedenen Werk-
zeugsatzen nebst integrierter
Rauchgasabsaugung ausge-
ristet, die ein automatisches
Umristen in wenigen Sekun-
den ermoglicht - ideal fiir die
hochflexible und hochproduk-
tive Fertigung von Getriebe-
teilen in grofRer Ausbringungs-
menge.

Es zeigt sich, der Einsatz von
Festkorperlasern auf Produk-
tionslaserschweiBanlagen zur
Herstellung von Powertrain-
Komponenten ist praktisch
alternativlos. Dennoch bedarf
deren Einsatz ein gehdriges
Expertenwissen, um die Vor-
teile in einem hocheffizienten
Lasersystem wie den Anlagen
der ELC-Baureihe von EMAG
zu biindeln. Eine Herausforde-

rung, der sich E E

die Experten in

Heubach tag-
lich mit Erfolg
stellen. E

www.emag.com
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3D-Metalldruck rettet
Ara-Papagei das Leben

Der illegale Handel mit Wildvogeln ist
ein trauriges Kapitel der Profitgier. Beim
Ara-Papagei »Gigi< entstanden in der
Gefangenschaft bei illegalen Wildvogel-
handlern durch mangelhafte Haltungs-
bedingungen schwere Missbildungen am
Schnabel. Gigi konnte zwar letztendlich
von der brasilianischen Polizei befreit, je-
doch ohne Schnabel nicht mehr gefiittert
werden. Ein Team aus Tierdrzten und den
3D-Druck-Experten aus dem Renato Ar-
cher Technology and Information Center
(CT1) in Campinas, Brasilien, entwickelte
eine Implantatlésung fiir den Vogel. In
der Zusammenarbeit dreier Spezialisten
entstand der kinstliche Schnabel. Das
Team, besteht aus dem Tierarzt Roberto
Fecchio, dem 3D-Designer und Spezia-
listen fiir Gesichtsrekonstruktion Cicero
Moraes und dem Veterindrzahnarzt Paul
Miamoto. Die Spezialisten gelten als Vor-
reiter bei der Verwendung von 3D-Druck-
technologie, um das Leben wilder Tiere zu
retten. Zuvor hatten sie bereits eine neue
Schale fiir Freddy, die Schildkrote, sowie
einen Schnabel fiir einen verletzten Tukan
gedruckt, allerdings aus Kunststoff. Fiir

-

A

ihm..
2
Ultraschneller Laser

verhindert Erwarmung

Der >Trumicro 2000« von Trumpf adres-
siert mit seinen ultrakurzen Laserpulsen
ein breites Spektrum unterschiedlichster
Industrieanwendungen — von hochwer-
tigen Metallgravuren, liber das Schnei-
den extrem diinner Folien bis hin zum
korrosionsfreien Markieren von medizi-
nischen Instrumenten und verchromten
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Gigi war Kunststoff nicht geeignet. Aras
benutzen ihre Schnébel, um Samen zu
offnen und andere harte Schalen zu bre-

chen. Das heift, Araschnabel mussen ex-
trem langlebig und stark sein. Das Team
entschied sich fiir das extrem harte Titan.
Titan bot sich als perfekte Losung an: Es
ist biokompatibel, leicht und korrosions-
bestandig. Viele menschliche Prothesen
werden heute aus Titan hergestellt, war-
um also nicht versuchen, das Material fiir
einen Wildvogel einzusetzen? Zunachst

Kunststoffen. Mit seinen extrem kurzen
Laserpulsen von 0,4 bis 20 Pikosekunden
und der gleichzeitig hohen Spitzenleis-
tung von 20 Mikrojoule ermdglicht der
Trumicro 2000 eine sogenannte >kalte
Bearbeitung« Sobald das vom Laserpuls
getroffene Material merkt, dass der ther-
mische Prozess einsetzt, ist dieser bereits
wieder verschwunden. Die Folge: Die un-
erwinschten thermischen Effekte, die bei
der Materialbearbeitung zu Mikrorissen
und Schmelzresten fiihren kénnen, treten
dank der nur minimalen Warmeeinfluss-
zone gar nicht erst auf. Dies erlaubt eine
extrem prazise Herstellung von glatten
Oberflichen oder tiefschwarzen Mar-
kierungen bei unterschiedlichsten Ma-
terialien. Ideal ist der neue Laser fiir die
Medizintechnik, im Speziellen fiir wieder-
verwendbare Produkte wie Operationsbe-
steck oder Endoskope. Diese miissen fiir
den US-amerikanischen und voraussicht-
lich bald auch fiir den europaischen Markt
einheitlich gekennzeichnet sein, damit sie
sich liickenlos riickverfolgen lassen. Der
Trumicro 2000 kann selbst auf hochre-
flektierenden Materialien Markierungen
anbringen. Die hohen Pulsspitzenleistun-
gen des Pikosekundenlasers erzeugen zu-

machte Paul Miamoto eine Reihe von
Fotografien des missgebildeten Schna-
bels. Daraus erstellte Cicero Moraes ein
digitales 3D-Modell fiir die passgenaue
Prothese. Dann wurde der Schnabel am
CTl lasergeschmolzen. Auf einer Mlab
cusing R von Concept Laser, mit der sich
insbesondere filigrane Teile mit hoher
Oberflachengiite herstellen lassen, ent-
stand Gigis kiinstlicher Schnabel. Das
kleinste Anlagenmodell aus Lichtenfels
erwies sich als richtige Wahl, um das Le-
ben Gigis zu retten. Operiert wurde an-
schlieBend im Zentrum fiir Tierpflege in
Sao Paulo. Die 3D-Druck-Prothese wurde
mit Knochenzement und orthopadischen
Schrauben befestigt. Bereits 48 Stun-
den nach der Operation konnte Gigi den
Schnabel ausprobieren. Sie erholte sich
im Forschungszentrum fiir Wildtiere an
der Unimonte University. Derzeit wartet
Gigi auf die Aufnahme in einen Zoo, wo
Besucher dann staunen kénnen, dass Gigi
einen einzigartigen Schnabel hat. Dieser

wurde mit bunten Schrau- E E

ben, die an Strass-Steine
erinnern, befestigt. Ande-
re Vogel diirften ernsthaft
neidisch werden.

www.concept-laser.de

nachst eine Nanostruktur auf der Ober-
fliche des Werkstiicks. Durch die raue
Oberflache entsteht eine Art Lichtfalle, die
die diffuse Streuung des Lichts deutlich
reduziert und dadurch eine permanent
tiefe Schwarzung der Markierung her-
vorruft. Der Clou: Die Chromoxidschicht
des Stahls wird dabei nicht zerstoért —und
deswegen entsteht auch keine Korrosi-
on. Das ist mit typischen Markierlasern,
die im Nanosekundenbereich arbeiten,
bisher so nicht méglich gewesen. Diese
Vorteile spielt der Trumicro 2000 selbst
bei verchromtem Kunststoff aus. Auch
bei der Herstellung von Stents spielen
Pikosekundenlaser eine immer wichti-
gere Rolle. Glatte, gratfreie Oberflachen
sind hier essentiell, damit Blutplattchen
keine Moglichkeit zur Anlagerung finden.
Mediziner tendieren immer mehr dazu,
nicht mehr Stents aus Stahl, sondern aus
Nitinol zu verwenden. Durch die kalte Be-
arbeitung kann der Trumi- E'-.'

cro 2000 die Oberflache l

1
reiten, ohne das Material
zu beschadigen. E "

der Stents optimal vorbe-



Via 3D-Druck zur
Schalter-Spritzgussform

Berker, ein Hersteller hochwertiger
Schalter, hat den Aufwand fiir das Testen
elektrischer Prototypen dank 3D-Druck
erheblich reduziert. Das Unternehmen
produziert mit Stratasys-Technik Spritz-
gussformen, mit denen Prototypen fiir
das funktionale Testen neuer Produkte
erstellt werden. Eine Herausforderung
dabei ist, dass die Teile sehr prazise gefer-
tigt sein mussen, um mit einer anderen
Komponente, die aus einer Metallform
stammt, so zusammengefiigt zu werden,
dass der Prototyp funktionsfahig ist. Um
dieser Herausforderung zu begegnen,
nutzt Berker jetzt den Multimaterial-Dru-
cker >Connex« von Stratasys mit Digital
ABS-Materialien. Mit beeindruckendem
Resultat: Im Durchschnitt konnten pro
Form eine Kosteneinsparung von 83 Pro-
zent und eine Reduzierung der Produkti-
onszeit von 85 Prozent erreicht werden.
Diese Flexibilitat ermoglicht es Berker,
zwei oder drei verschiedene Optionen
gleichzeitig zu testen, um so das optima-
le Ergebnis zu erzielen. Die entstandenen
Spritzgussformen halten sich dabei genau
an die vorgegebenen Toleranzen und er-

CFK-Bearbeitung mit
mehr Prozesskontrolle

CFK-Bauteile eigenen sich besonders fiir
den Einsatz in der Flug- und Fahrzeugin-
dustrie. Das Material ist leicht und verfiigt
Uber eine sehr hohe Festigkeit sowie Stei-
figkeit. CFK wird zudem im Sportwagen-
bereich und in automobilen Kleinserien
eingesetzt. Kiinftig sollen nicht nur gro-
Bere Serien produzierbar sein, auch die
preiswerte Produktion individueller Bau-
teile soll vorangetrieben werden, weshalb
das LZH daran arbeitet, die Prozesskont-
rolle zu optimieren. Die LZH-Gruppe »Ver-
bundwerkstoffe« entwickelt neue Prozes-

moglichen die Verwendung der auch in
der Serienfertigung genutzten Materiali-
en. Dennoch entstehen dabei nur Kosten,
die einen Bruchteil von traditionell herge-
stellten Formhohlraumen aus Metall aus-
machen. Per 3D-Druck hergestellte Spritz-
gussformen sind daher in vielen Fillen
die perfekte Losung fiir Prototyping und
die Fertigung von Kleinserien. Das Verfah-
ren ermoglicht Unternehmen die Herstel-
lung von Komponenten mit komplexen
Geometrien. Zudem wird das gleiche Ma-
terial genutzt, das auch in der Serienfer-
tigung verwendet wird — und das bei ge-
ringen Herstellungskosten und schnellen
Durchlaufzeiten.  Selbst

ein neuer Prototyp ist kein E' E
Problem, da in nur weni-

gen Stunden eine neue
Spritzgussform erstellt ist. E

www.stratasys.com

se fiir die automatisierte Bearbeitung von
CFK- und GFK-Bauteilen. Der Einsatz von
Industrierobotern und Mehrachssyste-
men in Kombination mit neuartigen La-
serstrahlquellen ermdglicht dabei die in-
dividuelle Bearbeitung von 3D-Bauteilen
und groRflachigen Halbzeugen sowohl
beim Schneiden und Abtragen als auch
beim SchweiBen. Ein weiterer wichtiger
Aspekt neben der flexiblen Bearbeitung
von Bauteilen ist die Prozesskontrolle be-
ziehungsweise -regelung. Zum Beispiel
werden beim LaserdurchstrahlschweiRen
unterschiedliche Verfahren genutzt, um
auf Basis von Temperaturmessungen den
Prozess zu regeln und dadurch Schwei-
Bungen mit konstant hoher Qualitat zu
ermoglichen. Auch beim Schneiden von
Faserverbundbauteilen werden verschie-
dene Temperaturmessverfahren ein-
gesetzt, um den Prozess zu optimieren.
Beim Abtragen von fehlerhaften Stellen
ist es notwendig, dies in -
definierten Stufen zu tun. E_. E
Auch hier arbeitet das LZH _.T
an Verfahren fiir eine pro- E
zesssichere Bearbeitung.
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Der Weg ins selbstbestimmte Leben
Das Geheimnis, »Nein« zu sagen

Eigene Meinungen sind
rar und werden oft erst
dann geduBert, wenn sich
diese mit der Mehrheits-
meinung deckt. Kein Wun-
der, dass auch ein >Nein¢
nur schwer iiber die Lip-
pen kommt. Martin Wehr-
le zeigt in seinem Buch
»Sei einzig, nicht artigk
Wege auf, wie man sich zur
selbstsicheren Person ent-
wickelt, die beruflich und
privat durchstartet.

Die Wartezimmer von Psy-
chologen sind voll. Viele Men-
schen haben heutzutage eine
angebrochene Psyche und

suchen Heilung. Nicht selten
vergebens, da sie ihre Einstel-
lung zu sich, zum Partner, zum
Leben generell nicht andern.
Daher geht Martin Wehrle in
seinem Buch »Sei einzig, nicht
artigl« bereits von den ersten
Seiten an in die Vollen und
erlautert eindringlich, dass
der Schliissel zu neuer Lebens-
freude in jedem selbst steckt.
Es gilt, dulere Erwartungen
beziehungsweise  Fremdbe-
stimmung abzuschiitteln und
in ein selbstbestimmtes Leben
durchzustarten.

Nur 15 Prozent aller Deut-
schen kdnnen von Momenten
berichten, in denen sie wirklich

MARTIN WEHRLE

So sagen
Sie nie mehr JA,
wenn Sie NEIN

sagen wollen

mosalk

Martin Wehrle hat seinen grofen Erfahrungsschatz als Fiih-
rungskraft und Karriereberater erneut in Buchform gebracht und
einen informativen Ratgeber geschaffen, dem viele Tipps fiirs be-
rufliche und private Fortkommen entnommen werden kdnnen.
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gliicklich waren. Vielfach wird
das vermeintliche Gliick an der
Schwelle zum Renteneintritt
vermutet. Derweil will man
Karriere machen und Geld
verdienen, um spater in vollen
Zugen sein Gliick genieBen zu
kénnen. Bis dahin nehmen die
eigenen Wiinsche hintere Ran-
ge ein. Warum eigentlich? Was
hindert uns daran, taglich das
kleine Gliick zu finden?

Der Weg ist das Ziel

Dies beginnt bereits damit,
seine Gewohnheiten zu hin-
terfragen, um wieder mehr
Zeit fir wichtigere Dinge zu
bekommen. Muss wirklich
samstags der Rasen gemaht
werden? Muss man nach Fei-
erabend fiir den Chef erreich-
bar sein oder unter Tags die
Dienstmails fortlaufend abru-
fen? Es gibt viele Fragen, die
man sich unbedingt ehrlich
beantworten sollte. Oft sind
Anderungen méglich, ohne
dass damit Nachteile verbun-
den sind. Es gilt, das >Muss¢
zu Uberwinden und Mut zum
>Nein« zu haben.

Martin  Wehrle spricht im
Buch klar an, warum dies fiir
viele Menschen nicht so ein-
fach umzusetzen ist: Sie sind
Gefangene ihrer Gene. In uns
wirkt noch ein Programm aus
Urzeiten. Wer damals mit den
anderen lief, der lief richtig,
namlich weg von wilden Tie-
ren, Feinden oder Buschbran-
den. Doch dieses Verhalten,
das frither unser Uberleben
sicherte, fuhrt heute zum Un-
tergang der Individualitat.
Hinzu kommt noch die Wir-
kung der Erziehung, die wie
eine Glasmauer um uns ist.

Weiter geht es in der Schule,
wo vielfach der letzte Rest an
Individualitat und Kreativitat
auf der Strecke bleibt. Es ist
ein groBes Gliick, dass viele Ta-

lente sich dort nicht entmuti-
gen lieBen, sondern ihren Weg
gingen. Das Geheimnis liegt
darin, dass sie sich keine Ge-
danken dariiber machten, was
andere von ihnen hielten. Sie
haben sich bewusstgemacht,
dass sie nicht mehr von ande-
ren abhangig sind, wie ehe-
mals als Kleinkind. Sie kdnnen
zudem damit leben, dass sie
nicht jeder liebt.

Innerlich Freie haben auch
in der Partnerwahl nicht die
Probleme, die sich der Main-
stream-Masse auftun: Wah-
rend Hunderttausende Frauen
mit bester Bildung ohne Part-
ner bleiben, finden sie lGiberaus
zielsicher das zu ihnen pas-
sende Gegenstiick. Sie warten
nicht auf den korperlich und
monetdr anziehenden Traum-
partner, der ein prall gefiilltes
Konto sowie einen Fiihrungs-
job vorweisen kann, sondern
achten mehr auf Werte wie
Moral, Zuverlassigkeit, Humor
und Herzenswarme, um einen
Menschen zu finden, mit dem
ein gliickliches Leben méglich
ist. Man liest im Buch viele Bei-
spiele, die zeigen, dass Men-
schen sich viel zu oft von nega-
tiven Bedingungen abhangig
machen, statt das Gliick auf
der Stelle zu gestatten.

Geduld ist gefragt

Martin Wehrle warnt aber
auch vor dem naiven Glauben,
dass ein starker Wille allei-
ne geniigt, um seine Ziele zu

Titel: Sei einzig,

nicht artig!
Autor:  Martin Wehrle
Verlag:  Mosaik Verlag
ISBN: 978-3-442-39283-4
Jahr: 2015
Preis: 14,99 Euro



erreichen. Er stellt klar, dass
nicht jeder Wille seine Mog-
lichkeit findet und zudem
niemand verantwortlich zu
machen ist, wenn das Glick
sich noch nicht eingestellt
hat. AusschlieRlich die eigene
Person ist fiir das personliche
Gluick zustandig.

wartet, von anderen entwi-
ckelt zu werden, der verbringt
sein ganzes Berufsleben in der
Dunkelkammer.

Viel wichtiger sind die pas-
senden Menschen, mit denen
man sich umgibt. Sehr gute
Freunde und Lebensgefahrten
sind keine Schulterklopfer oder

Bremser und reden zudem
Klartext, wovon man immens
profitiert. Wer die Vorschlage
im Buch von Martin Wehrle
umsetzt und konsequent an-
wendet, der wird garantiert
sein Leben in bessere Bahnen
lenken. Er muss nur standig
an sich arbeiten, um Stiick fur

Stiick ans Ziel zu kommen, wo
mehr Glick und Zufrieden-

heit beziiglich _.

des  weiteren E E
eigenen Lebens

warten. E

Verlaufes des
www.mosaik-verlag.de

Sich selbst zu fragen, warum
man von anderen geliebt wird,
ist ein Schritt ans Licht. Ist
die Zuneigung beispielsweise
auf die eigene Freigiebigkeit
zurlickzufiihren oder  wird
man auch mit seinen Fehlern
geliebt? Wer behauptet, du-
zende Freunde zu haben, hat
im Zweifel keine. Der richtige
Freund und der passende Part-
ner sind diejenigen, die alles
von einem wissen und sich
dennoch nicht abwenden.

v Multimediale Produktprasentation

v Grenzenlos werben

v’ Zielgruppengerecht

v Keine Streuverluste

v Neue Markte erobern

v" Ein ganzes Jahr online

v Bestes Preis-Leistungsverhaltnis

v Monatlich circa 30.000 Leser erreichen
v Mit Erfolgskontrolle

v' Ideale Erganzung zur Print-Werbung
v GroRe Chancen fir jedes Unternehmen

Loslassen ist Trumpf

Ganz wichtig ist loslassen
konnen. Dies ist vor allem be-
zuiglich der Kindheit wichtig.
Wer meint, dass er wegen
seiner schlechten Kindheit nie
mehr gliicklich werden kann,
der wird auch nie mehr gliick-
lich werden, weil er sich alles
verbietet, was seinem ,Glau-
ben“ zuwiderlauft. Martin
Wehrle rat zudem, die Han-
de vom ,,Publikumsjoker” zu
nehmen. Er zeigt auf, dass die
Schwarmintelligenz oft in die
Irre fihrt, was er als Schwarm-
dummbheit bezeichnet. Wer
selbst denkt und fiir sich han-
delt, hat starkere Trimpfe in
der Hand.

Gluck ist vielschichtig und
hat auch mit dem gewahlten
Beruf zu tun. Ein akademischer
Beruf ist nicht immer die bes-
sere Wahl. Oft sind Handwer-
ker gliicklicher und verdienen
ahnlich gut. Wer die Selbst-
standigkeit anstrebt, soll sich
nicht von seinem Umfeld ent-
mutigen lassen. Fur alle gilt:
Den Traumjob gibt es nicht, es
kommt darauf an, das Optima-
le aus der getroffenen Wahl zu
machen. Und dabei sollte man
sich nicht auf andere verlas-

Die Revolution in Sachen Werbung!
Unsere elektronische Visitenkarte

Neugierig?

Infos unter 07477-87150 oder
Button »e-Visitenkarte« auf
www.weltderfertigung.de anklicken

sen: Der Begriff Personalent-
wicklung« tauscht. Wer darauf

Einzigartig, informativ, anerkannt 13 =
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mehr muss man nicht lesen

www.weltderfertigung.de
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Modular zur Pneumatikbaugruppe
Ventilserie setzt neuen Standard

Mit seiner Ventilserie >Es-
sential Valve System ESos« hat
Aventics ein modulares Bau-
gruppensystem  entwickelt,
das als komplette Montage-
satze ausgeliefert wird. Dank
der Eindeutigkeit der Bauteile
sind Fehlmontagen nahezu
ausgeschlossen. Alle Schraub-
verbindungen werden mit
dem gleichen Drehmoment
angezogen. Die Ventile aus
robustem Hochleistungskun-
stoff sind stabil und kompakt.
Anwender konnen das System

Gebaut fiir sehr
hohe Drehzahlen

Mit seinem Hochleistungs-
Spindelhubgetriebe der
MH-Serie rundet Neff sein
Angebot fir anspruchsvolle
Anwendungen nach oben ab.
Durch den Einsatz einer ge-
harteten und geschliffenen
Schneckenwelle gepaart mit
einem Schneckenrad aus einer
hochfester  Bronzelegierung
in Verbindung mit der Olbad-
schmierung, sind Antriebs-
drehzahlen bis 3000min™ bei
deutlich héheren Hubkraften
zuldssig. Dank des hohen Wir-
kungsgrades steigt die lastab-
hangige Einschaltdauer auf
bis zu 100%. Dabei sind die

in Zweierschritten auf bis zu
zwolf einseitig oder beidseitig
betdtigte Ventile erweitern.
Die Ansteuerung erfolgt uiber
Einzelverdrahtung mit Stecker
in Bauform ClI nach ISO 15217,
einem D-Sub-Anschluss mit
25 Pins, mit der AES-Ventil-
elektronik von

Aventics oder
einer integ-
rierten 10-Link-

Schnittstelle.

www.aventics.com

BaugrofRen und Anschlussma-
Re der Hochleistungs-Hubge-
triebe mit denen der bereits
seit vielen Jahren am Markt
etablierten Spindelhubgetrie-
be identisch, was die durch-
gangige Austauschbarkeit der
Hubgetriebebaureihen unter-
einander gewahrleistet. Lie-
ferbar sind die Hochleistungs-
Spindelhubgetriebe in sechs
BaugrofRen, jeweils entweder
mit hebender Spindel, in ver-
drehgesicherter  Ausfiihrung
oder mit rotierender Spindel
und Laufmutter. Innerhalb der
BaugrofRen besteht die Wahl-
moglichkeit zwischen zwei
verschiedenen Ubersetzungen
und den Ausfiihrungen mit
Kugelgewindetrieb oder mit
Trapezgewindespindel.  Aus
dem breiten Neff-Programm
kann die jeweils fiir den An-
wendungsfall

passende Spin- E E
delsteigung

ausgewadhlt
werden. E b

www.neff-gewindetriebe.de
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Ein Gerit fiir alle
Anlagenprozesse

Pilz stellt mit der neuen Pro-
duktfamilie >PMI 6 Control«
sein erstes Bedienterminal vor,
das mit einer Soft-SPS nach IEC
61131-3-Standard ~ ausgestat-
tet ist. Uber die Diagnose und
Visualisierung hinaus ist nun
zusatzlich das Steuern des ge-
samten Anlagenprozesses in
nur einem Gerat moglich. Die
Bedienterminals basieren auf
einem Prozessormodul mit 1,3
GHz.Zusammen mit einem 512
MB RAM Arbeitsspeicher so-
wie der 512 MB Flash Speicher-
kapazitat und dem Betriebs-
system >Windows Embedded
Compact 7¢< entsteht eine leis-
tungsstarke Plattform fiir alle
Anwendungen. In Verbindung
mit  Pilz-Steuerungstechnik
ist eine schnellere Diagnose
und Visualisierung von Ma-
schinen und Anlagen moglich.
So konnen Stillstandszeiten
minimiert werden. Die neue

PMI 6 Control-Generation ver-
flgt Uber einen kapazitiven
Glas-Touchscreen in 7 oder
alternativ 12 Zoll. Dank offe-
ner Schnittstellen kann jede
gangige HMI-Software zur Vi-
sualisierung genutzt werden.
Dabei lassen sich mithilfe des
PMI-Assistenten Software-
Pakete einfach installieren, der
Bestandteil der mitgelieferten
SD-Karte ist und bei Bedarf

einfach abgerufen werden
kann. Das mi-
nimiert  den Eliir E

Aufwand  fur | =
die Inbetrieb- Iﬁ
nahme.

hi
[
%ﬁi’ ™

Mehr Saugleistung, weniger Gewicht
Vakuumsauger mit Top-Attributen

Vakuumsauger miissen beim
Transportieren und Zufiihren
planer Werkstiicke zuverlassi-
gen halten. Sind die Werkstii-
cke an Ort und Stelle, miissen
sie schnell und am besten
ohne Abdriicke wieder freige-
geben werden. Genau das sind
die Eigenschaften der Vaku-
umsauger des Typs >ZP3E« der
SMC Pneumatik GmbH. Die Va-
kuumsauger in Flach- und Fal-
tenbalgausfilhrung zeichnen
sich durch ein geringes Ge-

wicht und eine hohe Saugleis-
tung aus. Sie l6sen sich leicht
und je nach Ausfiihrung ab-
druckfrei vom Werkstlick, sind
mittels einer Schraube schnell
zu demontieren und besitzen
eine zwei Mal gréf3ere Saugan-
schlussgroRe .

als die etablier- E !': E

T

termodelle der [ .-;ﬂ
ZP-Reihe. E L

ten Schwes-



Sechsachsroboter fiir Selbstbauer
Miuhelos zur Low-Cost-Automation

Der Robolink D-Baukasten
von lIgus bietet Anwendern
die Moglichkeit, besonders
glinstig individuelle Robotik-
systeme  zusammenzustel-
len. Die einzelnen Gelenke,
die direkt tiber einen Motor
unmittelbar an der Achse
angetrieben werden, sind in
verschiedenen BaugroRen er-
héltlich. Damit ist es moglich,
Motoren und Gelenke fiir ei-
nen kompletten 6-Achs-Low-
Cost-Roboter zu kombinie-
ren. Eine Besonderheit ist das
Robolink-Wellgetriebe, das
sehr einfach als sechste Ach-
se eingesetzt werden kann.
Es ist sehr leicht und wird in
zwei BaugroBen als Einzel-
komponente oder mit einem
Nema17-  beziehungsweise
einem Nema23-Schrittmotor

Fiir den schnellen
Datentransfer

Fir die ethernetbasierte
Kommunikation mit Sercos
Il hat A-Drive die Schleif-
ringe der Baureihe SRH im
Programm. Sie sind bereits
einsatzfertig konfiguriert und
geometrisch an die jeweiligen
Kabel angepasst. Die gekap-
selten Schleifringe verfiigen
Uber Federbiischel-Abgreifer
in Edelmetalllegierung und
goldbeschichtete Schleifbah-
nen. Dies ist Grundlage si-
cherer Dateniibertragung. Ein
weiteres Kennzeichen ist die
Hohlwelle, die bei Bedarf die
Integration kompakter Dreh-
durchfiihrungen fiir Flissig-
keiten und Gase erlaubt. Die

angeboten. Das Wellgetriebe
hat den Vorteil, dass es kaum
Umkehrspiel hat. Dartiber hi-
naus ist es sehr kompakt und
hat eine hohe Ubersetzung.
Das Getriebe besteht aus ei-
nem Auflenzahnkranz sowie
einem sehr verschleiRfesten

Innenzahnkranz aus Iglidur-

Schleifringe sind bis zu einem
Bohrungsdurchmesser von 38
mm freigegeben. Bei groRe-
ren Hohlwellendurchmessern
hingt die erreichbare Uber-
tragungsrate von verschiede-
nen Faktoren ab. Aus Griinden
der Kosteneffizienz wurde auf
den Einsatz spezieller Elektro-
nik verzichtet, an erster Stelle
steht hier eine Optimierung
durch geeignete Kabel. Die In-
nen- und Aullendurchmesser
des Schleifringkorpers wur-
den deshalb konstruktiv an
die Durchmesser der jeweili-
gen Kabel angepasst. Fur die
Dateniibertragung mit Sercos
Ill sind derzeit SRH-Schleif-
ringe fiir Kabel der Hersteller
Bosch und Schneider erhalt-
lich. Kabellangen und Kabel-
sicherung lassen sich an die
jeweiligen  Anforderungen
anpassen und 1H

mit passenden E E
Steckern fertig i

L (S

konfektionie-

Hochleistungskunststoff. Aus
Iglidur-Werkstoffen bestehen
ebenfalls die Schneckenra-
der fiir die Ubersetzungen
1:30 und 1:70 der Robolink-D-
Schneckengetriebe. Fiir diese
bietet Igus nun ebenfalls eine
entkoppelte Variante von Mo-
tor und Gelenk an. Durch ein

Aluminiumprofil werden die
beiden Komponenten mitein-
ander verbunden — das Resul-
tat ist eine bessere Gewichts-
verteilung auf der Achse,
wodurch mehr Last gehoben
werden kann. Der universelle
Greiferadapter ermoglicht,
dass unterschiedliche Greifer
an den Robolink D-Gelenken
angebracht werden koénnen.
Abgerundet wird der Robo-
link D-Baukasten durch einen
neuen Online-Konfigurator,
mit dem sich Anwender Ro-
bolink D-Gelenke zusammen-
stellen und so-
mit gunstige E E
Roboterarme 5_'
konfigurieren
kénnen.

- L..___.

Anlagenausfall
sicher vermeiden

Leuze electronic entwickelt
in einem gemeinsamen For-
schungsprojekt mit Murrelek-
tronik Sensorleitungen mit
»SmartCore-Technologiec«.
Dank dieser Technik werden in
einer bewegten Leitung Fehler,
wie beispielsweise Aderbruch
oder Wackelkontakte erkannt,
noch bevor diese storanfillig
wird. Damit werden kostenin-
tensive Anlagenstillstande ver-
mieden. Mittels in 10-Modu-
len integrierter Messfunktion
wird der in der Instandhaltung
titige Mitarbeiter mit einer
pradiktiven Diagnosemeldung
informiert, wenn sich die Lei-
tung bei etwa 85 Prozent ihrer

maximalen Lebensdauer be-
findet. Je nach Messverfahren
konnen in Zukunft auch weite-
re Gefahrenquellen wie Uber-
temperatur,Uberdehnung und
Uberdrehung, Abknicken oder
Quetschung erkannt und ge-
meldet werden. Die gefahrde-
te Leitung kann somit im War-
tungszyklus ausgetauscht und
der Ausfall einer Anlage ver-
hindert werden. Ebenso kann
ein verfriihter Austausch einer
Leitung vermieden werden.
Die in nahezu jeder Maschi-
nen- und Anlageninstallation
eingesetzten el
Sensorleitun- E_%lh E
damit noch in- Fﬁr
telligenter. Et"'

gen  werden
www.leuze.de
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Handling your machine tool needs
for more productivity.

www.staubli.com/robotik

Geschickt. Schnell. Robust.

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

Staubli — Roboter flr extreme
Umgebungen.

TAUBL/

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

© Staubli, 2012

Kompakte Switches fir
das Maschinennetz

Mit »Scalance XC-100¢ hat Siemens eine
neue Produktlinie kompakter Switches
auf den Markt gebracht. Anwender kon-
nen damit elektrische und optische Lini-
en- und Sternstrukturen fiir maschinen-
nahe Vernetzungen im Simatic-Umfeld
aufbauen. Die Switches zeichnen sich
durch eine Vielzahl an Ports und An-
schlissen, ein robustes Gehause, einen
erweiterten Temperaturbereich von -40
bis +70 Grad Celsius sowie die Zulassung
fir explosionsgeschiitzte Bereiche (ATEX
Zone 2, IECEX) aus.

Dadurch lassen sie sich flexibel in unter-
schiedlichsten, auch rauen Umgebungen
einsetzen, beispielsweise im Serienma-
schinenbau, Schiffbau, Transportwesen
und in der Ol-und Gasindustrie. Anwen-
der kénnen beispielsweise Kommunikati-
onsbaugruppen einer Serienmaschine mit
einer Datenrate von bis zu 100 Mbit/s in
ein Produktionsnetzwerk integrieren.

Die Scalance XC-100-Gerdte gibt es in
unterschiedlichen Auspragungen mit bis
zu 24 Stiick RJ45-Ports und zwei ST/BFOC.
Somit stehen Varianten mit unterschiedli-
chen Port-Ausfiihrungen fiir verschiedene
Anwendungen und Einsatzbereiche zur
Verfligung. Alle Gerate dieser hochwerti-
gen Produktlinie sind mit einer redundan-
ten Spanungseinspeisung ausgestattet,

die auch bei Ausfall einer Spannungs-
versorgung einen zuverlassigen Betrieb
ermoglicht.

Das robuste Gehause sowie die Halte-
kragen sorgen in Kombination mit den
Fastconnect- Steckern und Leitungen fiir
stabile RJ45-Verbindungen in schock- und
vibrationsbelasteter Umgebung. Die inte-
grierte Funktion »Broadcast Storm Protec-
tion« halt die Switch-Funktionalitat auch
im Falle erh6hter Broadcast-Last aufrecht.

Durch ihre Bauform kénnen die unma-
naged Industrial Ethernet Switches an der
Wand, auf einer 35-mm DIN-Hutschiene
oder einer Simatic S7-1500-Profilschiene
montiert werden. Werden sie auf Hohe
der Simatic S7-1500 angebracht, erleich-
tert dies Anwendern die Handhabung
erheblich. Ubersichtlich angeordnete
Diagnose-LEDs sowie ein Meldekontakt
ermoglichen eine prazise Ermittlung des
Geratezustandes sowie schnelle und zu-
verldssige Diagnoseauswertungen.

Neben den Ex-Zonen-Zulassungen ha-
ben die Switches auBerdem verschiedene
Schiffbauzulassungen fiir den Onshore-
und Offshore-Bereich. Zur Produktlinie
gehort auch der Switch Scalance XC108,
der zusatzlich lber die
Kraftfahrzeugzulassung E E
»E1¢ fiir den Einsatz in o6f- .

fentlichen  Verkehrsmit- g :
teln verfigt. E

www.siemens.com
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Top-Montage- und Logistiklosung
Die wirtschaftliche Art des Forderns

Knoll hat ein intelligentes
Transportsystem namens
»TS¢ entwickelt, das ver-
schiedene Forderprinzipien
zur Wahl stellt. Eines da-
von ist das Kettenzugsys-
tem »TS-Z¢, das mechanisch
durch seinen einfachen,
kompakten Aufbau und
seine bodenebene Instal-
lationsoption  iliberzeugt,
aber auch mit moderner
Elektronik bis hin zum Pro-
zessleitsystem ausgestat-
tet werden kann.

Die modular konzipierten
Montage- und Transportsys-
teme »TS¢ von Knoll eignen
sich fiir mittelschwere bis
schwere, sperrige Baugrup-
pen und Werkstiicke. Je nach
Anforderung stehen drei ver-
schiedene Fordersysteme zur
Verfligung: das Staurollen-
Forderband »>TS-S¢, das auf
einer geradlaschigen Kette
aufbauende »TS-G-Band« und
das Kettenzugsystem >TS-Z«.
Das mechanisch einfach ge-
staltete TS-Z ergdnzt die bei-
den Transportbander TS-S und
TS-G durch spezielle Vorziige.

So kann das Kettenzugsys-
tem nicht nur auf den Boden
aufgesetzt, sondern komplett
bodeneben installiert werden
und ist dann von Staplern und
Hubwagen liberfahrbar. Durch
seine kompakte Konstruktion
sind dafiir nur geringe Eingrif-
fe in die Bodenstruktur not-
wendig. Denn die Einbauhdhe
eines Bandsegmentes beginnt
bereits bei schlanken 58 mm,
und die Breite betragt im Mi-
nimum nur 310 mm. Ein einzel-
nes Standardsegment ist 2500
mm lang, woraus sich aber bis
zu 50 Meter lange Transport-
strecken zusammensetzen las-
sen — selbst fiir noch groRere
Wege hat Knoll Losungen pa-
rat.Zum modular aufgebauten
TS-Z gehort mindestens eine
Antriebsstation, die zwischen
den Kettenstrangen angeord-
net ist. Sie bewegt die Hohl-
bolzenkette, in deren 40 mm-
Raster die Transportwagen im
gewilinschten Abstand einge-
klinkt werden koénnen. Dazu
stehen federvorgespannte
Mitnahmeeinheiten zur Ver-
fligung. Das Transportgewicht
darf bis zu 3500 kg pro Wagen
betragen, wobei das gesamte

Das Kettenzugsystem »TS-Z« von Knoll kann in einer Uberflur-
Installation oder bodeneben ausgefiihrt werden. Die nétige
SPS-Steuerung ist in eine ERP-Landschaft einbindbar.

System auf ein gesamtes Zug-
gewicht von 22 t ausgelegt ist.
Bei groBeren Lasten wird eine
zusatzliche Zwischenmotori-
sierung notwendig. TS-Z-Lini-
en lassen sich ein- oder zwei-
strangig realisieren. Fur zwei
Antriebstrange bietet Knoll
eine Master-Slave-Steuerung
an, um fir eine synchrone
Bewegung zu sorgen. Ener-
gielibertragung sowie Steue-
rungs- und Sicherheitstechnik
bestehen aus Standardkom-
ponenten und sind komplett
dezentral ausgefiihrt. Je nach
Aufgabenbereich kommen die

Bussysteme >Asi-Bus¢, >Profi-
netc und »Asi-Safety« zum Ein-
satz. Wie bei den Fordersyste-
men TS-S und TS-G lasst sich
die SPS-Steuerung auch beim
TS-Z lber ein Prozessleitsys-
tem in eine ERP-Landschaft
einbinden. Diese Schnittstel-
le kann fiir die Maschinen-
datenerfassung, statistische
Auswertung

oder das Auf- E E
ment genutzt

werden. Eu

tragsmanage-
www.knoll-mb.de

Teleskopschienen par excellence
Ideal fur Lasten von 10 bis 430 kg

Indunorm hat ein exzellentes
Programm an robusten und
biegesteifen Teleskopschienen
im Portfolio. Die standardi-
sierten, profilierten und kalt-
gezogenen Teleskopschienen
werden in Ldngen von 200 bis
1500 Millimetern geliefert.
Dazu kommen Sonderlangen
und -hiibe in kundenspezifi-
scher Ausfiihrung, gefraste
Vollkern-Teleskopfiihrungen
oder auch Komponenten mit

Laufwagen auf Rollenbasis.
Die Teleskopschienen eignen
sich fir Lasten von zehn bis
430 Kilogramm pro Paar und

fiir Umgebungstemperaturen
von etwa minus 20 bis 100
Grad Celsius. Auf Anfrage sind
auch Losungen fiir niedrigere

und hoéhere Temperaturen so-
wie hohere Lastwerte erhilt-
lich. Das Standard-Sortiment
umfasst Optionen fir Teil-,
Voll- und Uberausziige. Zudem
liefert Indunorm verschiedene

Moglichkeiten =
fiir das Offnen E' E
und SchlielRen r

der Teleskop-

schienen. E

www.indunorm.de
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Gebaut fiur sehr feine Oberflachen
Schleifmaschinen mit Gutesiegel

Sie gehdren zur Grundausstat-
tung der meisten Werkstitten und
sind fiir die professionelle Oberfli-
chenbearbeitung unverzichtbar:
Vibrations- und Exzenterschleifer.
Auch Dewalt hat in diesem Spekt-
rum interessante Produkte im Port-
folio.

Ergonomisch gebaut und komfortabel
in der Handhabung, sind sie die Vibra-
tionsschleifer s\DWE 6411« sowie der Ex-
zenterschleifer \DWE 6423« von Dewalt
perfekten Werkzeuge fiir den taglichen
Einsatz. Maximale Vibrationsdampfung
und eine effiziente Staubabsaugung sind
Ausstattungsmerkmale, die sich fiir den
Anwender bei jedem Einsatz positiv be-
merkbar machen. Beide Schleifmaschi-
nen verfligen liber eine im Vergleich zu
den Vorgangermodellen verbesserte An-
triebsbalance, die Vibrationen reduziert
und fiir eine langere Geratelebensdauer

sorgt. Staubarmes Arbeiten ist mit Hilfe
des integrierten AirLock-Adapters mog-
lich—so lassen sich die Gerate schnell und
einfach an den Staubsauger anschlieRen.
Ohne Abstriche bei der Leistung bedeutet
dies fiir den Anwender mehr Sicherheit
beim Arbeiten und ein geringeres Risiko
gesundheitlicher ~ Beeintrachtigungen.
Beide Schleifgerdte tragen deshalb das
»Perform & Protect«-Giitesiegel. Nur 135
beziehungsweise 140 mm hoch, haben
die Schleifer einen niedrigen Schwer-
punkt und lassen sich daher komforta-
bel handhaben. Dazu tragt ebenfalls der
ergonomisch geformte Griffbereich mit
seiner grol¥flachigen Gummierung bei:
Damit bieten beide Gerate einen stets
sicheren Griff und ein Plus an Kontrolle.
Der Exzenterschleifer DWE 6423 verfiigt
tiber eine Klettfix-Aufnahme fiir 125 mm-
Schleifpapiere und ermdglicht dank re-
gelbarer Motordrehzahl (8 ooo bis 12000
min™) materialgerechtes Arbeiten. Seine
Motorbremse wurde so optimiert, dass

die Schleifplatte schnell stillsteht, was Be-
schadigungen am Werkstiick verhindert.
Der Vibrationsschleifer DWE 6411 erreicht
eine Motordrehzahl von 14000 min und
punktet mit einem Klemmmechanismus,
schnell macht. Darliber

hinaus sind auch Schleif- E' E
Klettfix-Haftung verwend-

bar. E

der den Schleifpapierwechsel einfach und
papiere und -gitter mit
www.dewalt.de

Akku-Schrauber mit vier Gingen
Ideal fur die Metallbearbeitung

Mit seinem neuen 12 Volt-Akku-
Schrauber erweitert das schwé-
bische Unternehmen Fein sein
Akku-Werkzeugprogramm fiir den
Stahl- und Metallbau.

In der Metallbearbeitung ersetzen
Akku-Bohrschrauber immer ofter reine
Bohrmaschinen. Als Reaktion auf diesen
Markttrend hat Fein daher seinen neuen
12-Volt-Akku-Schrauber speziell auf die
hier geforderten besonders hohen An-
forderungen ausgerichtet. Der Viergang-
Akku-Bohrschrauber »ASCM 12 C« ist der
einzige 12-Volt-Schrauber mit einem
Viergang-Getriebe auf dem Markt. Er lie-
fert die hochste Motorleistung in dieser
Klasse: Mit dem biirstenlosen Fein Power-
Drive-Motor erreicht er eine Drehzahl von
bis zu 2500 Umdrehungen pro Minute.
Die patentierte Viergang-Schaltung, die
sich bereits bei den Viergang-Akku-Bohr-
schraubern >ASCM« mit 18 und 14,4 Volt
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bewahrt hat, stellt fiir jeden Bohrdurch-
messer die optimale Schnittgeschwin-
digkeit zur Verfligung. Das Modell >ASCM
12¢ ist mit einem ausgesprochen robus-
ten Vollmetall-Bohrfutter des deutschen
Premiumherstellers Rohm ausgestattet
und damit besonders unempfindlich ge-
geniiber Beschadigungen. Das Bohrfutter

Akkus von Fein sind mit der SafetyCell-
Technologie ausgestattet und iiberzeu-
gen durch eine lange Lebensdauer.

spannt Bohrer bis 13 Millimeter Durch-
messer, eine Spannkraftsicherung halt
die runden Bohrerschafte zuverldssig fest
und verhindert ein versehentliches Off-
nen. Das Bohrfutter kann abgenommen
werden, Schrauber-Bits passen direkt in
die Antriebswelle. Fein-Akkus sind mit der
SafetyCell-Technologie von Fein ausge-
stattet. Sie Uberzeugen durch eine lange
Lebensdauer, eine hohe Kapazitat mit 2,5
Amperestunden sowie den Einsatz bei
Temperaturen von bis zu minus 18 Grad
Celsius. Eine separate Kommunikations-
leitung schiitzt Akku und Schrauber vor
Uberlastung, Uberhitzung und Tiefentla-
dung. AuRBerdem befindet
sich die Akku-Ladestands-
anzeige direkt am Akku
und ist fur den Anwender
auf diese Weise jederzeit
ablesbar.




Kantenfrasen bis 15 mm Fasenhohe
Hochste Produktivitat ist Serie

Metabo hat sein Sortiment an
Kantenfrisen um drei neue, be-
sonders leistungsstarke Modelle
erginzt. Damit bietet der innova-
tive  Elektrowerkzeug-Hersteller
anspruchsvollen Anwendern in
Metallhandwerk und -industrie
produktive und kosteneffiziente
Loésungen fiir die Schweif3nahtvor-
bereitung an.

Mit drei neuen Kantenfrasen bietet Me-
tabo Metall-Profis die ideale Losung, um
schnell, sicher und ausgesprochen giins-
tig Fasen an Flachmaterial oder an der Au-
Benkontur von Rohren anzubringen und
so SchweiRndhte optimal vorzubereiten.
Wahrend sich Metallkanten mit einem
Winkelschleifer verfahrensbedingt nur
sehr grob und vergleichsweise mithsam
abschleifen lassen, erzielen Anwender bei
der SchweiBnahtvorbereitung mit den
neuen Kantenfrasen in deutlich kiirzerer
Zeit weitaus bessere Ergebnisse.

Hohes Arbeitstempo

Gerade bei sehr hohen Fasen von bis zu
15 Millimetern kommen sie mit den hand-
gefiihrten Frasmaschinen rund fiinfmal
so schnell voran wie mit einem Winkel-
schleifer. Auch das anschliefende Schwei-
Ben wird durch die gratfreien Oberflichen
ohne Untiefen und Erhebungen erheblich
vereinfacht. Mit den neuen Kantenfrasen
von Metabo sparen Metall-Profis damit
sowohl bei der SchweiRnahtvorbereitung
als auch beim SchweiRen selbst Zeit und
Geld.

Einen weiteren Produktivitatsvorteil
bietet der robuste Universalfraskopf mit
stufenlos verstellbarem Winkelanschlag:
Alle Fasenwinkel im Bereich von o bis 9o
Grad lassen sich mit nur einem Fraskopf
schnell und ausgesprochen einfach fra-
sen. Die Modelle KFM 15-10 F¢ und >KF-
MPB 15-10 F« frasen bei einem Winkel von
45 Grad Fasen mit bis zu zehn Millimetern
Hohe, die Kantenfrase >KFM 16-15 F¢ er-
reicht sogar eine Fasenhdhe von bis zu 15
Millimetern.

Die Frastiefe lasst sich selbstverstand-
lich werkzeuglos und mit nur einem
Handgriff auf den Zehntelmillimeter ge-

Die KFM 16-15 F ist das Kraftpaket unter den Metabo-Kantenfrasen. Die Maschine frast
bei einem Winkel von 45 Grad saubere und gratfreie Fasen mit bis zu 15 mm Hoéhe.

nau einstellen und mit den integrierten
Rastpunkten sicher fixieren, sodass sie
sich wahrend des Frasens nicht mehr von
selbst verstellen kann.

Der Universalfraskopf ist mit drei be-
sonders langlebigen Hartmetall- Wende-
platten mit je vier robusten Schneiden
ausgestattet. Sie eignen sich fir die wirt-
schaftliche Bearbeitung von Stahl, Edel-
stahl oder Aluminium. Weil beim Frasen
im Gegensatz zum Schleifen keine Hitze
entsteht, wird eine nachteilige Geflige-
Veranderung und Blaufarbung des Mate-
rials verhindert. Somit kdnnen Anwender
die Frasen aufler zur SchweiBnahtvor-
bereitung beispielsweise auch zum An-
bringen von hochwertigen Sichtkanten
vorteilhaft einsetzen. Mit den neuen
Modellen hat Metabo sein bestehendes
Sortiment an kompakten Kantenfrdsen
um kraftvolle, bis zu 1.600 Watt starke
Maschinen erweitert.

Auch fiir den Dauereinsatz

Dank der robusten Metabo Marathon-
Motoren mit effektivem Beliiftungskon-
zept und patentiertem Staubschutz eig-
nen sich die Kraftpakete hervorragend
auch fiir den industriellen Dauereinsatz.
Wahrend die grof3flachigen Fiihrungs-
platten die Maschine bei geraden Blechen
exakt in der Spur halten, lassen sich dank
der Anschlagrolle auch AuRenkonturen
von Rohren ab einem AuRendurchmes-

ser von 75 mm einfach bearbeiten. Der
werkzeuglos verstellbare Biigelhand-
griff garantiert stets eine gleichmaRige
Fihrung des Gerats. Alle drei Metabo-
Kantenfrasen bieten mit Sanftanlauf und
elektronischem Uberlastschutz maximale
Zuverlassigkeit im Alltagsbetrieb. Seitli-
che Bleche schiitzen den Anwender vor
umherfliegenden Spanen und erhéhen so
die Arbeitssicherheit.

Sicherheit wird grof3 geschrieben

Ein elektronischer Wiederanlaufschutz
verhindert, dass die Maschinen nach
einer Unterbrechung der Stromzufuhr
ungewollt starten. Das Modell >KFMPB 15-
10 F¢ bietet mit Paddle-Schalter und pa-
tentiertem, mechanischem Bremssystem
maximale Sicherheit. Lasst der Anwender
den Schalter los, bringt das Bremssystem
den Fraskopf in Sekundenschnelle zum
Stillstand.

Zusatzlich hat Metabo mit der Kanten-
frase »KFM 9-3 RF¢< und der weltweit ers-
ten 18-Volt-Akku-Kantenfrase sKFM 18 LTX
3 RF< zwei kompakte Modelle im Portfolio,
mit denen sich 45-Grad-Winkel mit bis zu
vier Millimeter Fasenho-
he sowie Radien von zwei
und drei Millimeter sehr
komfortabel und einfach
frasen lassen.
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Wirksamer Brandschutz
neuester Machart

Trotz vieler SicherheitsmaBnahmen
gibt es in Deutschland rund 400 Brandto-
te und zehnmal so viel Verletzte im Jahr.
Weniger Menschen miissten bei Haus-
branden sterben, wenn etwa Holz-Trep-
pen besser geschiitzt und langer begeh-
bar waren.Technisch ist das heute mit der
Kunststofffolie sFirestop« kein Problem.
Das Material basiert auf einem Polyolefin,
ist Reach-konform und frei von PAK. Seine
Rauchgase enthalten keine Chlor-Brom-
oder schwermetallische Verbindungen.
Bei Flammkontakt kommt es lediglich zur
Freisetzung von CO2 und Wasserdampf.
Das Material erfiillt folgende Normen:
DIN g102-1/ Klasse B1; ULg4 / Klasse HF-1
und V-0; DIN 5510-2 / Klasse S4-SR2-ST2-
FED < 1; NF P 92-501 / Klasse M1; NF X 70
-100 / Klasse F1; DIN 13501-1 / Klasse B-s1,
do. Firestop kann sowohl als Folie ab 0,3
mm als auch in Kombination mit zahlrei-
chen Tragermaterialien produziert wer-
den. Durch die Multi-Layer-Kombination
lassen sich individuelle Probleml6sungen
erarbeiten. Die Einsatzmoglichkeiten des
Materials gehen weit Gber den Baube-

Baukasten fiir moderne
Industriearbeitsplitze

Moderne, ergonomisch gestaltete Ar-
beitsplatze zahlen zu den am deutlichsten
die Leistung steigernden MaRBnahmen in
derindustriellen Produktion. Als Spezialist
fir Produktionstechniken erweitert das
Unternehmen Rexroth daher seinen Bau-
kasten >Mechanik-Grundelemente« und
bietet neue Hubmodule an, mit denen die
Hohe von Tischen, Arbeitsgestellen und
Werkbanken individuell und stufenlos
per Handkurbel um bis zu 400 Millimeter
eingestellt werden kdnnen. Die robuste
Konstruktion erlaubt Traglasten von 8oo
Newton. Vorbefiillung und Schnellkupp-
lungen erleichtern die Montage, fiir die
auch erganzende Adapter- und Verbin-
dungsplatten zur Verfiigung stehen. Die
Hubmodule sind zur erhéhten Sicherheit
mit Rutschkupplungen und Ventilen aus-
gestattet, die ein gefahrliches, unkont-
rolliertes Herabfallen und somit Schaden
am System im Fall von Leitungsbruch
verhindern. Darliber hinaus unterstiitzen
neue Losungen zur stufenlosen Hohen-
einstellung per Hydraulik die Optimie-
rung der Mensch-Maschine-Schnittstelle
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reich hinaus: In der Elektromotorenent-
wicklung —etwa fiir Motorsegler — geht es
darum, die Flieger vor Branden der Antrie-
be zu schiitzen. Eine andere Brandgefahr
sind sich selbstentzlindende Lithium-Bat-
terien. Luftfahrtgesellschaften lberlegen
deshalb, den Transport von Batterien im
Laderaum zu verbieten, da die Brandge-
fahr als hoch eingeschatzt wird. Auch hier
kann Firestop helfen, indem Safety-Boxes
mit dem Material ausgeriistet werden. Fi-
restop bietet dariiber hinaus Feuerschutz
fur Schiffswande und -tiiren, Schutz vor

durch bessere Ergonomie an Werkban-
ken, Tischen und Arbeitsgestellen. Eine
besonders hohe Funktionalitit und
Sicherheit zeichnen auch das Farbkon-
zept fuir Kunststoffteile sowie die Alumi-
nium-Kabelkanale von Rexroth aus, die

Branden von Styropor zur Warmeisolie-
rung von Hauswanden, kurzum uberall
dort, wo Gefahr besteht, dass Flammen
direkt auftreten. In einer Grundsatzunter-
suchung wurde festgestellt, mit welchen
Werkstoffen sich das Material verbinden
lasst. Damit wurde die
Grundlage geschaffen, Fi-
restop in unzahligen Ein-
satzbereichen zum Schutz
des Lebens einzusetzen.

die Sicherheit in der Montage erhchen.
Jetzt konnen Anwender die Eigenschaft
von Abdeckungen sofort an deren Farbe
erkennen: Mit der Farbe »Schwarz ESD«
unterscheiden sich die dauerhaft volu-
menleitfahigen Kunststoffteile deutlich
von denjenigen, die in der Farbe »Signal-
grau« gehalten sind. Zudem wird so dem
vielfach geduerten Wunsch nach einem
harmonischen Erscheinungsbild entspro-
chen. Ebenfalls neu im MGE-Programm
sind ESD-leitfahige, Normen-konforme
Kabelkanale aus Aluminium. Sie sind vom
VDE zertifiziert und kénnen auf Profile im
4oer- und 4ser-Profilraster montiert wer-
den. Clipbare Montagesockel sorgen so-
wohl fir die elektrische Entkopplung von
Kanal und Gestell als auch fiir die schnel-
le, bearbeitungslose Installation. Mit den
passenden Kurvenelementen kénnen An-
wender Leitungen und Schlduche auch
im Ubergangsbereich sicher geschitzt
verlegen. Samtliche Komponenten sind
abgestimmt auf den
Rexroth-Baukasten >Me-
chanik-Grundelemente«
und mit dessen Bauteilen
kombinierbar.

www.boschrexroth.de




Ergonomischer Stapler mit bester Rundumsicht

Hubtex hat mit dem >DQX« eine neue Ge-
neration Vierwege-Seitenstapler fiir den
AuReneinsatz im Portfolio. Das erste Fahr-
zeug der neuen Generation ist der »DQ 45
X«. Die hergonomische Fahrerkabine, eine
neue Lenkung und verschiedene Fahrmo-
di sorgen bei einer Traglast von bis zu 4,5
Tonnen fiir maximale Benutzerfreund-
lichkeit und Energieeffizienz. Im Fokus

der Neuentwicklung stand der Fahrer,
wodurch das neu gestaltete Kabinen- und
Mastdesign zu den Highlights der neuen
Serie gehort. Die ergonomische Fahrerka-
bine bietet eine verbesserte Beinfreiheit
sowie die hochste Rundumsicht seiner
Klasse wahrend Transport und Verladung.
Dabei wird die Sicht im Wesentlichen
durch den neu entwickelten Freisichthub-
mast und den kompakten Gabeltrager er-
moglicht. Zur optimalen Sicht tragt auch
die neue Scheibenanordnung mit redu-
zierter Reflexion bei. Der Fahrer wird nicht
von Spiegelungen in der Scheibe abge-
lenkt und kann sich voll auf den Arbeits-

Fur mehr Sicherheit

Mit dem >MSI-MD-FB« stellt Leuze einen
Controller zur externen Steuerung von
Muting-Ablaufen vor. Er wird direkt an
der Maschine montiert und benétigt da-
her nur eine Leitung zum Schaltschrank.
Die externe Steuerung unterstiitzt die
herstellereigenen Mehrstrahl-Sicher-
heits-Lichtschranken MLD und Sicher-
heits-Lichtvorhhdange MLC. Seine volle
Muting-Funktionalitat stellt der Muting
Controller mit den drei Modi »2-Sensor-

vorgang konzentrieren. Darliber hinaus
Uberzeugt der Vierwege-Seitenstapler
von Hubtex mit einer neu konstruierten
Lenkung. Diese hat Hubtex bereits in der
Vorgangerserie eingefiihrt und nun in
das neue Fahrzeug libernommen. Den
Lenkeinschlag hat das Unternehmen um
20 Grad erhoht. Dadurch kann der DOX ei-
nen deutlich engeren Wendekreis fahren.
Aullerdem wurden die Umschaltzeiten
von Langs- auf Querfahrt und umgekehrt
erheblich reduziert. Um bis zu 40 Prozent
verringert sich so bei normaler Fahrweise
die Zeit fiir einen Richtungswechsel. Die
Optimierungen ermdglichen dem Nutzer
einen schnelleren Umschlag der Waren
sowie eine verbesserte Mandvrierfahig-
keit. Nutzer des neuen Vierwegestaplers
konnen zwischen verschiedenen Fahrmo-
di wahlen. Besonders energiesparendes
Fahren erlaubt der Ecomode. Dank einer
intelligenten Fahrzeugsteuerung wird
den Pumpen und der Kiihlung gerade nur
so viel Energie zur Verfligung gestellt,
wie zur Erfilllung der aktuellen Arbeit
benétigt wird. Dies spart Treibstoff und
reduziert zudem die Gerdusche des Fahr-
zeuges. Beim neuen Motor handelt es
sich um einen abgasreduzierten und ge-
rauschoptimierten Turbodieselmotor, der
die Kriterien der Abgasnorm Tier 4 final /
EURO Stage Il B erfiillt. Im Vergleich zu
dem Vorgangermotor wurden die Emissi-
onen um bis zu 30 Prozent reduziert. Au-
Berdem verfiigt der DOX — genau wie die
Hubtex-Elektrostapler — iiber Fahreras-
sistenzsysteme, die die Arbeitssicherheit
erhohen: So fahrt er etwa in den Kurven
oder bei gehobener Last automatisch
langsamer. Staplerfahrer «1
arbeiten mit dem neuen E E
DOX energieeffizient, leise
und besonders ergono-
misch.

parallel:,  »2-Sensor-sequenziellc  und
»4-Sensor-sequenziellc unter Beweis. Die
optionale Verwendung eines Muting-Ena-
ble-Signals bietet zusatzlichen Schutz vor

i

Sichere Losung zum
Trennen und Schalten

Mit der neuen NH Lasttrennschaltleiste
mit Sicherungen komplettiert Rittal das
Sortiment seiner NH-Sicherungstechnik.
Das Schalten der Leiste erfolgt federge-
stiitzt durch Umlegen eines Hebels. Das
integrierte Sprungschaltwerk mit Dop-
pelunterbrechung gewahrleistet dabei ei-
nen schnellen Schaltvorgang sowie einen
definierten Schaltpunkt. Im Gegensatz
zu anderen Schnellschaltleisten wird die
NH Lasttrennschaltleiste vertikal verbaut
und ermoglicht so einen komfortablen
Leitungsanschluss wahlweise von unten
oder oben. Ein separater Kabelanschluss
und sowie ein Fiihrungsraum sind nicht
erforderlich. Die vertikale Bauform hat
zusatzlich den Vorteil einer effizienteren
Entwdrmung gegeniiber einer horizon-
talen Bauform. Die Kontaktierung erfolgt
bohrungslos mit Klemmschraubenbe-
festigung — alternativ auch mit Schraub-
befestigung. Moglich ist cige
zudem der Anschluss ver- E 'E
schiedener  Leitertypen A
mit Schraubanschluss
oder Rahmenklemme. EI"'.I .

www.rittal.de

Manipulationen. Wahlbare Timeout-Zei-
ten von 20 Sekunden bis zu 100 Stunden
erlauben die Anpassung der Muting-Pro-
zesse an die Anwendung. Die Konfigurati-
on erfolgt Uiber DIP-Schalter —Laptop oder
Software sind dafiir nicht erforderlich.
Der Zugang zu Diagnose- .|-.;
daten ist dabei iiber die

zusatzliche Micro-USB Di- ﬁl’
agnose-Schnittstelle den-

noch jederzeit moglich.
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Umkleidezeit ist fall-
weise zu vergiiten

Nach der bisherigen Rechtsprechung
gehoren Umkleidezeiten zur Arbeitszeit,
wenn das Tragen von Arbeitskleidung
Pflicht ist und diese erst im Betrieb ange-
legt werden darf. Damit ist diese Zeit zu be-
zahlen.Das Hessische Landesarbeitsgericht
hat nun entschieden, dass auch ein Arbeit-
geber die Umkleidezeit vergiiten muss, der
nicht vorgeschrieben hatte, die betriebli-
che Umkleidestelle zu nutzen. In dem Be-
trieb war das Tragen von Schutzkleidung
Pflicht. Die notwendige Arbeitskleidung
wurde regelmalRig erheblich verschmutzt.
Das Gericht schloss deshalb aus, dass der
Weg zwischen Wohnung und Arbeitsplatz
in dieser Kleidung zuriickgelegt werden
kann. Das sei aus hygienischen Griinden
weder dem Mitarbeiter selbst noch Mitrei-
senden in Bussen und Bahnen zuzumuten.
Auch wenn der Arbeitgeber es nicht vorge-
schrieben habe, konne die Arbeitskleidung
faktisch nur im Betrieb an- und ausgezo-
gen werden. Dort habe der Arbeitgeber
auch die Reinigung der Arbeitskleidung
organisiert. Aulerdem sei das Firmenem-
blem sehr auffallig. Es sei auch deswegen
fir den Mitarbeiter nicht zumutbar, den

Weg zur Arbeit in dieser Kleidung zurtick-

zulegen. Der auf das Ar- .1

beitsverhaltnis anzuwen- E E

dende Tarifvertrag enthielt

keine Regelung zur Bezah- E

lung von Umkleidezeiten.
www.franzen-legal.de

Nazi-Vergleich fiihrte

nicht zur Entlassung

Ubt ein Betriebsratsmitglied unter Be-
zugnahme auf das NS-Regime Kritik an
einer geplanten Kontrolle der Mitarbeiter
durch den Arbeitgeber, so rechtfertigt dies
keine auRerordentliche Kiindigung, wenn
die AuRerung einer Entwicklung der be-
trieblichen Verhdltnisse in diese Richtung
vorbeugen soll. Das Gerichte stellte klar,
dass zwar ein Vergleich betrieblicher Ver-
haltnisse mit dem Terrorregime ein Grund
fiir eine Kiindigung sei, in dem verhandel-
ten Fall dies jedoch nicht der Fall war. Das
Betriebsratsmitglied habe «1
warnen wollen. Es handele E E
sich daher um eine von der
Meinungsfreiheit gedeckte
AuBerung.

Internetzugang nur via
Arbeitgeberanlage

Der Arbeitgeber hat dem Betriebsrat in
erforderlichem Umfang Informations- und
Kommunikationstechnik zur Verfligung zu
stellen. Der Betriebsrat kann einen Telefon-
anschluss und, sofern berechtigte Belange
des Arbeitgebers nicht entgegenstehen,
die Er6ffnung eines Internetzugangs und
die Einrichtung eigener E-Mail-Adressen
verlangen, ohne deren Erforderlichkeit zur
Wahrnehmung konkret anstehender be-
triebsverfassungsrechtlicher Aufgaben
darlegen zu miissen. Diese Anspriiche kann
der Arbeitgeber dadurch erfiillen, dass er
dem Betriebsrat im Rahmen des im Betrieb
bestehenden Informations- und Kommuni-
kationssystems einen Telefonanschluss zur
Verfiigung stellt sowie einen Internetzu-
gang und E-Mail-Verkehr {iber ein Netzwerk
vermittelt, das fiir alle Arbeitsplatze des Un-
ternehmens einheitlich genutzt wird. Allein
wegen der abstrakten Gefahr einer miss-
brauchlichen Ausnutzung der technischen
Kontrollmdglichkeiten durch den Arbeitge-
ber kann der Betriebsrat jedoch keinen se-
paraten Telefonanschluss sowie Internetzu-
gang fordern. Die Klage des Betriebsrats auf
Einrichtung eines vom Proxy-Server des Ar-

beitgebers unabhangigen Internetzugangs
sowie auf einen unabhangi-
gen Telefonanschluss blieb E E
daher beim Siebten Senat A
des Bundesarbeitsgerichts e
erfolglos. E
Nachtarbeitszuschlag
angemessen gestalten
Bestehen keine tarifvertraglichen Aus-
gleichsregelungen, haben Nachtarbeitneh-
mer nach § 6 Abs. 5 ArbZG einen gesetzli-
chen Anspruch auf einen angemessenen
Nachtarbeitszuschlag oder auf eine ange-
messene Anzahl bezahlter freier Tage. Re-
gelmaRig ist dabei ein Zuschlag in Hohe
von 25 Prozent auf den Bruttostundenlohn
beziehungsweise die entsprechende An-
zahl freier Tage fiir die zwischen 23.00 Uhr
und 6.00 Uhr geleisteten Nachtarbeits-
stunden angemessen. Bei Dauernacht-
arbeit erhoht sich dieser
Anspruch regelmaRig auf
30 Prozent, da hier eine we-

sentlich erhdhte Belastung
vorliegt.

yJunges Team"“ ist eine
kritische Formulierung

Die Angabe in einer Stellenanzeige, wo-
nach eine Tatigkeit in einem ,jungen Team*
geboten wird, kann ein Indiz fiir eine ver-
botene Altersdiskriminierung darstellen.
Das musste ein Unternehmen zur Kenntnis
nehmen, das eine Stellenanzeige in einer
Tageszeitung aufgab. In dieser heiflt es
wortlich: »Wir bieten lhnen die Moglich-
keit, eine verantwortungsvolle Position
im Vertrieb eines erfolgreichen Unterneh-
mens zu lUbernehmen. Als Mitglied eines
jungen und motivierten Teams erhalten
Sie bei uns Gelegenheit, Ihren Verantwor-
tungsbereich kontinuierlich auszuweiten.«
Der Kldger bewarb sich mit Lebenslauf und
Angaben zur Gehaltsvorstellung erfolg-
los auf diese Stelle. AnschlieBend machte
der Klager einen Entschadigungsanspruch
wegen Altersdiskriminierung in Hohe von
13500 Euro geltend. Das Gericht sprach
dem Klager eine Entschadigung in Hohe
von 2000 Euro zu. Es sah den Klager we-
gen seines Alters als unmittelbar benach-
teiligt an, weil er anders als der erfolgrei-
che Bewerber auf die Stellenanzeige der
Beklagten nicht beriicksichtigt wurde.
Nach Ansicht der Kieler Richter ist der Kau-
salzusammenhang zwischen nachteiliger
Behandlung und Alter be- .
reits dann gegeben, wenn E E
die Benachteiligung an das
Alter ankniipft oder durch
dieses motiviert ist.

www.franzen-legal.de

Verbotenes Rauchen ist
Arbeitsplatzgefahrdent

Selbst ein nur einmaliger Verstol3 ge-
gen ein Rauchverbot kann einen wichti-
gen Grund zur Beendigung des Arbeits-
verhaltnisses darstellen. Dies musste ein
Angestellter zur Kenntnis nehmen, der
unstreitig einmal gegen das Rauchverbot
verstoBen hatte und fristlos entlassen
wurde. Grundsatzlich kénne nach Ansicht
des LAG Schleswig-Holstein bereits ein
einmaliger VerstoB gegen ein Rauchver-
bot geeignet sein, einen wichtigen Grund
fiir den Ausspruch einer aulRerordentlichen
Kiindigung zu bilden. Aller- «1
dings war die fristlose Kiin- E E
digung unter Berlicksich-
tigung der Fallumstande
nicht gerechtfertigt.

www.franzen-legal.de www.dvbw-legal.de www.franzen-legal.de
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...wir beraten und begleiten Sie von
der Idee bis zum fertigen Bild.

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m? Studioflache, stehen
lhnen zur Verfugung.

Wir freuen uns auf Sie!

gz

STUDIO LEBHERZ.

WERBEFOTOGRAFIE

E'I E Hafperstr,?54

° : 72131 Ofterdingen

JETZT AUCH 360°FOTOGRAFIE [& 72 131 @ifsnrdingas
Fax 074737014191

www.schweinebauch360grad.de www.fotostudic-lebherz.de

infog@fotostudio-lebherz.de
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Bandscheibenoperation via Plasma
Nucleoplasty als Rettungsanker

Ob Friseuse, Konstrukteur oder Stahlkocher, ob sitzende oder stehende Tétigkeit — frither oder spater wird eine
korperlich einseitige Tatigkeit zu extrem schmerzhaften Bandscheibenproblemen fithren. Wer Gliick hat, wird
»hur von einer Bandscheibenvorwélbung heimgesucht, die man mittels minimalinvasiver Operationstechnik
mittlerweile problemlos behandeln kann. Da im Wirbelsdulenbereich jedoch zahlreiche Nervenfasern verlau-
fen, sollten derartige Eingriffe nur absolute Spezialisten vornehmen. Dazu gehort ohne Zweifel Dr. Med. Stefan
Heidt, der im niederbayerischen Deggendorf diese verantwortungsvolle Operation durchfiihrt.

Untaugliche Biiromdbel, das Heben
schwerer Lasten oder ungiinstige Arbeits-
haltungen — es gibt viele Moglichkeiten,
die Bandscheiben der Wirbelsaule extrem
zu belasten, sodass diese im Laufe der
Jahre ihre sichere Dampfungsfunktion
einbiiBen. Hinzu kommen natiirliche Al-
terungsprozesse, die der einwandfreien
Funktion einer Bandscheibe schleichend
entgegenwirken.

Eines Tages wird das eine oder andere
Exemplar durch nachlassende Elastizi-
tat oder alterungsbedingten Verschleil3
wie Uberreichlich auf eine Wurstsemmel
aufgetragener Senf den Weg ins Freie su-
chen, was mit extremen Scherzen bis hin
zur zeitweisen Lahmung verbunden ist,

Briicke

Ruckenmark

WirbelkGrper

Bandschelbenvorwalbung

da eine hervorquellende Bandscheibe in
der Regel mindestens eine der zahlreich
an der Wirbelsaule verlaufenden Nerven-
fasern quetscht.

In manchen Fillen kann man versu-
chen, das hervorgequollene Bandschei-
benmaterial durch Massagen und Gym-
nastik wieder in eine passable Position
zu bringen, sodass Nerven nicht mehr
gereizt werden koénnen. Diese Metho-
de ist jedoch nicht unbedingt von Erfolg
gekront. Insbesondere dann nicht, wenn
nicht mehr nur von einer Bandscheiben-
vorwdlbung, sondern von einem echten
Bandscheibenvorfall gesprochen werden
muss. Der Unterschied liegt im Grad des
Bandscheibenaustritts. Eine Vorwolbung
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Bereits eine Bandscheibenvorwélbung kann extreme Schmerzen verursachen. Mit der
Nucleosplasty steht den Arzten jedoch ein ausgezeichnetes, minimalinvasives Verfah-

ren zur Verfiigung, hier zu helfen.
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ist die noch eher alternativ behandelbare
Variante einer Bandscheibendisfunktion,
wahrend bei einem ausgepragten Band-
scheibenvorfall eine baldige Operation
angezeigt ist, da jedes Zuwarten die Ge-
fahr erhoht, dass ein Teil der Bandschei-
be von den Wirbelsaulenknochen abge-
schert wird, was eine umfangreiche, teils
kritische Operation nétig macht.

Hinzu kommt, dass langer andauernde
Versuche, die Bandscheibe ohne Opera-
tion zu behandeln, die Nerven unnétig
lange reizt, was diese unter Umstdnden
irreparabel schadigen kann. Die Angst vor
einer Operation mit langem Zuwarten
ist in der heutigen Zeit gerade bei einer
Bandscheibenvorwélbung nicht mehr
angezeigt, da mit der sogenannten >Nu-
cleoplasty« eine geradezu revolutionare
Operationstechnik ersonnen wurde, die
durch eine Kombination aus Ablation und
Koagulation ein Schrumpfen des Band-
scheibenrings bewirkt.

Geringes Infektionsrisiko

Konkret ist diese Operationstechnik
ein minimalinvasives Verfahren, bei dem
unter Vollnarkose durch die Haut eine
winzige Sonde von nur 1,2 Millimeter
Durchmesser in der Bandscheibe platziert
wird. Wahrend der Operation stellt eine
permanente Rontgenkontrolle sicher,
dass der Arzt die feine Hohlnadel exakt
an der richtigen Position in der Band-
scheibe platzieren kann. Die Sonde ist ein
innovatives Wunderwerk und nutzt ein
durch Stromimpulse erzeugtes Plasma-
feld als Werkzeug. Dieses mit 40 bis 70
Grad Celsius relativ kalte Plasma bewirkt
beim Vorschieben der Sonde ein Abtragen
(Ablation) von Bandscheibenmaterial, das
in Gas umgewandelt wird und auf diese
Weise durch die Hohlnadel schonend ent-
fernt werden kann.

Beim Zuriickziehen der Sonde hingegen
wird der entstehende Hohlraum durch
Gerinnungsvorgénge (Koagulation) ver-



Wolbt sich eine Bandscheibe vor, so trifft
das Gewebe oft auf einen Nerv, der da-
durch einen Dauerschmerzreiz erzeugt.

festigt, sodass elastische Rohren ent-
stehen und zudem ein Schrumpfen des
Bandscheibenrings eintritt. In der Folge
zieht sich die Bandscheibe zuriick und
gibt den zuvor noch gereizten Nerv frei.

Kurze OP

Die in der Regel unter Vollnarkose, sel-
tener unter ortlicher Betdubung durchge-
flihrte Operation dauert je nach Schwie-
rigkeit zwischen 30 Minuten und zwei
Stunden. Erfreulicherweise ist kein Kran-
kenhausaufenthalt nétig, zudem kann
schon eine Stunde nach der Operation das
Krankenhaus verlassen und bereits weni-
ge Tage nach der Behandlung mit einem
Rehabilitationsprogramm begonnen wer-
den. Nur in ganz seltenen Fillen ist keine
Besserung des Befunds nach einer derar-
tigen Operation festzustellen.

Dies liegt sicher nicht zuletzt daran, dass
die extrem raschen Genesungsfortschrit-
te zu leichtsinnigem Verhalten verfiihren
und entgegen dem arztlichen Rat zu friih
wieder wirbelsdulenbelastende Tatigkei-
ten oder Sportarten ausgeiibt werden.
Wer sich jedoch in Geduld iibt und einige
Monate unnétige Belastungen von der
operierten Bandscheibe fernhalt, wird

An der Spitze der Hohlnadel wird ein 40

bis 70 Grad ,heiBes“ Plasmaionenfeld
erzeugt. Durch diese Technik wird das
umliegende Bandscheibengewebe ver-
dampft. Man spricht in diesem Fall von
»Ablation:.

Entlastung bringt die Nucleosplasty. Hier
wird mittels einer diinnen Hohlnadel
Gewebe verdampft.

belohnt und kann in der Regel berufliche
und sportliche Herausforderungen ohne
erneute Beschwerden meistern.

Eine solche Operation ist extrem ver-
antwortungsvoll, schlieRlich verlaufen
gerade im Wirbelsaulenbereich zahlrei-
che Nervenfasern, die moglichst nicht
verletzt werden sollten. Wiirde dies pas-
sieren, ware von Lihmung eines Kor-
perteils bis hin zum Tod alles denkbar.
Zumindest ware ein vollig neues, massiv
eingeschranktes Leben das Resultat einer
desastrosen Operation, weshalb der be-
handelnde Arzt genau ausgesucht wer-
den sollte. Arzte, die nicht iiber entspre-
chende Erfahrung und Routine verfiigen
sind zu meiden, da die Gefahr einfach zu
grol? ist, dass versehentlich wahrend der
Operation Nerven geschadigt werden.

Erfahrener Experte

Ein absoluter Spezialist auf diesem Ge-
biet ist Dr. Med. Stefan Heidt, der in der
Nucleoplasty iiber umfangreiche Erfah-
rung verfligt. Der Deggendorfer Facharzt
fiir Orthopadie und Unfallchirurgie leitet
die »Praxisklinik Orthopadie« und fiihrt in
der Aeskul-Klinik ambulante und statio-
nare Operationen durch. Unter seiner Lei-

Beim Zuriickziehen der Hohlnadel wird
das umliegende Gewebe durch Gerin-
nungsvorgénge (Koagulation) verfestigt,
sodass elastische Rohren entstehen und
zudem ein Schrumpfen des Bandschei-
benrings eintritt.

Lediglich 1,2 Millimeter im Durchmesser
misst die Hohlnadel, mit deren Hilfe der
Chirurg die Bandscheibe operiert.

tung wurde ein straffes Programm erson-
nen, das von der ersten BegriiRung und
Untersuchung iiber die Operation bis zur
Reha fiihrt. Es erstaunt, dass schon nach
zwei Wochen der Wiedereinstieg in das
Berufsleben méglich ist.

Dies ist ein wichtiges Merkmal der Nuc-
leoplasty. Hier miissen keine Narben ver-
heilen, was das Infektionsrisiko senkt und
zudemden Heilungsprozess beschleunigt.
Diese Operationsmethode ist daher ins-
besondere fiir Selbststandige und freibe-
ruflich Tatige erste Wahl wenn es darum
geht, einen Bandscheibenvorfall zu thera-
pieren. Selbst wenn eine fortgeschrittene
Schadigung des Bandscheibengewebes
zu beklagen ist und eine Nucleoplasty
nicht mehr in Frage kommt, kann der Be-
troffene voller Hoffnung nach Deggendorf
fahren, da Dr. Heidt noch mehr innovative
Operationsverfahren, wie etwa das Disc-
FX-Verfahren, im Portfolio hat. Bandschei-
bengeplagte haben hier groRe Chancen,
kiinftig wieder ein schmerzfreies Leben

fihren zu konnen. Zur
Reha bietet sich dann Eiir E
an, dessen Tor Deggendorf
ist. Ehl'

gleich der Bayerische Wald
www.dr-heidt.de

War die Operation erfolgreich, so zieht
sich das vorstehende Gewebe der Band-
scheibe wieder zuriick, sodass die Nerven
nicht mehr gereizt werden, was eine Be-
endigung der Schmerzsignale zur Folge
hat.
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Per Knopfdruck zum NC-Programm
Programmieren auf bequeme Art

Steuerungen von Heidenhain sind seit jeher dort vorzufinden, wo es darum geht, in kiirzester Zeit zum Werk-
stiick zu kommen. Diesbeziiglich punktet auch das Modell .CNC-Pilot 640¢«. Mit dieser Bahnsteuerung haben
die Traunreuter eine Trumpfkarte fiir Drehmaschinen im Programm, die sogar das Drehen von Polygonen auf

einfache Weise ermdglicht.

Steuerungen von Heidenhain haben vie-
le Merkmale in sich vereint, die sie vom
Marktumfeld positiv abheben. Erwdhnt
sei nur die Moglichkeit, auf dlteren Hei-
denhain-Steuerungen erstellte CNC-Pro-
gramme problemlos in neue Steuerungen
einzulesen und abzuarbeiten. Ein geld-
werter Vorteil, den man anderswo nicht
selten vergeblich sucht.

Hier macht die Bahnsteuerung »CNC
Pilot 640« keine Ausnahme. Die fiir CNC-
Drehmaschinen ersonnene Steuerung
zeichnet sich zudem durch eine ausge-
sprochen komfortable Art, CNC-Program-
me zu erstellen,aus. Dazu gibt es mehrere
Moglichkeiten, die der Maschinenbedie-
ner frei wahlen kann. Uber die Funktion
»Einlernenc ist es beispielsweise moglich,
einzelne Absatze, Gewinde oder Radien
rasch zu erstellen. Dazu werden lediglich
Masken mit passenden Geometriewer-
ten und technologischen Angaben gefiillt
und die Steuerung gestartet. Diese Art
der Programmerstellung eignet sich op-
timal zur Reparatur von Gewinden oder
zum Uberdrehen von Teilen, ohne sich
groR mit der Maschinenprogrammierung
aufzuhalten.

Selbstverstandlich

ist das Erstellen

langerer CNC-Programme uber den an

CNC-Steuerungen Ublichen Weg, Befehl
an Befehl zu hangen, auch mit der 640er
Steuerung moglich. Heidenhain hat aber
auch in diesem Fall Komfort eingebaut,
um dem Programmierer sein Tun so ein-
fach wie moglich zu gestalten. Da ist
zunachst einmal festzustellen, dass die
Steuerung mit dem smart.Turn-Konzept,
ahnlich wie komfortable Hochsprachen
in der PC-Programmierung, einen CNC-
Programmkopf erzeugt, der nur noch ent-
sprechend ausgefiillt werden muss. Dies
hat den Vorteil, dass der Programmierer
sehr leicht erkennen kann, was ins CNC-
Programm gehort und in diesem eventu-
ell noch nicht vorhanden ist.

Hoher Programmierkomfort

Noch nicht vorhandene Programmteile,
wie etwa eine Revolverliste, die Roh- und
FertigteilabmalRe oder die Spannmit-
telangaben konnen sehr einfach per
Knopfdruck erzeugt und eingefiigt wer-
den. Dazu miissen nur entsprechende
Eingabemasken fiir sogenannte Units
ausgefillt werden.

Eine Unit beschreibt einen Arbeitsschritt
und beinhaltet den Werkzeugaufruf,

Fo A ST T

Mit der »CNC Pilot 640¢« hat Heidenhain eine leistungsstarke Bahnsteuerung fiir Dreh-
maschinen im Portfolio, die die Riickseitenbearbeitung beherrscht und sogar iiber eine
vollautomatische NC-Programmgenerierung verfiigt.
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die Technologiedaten, den Zyklusaufruf,
An- und Abfahrstrategie, sowie globale
Daten, wie etwa den Sicherheitsabstand.
Alle diese Parameter sind lbersichtlich in
einem Dialog zusammengefasst.

Ein Ubersichtsformular verschafft einen
Uberblick der gewihlten Unit, wihrend
Unterformulare Auskunft zu den Details
des Arbeitsblocks geben. Ubersichtliche
kontextsensitive Hilfebilder verdeutli-
chen alle erforderlichen Eingaben. Bei
Eingabealternativen listet smart.Turn die
vorhandenen Moglichkeiten auf, aus de-
nen ausgewahlt werden kann.

Ein besonderer Vorteil ist, dass zum Pro-
grammieren ein aktuell laufender Ferti-
gungsprozess nicht angehalten werden
muss. Die Steuerung verrichtet im Hinter-
grund weiter ihre Arbeit, egal nach wel-
cher Methode das Programm vom Bedie-
ner erstellt wird.

Angesichts derart ausgefeilter Struk-
turierung kann festgestellt werden, dass
Heidenhain mit seinen Steuerungen viel
Aufwand treibt, um den Programmierer
komfortabel und moglichst fehlerfrei
zum NC-Programm zu fiihren. Hier macht
sich positiv bemerkbar, dass das Unter-
nehmen eine ganze Reihe von Fachleuten
beschaftigt, die taglich nichts anderes
tun, als die Bedienphilosophie zu hinter-
fragen und zu verfeinern.

Sollte der Bediener trotz aller Intuitivitat
in seinem Bemiihen einmal nicht weiter-
kommen, kann er das kontextsensitive
Hilfesystem nutzen, das auf den Namen
»Turnguide« hort und tiber die Taste >Info«
aufgerufen wird. Zusatzlich ist in dieser
Hilfe eine Volltextsuche moglich, sodass
jedwede Information zur Steuerung rasch
gefunden wird und Unklarheiten in kur-
zer Zeit beseitigt sind.

Automatisch zum NC-Programm

Doch das ist noch nicht alles. Die eigent-
liche, absolut staunenswerte Funktion
verbirgt sich hinter der Option >Turn Plusc.
Mit dieser Option besitzt die CNC Pilot
640 die Fahigkeit, auf Grundlage eines



Eine leistungsstarke 3D-Simulation er-
laubt es, Dreh-, Bohr- und Frasprozesse
bereits vor der Bearbeitung zu beurteilen.

Arbeitsplanes, selbst komplizierte CNC-
Programme vollautomatisch zu erstellen.
Dazu muss nur die Roh- und Fertigteil-
kontur uber die Interaktive Konturpro-
grammierung (ICP) grafisch eingegeben
und der jeweilige Werkstoff sowie das
Spannmittel ausgewahlt werden.

Den Rest, namlich die Analyse der Kon-
turen, die Planung der Arbeitsstrategie
sowie die Auswahl der Werkzeug- und
Schnittdaten tUbernimmt die Steuerung.
So wird auf Knopfdruck ein vollstandiges
und ausfiihrlich kommentiertes NC-Pro-
gramm im smart.Turn-Format erzeugt.

Selbstverstandlich kann statt der grafi-
schen Eingabe der Fertigteilkontur, diese
per DXF-Datei importiert werden.

Grof3e Zeiteinsparung

Turn Plus ist derart leistungsstark, dass
selbst CNC-Programme fiir komplexe
Werkstiicke mit Bearbeitungen an Stirn-
seite, Rickseite und Mantelflachen voll-
automatisch erstellt werden kénnen. So
sind ohne Ubertreibung je nach der Geo-
metriedefinition circa 8o Prozent der fir
die Programmierung der Bearbeitungen
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Eine Simulation der Riickseitenbearbei-
tung dokumentiert, ob das Teil korrekt
zerspant wird.

erforderlichen Zeit einsparbar. Natiirlich
sind entsprechend konstruierte Maschi-
nen nodtig, um die ausgesprochen zahlrei-
chen Moglichkeiten der Steuerung umzu-
setzen.

Selbstverstandlich wird die Kontur der
Spannmittel beriicksichtigt und diese bei
der automatischen Arbeitsplangenerie-
rung verrechnet. So wird beispielsweise
der Schnitt automatisch auf einen Sicher-
heitsabstand zum Spannmittel begrenzt.
Wenn das Programm fiir die erste Auf-
spannung fertig ist, wird umgespannt -
grafisch interaktiv. AnschlieBend erstellt
die Steuerung automatisch das Pro-
gramm fiir die zweite Aufspannung, ohne
Neueingabe der Werkstiickgeometrie.

Ist der Winkel, in dem die Kontur abfallt,
steiler als der Werkzeugschneidenwinkel,
so wahlt die Steuerung automatisch ein
anderes Werkzeug aus und fiihrt die Be-
arbeitung in entgegengesetzter Richtung
oder als Einstich aus. In jedem Fall ent-
steht ein lauffahiges NC-Programm, das
mit minimalem Bedieneraufwand von
der Steuerung selbst generiert wird.

Im smart.Turn-Editor kbnnen bis zu sechs
NC-Programme gleichzeitig geladen sein.
Auf diese Weise sind auf einfache Weise
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Fiir einfache Absatze hat Heidenhain die
Funktion »>Einlernen¢ ersonnen, die rasch

zum gewiinschten Profil fiihrt.

von einem zum anderen NC-Programm
Befehlsblocke libernehmbar oder l&sst
sich bei komplexen NC-Programmen ein
schneller Uberblick verschaffen. Globale
Parameter wie AufmaRe, Sicherheitsab-
stand oder KiihImittel werden nur einmal
in der Start-Unit definiert und kénnen via
smart.Turn fir weitere Units genutzt wer-
den.

Optimierte Verfahrwege

Ein weiteres Highlight der CNC Pilot 640
ist die Konturnachfiihrung. Hier berech-
net die Steuerung bei jedem Schnitt das
neu entstandene Rohteil. Da die Bearbei-
tungszyklen sich immer nach dem aktu-
ellen Rohteil richten, werden durch die
Konturnachfiihrung sogenannte ,Luft-
schnitte vermieden und Anfahrtswege
optimiert. Dies funktioniert sogar durch
ein vorher zerspantes Volumen hindurch.

Ausgesprochen hilfreich ist, dass die
CNC Pilot 640 die Schnittdaten nach den
Kriterien >Werkstoff¢, »Schneidstoffc und
»Bearbeitungsartc speichert. Dadurch
geniigt es, lediglich noch den Werkstoff
des Werkstiicks in das Programm einzu-

ERLEBEN SIE FASZINATION RAUMFAHRT UND WELTRAUMFORSCHUNG

Deutsche Raumfahrtausstellung
Morgenrothe-Rautenkranz e.V.

Bahnhofstralie 4
08262 Muldenhammer

Tel. 037465/2538
Fax 037465/2549

Raumfahrt@t-online.de
www.deutsche-raumfahrtausstellung.de

Geoffnet taglich von 10.00 - 17.00 Uhr

*




Selbst Polygonprofile und Exzenterteile
lassen sich mit der CNC Pilot 640 ohne
zusatzliche Spezialmechanik erstellen.

tragen, da der Schneidstoff bereits bei
der Beschreibung des Werkzeugs beriick-
sichtigt wurde. Datenredundanz, also das
mehrfache Erzeugen gleicher Daten, wird
so vermieden, was zu leicht leserlichen
NC-Programmen fiihrt, die nicht zuletzt
im Fehlerfall besser handhabbar sind.
Wenn die Variablenprogrammierung
genutzt werden soll, spezielle Aggregate
anzusteuern sind oder komplexe Funkti-
onen verwendet werden sollen, so bietet
sich >DIN Plus« an. Hier stehen neben leis-
tungsfahigen Bearbeitungszyklen auch
Programmverzweigungen sowie die Va-
riablenprogrammierung zur Verfiigung.
Dennoch behilt man die Freiheit, jeder-
zeit smart.Turn zu nutzen, da innerhalb
eines Programms beliebig zwischen der
smart.Turn- und der DIN Plus-Program-
mierung gewechselt werden kann.
Erwahnenwert ist in diesem Kontext,
dass die Units jederzeit aufgelost werden
kénnen, da diese auf DIN Plus basieren.
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Aus Freude an Technik

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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Je nach Maschinenausstattung konnen
NC-Programme zum Senkrecht- oder
Waagrechtfrasen erzeugt werden.

Auf diese Weise sind DIN Plus-Programm-
abschnitte als Basis flir Anpassungen und
Optimierungen verwendbar. Natiirlich
sind auch reine DIN-Programme rasch
erstellt. Zudem sind per CAM-System ex-
tern erzeugte CNC-Programme einlesbar.
Und wer in kirzester Zeit ein Angebot
kalkulieren muss, fiir den ist die CNC Pilot
640 ebenfalls eine wertvolle Hilfe: Wah-
rend der Programmssimulation berech-
net die Steuerung die Stiickzeit fir die
programmierte Bearbeitung. In einer Ta-
belle werden zudem die Gesamtbearbei-
tungszeit sowie die Haupt- und Neben-
zeiten jedes Zyklus ausgewiesen. Das hilft
nicht nur bei der Kalkulation, sondern
ermdglicht auf einen Blick,
ob noch Optimierungs- E E
moglichkeiten bei der Be- .
arbeitung besteht. Typisch E

Heidenhain eben.
www.heidenhain.de

IRl
of

www.weltderfertigung.de

Das iibersichtliche Tastenfeld verfiigt {iber ein Touchpad. Wie in einer Textverarbei-
tung stehen die Funktionen Kopieren, Loschen und Einfiigen zur Verfiigung, sodass
Programmabschnitte rasch umgestellt und ergénzt sind.
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Darf in Deutschland
noch gefragt werden?

Sollen wir in der Industrie und dem
Handwerk pauschal und kritiklos allen 6f-
fentlichen Vorgaben zustimmen? Irgend-
wie widerstrebt uns das, denn wir leben
vom Hinterfragen und den daraus hervor-
gehenden Anderungen. Bekannte Sach-
verhalte nicht als gegeben hinzunehmen,
ist die Basis unserer Optimierungen und
Erfindungen im taglichen Berufsleben.
Daraus hervorgehende Veranderungen
suchen und wollen wir, sie steigern un-
sere Wettbewerbsfahigkeit, verbessern
unsere Marktposition und sichern unsere
Zukunft. Das ist die Grundlage unserer so-
zialen Zukunft im globalen Wettbewerb.

Diese Arbeitsweise haben Politiker, Be-
hérden oder die Institutionen der 6ffent-
lichen Hand verlassen. Die allgemeine
Stimmung der Bevolkerung kennzeichnet
eine wachsende Unzufriedenheit, bei uns
in Deutschland und libergeordnet bei un-
seren Partnerlandern in Europa. England
mag mit seinem Votum aus der EU ausge-
treten sein — ob es Europa nicht mochte,
bezweifle ich, dass es Verwaltungsexzes-
se in Briissel nicht mag, verstehe ich.

Einleitend gesagt: deswegen ist nicht
alles schlecht, weder in Deutschland noch
in Europa. Es gibt zweifellos viele Vorteile.
Es geht um die Frage, wie offen wir sind,
um Gutes noch besser zu machen, und
es geht darum, schlechte Antworten aus
den Kopfen der Regierenden zu verban-
nen. Diese lauten beispielhaft: »bei den
Anderen ist es auch nicht besser« oder
»die Vorteile in unserem Land geniel3en
sie aber gerne, oder?«.

Unsere Optimierungen in Industrie und
Handwerk haben zu einer hervorragen-
denWirtschaftslage gefiihrt und der Staat
freut sich Uber die deshalb sprudelnden
Steuern. In den besten Jahren ist er nicht
in der Lage, anstindig zu wirtschaften
und seine Schuldenlast abzubauen. Er
muss handeln! Ich sehe ihn als Dienstleis-
ter der Gesellschaft, des Handwerks und
der Industrie. Und er sollte besser zuho-
ren kénnen, die Meinung Dritter abwagen
und dann entscheiden. Auch Dienstleister
mussen ihre Qualitat hinterfragen.

Bestandteil einer Zertifizierung ist es,
sich liber seine Prozesse Gedanken zu ma-
chen, seine Lieferanten einzubinden und
die Zufriedenheit der Kunden zu gewahr-
leisten. Das Produkt muss qualitativ stim-
men, plinktlich verfiigbar sein und preis-

Dr. Benedict Korischem
Geschiftsfiihrender Gesellschafter
Peiseler GmbH & Co. KG

lich im Wettbewerb bestehen. Wenn ich
heute die Behorden unseren Lieferanten
gleichsetzen wiirde, diese Behorden in
gleicher Weise zertifizieren wiirde, wiir-
de keine mir bekannte Behorde eine nur
annahernd ausreichende Note erhalten.
Traurig aber wahr, sie wiirden alle von der
Lieferantenliste gestrichen.

Es ist ja schon, dass der Beamtenstaat
abgebaut werden soll oder wird. Es ist
nur falsch, dass aus diesem Grund die
einzuhaltenden Auflagen tagtaglich ver-
scharft werden. Grund scheint hier ein
tiefes Misstrauen gegentliber der eigenen
Vorgehensweise zu sein. Warum muss die
Ubergabe der Kontrolle in nicht staatli-
che Hande direkt mit einer Verscharfung
der Grenzwerte einhergehen? Kann nur
so der derzeitige Standard gewahrleistet
werden? Warum denn eigentlich? Die Ein-
haltung durch Industrie und Handwerk
wird mit Gutachter zur Auflage gemacht
werden. Diese bezahlt Vater Staat nicht
und eine Verscharfung aus Eigennutz
kann man den Gutachtern kaum abspre-
chen.

Bei einem Bauvorhaben qualt man sich
durch Genehmigungsverfahren, die sehr
umfassend sind. Eine Vielzahl an Behor-
den stellt Anforderungen und macht
Auflagen. Die Einhaltungskontrolle er-
folgt durch zertifizierte Gutachter, bei
bereits genehmigten Bauvorhaben, die

von zertifizierten Fachbetrieben gebaut
worden sind, die wiederum Bauart ge-
prifte Produkte verbaut haben. Dann
kommt das Bauamt zur Abnahme. Wofiir
diese Arbeit? Wer sich ein solches System
aufbaut, der scheitert dann konsequen-
terweise an eigenen MafRstdaben. Dies
geschieht zurzeit bei der nicht endenden
Baustelle >Flughafen Berlin<. Nur mal so
zum Vergleich: Der neue Terminal 2 in
Mumbai, Indien, war in drei Jahren fertig.
Er hat eine komplett neue Schnellstralie,
Bauzeit zwei Jahre.

Woran misst der Staat sich zurzeit, wenn
Lehrer heute noch ihr Sabbatjahr nehmen
diirfen und gleichzeitig die Entscheidung
kommt, Kinder lernen aus Kostengriin-
den nicht mehr schwimmen. Wenn wir
gnadenlos im Verkehrswesen fiir jedes
Kleinstvergehen zur Verantwortung ge-
zogen werden, uns vor Gericht jegliche
Rechte des Einspruchs hierzu genommen
werden und gleichzeitig entschieden
wird, dass Taschendiebstahl so gut wie
gar nicht mehr rechtlich verfolgt wird. Die
Vorgabe, die Polizei soll nach wirtschaftli-
chen Gesichtspunkten handeln, ist falsch.
Das bedeutet: es lauft auf mehr fiir Ein-
nahmen sorgende Verkehrsahndungen
hinaus, deren Sinnhaftigkeit in den Hin-
tergrund tritt. Wir brauchen mehr Polizei
und nicht mehr Verkehrsiiberwachung.
Wir brauchen Richter und Richterinnen,
die sich lhrem Beruf verpflichtet fiihlen
und zeitnah ein Recht sprechen, in dem
die VerhaltnismaRigkeit wieder herge-
stellt wird. Biirger und Staat leben sich
ansonsten mehr und mehr auseinander.

Es ist schon interessant, dass Vater Staat
in seinen Krankenhdusern seine ange-
stellten Arzte in Schichtmodelle und Ar-
beitszeiten presst, die der Industrie und
dem Handwerk verboten werden. Sehr
wohl verstehe ich, dass Arzte in das be-
nachbarte Ausland abwandern. Das Mit-
bestimmungsrecht, die Entlohnung und
die Nettoauszahlung sind in vielen Lan-
dern einfach deutlich besser. Reformen
sind im Ansatz in Deutschland nicht er-
kennbar.

Wir Deutsche gelten als sehr reiselusti-
ges Volkchen und das ist gut so, es 6ffnet
unsere Toleranz und unser Verstandnis.
Wir konnen den Staat bei den notwen-
digen Reformen unterstitzen, wenn wir
uns mit wachen Augen im Ausland an-

schauen, was denn dort Ei‘i’ E

besser gemacht wird und
wie wir es Ubertragen kon-

nen. Keine Angst vor Opti- E
mierungen!

www.peiseler.de
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Mit der neu entwickelten Fras-Schleif-
maschine »Micro« von Kern Microtechnik
wird die Bearbeitung von kleinen Bautei-
len aus hochfester Keramik einfacher und
praziser.

Mit dem Modell sMicromax:< hat das
US-Unternehmen Omax eine Wasser-
strahlschneidmaschine fiir Toleranzen
unterhalb des Hundertstelmillimeters
konstruiert.

Schleifmittelhersteller sind gefordert, sollen hochprazise Teile mit besten Oberflachen
produziert werden. Ganz vorne mit dabei ist das Marktredwitzer Unternehmen Sebald.
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Standzeit auf die Spitze getrieben

Abstechen hat bei uns System. Vom Halter mit verschiedenen Schéften bis zur Schneidplatte. Ohne
und mit Innenkiihlung — durch den Halter oder durch die Platte — in vielen Stechbreiten von 0,5 bis 16 mm
und Stechtiefen bis 65 mm. Schnell, prazise und wirtschaftlich bearbeiten Sie damit jedes Werksttick.
Mit hohen Vorschiiben auch bei langen Eingriffzeiten. Mit freiem Spanablauf, sicherer Klemmung und
Fuhrung. Die Schneideinsatze wechseln Sie dank patentierten Losungen besonders sicher und material-
schonend. So machen Sie mit dem Technologieflihrer immer einen guten Stich. www.phorn.de
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