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EDITORIAL | Juni 2020

   

I
n Zeiten einer Pandemie ein Editorial zu schreiben ist wie 
in einer Glaskugel lesen. Alles, was man eben in diesem 
Moment des Schreibens an Wissen gewonnen hat, kann 
im kommenden Augenblick schon wieder „falsch“ sein 

oder muss aus einem anderen Blickwinkel betrachtet werden. 
Umso entscheidender ist es, sich umfassend zu informieren. 

So steht seit Ende Mai, kurz vor Pfingsten, nun de-
finitiv fest: 2020 wird keine AMB in Stuttgart ausgetragen. 
Die von der Messe Stuttgart durchgeführte Ausstellerbefra-
gung hierzu hat den Angaben zufolge wohl deutlich gezeigt, 
dass es keine hinreichende Basis für eine AMB-Messe in die-
sem Jahr gibt. Alternativ plant der Veranstalter in Stuttgart 
aber in der bisherigen AMB-Woche (14.-18. September 2020) 
erstmals ein AMB-Forum, das mit branchenspezifi schen Fach-
vorträgen und Table Top-Ausstellungen Akteure der Branche 
zusammenbringen soll. Die nächste reguläre AMB fi ndet dann 
vom 13. bis 17. September 2022 statt.

Das Angebot an virtuellen Zusammenkommen ist 
gewachsen seitdem es Covid-19 in unserem Leben gibt. 
Es vergeht kein Tag ohne Webinar oder virtuelle Hausmesse 
sowie diversen Besprechungen im WWW. Allerdings werden 
persönliche Treffen zu einem besonderen Highlight und zu 
einer unternehmerischen Herausforderung. Nicht nur Betriebe 
stehen vor der Frage, wie man künftig mit Kundenterminen 
und Hausmessen umzugehen hat. Die Messeveranstalter 

TREFFEN WIR UNS VIRTUELL
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werden allmählich nervös – und das zu Recht. Nehmen wir 
das Beispiel Bayern: Hier soll es ab 1. September trotz der 
Corona-Pandemie auch wieder Messeveranstaltungen geben. 
Doch bleibt die Frage: Wer wird kommen? Wer darf kommen? 
Dass eine Messe erfolgreich ausgetragen wird, hängt immerhin 
auch zu einem wesentlichen Teil von der Zusammensetzung 
der Besucher ab. Für Wien stand nach dem Messe-Aus der 
Intertool im Mai eine Alternative für den Herbst im Raum. Die 
Zeit drängt, vor allem auch, was die Entscheidungen seitens 
der Regierung anbelangt.

Was uns das Jahr 2020 auf jeden Fall gelehrt hat bis 
jetzt, ist Ausdauer zu haben und optimistisch zu bleiben. Ich 
weiß, dass das auch aufgrund der wirtschaftlichen Entwicklun-
gen viel verlangt ist. Generell sind die Signale weltweit doch 
sehr unterschiedlich. Laut einer Umfrage unter VDMA-Mit-
gliedsfi rmen sendet China jedoch inzwischen wieder positive 
Signale, Brasilien und Indien leider noch nicht. Abwarten – so die 
Devise und lesen. In der Ihnen vorliegenden Ausgabe gibt es 
viele spannende Anwendungen, die sich lohnen, erwähnt zu 
werden und auch an Produkt-Innovationen soll es nicht 
mangeln. 

Alles Gute wünscht Ihnen 

Dipl.-Geogr. Stephanie Englert, Chefredakteurin
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14
AUFBRUCH IM UMBRUCH
Die steirischen Hartmetall- und 
Schneidstoffexperten von Boehlerit 
beweisen ihre Technologiespitze 
durch Investition und Innovation.

www.boehlerit.at

Lesen Sie mehr ab Seite 14!

26 BEIM REIBEN 
müssen stets zwei Herausfor-

derungen bewältigt werden: 
dass das Werkzeug vom 

Material umschlossen ist und 
dass die Späne gegen den 
Vorschub abzuführen sind. 

Bei Karl Berger in Mondsee 
kommt ein dritter Aspekt hin-

zu: die besondere Tiefe der 
Bohrungen.

32 MIT DEM HANDLINGSYSTEM HS FLEX HEAVY 
setzt die Hermle AG ihr fast 20-jähriges Engagement in der 
Automatisierung ihrer Bearbeitungszentren fort und bringt 
ein leistungsfähiges, kompaktes und auch im Preis äußerst 
attraktives Automationstool auf den Markt. 
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34 DER TSCHECHISCHE HERSTELLER von 
Hydrauliksystemen für Luftfahrt- und Land-Anwendungen, 
die Firma Jihlavan, hat mit der Entscheidung für die Mul-

tifunktionsmaschine M30 Millturn von WFL einen neuen 
Grundpfeiler für das Unternehmen gesetzt. Im Gespräch  
mit dem Produktionsleiter, Babak Libor, konnten interes-

sante Einblicke in die Produktionsprozesse und Zukunfts-
pläne des Unternehmens gesetzt werden.
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Es ist zwar noch über ein Jahr lang Zeit, 
dennoch stehen die Zeichen auf EMO 2021. 
Vom 4. bis 9. Oktober 2021 wird die Messe 
Mailand dann der Weltleitmesse für Werk-
zeugmaschinen und Metallbearbeitung, die 
abwechselnd in Hannover und Mailand 
stattfi ndet, Platz geben für die Neuheiten 
der zahlreichen internationalen Aussteller. 
Ein umfangreiches Angebot an Vorträgen 
und Foren wird zum Erfahrungsaustausch 
zwischen Hersteller und Anwender weiters 
genutzt.
Die zurückliegende EMO Mailand ver-
zeichnete um die 1.600 Aussteller und rund 
155.000 Besucher aus 120 Ländern welt-
weit. Massimo Carboniero, Präsident von 
UCIMU teilte im April dieses Jahres zu den 
Corona-Umständen mit: „An erster Stelle 
stehen Gesundheit und Sicherheit, aber wir 
müssen uns auch an ein Zusammenleben 
mit dem Coronavirus gewöhnen, jedoch 
unter Gewährleistung von Arbeit, Beschäf-
tigung und Produktion.“ Weiters erklärte 
er: „Auf dem Auslandsmarkt hat China, 
seit jeher an der Spitze der Liste unserer 
Exportländer, anfänglich alle Verhandlun-
gen unterbrochen, da das Land als erstes 
vom Notstand betroffen war und somit 
tatsächlich viel unserer Arbeit blockierte. 
Jetzt wo China wieder mit der Produktion 
startet, wendet es seine Anfragen nach Zu-
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➲  Euroblech steht
Die 26. Ausgabe der Internationalen 
Technologiemesse für Blechbearbeitung, 
Euroblech 2020, findet vom 27.-30. 
Oktober 2020 in Hannover nach der-
zeitigem Stand statt. Der Messeveran-
stalter, Mack Brooks Exhibitions, hat in 
diesem Zusammenhang die Erweiterung 
der Ausstellungsfläche um eine erstmalig 
neunte Halle bekanntgegeben. 
www.euroblech.de  

➲  Neuzugang
Seit Jahresbeginn hat die erweiterte 
Geschäftsleitung von Mapal ein neues 
Mitglied: Jacek Kruszynski verantwor-
tet als Senior Vice President die Bereiche 
Produktmanagement sowie die Markt-
segmente Werkzeug- und Formenbau, 
Aerospace und E-Mobilität. Kruszynski, 
Jahrgang 1962, bringt umfassende 
Erfahrungen mit. Sein gesamtes Berufs-
leben verbrachte er in der Werkzeug-
branche in leitenden Positionen.
www.mapal.com 

➲  Online kaufen
Die ACE Stoßdämpfer GmbH erweitert 
das Angebot der Online-Konfiguratoren. 
Unter www.ace-ace.de/de/berech-
nungen/bremszylinder-konfigura-
tor.html ist es nun möglich, für unter-
schiedlichste Anwendungen Ölbremsen 
und hydraulische Bremszylinder zu jeder 
gewünschten Zeit auf der Website von 
ACE auszulegen und zu bestellen. Dank 
des angeschlossenen Online-Shops ist 
der Bezug des passenden Maschinen-
elements im Anschluss an die Auslegung 
nur einen weiteren Klick entfernt.

➲  Verschoben
Die Messe Stuttgart verschiebt die 
CastForge 2020, Fachmesse für Guss- 
und Schmiedeteile mit Bearbeitung. Die 
CastForge wird daher auf den 8. bis 10. 
Juni 2021 verschoben. Die Fachmesse für 
Guss- und Schmiedeteile mit Bearbeitung 
findet dann zeitgleich zur Moulding Expo 
– Internationale Fachmesse Werkzeug-, 
Modell- und Formenbau – statt. Die 
Parallel-Messe verspricht besucher- und 
ausstellerseitig attraktive Synergie-Effekte.
www.castforge.de 

KURZMELDUNGEN

lieferungen an diejenigen, die arbeiten, zum 
Nachteil unserer Unternehmen in Italien, 
die das Risiko eingehen müssen, in kurzer 
Zeit wichtige Marktanteile zu verlieren, die 
sie im Laufe der Zeit dank kontinuierlicher 
Investitionen in Innovationen, Qualität 
und Marketing erobert haben. Für diese an 
sich schon schwierige Situation besteht die 
Gefahr sich unwiderrufl ich zu verschlech-
tern, wenn den italienischen Unternehmen 
nicht sofort die Möglichkeit gegeben wird, 
ihre eigene Tätigkeit wieder aufzunehmen. 
Wir Unternehmer der Werkzeugmaschinen 
tragen eine doppelte Verantwortung“, so 
der Präsident von UCIMU Ende April. Er 
ergänzt: „Einerseits täglich unseren Mitar-
beitern Gesundheit und Sicherheit zu ga-
rantieren und andererseits ihnen und ihren 
Familien auch in Zukunft Arbeit und dem-
zufolge Wohlergehen zuzusichern.“  ✱

www.ucimu.it

Massimo Carboniero, 
Präsident von UCIMU 

MSV/Messe Brünn

TERMIN IM HERBST STEHT

Der Chef der Brünner Messegesellschaft, 
Jiří Kuliš, ist fest davon überzeugt, „dass 
die Rahmenbedingungen, auch für auslän-
dische Aussteller und Besucher, während 
der MSV vom 5. bis 9. Oktober 2020 si-
chergestellt werden können. Er betont: „Ich 
glaube, dass die diesjährige MSV zur Wie-

derbelebung der gelähmten Wirtschaft bei-
tragen wird.“ Die Messe wirkt gemeinsam 
mit der Tschechischen Handelskammer und 
dem Industrieverband politisch darauf hin, 
grenzüberschreitende Geschäftsaktivitäten 
zu erleichtern und Sonderregelungen für 
Geschäftsreisen in Einklang mit den Nach-
barstaaten zu fi nden.
„Wir sind sicher, dass auch Deutschland 
als traditionell größtes Ausstellerland der 
MSV sowie seine Maschinenbauunter-
nehmen ein großes Interesse daran ha-
ben, in diesem Jahr auf dem MOE-Markt 
wieder durchzustarten“, so auch Bernard 
Bauer, Chef der Deutsch-Tschechischen 
Industrie- und Handelskammer zu diesem 
Thema.  ✱

www.bvv.cz 

EMO/UCIMU

COUNTDOWN LÄUFT
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Sandvik Coromant

NEU IM TEAM

Sandvik Coro-
mant hat Dr. 
Ina Terwey 
(Bild) zum 1. 
April zum Di-
rector Product 
& Industry 
Segment 
Management, 

Sales Area Central Europe ernannt. 
In ihrer neuen Funktion ist sie für 
die strategische Weiterentwicklung 
des Sandvik Coromant-Angebots 
für den zentraleuropäischen 
Markt verantwortlich. Als Leiterin 
des Produktmanagementteams 
verfolgt Dr. Terwey das Ziel, mit 
ihrem umfassenden Produkt- und 
Anwendungswissen sowie neuen 
Ideen kurz-, mittel- und langfristige 
Wettbewerbsvorteile zu realisieren. 
Zudem wird sie die Geschäftsent-
wicklung in Zentraleuropa durch die 
Vermarktung bestehender Produkte 
und die Einführung neuer Lösungen 
weiter vorantreiben. Als Nachfol-
gerin von Dr. Niklas Kramer, der 
seit Anfang des Jahres als Senior 
Manager Product Area Rotating 
Indexable in der schwedischen Un-
ternehmenszentrale tätig ist, fungiert 
sie in Deutschland als Pressespre-
cherin. Dienstsitz von Dr. Terwey ist 
der Sandvik Coromant-Standort in 
Düsseldorf.  ✱

www.sandvik.coromant.com 

Ein neues österreichisches Überwachungs-
system für Bodensenkungen und Erdrutsche 
namens „SuLaMoSA – Subsidence and 
Landslide Monitoring Service in Austria“ 
steht vor dem Durchbruch. Forscher von 
Digital, dem Institut für Informations- und 
Kommunikationstechnologien der Joanneum 
Research, entwickelten einen neuen Prototyp 
zur digitalen Vermessung und langfristigen 
Erfassung von Bodenbewegungen und Erd-
rutschen in Österreich. Hiermit können be-
sonders gefährdete Gebiete überwacht und 

Joanneum Research

FORSCHUNGSDUCHBRUCH
damit auch kritische Infrastruktur wie Gebäu-
de, Straßen und Industrie präventiv geschützt 
werden. „Mit der Technologie der differen-
ziellen SAR-Interferometrie können sehr 
genau Entfernungen zwischen den Satelliten 
und dem Gelände vermessen werden bzw. 
deren zeitliche Veränderungen. Wir sprechen 
hier von Entfernungsänderungen im Bereich 
von Zentimetern bis sogar wenigen Millime-
tern“, so Projektleiter Karlheinz Gutjahr.  ✱

www.joanneum.at

➲ �Neues Museum
Mit der Eröffnung des Yamazaki Mazak  
Museum of Machine Tools in der  
japanischen Stadt Minokamo möchte die 
Yamazaki Mazak Corporation der  
weitreichenden Bedeutung Rechnung 
tragen, die Werkzeugmaschinen für das 
Leben jedes Einzelnen von uns haben. 
Das Museum wurde Ende 2019 anläss-
lich des 100-jährigen Firmenbestehens 
der Öffentlichkeit zugänglich gemacht.
www.mazakeu.co.uk 

➲ �Veräußert
Saint-Gobain hat einen Teil seiner glas-
verarbeitenden Betriebe aus dem Netz-
werk der Glassolutions in Deutschland an 
die DIK Deutsche Industriekapital GmbH, 
eine Beteiligungsgesellschaft mit Sitz in 
Berlin, veräußert. Der Verkauf umfasst 
sieben Standorte: Bremen, Flensburg,  
Freiburg, Kiel, Murr, Potsdam und Rostock. 
www.saint-gobain.de 

➲ �Verlegt
Vom 17.-20.3.2021 findet die  
Lamiera 2021 nun auf dem Messege-
lände von fieramilano Rho nahe Mailand 
statt. Die Messe deckt die Bereiche 
Werkzeugmaschinen, Schneide-,  
Bearbeitungs- und Umformwerkzeug- 
maschinen und Lösungen im Bereich  
Automationssysteme, Robotertechnik und  
Vernetzung für die Industrie, die auch zu 
einer Energie- und Produktionseffizienz 
von Maschinen und Anlagen beiträgt, ab.

www.lamiera.net 

KURZMELDUNGEN
Metav

TERMIN  
STEHT FEST 

Die Metav 2020 wird auf den März 2021 
verschoben. Sie findet nunmehr vom 
23. bis 26. März 2021 statt. „Wir freu-
en uns sehr, dass es so schnell gelungen 
ist, gemeinsam mit unserem Partner, der 
Messe Düsseldorf, einen neuen Termin 
festzulegen“, sagt Dr. Wilfried Schäfer, 
Geschäftsführer beim Metav-Veranstalter 
VDW (Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken). „Alle Verträge mit den 
rund 460 Metav-Ausstellern bleiben auch 
für den neuen Termin gültig“, bestätigt 
VDW-Geschäftsführer Schäfer. 2021 
wird die Metav die wichtigste Messe für 
die Metallbearbeitung im ersten Halb-
jahr sein und insbesondere im deutschen 
Markt und Benelux den Takt für Inves-
titionsentscheidungen vorgeben. Davon 
geht auch Franz-Xaver Bernhard, Ge-
schäftsführer beim langjährigen Metav-
Aussteller Hermle AG in Gosheim, aus. 
„Wir erwarten, dass sich die wirtschaft-
liche Lage in einem Jahr deutlich gebes-
sert hat und die Metav im März 2021 eine 
gute Plattform sein wird, die wieder an-
ziehende Nachfrage zu bedienen.“ ✱

www.metav.de
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3Dconnexion, Hersteller leistungsstar-
ker Eingabegeräte für CAD- und 3D-
Professionals, unterstützt mit seiner 
SpaceMouse-Produktlinie ab sofort die 
Cloud-basierten 3D-Modellierungslö-
sungen 3D Creator und 3D Sculptor 
von Dassault Systèmes. Dadurch kön-
nen Anwender beider Programme nun 
die zahlreichen Vorteile der 3D-Mäuse 
uneingeschränkt nutzen, denn der CAD-
Arbeitsplatz der Gegenwart und Zukunft 

steht im Zeichen von Mobilität, Ergo-
nomie und Flexibilität. Moderne CAD-
Arbeit ist nicht mehr nur an einen Ort 
gebunden, Teams befi nden sich an unter-
schiedlichen Standorten und Anwender 
nutzen verstärkt Multi-Monitor-Setups. 
Dies verstärkt auch den Trend zu Cloud-
basierten Softwarelösungen wie 3D 
Creator und 3D Sculptor.   ✱

www.3dconnexion.de  

3Dconnexion

EFFIZIENTE CAD-ARBEIT 

Der Aufsichtsrat der Stemmer Imaging AG hat Uwe Kemm mit Wirkung zum 1. April 2020 zum Vor-
stand des Unternehmens bestellt. Als Vorstandsmitglied (COO) verantwortet er künftig neben operativen 
Organisationseinheiten die weitere Entwicklung und Implementierung wichtiger Initiativen im Rahmen der 
Unternehmensstrategie. Gleichzeitig hat Martin Kersting (CTO) sein Vorstandsmandat zum 31. März 2020 
aus persönlichen Gründen niedergelegt und scheidet auf eigenen Wunsch aus dem Unternehmen aus.  ✱

www.stemmer-imaging.com

Ein durchgängiges Engineering umfasst 
neben der Konstruktion eine umfassende 
Fertigungsintegration. Leistungsfähige 
CAM-Lösungen rücken damit stärker in 
den Fokus. 
Als Plattformanbieter nimmt Cideon die 
komplexen end to end-Prozesse bei der 
Produktherstellung seiner Kunden ins 

Visier. Seit Februar ist das Unternehmen 
im Verbund der Friedhelm Loh Group 
Autodesk Make-zertifi ziert. Damit erwei-
tert Cideon sein Portfolio um leistungs-
fähige CAM-Lösungen aus dem Hause 
Autodesk.  ✱

www.cideon.de 

PROLOG
KONSTRUKTION.SIMULATION.SOFTWARE&MEHR

Neue Funktion

„ DIE ANZAHL DER 
TEILE NIMMT 
DURCH DIE 
ELEKTROMOBILITÄT 
DEUTLICH AB.“

    Peter Mösle,   
Bereichsleiter Vertrieb Messmaschinen 
bei Blum-Novotest

Cideon

AUTODESK-PORTFOLIO ERWEITERT

V.li.: Andrew Anagnost, CEO Autodesk, 
Clemens Voegele, GF Cideon und Steve 
Blum, Senior Vice President Worldwide 
Field Operations, Autodesk

mm5 9 AUFMACHER prolog.indd   9 04.06.20   16:20



10 | MM Juni 2020

S
eit der Vorstellung des ersten CMOS-Bildsensors mit 
Polarsens-Technologie IMX250MZR mit 5,1 MPix 
von Sony im Herbst 2018 und dem im vergangen Jahr 
vorgestellten IMX253 mit 12,4 MPix Aufl ösung, ste-

hen auch Bildverarbeitern integrierte Polarisationsfunktionen auf 
Pixelebene zur Verfügung, um damit geeignete Aufgabenstel-
lungen zu lösen. Diese Sensoren sind in der Lage, Licht in vier 
Ebenen mit 0°, 45°, 90° und 135° zu fi ltern und nur den Teil des 
Lichts durchzulassen, der parallel zur optischen Achse des jewei-
ligen Polarisators schwingt. 
Für jede Berechnungseinheit verwendet der Sony-Sensor dazu 
vier Nanodraht-Arrays, die mit den genannten Winkeln ausge-
richtet sind. Dabei befi ndet sich der Polarisator als Schicht zwi-
schen den Photodioden und den Mikrolinsen. Dieser Aufbau des 
Sensors reduziert den unerwünschten Effekt des Übersprechens 
(Crosstalk) der dann auftritt, wenn polarisiertes Licht auf ein be-
nachbartes Pixel trifft.

So schwingt das Licht. Um die Funktionsweise von Pola-
risationskameras besser zu verstehen, lohnt sich ein Blick auf 
die physikalischen Grundlagen. Licht lässt sich durch eine sich 
ausbreitende elektromagnetische Transversalwelle beschrei-
ben, bei der eine elektrische Welle und eine magnetische Welle 
senkrecht zueinander und zur Ausbreitungsrichtung schwingen. 
Die Polarisation wird durch die Schwingungsebene der elekt-
rischen Welle defi niert. Üblicherweise ist das Licht nicht pola-

risiert, das heißt, alle Schwingungsrichtungen der elektrischen 
Wellen sind gleich wahrscheinlich. Ist nur eine Schwingungs-
richtung vorhanden, spricht man von linear polarisiertem Licht. 
Sind die Phasen der senkrechten und parallelen Komponenten 
der elektrischen Welle unterschiedlich, ist das Licht elliptisch 
polarisiert. Zirkular polarisiertes Licht dagegen entsteht, wenn 
die Phasen beider Komponenten genau um 90° verschoben sind. 

Gleiche Polarisation. Wie bereits erläutert, besteht unpola-
risiertes Licht aus vielen Wellen, die zufällig in verschiedenen 
Richtungen schwingen. Polarisiertes Licht bedeutet, dass alle 
von einer der Lichtquelle ausgehenden Wellen die gleiche Pola-
risation aufweisen und somit in den Richtungen sowie dem Be-
trag der Amplituden der elektrischen Felder gleich sind. Durch 
die geschickte Nutzung von polarisiertem Licht können somit 
unerwünschte Refl ektionen ausgefi ltert werden. 

PROLOG | Bildverarbeitung

MACHT VERBORGENE DETAILS SICHTBAR
Bildverarbeitung auf Basis von polarisiertem 
Licht bietet spannende Möglichkeiten, um ver-
borgene Produkteigenschaften wie Spannun-
gen in Kunststoffen oder Gläsern zu erkennen 
oder Fehlerinspektionen durch Folien hindurch 
zu realisieren.

Bei Verwendung eines Polarisators 
wird nur der Teil des Lichts durchgelassen, 
der parallel zur optischen Achse des 
Polarisators schwingt.

Der CMOS-Bildsensor IMX250MZR von Sony verwendet einen 
Polarisator zwischen den Photodioden und den Lens on Chip 
Arrays, um einfallendes Licht in vier Ebenen mit 0°, 45°, 90° 
und 135° zu filtern.

POLARISATIONPOLARISATIONPOLARISATIONPOLARISATIONPOLARISATIONPOLARISATION
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Mit Hilfe des so genannten Stokes-Vektors lässt sich die Pola-
risation des Lichts quantitativ bestimmen und mathematisch 
darstellen. Dieser Vektor besteht aus vier Werten, mit denen 
sich die Richtung und Intensität und somit der Grad der linea-
ren, zirkularen oder elliptischen Polarisation elektromagnetischer 
Wellen defi nieren lässt. Nach der Aufnahme von Objekten mit 
einer Polarisationskamera ist es möglich, Bilder für die ersten 
drei Stokes-Parameter darzustellen. Diese lassen sich in einem 
weiteren Schritt zur Berechnung der linearen Polarisation (DoLP, 
Degree of Linear Polarisation) und des Polarisationswinkels 
(AoMP, Angle of Mean Polarisation) verwenden. Zur besseren 
Visualisierung können diese DoLP- und AoMP-Bilder auch auf 
dem HSV-Farbraum abgebildet werden, um etwa Spannungen in 
der Struktur von Objekten aus Kunststoff einfacher darzustellen.

Spannende Anwendungsmöglichkeiten. Jan Sandvoss, 
Vertrieb Stemmer Imaging, hat sich auf die Anwendung der 
Polarisationstechnologie spezialisiert und sieht eine Reihe interes-
santer Applikationen, die sich damit lösen lassen: „Vor allem bei 
der Inspektion von glänzenden, spiegelnden oder refl ektierenden 
Oberfl ächen wie Folien, Metall oder Glas ermöglichen Polarisa-
tionsaufnahmen eine verbesserte Bildverarbeitung wie die einfa-
chere Erkennung von Kratzern oder das robuste Lesen von Codes 
auf mehrschichtigen Folien.“ So lässt sich nach seinen Worten mit 
dieser Technologie beispielsweise sehr einfach untersuchen, ob die 
Aufreißlaschen von in Folie eingeschweißten Kartendecks fehlerfrei 
sind. Bei einer Untersuchung mit unpolarisiertem Licht sind derarti-
ge Fehler deutlich schwieriger und bisweilen gar nicht zu erkennen.
Als weiteres Beispiel nennt Sandvoss klassische Pick & Place-
Anwendungen, bei denen glänzende, oft metallische Bauteile unter 
verschiedenen Beleuchtungs- und Polarisierungswinkeln in unter-
schiedlichen Bildbereichen immer zu Refl ektionen führen.  ✱

www.stemmer-imaging.com

  Polarisationsaufnah-
men und die Abbildung 
auf dem HSV-Farbraum 
erlauben die Visualisie-
rung von Spannungen 
im Material, in diesem 
Fall in der Struktur 
eines Lineals.

  Jeweils vier Pixel mit 
Nanodraht-Arrays in den 
vier Polarisationswin-
keln werden zu einer 
Berechnungseinheit zu-
sammengefasst. 

www.beckhoff.at/AM8000
Mit der Beckhoff „One Cable Technology“ (OCT) lassen sich Material- 
und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren: Die neuen Servomo-
toren AM8000 kombinieren Power- und Feedbacksignale in einem 
Standard-Motorkabel. Damit sind sie ideal zur Konstruktion kompakter 
und leichter Maschinen geeignet. Die AM8000-Serie verfügt über 
ein optimales Verhältnis von Dreh- zu Trägheitsmoment sowie hohe 
Energieeffizienz und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und 
Produktion in Deutschland garantiert – neben hoher Verfügbarkeit 
und Flexibilität – eine konstant hohe Qualität:
   6 Baugrößen mit einem Stillstandsdrehmoment von 0,5 – 90 Nm 
   Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept  

und Statorvollverguss
   Bis zu 5-fache Überlastfähigkeit
   Bis zu 50 % höhere Kugellagerbelastung
  50 % längere Betriebsdauer (30.000 h)
  Pulverbeschichtetes Gehäuse
  Integrierter Temperatursensor
  Elektronisches Typenschild
  Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

| A
T1

2-
10

G
 |

Der Servomotor AM8000  
integriert das Feedbacksignal 
in das Standard-Motorkabel
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Peter Mösle, Bereichsleiter Vertrieb Mess-
maschinen bei Blum-Novotest, äußert sich zu 
den aktuellen Herausforderungen im Bereich 
der Post-Prozess-Messtechnik sowie zum 
strukturellen Wandel in der Automobil- und 
Zulieferindustrie.

Blum-Novotest produziert seit 1983 Post-Prozess-
Messmaschinen für die Automobilindustrie. Wie ha-
ben sich die Anforderungen des Marktes verändert? 
Peter Mösle:  Unsere Messmaschinen sind Teil der 
Produktionslinien, daher wirken sich Veränderungen in den 
Bearbeitungszentren oft direkt auf unseren Zuständigkeits-
bereich aus. Vor allem die stetigen Taktzeitreduzierungen, 
aber auch die immer enger werdenden Toleranzen sind 
Aufgaben, die wir lösen müssen. Wo früher Zehntel- oder 
maximal wenige Hundertstel-Millimeter in den Werkstück-
zeichnungen angegeben wurden, bewegen sich die Forde-
rungen heute im einstelligen µm-Bereich. 
Außerdem spielt die Wiederholgenauigkeit, also die 
Fähigkeit, das 5. oder 5000. Werkstück reproduzierbar zu 
ermitteln, eine entscheidende Rolle. Und letztendlich müs-
sen all diese ermittelten Ergebnisse mit Verknüpfung zum 
Werkstück dokumentiert werden. 

Welchen Einfluss hat die Elektromobilität auf die 
Anforderungen an Ihre Post-Prozess-Messmaschi-
nen? 
Mösle: Die Anzahl der Teile nimmt durch die Elektro-
mobilität in der Regel deutlich ab. Während bei Verbren-
nungsmotoren 1.200 bis 2.500 Einzelteile genannt werden, 
spricht man bei Elektromotoren oft nur von rund 10 % 
dieser Menge. Ein gutes Beispiel für den Wandel sind 
Nockenwellen: Sie hatten sich in den vergangenen Jahren 
von geschmiedeten oder gedrehten Bauteilen zu soge-
nannten „gebauten Wellen“ entwickelt. Mit der Elektromo-

bilität bleibt die Welle als Teil des 
Rotors erhalten – aber ohne No-
cken, dafür mit anderen Merkmalen 
höchster Präzision, die geprüft und 
bewertet werden müssen. 

INTERVIEW

ANPASSUNGSFÄHIG

bilität bleibt die Welle als Teil des 
Rotors erhalten – aber ohne No-
cken, dafür mit anderen Merkmalen 
höchster Präzision, die geprüft und 
bewertet werden müssen. 

PROLOG | Interview

„ DIE WIEDERHOLGENAUIGKEIT, ALSO DIE FÄHIGKEIT, 
DAS 5. ODER 5000. WERKSTÜCK REPRODUZIERBAR ZU    
ERMITTELN, SPIELT EINE ENTSCHEIDENDE ROLLE.“ 

    Peter Mösle, Bereichsleiter Vertrieb Messmaschinen bei Blum-Novotest

Auch bei den von uns am häufigsten ausgelieferten Brems-
scheiben-Messmaschinen ändern sich die Anforderungen: 
Durch die Entwicklung dieser Bauteile sind wir mit neuartigen 
Materialkombinationen, Beschichtungen oder Bewertungs-
merkmalen konfrontiert, für die wir bereits kundenspezifische 
Lösungen als Ergänzung unserer modularen Maschinen-
konzepte geliefert haben.
 
Ihre Messmaschinen sind ein wichtiges Puzzleteil in 
einem geschlossenen Regelkreis. Welche Aufgaben 
übernimmt eine Bremsscheiben-Messmaschine?  
Mösle: Neben den rein geometrischen Merkmalen Länge, 
Höhe, Durchmesser etc. sind gerade die Form- und La-
gemerkmale heute von großer Bedeutung. Kreisform von 
Durchmessern, Rundläufe zu Bezugsachsen oder -flächen 
und bei der Bremsscheibe besonders die gleichbleibende 
Dicke des Reibrings ‚DTV‘ – englisch ‚dynamic thickness 
variation‘ – werden heute viel öfter gefordert als in der 
Vergangenheit. Seit einigen Jahren muss die Messmaschi-
ne auch die Rissprüfung, Eigenfrequenzprüfung oder die 
Prüfung der speziellen Beschichtungen auf dem Reibring 
der Bremsscheibe abdecken und dokumentieren. 

Welche Rolle spielt dabei die Mess- und Auswer-
tesoftware M4P?  
Mösle: Die Software ermöglicht die schnelle und effektive 
Realisierung der eingangs erwähnten Anforderungen. So 
lässt sich die Präzision mit Wiederholgenauigkeit nur durch 
eine hohe Auflösung und Abtastrate realisieren. Weiters 
vereinfacht M4P durch verschiedene Schnittstellen die 
Integration in die Linienautomation oder der Bearbeitungs-
maschine.  ✱

www.blum-novotest.com
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Mehr als 180 Jahre Schiffbau liegt in der 
DNA der German Naval Yards Kiel. Im 
Verbund mit weiteren Werften ist das Un-
ternehmen Experte für die Fertigung von 
Marineschiffen – aber auch Superyachten 
laufen innerhalb der Gruppe vom Stapel. 
In Sachen Zuschnitt vertraut das Unter-
nehmen auf Lösungen von MicroStep. 

Drei Anlagentypen sind auf der Werft im 
Einsatz. Beim Brennstart steht die MG-
Baureihe mit zwei Portalen und enormem 
Arbeitsbereich im Fokus. Für das Traditi-
onsunternehmen ein unverzichtbarer Be-
standteil des Technologieparks.  ✱

www.microstep.com  

MicroStep

ERFAHRUNGEN 

Mit dem Stechhalter G4014-P und 
den zweischneidigen DX18-Wende-
schneidplatten bringt Walter ein neues 
System zum Ein- und Abstechen auf 
den Markt. Die Schraube der neuartigen 
SmartLock-Plattenklemmung ist seitlich 
angebracht. 

Was haben der Reifendruck beim Pkw 
und die Spannkraft beim Drehfutter ge-
meinsam? Beide sollten regelmäßig ge-
prüft werden, damit im täglichen Betrieb 
eine größtmögliche Prozesssicherheit und 
Wirtschaftlichkeit gewährleistet ist. Das 
universell nutzbare Spannkraftmessgerät 
IFT von Schunk ist genau dafür konzi-
piert. Es eignet sich herstellerunabhängig 

für den Einsatz auf 2-, 3- und 6-Backen-
futtern mit bis zu 6.000 min-1 und einer 
maximalen Spannkraft von 90 kN pro 
Spannbacke. Über einstellbare Spannver-
längerungen lässt sich der Spanndurch-
messer zwischen 72 mm, 88 mm und 108 
mm variieren.  ✱

www.schunk.at 

Smart

„ DIE BRÜNNER MES-
SEVERANSTALTER 
SIND OPTIMISTISCH 
UND HALTEN AM 
MSV-TERMIN VOM 
5.-9.10.20 FEST.“ 

    Jiří Kuliš,   
CEO Messe Brünn

Schunk

UNIVERSELL NUTZBAR
für den Einsatz auf 2-, 3- und 6-Backen-

 und einer 
maximalen Spannkraft von 90 kN pro 
Spannbacke. Über einstellbare Spannver-
längerungen lässt sich der Spanndurch-
messer zwischen 72 mm, 88 mm und 108 

MASCHINEN.FERTIGUNG.AUTOMATION&MEHR

PRODUKTION

Dies ermöglicht den Plattenwechsel 
in der Maschine – auch bei beengten 
Platzverhältnissen, insbesondere bei 
Langdreh- und Mehrspindel-Maschi-
nen.  ✱

www.walter-tools.com
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„D
ie Zerspanungsbranche konnte 2018 ein Rekordjahr 
verbuchen, im Jahr darauf begann allerdings eine Be-
ruhigung“, erklärt Ing. Gerhard Melcher, Leitung Ver-
trieb Zerspanung und Marketing bei Boehlerit. Gleich-

zeitig betont Melcher, dass er die Talsohle derzeit als erreicht 
sieht. Während es in der Branche 2019 Rückgänge von im Schnitt 
zehn Prozent zu vermelden gab, gelang es den Kapfenbergern, in 
diesem Zeitraum – gegen den Trend – den Umsatz um fünf Pro-
zent und den Auftragseingang um zwei Prozent zu steigern. „Der 
Grund dafür liegt zum einen an unserem enorm gewachsenen, 
breiten und hervorragenden Produktportfolio“, erklärt Melcher, 
„zum anderen an unserem Vertrieb, der mitgewachsen und inter-
national bestens aufgestellt ist.“ Die Strategie für die kommenden 
Jahre ist daher klar umrissen. „2018 wurde das Ziel defi niert, bin-
nen fünf Jahren um 50 Prozent weltweit zu wachsen“, gibt Mel-
cher Einblick. „Deshalb investieren wir in die Produkte, in die 
Anlagen, den Vertrieb und die Mitarbeiter.“

Automation im Fokus. So legt Boehlerit seinen Fokus auf eine 
noch tiefergehende Automatisierung der eigenen Produktion. „In 
einem ersten Schritt loten wir sämtliche Möglichkeiten aus, wie 
wir die Automatisierung weiter vorantreiben können“, so Produk-

tionsleiter Ing. Martin Willinger. Speziell ins Auge fasst Boehlerit 
drei Bereiche: die Prüftechnik, das Produktionshandling sowie die 
Automatisierung wertschöpfender Tätigkeiten, also beispielswei-
se das Einbringen einer Bohrung ins Produkt. „Zur Prüftechnik ist 
festzuhalten, dass es unser erklärtes Ziel ist, so exakt und stabil zu 
produzieren, dass eigentlich nicht geprüft werden muss“, erklärt 
Willinger, und weiter: „Während das Handling keinen wertschöp-
fenden Prozessschritt darstellt, ist natürlich die Automatisierung 
der Produktion für uns von größtem Interesse.“
Wie früh die Steirer bereits in dieses Thema eingestiegen sind, 
zeigt die Tatsache, dass Boehlerit eines der ersten Unternehmen 
seiner Branche war, welches in eine vollautomatisierte Verpa-
ckungskontrollanlage investierte. „Verpackungsautomaten hatte 
vor gut zehn Jahren schon jeder, aber wir haben auch die Prüf-
einrichtungen in die Anlage integriert“, so Ing. Gerhard Melcher. 
Diese wird nun, nach bewährtem Betrieb über gut ein Jahrzehnt, 
umfassend modernisiert und unter anderem mit neuester Kamera-
technologie auf den aktuellen Stand der Technik gebracht. Dies ist 
das erste große Projekt der Automatisierungsoffensive von Boeh-
lerit, dem weitere folgen. Mittels dieser Maßnahmen verringert 
sich die Taktzeit der Anlage um bis zu 30 Prozent bei gleichzeitig 
deutlich gesteigerter Präzision. Und: Die Verpackungskontroll-

Die Zerspanungstechnik befindet sich im Wandel: Immer speziellere Materialien stellen höchste 
Anforderungen an die Werkzeuge, die Ansprüche an die Qualität steigen weiter und das Thema 
Digitalisierung hat die Branche voll erfasst. Die steirischen Hartmetall- und Schneidstoffexperten 
von Boehlerit wollen auch in Zukunft an der Technologiespitze mitspielen und haben sich deshalb 
einem Wachstumskurs verschrieben – mit Investitionen in den Vertrieb, in die Produkte und die 
Produktion. Die Branche befindet sich im Umbruch – Boehlerit im Aufbruch.

V.l.: Ing. Manuel Hofstadler, 
DI DI Erhard Sattler, 

Ing. Martin Willinger, 
André Feiel und 

Ing. Gerhard Melcher

>>
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anlage ist im Sinne der Digitalisierung mit dem übergeordneten 
ERP-System vernetzt. 
„Diese Investition steigert die Qualität unserer Produkte weiter, 
wovon letztlich unsere Kunden profitieren“, erklärt Melcher. 
Schließlich bietet Boehlerit eine 100 Prozent-Kontrolle. Die Prüf-
technik ist insbesondere deshalb ein gutes Beispiel für die Auto-
matisierung, da die manuelle Kontrolle durch Mitarbeiter zwar 
gut, aber nicht gänzlich stabil ist. Das Auge ermüdet und über-
sieht eventuell einen Fehler, während es andererseits vorkommen 
kann, dass einwandfreie Produkte fälschlich als Ausschuss einge-
stuft werden. Mittels der automatisierten Prüfanlage lassen sich 
derartige Schwankungen ausschließen. Zudem kann die Anlage 
in Zukunft „mitlernen“ und basierend auf den bisherigen Prüfer-
gebnissen durch den Einsatz intelligenter Software Fehler besser 
einschätzen. Zusätzlich ist die zuverlässige Klassifizierung in un-
terschiedliche Qualitätsniveaus realisierbar.

Investitionen in die Produktion. Im Rahmen der Automa-
tisierungsoffensive hat Boehlerit ein umfassendes Investitions- 
paket beschlossen, welches ganz konkret die drei entscheidenden 
Faktoren seiner Produkte – Substrat, Schneidkantenzurichtung 
und Beschichtung – adressiert. Das Gesamtvolumen im zweistel-
ligen Millionenbereich teilt sich auf alle drei Unternehmensstand-
orte (Österreich, Deutschland, Türkei) auf; der Löwenanteil ent-
fällt auf den Hauptsitz Kapfenberg. Stand Frühjahr 2020 ist das 
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Investitionspaket bereits zu etwa 90 Prozent umgesetzt. Beschafft 
wurden vier Sinteröfen, die einige ältere Öfen unterschiedlicher 
Hersteller ersetzen, sowie eine große 5-Achsen-Dreh/Fräs-Ma-
schine, auf der Preforms gefertigt werden. Weiters sorgen sechs 
neue Schleifmaschinen für Wendeplatten für eine langfristige  
Sicherstellung des hohen Qualitätsniveaus. 
Boehlerit stellt pro Jahr rund 150 bis 200 aus gesinterten Hart-
metallen bestehende Presswerkzeuge für Kunden, aber auch 
für den Eigenbedarf, her. Dafür beschaffte Boehlerit eine neue 
5-Achs-Hartfräsmaschine, die das Fräsen, Schleifen und Prüfen 
nun in einer Aufspannung erledigt und die bisher dafür verwen-
dete Technologie des Erodierens in diesem Bereich ersetzt. Insbe-
sondere in die Beschichtungstechnologie – eine der Kernkompe-
tenzen des Unternehmens – wird naturgemäß laufend investiert. 
Zusätzlich zur neuesten PVD-Technologie (HiPIMS) erweitert 
Boehlerit den CVD-Anlagenpark um eine neue, mit eigenen In-
novationen erweiterte Beschichtungsanlage. Boehlerit nutzt hier 
seine Kompetenz in Sachen Beschichtungstechnologie und hat so 
den gesamten Prozess selbst in der Hand. Dies begründet unter 
anderem den Technologievorsprung des Unternehmens und bietet 
neue Möglichkeiten im Hinblick auf die Abscheidung innovativer 
Hartstoffschichten.
Reinigungs- und Waschanlagen, Strahlanlagen sowie eine Simu-
lationssoftware, die beispielsweise die Spanentstehung und den 
Spanfluss noch vor dem Schritt ins Zerspanungslabor untersucht, 
runden das Investitionsprogramm ab, welches binnen Jahresfrist 
abgeschlossen wird. Sämtliche neue Anlagen sind untereinander 
vernetzt; außerdem ergänzt ein erfahrener Automatisierungsex-
perte das Team von Boehlerit.

Vorschub durch Digitalisierung. Das Thema Digitalisierung 
betrifft naturgemäß auch einen Hersteller von Hartmetallwerk-
zeugen, ein Thema, welches Boehlerit nun noch stärker in den 
Fokus rückt. Dafür hat sich das Unternehmen die FH Joanneum 
Kapfenberg mit ins Boot geholt – beste Voraussetzungen also für 
ein breit angelegtes Brainstorming, mit dem Ziel, die drei Unter-
nehmensstandorte in Österreich, Deutschland und in der Türkei 
mit einem einheitlichen Standard zu vernetzen. Als erster Schritt 

100 Prozent-Kontrolle durch eine vollautomatisierte Prüfanlage.
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dafür wurde kürzlich in sechs idente Prüfanlagen investiert, die an 
den drei Standorten bereits in Betrieb genommen wurden. Diese 
sind vernetzungsfähig und greifen auf idente Programmier- und 
Zeichnungsverwaltungssysteme zurück. 
Ein weiteres Beispiel aus der Produktion nennt Boehlerit-Digita-
lisierungsexperte DI DI Erhard Sattler, Leiter des Technologie-
zentrums: „In Kapfenberg sind etwa 4.000 Presswerkzeuge aktiv 
im Einsatz. Unser Ziel ist es, jede Presswerkzeug-Komponente 
via RFID-Technologie oder mittels DataMatrix-Codes eindeutig 
identifi zierbar und zuordenbar zu machen.“ Der Kundennutzen – 
der diesen Bemühungen letztlich zu Grunde liegt – ist eine ekla-
tante Steigerung der Liefertreue. Schließlich ergeben sich Vorteile 
für das Boehlerit-interne Werkzeugmanagement. 
Die Digitalisierung schafft daneben im Bereich Werkzeugservice 
einen einheitlichen Standard, da sämtliche Werkzeugdaten in ei-
ner zentralen Datenbank gespeichert werden. Zudem wurde das 
Messmittelmanagement von Boehlerit in die Digitalisierung mit-
einbezogen, für mehr Sicherheit, Effi zienz und Wiederholgenau-
igkeit. Dazu kommt das digitale Retrofi t bestehender Produkti-
onsmaschinen. Hier werde derzeit umfassend geprüft, inwiefern 
sich Sensorik nachrüsten lässt und Messdaten automatisch erfas-
sen lassen, damit sich diese in übergeordneten Systemen verarbei-
ten und nutzen lassen.

Daten inklusive. Bei Boehlerit ist angedacht, in Zukunft in-
telligente Sensorik in die Werkzeughalter zu integrieren. Diese 
könnten zum Beispiel das Ende der Einsatzdauer von Werkzeugen 
avisieren oder bei Beschädigungen typischerweise auftretende 
Vibrationen erkennen und anzeigen. Ing. Gerhard Melcher: „Wir 
sehen es als unsere Aufgabe, die Technologie unserer Produkte 
so weit voranzutreiben, dass sie unsere Kunden in ihre Systeme 
einbinden und vernetzen können.“ Dafür werde Boehlerit die nö-

tigen Voraussetzungen bzw. Schnittstellen bereitstellen. Als erster 
Schritt am Weg zur Sensorik im Werkzeug werden Boehlerit-Pro-
dukte mit RFID-Tags ausgerüstet, die sämtliche Informationen 
beinhalten, die der Anwender zum Identifi zieren und korrekten 
Anwenden der Werkzeuge benötigt. Diese Daten können automa-
tisch ausgelesen und ins Kundensystem übernommen werden.

Neue Dreh-Generation. Im zweiten Halbjahr 2020 stellen die 
Steirer eine breite Range an Neuheiten vor. „Ein Highlight dar-
unter ist die neue Stahldreh-Generation“, berichtet André Feiel, 
Leiter des Segments Drehen & Fräsen bei Boehlerit. Hier wurde 
das gesamte Konzept auf neue Beine gestellt, da „wir der Mei-
nung waren, bisher den einen oder anderen Kompromiss einzu-
gehen, also unseren hohen Ansprüchen nicht gänzlich gerecht 
zu werden“, erklärt Feiel. Boehlerit hat sich als einen der ersten 
Schritte entschieden, den P25-Bereich beim neuen Dreh-Pro-
gramm mit zwei neuen Sorten zu erweitern: einer P20- und einer 
P25-Sorte mit einer komplett neu entwickelten Geometrie. Eine 
Sorte ist speziell für die stabile Serienfertigung mit hohen Ge-
schwindigkeiten und Wiederholgenauigkeiten optimiert, während 
die andere Sorte besonders für prozesssichere Anwendungen im 
Kleinserien- und Einzelteilbereich abgestimmt wurde. „Die bei-
den Sorten erfüllen also unterschiedliche Bedürfnisse in einem 
ähnlichen Zerspanungsbereich“, so Feiel. Die ersten Produkte des 
neuen Dreh-Programms profi tieren bereits direkt von den Investi-
tionen, die Boehlerit in seine Produktion fl ießen ließ. 
„Es wird auf neuen Presswerkzeugen produziert, mit einem neuen 
Spannsystem. Die Entgratung und Oberfl ächenbehandlung ba-
siert auf einem neuen Prozess und viele weitere Faktoren fl ießen 
in die Produktionskette mit ein“, betont Feiel. „Es handelt sich 
also nicht nur um eine neue Produktgeneration, sondern auch eine 
neue Generation der Prozesskette im Hintergrund“. Bei ersten >>

Modernste 
Sinteröfen in 
der Produktion.
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Kundentests wurden Produktivitätssteigerungen von 25 Prozent 
erreicht, ein ähnlicher Vorsprung, der vor vier Jahren mit Einfüh-
rung des neuen Frässystems erreicht werden konnte. Mit der neu-
en Generation wird Boehlerit diese hohe Performance nun auch 
beim Drehen zur Verfügung stellen.

Neuheiten am laufenden Band. Ein wichtiges Thema bei 
Boehlerit ist nach wie vor das Drehen von rostfreien Stählen. 
Hierfür wurden in den letzten Jahren zahlreiche neue Geometrien 
und Sorten auf den Markt gebracht. Komplettiert wird das Ange-
bot nun durch eine mittlere Schruppgeometrie.
Sein komplett neues Portfolio zum Vollhartmetallfräsen bringt 
Boehlerit ebenfalls 2020 auf den Markt. „Damit decken wir An-
wendungen im allgemeinen Maschinenbau und dem Formenbau 
in voller Breite ab“, so Feiel. Rund 700 unterschiedliche Pro-
duktvarianten stehen zur Verfügung, die sämtliche Anforderungen 
in Durchmesserbereichen, die nicht mit Wendeplatten abgedeckt 
werden, erfüllen.
Eine neue BCH13-Sorte für das Kugelkopierfräsen im Formen-
bau baut auf eine komplett neue Geometrie auf. In Kombination 
mit dem speziell dafür entwickelten Ultrafeinkorn-Substrat sorgt 
die verschleißfeste Sorte für höchste Qualität beim Semi-Finishen 
und Finishen. „Die Fertigung von Wendeplatten erfolgt bei uns 
mit einer Genauigkeit, die der Mitbewerb nicht erreicht. Wir ha-
ben die dafür nötigen Prozesse zur Verfügung, und unsere Kunden 
profitieren davon“, so André Feiel.

Eins statt vier. Sein universelles Dreh-/Bohrwerkzeug Quattro-
tec präsentiert Boehlerit in einer weiteren Ausbaustufe. Mit dem 
Quattrotec können Anwender vier Bearbeitungsschritte durch-
führen: Bohren, Innenausdrehen, Plandrehen und Längsdrehen. 
„Damit ersetzt es vier Werkzeuge. Sämtliche Werkzeugwechsel 
entfallen und der Anwender kann die Bearbeitungszeit in jedem 
Fall um 25 bis 30 Prozent reduzieren“, sagt Ing. Gerhard Melcher. 

Auf Grund des erforderlichen zweischneidigen Aufbaus hatten 
die Wendeplatten einen Eckwinkel von 88 Grad. Für den Anwen-
der war dieser mit freiem Auge nur schwer erkennbar, deshalb 
kam es immer wieder vor, dass Platten versehentlich um 90 Grad 
verdreht eingespannt wurden, was natürlich nachhaltige Beschä-
digungen zur Folge hatte. Abhilfe schafft ab sofort „Easysafe“: 
Eine Erhebung am Plattensitz und eine exakt passende Nut in der 
Wendeplatte vermeiden nun effizient ein falsches Festschrauben. 
Schäden durch versehentlich verdreht festgespannte Wendeplat-
ten können durch diese einfache, aber wirksame Lösung nun nicht 
mehr vorkommen.
Große Erfolge kann Boehlerit auf dem herausfordernden Gebiet 
des Turbinenschaufelfräsens vermelden. „Wir bieten für dieses 
spezielle Gebiet seit einigen Monaten eine komplett neue Pro-
duktlinie an, die mit ihrer Performance die Produkte der Mitbe-
werber bei weitem übertrifft“, freut sich Feiel. Für das Handling 
der runden Wendeplatten wurde ein eigenes Indexierungssystem 
entwickelt, das sehr einfach funktioniert, dem bei der Turbinen-
schaufelbearbeitung häufig erforderlichen Plattenwechsel optimal 
entgegenkommt und Fehler vermeidet. „Dieses Produkt eignet 
sich im Übrigen hervorragend für die Bearbeitung anderer schwer 
zerspanbarer Werkstoffe. Ein Beispiel sind Komponenten für 
Wasserstoffmotore“, ergänzt Feiel.

Auf der Suche nach neuen Nischen. Zum Unternehmens-
erfolg beitragen wird weiterhin, dass sich Boehlerit mit voller 
Energie Nischensegmenten widmet – nicht umsonst ist das Un-
ternehmen Weltmarktführer in etlichen Bereichen der Schwerzer-
spanung, beispielsweise der Großkurbelwellenbearbeitung (z.B. 
für Schiffe, Lokomotiven) oder der Bearbeitung von Pipeline-
Rohren. „Die Automobilindustrie wird die Branche nachhal-
tig verändern“, sagt Ing. Gerhard Melcher. Derzeit gebe es viel 
Unsicherheit, da man nicht abschätzen könne, ob sich der reine 
Elektroantrieb, Hybridautos oder überhaupt eine andere Lösung 

Modernste servoelektrische 
Pulverpressen verbinden 
eine größtmögliche Genauig-
keit mit einem Höchstmaß  
an Produktivität.
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(z.B. die Brennstoffzelle) durchsetzen wird. So könne der Bedarf 
an Zerspanungswerkzeugen im Automotorbereich künftig bei 20 
oder bei 120 Prozent des derzeitigen Niveaus liegen. In anderen 
Segmenten stellen immer spezialisiertere und schwerer zerspan-
bare Werkstoffe immer höhere Anforderungen an die Werkzeu-
ge. Hier sieht Boehlerit mit seiner umfassenden Kompetenz in 
der Schwerzerspanung große Chancen für zukünftiges weiteres 
Wachstum. 
Schnelle Entscheidungen des privat geführten Familienunterneh-
mens tun ihr Übriges, z.B. bei den neuen Aktivitäten im Bereich 
der Agrartechnik. Diesem Zukunftsmarkt bietet Boehlerit seit 
Kurzem ein qualitativ hochwertiges Hartmetall-Verschleißteile-
programm für die mechanische Bodenbearbeitung an. Dem Land-
wirt wird neben der Standzeitverlängerung um ein Vielfaches ge-
genüber Stahlverschleißteilen auch eine verbesserte und über die 
gesamte Lebensdauer gleichbleibende Arbeitsqualität geboten. 
Das steigert die Effi zienz und ermöglicht es, den Chemikalienein-
satz nachhaltig zu reduzieren. „Auf der Weltleitmesse Agritech-
nica 2019 in Hannover waren wir mit einem eigenen Messestand 
präsent und weckten größtes Interesse“, freut sich Ing. Melcher. 
Das auf der Agritechnica 2019 neu vorgestellte Produktportfolio 
umfasst nun Grubberschare, Gänsefußschare, Hackschare und 
Striegelzinken.

Stark am Heimmarkt. Nach wie vor blickt Boehlerit mit gro-
ßem Elan auf den Heimmarkt Österreich. „Wir wollen das Ver-
triebsteam um drei Mitarbeiter aufstocken und die Servicedichte 
weiter erhöhen“, so Ing. Melcher, „denn wir sehen uns als steiri-
scher Hersteller dem österreichischen Markt verpfl ichtet.“ 
Übrigens: Vor Kurzem erhielt Boehlerit vom market Institut 
(Linz) die Auszeichnung „Bester Arbeitgeber 2019 - Top 5 Schaf-
fung Arbeitsplätze Steiermark“. Auf diese ist das Unternehmen 
besonders stolz, denn, so Ing. Melcher, sei es gelungen, in Zeiten, 
in denen andere über Kurzarbeit und Mitarbeiterabbau nachden-
ken, neue Arbeitsplätze zu schaffen. Mit seinen mehr als 500 Be-
schäftigten (weltweit 800) zählt Boehlerit zu den bedeutendsten 
Arbeitgebern des Bezirks Bruck-Mürzzuschlag.  ✱

www.boehlerit.com  
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E
in kurzer Rückblick: Zur AMB 2018 in Stuttgart 
präsentierte Mapal erstmals ein Fräsprogramm mit 
gepressten, radialen Wendeschneidplatten. „Dieser 
Schritt war nur konsequent um unseren Anspruch, 

Komplettanbieter für unsere Kunden zu sein, gerecht zu werden“, 
sagt Dr. Wolfgang Baumann, der den Produktbereich Werkzeuge 
mit ISO-Elementen bei Mapal verantwortet. „Nun wollen wir un-
seren Kunden aber nicht nur liefern, was er an Werkzeugen und 
Spannfuttern für seine Bearbeitung benötigt, sondern ihm mit un-
seren Lösungen darüber hinaus einen Mehrwert bieten“, ergänzt 
Dr. Baumann. Entsprechend umfassend und detailreich fi el die 
Entwicklung der neuen Werkzeuge aus. 

Durchdacht. „Vor diesem Fräsprogramm lag unser Fokus vor 
allem darauf, Kunden bei besonderen Anwendungen, beispiels-
weise bei großem Aufmaß oder instabilen Bedingungen, zu un-
terstützen“, sagt Dr. Baumann. Diese Bearbeitungen wurden 
meist mit geschliffenen, tangentialen Wendeschneidplatten reali-
siert. „Wir sind natürlich nicht die ersten, die ein radiales Fräs-
programm anbieten. Wir haben lediglich eine Lücke in unserem 
Portfolio gefüllt“, gibt er zu. Allerdings: „Wir haben bei den Son-
deranwendungen umfassendes Know-how gesammelt, das in die 
Entwicklung unserer gepressten, radialen Schneiden eingefl ossen 
ist. So bieten sie einen deutlichen Mehrwert und vor allem wirt-
schaftliche Vorteile für die Anwender.“
„Dass sich die akribische Arbeit für unsere Kunden heute aus-
zahlt, zeigen die Erfolgsgeschichten, die wir mit dem Fräspro-
gramm verzeichnen“, freut sich der Experte. In zahlreichen 
Anwendungen wurden die Cost-per-Part (CPP), also die Bearbei-
tungskosten pro Bauteil, deutlich gesenkt. Dafür gibt es mehrere 
Gründe. „Wir haben in vielen Fällen andere Werkzeuge abgelöst, 
nachdem wir die Anwendung genau analysiert und das optimale 
Werkzeug ausgewählt hatten“, erklärt Dr. Baumann. „Bei einigen 
Anwendungen bearbeiten unsere Werkzeuge deutlich mehr Bau-

PRODUKTION | Werkzeugtechnik  

GUSS- UND STAHLBAUTEILE  
WIRTSCHAFT LICHER FRÄSEN

teile bis die Schneiden ausgetauscht werden müssen. Bei ande-
ren Bearbeitungen werden mit weniger Schneiden die gleichen 
Bearbeitungszeiten pro Bauteil erreicht. Es gibt aber auch Fälle, 
bei denen wir mit mehr Schneiden deutlich höhere Schnittdaten 
realisieren. Teilweise setzen wir auf Wendeschneidplatten mit 
mehr Schneidkanten, so dass die einzelnen Wendeschneidplatten 
deutlich länger genutzt werden können.“ 
Exemplarisch verdeutlichen drei Bearbeitungen an Kundenbau-
teilen den Mehrwert, den das radiale Fräsprogramm bietet:

1.  Turboladerbearbeitung
Planfräsen der Heißseite aus rostfreiem Stahl.
Der neunschneidige Planfräser ersetzt den bisherigen Planfräser 
mit sieben Schneiden.

Bisherige Lösung Mapal Planfräser

Werkzeugdurchmesser 100 mm 100 mm

Anzahl der Schneiden 7 9

Schneidkanten pro 
Wendeschneidplatte 12 16

Freiwinkel Wendeschneid-
platte Positiv Negativ

Kühlung Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit 126 m/min 100 m/min

Vorschub 0,14 / 0,14 mm 0,22 / 0,34 mm

Vorschubgeschwindigkeit 400 mm/min 650 / 1000 mm/min

Aufmaß 1,5 + 2,4 mm 3,5 + 0,4 mm

Bearbeitete Bauteile pro 
Fräserbestückung* 20 30

Insgesamt werden 50 Prozent mehr Bauteile gefräst, die Taktzeit 
sinkt erheblich und die Kosten pro Bauteil sind dank der Mapal- 
Lösung um 44 Prozent niedriger als zuvor.

Ob Turbolader, Achsschenkel 
oder Zylinderblock – Kunden 
bearbeiten mit dem radialen 
Wendeplatten-Fräsprogramm 
von Mapal Bauteile aus Guss 
und Stahl deutlich wirtschaft-
licher als mit bisherigen 
Lösungen.
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Verantwortlicher des Produktbereichs 
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2. Achsschenkelbearbeitung 
Eckfräsen/Schruppen verschiedener 
Anschluss stellen eines Achsschen-
kels aus Gusseisen mit Kugelgraphit – 
Aufmaße zwischen 2,5 und 4,5 mm.
Der sechsschneidige Eckfräser ersetzt den 
bisherigen Eckfräser mit sieben Schnei-
den. Und erzielt trotz des negativen Frei-
winkels die gleiche Standzeit wie die 
bisher eingesetzte Lösung mit positiv aus-
gerichteten Wendeschneidplatten.

Bisherige 
Lösung

Mapal 
Planfräser

Werkzeugdurchmesser 50 mm 50 mm

Anzahl der Schneiden 7 6

Schneidkanten pro 
Wendeschneidplatte 4 8

Freiwinkel Wende-
schneidplatte Positiv Negativ

Kühlung Trockenbear-
beitung

Trockenbe-
arbeitung

Schnittgeschwindigkeit 300 m/min 300 m/min

Vorschub 0,128 mm 0,149 mm

Vorschubgeschwin-
digkeit

1.711 mm/
min

1.711 mm/
min

Bearbeitete Bauteile pro 
Fräserbestückung* 2.000 2.000

Zwar werden mit dem neuen Fräser ge-
nauso viele Bauteile bearbeitet wie zuvor, 
allerdings sinken die Kosten pro Bauteil 
um mehr als die Hälfte – um 58 Prozent.

3. Zylinderblockbearbeitung
Eckfräsen/Schruppen verschiede-
ner Flächen am Zylinderblock aus 
Gusseisen mit lamellarem Graphit. 
Aufmaße zwischen 2 und 5 mm. 
Der achtschneidige Eckfräser ersetzt einen 
ebenfalls achtschneidigen Eckfräser.

Bisherige 
Lösung

Mapal 
Planfräser

Werkzeugdurchmesser 80 mm 80 mm

Anzahl der Schneiden 8 8

Schneidkanten pro 
Wendeschneidplatte 4 8

Freiwinkel Wende-
schneidplatte Positiv Negativ

Kühlung Trocken-
bearbeitung

Trocken-
bearbeitung

Schnittgeschwindigkeit 200 m/min 200 m/min

Vorschub 0,1 mm 0,1 mm

Vorschubgeschwin-
digkeit 637 mm/min 637 mm/min

Bearbeitete Bauteile pro 
Fräserbestückung* 32 60

Trotz exakt gleicher Einsatzbedingungen 
ist nicht nur die Standzeit des Mapal Frä-
sers deutlich höher – trotz der negativ aus-
gerichteten Wendeschneidplatte – auch die 
Cost-per-Part sinken um 58 Prozent. ✱

www.mapal.com

*Summe ohne Austausch der Wendeschneidplatten oder 
der Nutzung weiterer Schneidkanten

Dr. Wolfgang Baumann, 
Verantwortlicher des Produktbereichs 

Werkzeuge mit ISO-Elementen

Trotz exakt gleicher Einsatzbedingungen 
ist nicht nur die Standzeit des Mapal Frä-
sers deutlich höher – trotz der negativ aus-
gerichteten Wendeschneidplatte – auch die 

In unseren Hermle Kraftpaketen steckt mehr drin als nur absolute 
Präzision. Ob digitale Bausteine oder Automatisierung, wir bieten 
Ihnen Lösungen für mehr Qualität und E   zienz – zugeschnitten auf 
Ihren Betrieb. Dabei können Sie sich natürlich immer auf unseren 
Service verlassen.

Ihr Partner für die Zukunft.

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

CNC I’m a 
power load.
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F
ischer Werkzeugbau blickt wie viele ostdeutsche Be-
triebe auf eine bewegte Geschichte zurück. Dort, wo 
das Unternehmen angesiedelt ist, stand schon zu DDR-
Zeiten ein metallverarbeitender Betrieb, in dem Holz-

bearbeitungswerkzeuge, technische Messer und Sägeketten für 
Kettensägen gefertigt wurden. Nach der Wende war der Betrieb 
im Vergleich zu jenen aus Westdeutschland als Ganzes nicht kon-
kurrenzfähig. Deshalb entschied sich Gründer Hartmut Fischer 
für ein Management-Buyout: Er überführte den Werkzeugbau des 
volkseigenen Betriebs in sein Privateigentum. 
Fischer sah darin Potenzial für den Fortbestand der Abteilung: 
„Unser Glück war damals, dass wir eine nagelneue Drahterosi-
onsmaschine hatten – von der Firma Agie aus der Schweiz, heute 
GF Machining Solutions. Die Leute im Westen waren ganz über-
rascht, dass bei uns eine so hochwertige Maschine stand. Auf die-
se Weise gelang es mir, Kunden im Westen zu fi nden. Von da an 
sind wir gewachsen.“

PRODUKTION | Werkzeugtechnik

F
ischer Werkzeugbau blickt wie viele ostdeutsche Be-

Die Fischer GmbH, ein Werkzeugbauer aus 
dem deutsch-sächsischen Geringswalde, 
hat die Vorteile des Fräs-Bearbeitungszent-
rums Mikron HPM 1850U von GF Machining 
Solutions erkannt: Sogar die Grundplatten 
für die größten Werkzeuge fertigt das Unter-
nehmen automatisiert. 

Die fünf Simultanachsen der Mikron HPM 1850 U bieten einen 
Verfahrbereich von 1.850 x 1.400 x 905 mm, 360 ° im Rundtisch 
und einen Schwenkbereich von -20 bis +120 °. 

Erfahrungen zählen. Heute hat Fischer Werkzeugbau über 
80 Mitarbeiter und fertigt Spritzgusswerkzeuge und Stanzwerk-
zeuge. Kunden, die zu Fischer mit den CAD-Daten eines Bau-
teils kommen, erhalten nach nur wenigen Tagen ein Angebot und 
etwa acht bis zehn Wochen später kann das Werkzeug fertig sein. 
„Wir sind mit interner Konstruktion, Fertigung und Testmöglich-
keiten praktisch komplett vertikal integriert – und das ist schon 
eine Besonderheit“, erklärt Silvia Fischer, Geschäftsführerin bei 
der Fischer GmbH. „Unser Prozess ist von der Konstruktion bis 
zur CAM-Programmierung in Siemens NX abgebildet, was sehr 
effi zient ist: Wir konstruieren, fertigen und testen das Werkzeug 
innerhalb weniger Wochen.“

Automation im XXL-Format – in Losgröße 1. „Nur wenn 
Späne fallen, wird auch Geld verdient“, erklärt Herr Fischer. 
„Deshalb sind wir auf die Mikron HPM 1850 U von GF umge-
stiegen. Mit der Maschine lassen sich Bauteile Fünf-Achs-Simul-

Die Schwenkachse 
der Mikron HPM 1850 U 
ermöglicht auch seitlich 
einen optimalen Zugang 

zum Werkstück. 

Die Mikron HPM 1850U verfügt über ein Werkzeugmagazin mit 
238 Plätzen.

XXL-
FORMAT

AUTOMATION IM
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tanfräsen. Sie hat einen weiteren, entscheidenden Nutzen. Während wir bereits weite 
Teile unserer anderen Fräsprozesse automatisiert haben, hielten uns die Größe und das 
Gewicht der Grundplatten davon ab, auch in diesem Bereich zu automatisieren. Das ist 
nun anders: Die HPM erlaubt uns, Werkstücke bis 1.250 x 1.000 mm auf drei Wechsel-
paletten einzuspannen.“ 
Zwischen diesen kann die Maschine vollautomatisch wechseln. Dadurch ergeben sich 
diverse Vorteile: Zum einen läuft das Aufspannen und Entladen hauptzeitparallel – die 
Maschine fräst, während ein Mitarbeiter die Paletten bestückt. Des Weiteren ermöglicht 
sie mannlose Schichten. 

Bereit für den mannlosen Betrieb. „Die Mikron HPM 1850 U wurde durch 
und durch als automatisierte Maschine konzipiert“, erklärt GF-Verkaufsingenieur Frank 
Seifert. „Das wird schon am Werkzeugmagazin deutlich. Oft benötigen unterschiedli-
che Werkstücke auf den Paletten auch unterschiedliche Werkzeuge. Damit diese und 
eventuell nötige Schwesterwerkzeuge auch automatisiert zugeführt werden können, 
bedarf es Platz. Die Mikron HPM 1850 U verfügt über ein Werkzeugmagazin mit 238 
Plätzen. So kann Fischer wirklich alle Kombinationen an Teilen automatisiert fertigen.“ 
Die Mikron HPM 1850 U ist auch per Kran optimal zugänglich. Dadurch sind alle Pa-
letten jederzeit für schwere Werkstücke erreichbar. Der Fokus lag aber auch auf dem 
Bediener: Auf Treppen oder Gitterroste wurde genauso verzichtet wie auf hohe Podeste. 
Die Paletten in den zwei Rüstplätzen können hydraulisch auf eine angenehme Arbeits-
höhe abgesenkt und um 360 Grad gedreht werden. Die Hub- und Absenkbewegungen 
der Paletten sind dabei sehr gut gedämpft und stören nicht beim Fräsen.
 
Solider Rahmen. Eine Besonderheit der Mikron HPM 1850 U ist ihre Konstruktion. 
Statt auf einem Betonbett, das vor Ort gegossen wurde, steht ihr einteiliger gussei-
serner Rahmen auf drei Füßen. Die Wirkung ist wie bei einem dreibeinigen Stativ: 
Der Rahmen kippelt nicht. Die Maschine hat von sich aus eine hohe Steifigkeit – und 
nicht durch das Fundament. „Früher haben wir noch Wände eingerissen, um eine neue 
Maschine zu installieren“, erinnert sich Fischer. „Da wir in der neuen Halle große Tore 
haben, ist dies zum Glück nicht mehr nötig.“
Die mit den Werkzeugen von Fischer herzustellenden Blechteile haben bei sehr kom-
plexen Konturen hohe Genauigkeitsanforderungen. Da sie im Werkzeug über mehrere 
Stufen herzustellen sind, erhöht sich die erforderliche Maßgenauigkeit erheblich. Die 
Toleranzkette beginnt in der Grundplatte. Damit sie exakt herzustellen ist, benötigt man 
eine entsprechende Maschine. Genau das bietet GF Machining Solutions: Die CNC 
Fräsmaschine HPM 1850 U konnte unsere qualitativen Erwartungen im Plattenbereich 
über 1.000 mm vollständig erfüllen.  ✱

www.gfms.com/de

V.l.: Frank Seifert, Silvia Fischer und Hartmut Fischer vor der Mikron HPM 1850 U.
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made in germany since 1872

Elektroseilwinden
Neuer Gesamtkatalog mit erwei-
tertem Angebot an hydraulischen 
und pneumatischen Winden jetzt 
anfordern!

Laserschneiden

und pneumatischen Winden jetzt 
anfordern!

Laserschneiden

Kompetenz in der Hebetechnik

haacon hebetechnik gmbh
D-97896 Freudenberg a. Main
Tel. +49 (0) 9375 84-0
Fax +49 (0) 9375 84-66
hebetechnik@haacon.com
www.haacon.com

Besuchen Sie uns auf der

Halle B4 - Stand 441

Zahnstangenwinden
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Die Antriebseinheit für eine spezielle 
Vakuumanwendung besteht aus einer 
innenverzahnten Edelstahl-Kugeldrehver-
bindung mit den Maßen 1.230 x 1.091 x 
27,5 mm inklusive Montageplatte und 
Antriebsritzel. Rodriguez liefert diese 
Baugruppe im Rahmen seiner kunden-
spezifi schen Systemlösungen (Value 
Added Products) aus einer Hand. Dank 
einer zweilagigen Reinraumverpackung 
erfüllt die Antriebseinheit die strengen 
Anforderungen der Halbleiterindustrie.
„Das verwendete Sonderlager ist insofern 
besonders, als dass es eigentlich etwas zu 
dünn ist für eine Kugeldrehverbindung. 
Einerseits ergab sich das aus der fi ligranen 
Konstruktion der Maschine, in der die La-
gereinheit verbaut ist. Andererseits konn-
ten wir so die vom Kunden vorgegebene 
Gewichtsbeschränkung einhalten“, erläu-
tert Ulrich Schroth, Geschäftsbereichslei-
ter Value Added Products bei Rodriguez. 
„Die Kugeldrehverbindung besteht aus 
härtbarem, korrosionsbeständigem Edel-
stahl 1.4034 und verfügt über gehärtete 
Zahnfl anken, die einen erhöhten Schutz 
vor Verschleiß gewährleisten. Keramische 

Seit 2018 können Kunden bei Laserteile-
4you in Österreich ihre Metallzuschnitte 
und Biegeteile aus Blech online kalkulie-
ren und direkt bestellen: individuell, digi-
tal, schnell und zuverlässig an 365 Tagen 
im Jahr. Die Digitalisierung schreitet nun 
unaufhörlich voran, darum wurde das On-
line-Portal im ersten Quartal diesen Jahres 
optisch und inhaltlich komplett neu auf-
gebaut. Das bedeutet: bessere Übersicht-
lichkeit, mehr Information und schnellere 
Konfi guration. 
„Unser Ziel ist, die Bestell- und Bearbei-
tungsprozesse für Sie rund um die Uhr so 
einfach wie möglich zu gestalten“, heißt es 
von Seiten des Anbieters. Laserteile4you.at 
ist eine Dienstleistung der Reku Produk-
tion & Entwicklung GmbH, einem Unter-
nehmen, das alle Fertigungsaufgaben der 
Blechbearbeitung in Qualität nach dem 
Motto Made in Austria löst. Bestellungen 

Wälzkörper ermöglichen eine Minimal-
mengenschmierung mit einem speziellen 
Vakuumfett. So lässt sich die Lagereinheit 
problemlos im Ultrahochvakuum ver-
bauen.“ Nicht zuletzt gewährleistet ein 
kundenspezifi sches Lagerspiel, dass die 
speziellen Anforderungen der Anwendung 
erfüllt werden.  ✱

www.rodriguez.de 

sind im Fein- oder Dickblechbereich aus 
Stahl, Edelstahl und Aluminium möglich.
Mit dem Einsatz modernster Technologie 
werden garantiert: 
 • hohe Qualität
 • optimale Prozesssicherheit 
 • günstige Konditionen 
 • zuverlässige Lieferung 

Nach einmaliger Registrierung können 
DXF- und Step-Dateien jederzeit hoch-
geladen werden. Ohne Download einer 
Software auf dem Rechner kalkuliert das 
System vollautomatisch innerhalb von 
Sekunden den individuellen Preis – vom 
Prototyp bis zur Serie. Laserteile4you ist 
Partner für alle Branchen ob Handwerk, 
Maschinenbau, Automobilbranche, Klein- 
oder Industriebetrieb.  ✱

www.laserteile4you.at 

Rodriguez

GRÖSSTE EDELSTAHL-
ANTRIEBS EINHEIT GELIEFERT 

Laserteile4you

STARTKLAR

Walter 

HOHE 
STANDZEITEN
Mit dem TC 470 Supreme stellt Walter 
einen Gewindeformer speziell für die 
Anforderungen von Serienfertigern 
an höhere Standzeiten, Produktivität 
und Prozesssicherheit vor. Seine Geo-
metrie verfügt über mehr Formkanten 
als vergleichbare Gewindeformer. Die 
HiPIMS-Beschichtung und die neu-
artige Vor- und Nachbehandlung des 
Werkzeugs verringern den Verschleiß 
der Kanten und erhöhen die Werk-
zeugstandzeit. Diese ermöglicht höhe-
re Bearbeitungsparameter und steigert 
die Produktivität. Die sehr glatte und 
gleichzeitig harte HiPIMS-Beschich-
tung reduziert das Drehmoment deut-
lich. Das wirkt sich wiederum positiv 
auf die Oberfl ächengüte aus.
Der TC 470 Supreme 
wurde entwickelt 
für die 

Bearbeitung von Stahl-Werkstoffen 
(ISO P). In der Praxis zeigte er aber 
ebenso gute Ergebnisse in Alumini-
um (ISO N). Hohe Standzeiten und 
Bearbeitungsparameter sowie die 
sehr gute Prozesssicherheit machen 
den Gewinde former vor allem für 
Massenfertiger interessant – beispiels-
weise aus dem Automotive-Bereich. 
Anwender können aus einer breiten 
Produktpalette auswählen. Walter 
bietet den TC 470 Supreme in vier 
Varianten an: mit oder ohne Schmier-
nuten bzw. Innenkühlung sowie mit 
radialem oder axialem Kühlmittelaus-
tritt, optimiert für lange und kurze Ge-
winde. Abmessungsbereich (metrisch) 
M3 – M10 beziehungsweise (metrisch 
fein) M10×1 – M16 × 1,5 und für Ge-
windetiefen bis 3,5 × DN.  ✱

www.walter-tools.com 

gereinheit verbaut ist. Andererseits konn-
ten wir so die vom Kunden vorgegebene 
Gewichtsbeschränkung einhalten“, erläu-
tert Ulrich Schroth, Geschäftsbereichslei-
ter Value Added Products bei Rodriguez. 
„Die Kugeldrehverbindung besteht aus 
härtbarem, korrosionsbeständigem Edel-
stahl 1.4034 und verfügt über gehärtete 
Zahnfl anken, die einen erhöhten Schutz 

auf die Oberfl ächengüte aus.
Der TC 470 Supreme 
wurde entwickelt 
für die 
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Um mehr Komfort und Effizienz bei 
der automatisierten Ausgabe von C-Ar-
tikeln über Garant Tool24-Werkzeug-
ausgabeautomaten zu bieten, hat die 
Hoffmann Group die Verwaltungs- und 
Steuerungssoftware überarbeitet und 
die Reportingfunktion verbessert. So ist 
es ab sofort möglich, mehrere getrennt 
betriebene Garant Tool24-Systeme zen-
tral zu verwalten. Der Zugriff auf die 
Steuerungssoftware erfolgt direkt an 
einem Garant Tool24-Schrank, bequem 
vom Arbeitsplatz aus oder mobil über 
ein Tablet. Das macht die Verwaltung 
erheblich einfacher. Zusätzlich wurden 
neue Abfragemöglichkeiten wie „aus-
geliehene Artikel“, „gesperrte Artikel 
im System“, ‚Artikel, denen kein Fach 
zugewiesen ist“ und eine „Renner-
Penner-Liste“ in das System integriert. 
Per CSV-Export lassen sich diese In-
formationen auf Knopfdruck in eine 
Reporting-Vorlage exportieren oder zur 
Weiterbearbeitung in Excel konvertie-
ren. Außerdem hat die Hoffmann Group 
den Import großer Datenmengen ver-
einfacht.

Effizienz im Visier. Mit 
der Garant Tool24-Soft-
ware können Werkzeuge, 
Verbrauchsmaterialien und 
Persönliche Schutzausrüs-
tung effizient verwaltet und 
deren Verbleib transparent 
auf der Ebene von Benut-
zern und Kostenstellen 
nachvollzogen werden. 
Für Unternehmen, die den 
kompletten Nachbestel-
lungsprozess teil- oder 
vollautomatisieren wol-
len, bietet das System eine 
Schnittstelle zur Verwal-
tungssoftware bzw. zum 
ERP-System an. Bei Unter-
schreiten von Meldebestän-
den schickt es dann je nach 
Konfiguration automatisch eine Meldung 
an die Einkaufsabteilung oder eine Be-
stellung an den entsprechenden Lieferan-
ten.
Garant Tool24-Ausgabeschränke gibt 
es als klassischen Schubladenschrank 
(Smartline), Vertikalschrank, Einzelaus-

gabeschrank (PickOne) und Spindschrank 
(Locker) mit besonders großen Fächern. 
Sämtliche Schränke können beliebig an-
geordnet und zu einem Gesamtsystem zu-
sammengeschlossen werden.  ✱

www.hoffmann-group.com

Nabtesco

PRÄZISE IN FORM GEBRACHT

Hoffmann Group

AUTOMATISIERTE AUSGABE VON  
C-ARTIKELN VEREINFACHT

Angesichts der wachsenden Anforderun-
gen hinsichtlich Positioniergenauigkeit 
und Dauerfestigkeit im Werkzeugmaschi-
nenbau stoßen herkömmliche Getriebe-
lösungen schnell an ihre Grenzen. Hier 
setzen Nabtesco-Getriebe einen neuen 
Maßstab. Aufgrund ihrer besonderen 
Bauweise sind sie sehr steif und robust, 

gleichzeitig ermöglichen sie hohe Unter-
setzungen bei kompakter Bauweise. Eine 
hohe Untersetzung hat den Vorteil, dass 
das Massenträgheitsverhältnis von An-
wendung zu Motor sehr gering ist. Da-
durch wird die Regelqualität vom Motor 
besser und das Risiko von Vibrationen im 
Antriebsstrang geringer. Folglich kann 
sehr dynamisch und ohne Nachschwingen 
positioniert werden. Dies reduziert die 
Nebenzeiten und macht den Bearbeitungs-
prozess wirtschaftlicher.

Robotikerfahrungen. Ob CNC-Ma-
schinen, Bearbeitungszentren oder flexible 
Fertigungszellen: Nabtesco bietet für jede 
Applikation die passende Getriebelösung. 
Durch die hohe Verdrehsteifigkeit sowie 
die dauerhafte Präzision der Zykloidgetrie-
be können beispielsweise Werkzeugwech-
selvorgänge auf ein Minimum reduziert 

werden. Ein weiterer und wichtiger Anwen-
dungsbereich sind Be- und Entladesysteme. 
Hier kommt Nabtesco seine Erfahrung aus 
der Robotik zugute. 
Ketten- und Scheibenmagazine profitieren 
darüber hinaus von Getriebelösungen mit 
Gehäuserotation. Anders als üblich dreht 
sich dabei nicht die Abtriebswelle, sondern 
das Gehäuse des Getriebes. Insbesondere 
bei beengten Platzbedingungen bietet dies 
nennenswerte Vorteile wie einen kleineren 
Maschinen-Footprint sowie die Möglich-
keit zum Aufbau mehrerer Magazine eng 
nebeneinander. Die geradzahligen Über-
setzungsverhältnisse stellen dabei eine 
einfache und genaue Positionierung der 
Werkzeugwechselpositionen sicher. Das 
Ergebnis: effizientere Werkzeugmaschinen 
dank schnellerem Werkzeugwechsler.  ✱

www.nabtesco.de 
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S
ollen Bohrungen von einem Meter Länge oder mehr ge-
bohrt, gerieben und rolliert werden, muss man sich schon 
etwas einfallen lassen. Erst recht, wenn 42 CrMo 4 oder 
St 52 zu bearbeiten sind – schwanken bei Letzterem doch 

immer wieder die Materialeigenschaften oder entstehen schnell 
Fließspäne. Die Spanabfuhr steht daher im Fokus der Werkzeug-
anwendung, genauso wie die Beherrschung der Prozesstemperatur. 
Karl Berger CNC-Maschinenbau GmbH, Lohnfertiger im österrei-
chischen Mondsee, stand hier vor einer Herausforderung.

Breites Teilespektrum. Erfahrung in der Zerspanung gibt es 
in dem 65 Mitarbeiter zählenden, gerade 70 Jahre alt geworde-
nen Unternehmen zuhauf. Prozesswissen, das man immer wieder 
konsequent in Qualität umwandelt. Der Lohnfertiger kann daher 
auf einen breiten Kundenstamm blicken, der Unternehmen aus der 
Hydraulik-, Schienenfahrzeug- und Lebensmittelindustrie bis zum 
allgemeinen Maschinenbau umfasst und vor allem in Deutschland 
und Österreich angesiedelt ist. Gefertigt werden für diese Unter-
nehmen Drehteile bis 2 m Durchmesser und 4 m Länge, im Fräs-
bereich reichen die Dimensionen von 30 x 30 x 30 mm bis zu einem 
Gewicht von 10 t. 
Um den Kunden das fertige Bauteil bieten zu können, praktiziert 
Berger zugleich das Sägen, Tiefl ochbohren, Verzahnen, Flach-, Au-
ßen- und Innenrundschleifen, Honen und Finishen. 

Anspruchsvolle Teilefamilie. In Losen von 20 bis 30 Stück 
wird in Mondsee auch eine Familie von Hydraulikkolben für Groß-
maschinen gefertigt, die sich im Jahr zu etwa 1.500 Teilen aufsum-

mieren. Aus zehn Varianten bestehend, reichen die Bauteillängen 
von 1,0 bis 2,0 m sowie die zugehörigen Bohrungslängen von 0,6 bis 
1,1 m. Die Bohrungsdurchmesser belaufen sich auf 70 und 80 mm. 
Gefertigt werden die Kolben üblicherweise aus 42 CrMo 4, für Son-
deranfertigungen kommt hin und wieder St 52 auf die Maschine. 
Weil in den Bohrungen später ein Kolben unter Druck sicher laufen 
muss, sind die Ansprüche an die Dichtigkeit des Bauteils und die 
Kolbenlauffl äche hoch: „Es sind enge Form- und Lagetoleranzen 
und hohe Oberfl ächengüten umzusetzen“, so Geschäftsführer Karl 
Berger.

Problematische Erstbestückung. In der Vergangenheit 
zerspante Berger die Teilefamilie auf mehreren Maschinen: Die 
Bohrungen der kleineren Hydraulikkolben fertigte man zum Bei-
spiel erst auf einem BAZ. Im Anschluss wurden sie auf einer 

PRODUKTION | Zerspanungstechnik

DIE 
GEMEISTERT

PUNKTEKNACK
Beim Reiben müssen stets zwei Herausforderungen bewältigt werden: dass das Werkzeug vom 
Material umschlossen ist und dass die Späne gegen den Vorschub abzuführen sind. Bei Karl 
Berger in Mondsee kommt ein dritter Aspekt hinzu: die besondere Tiefe der Bohrungen. 

V.li.: Denis Osmic, Bojan Stevanovic, Karl Berger & Siegfried Koll

Die Fertigung einer Familie von Hydraulik kolben 
mit Bohrungslängen bis 1,1 m konnte der Lohn-
fertiger Berger nur dank der Komet-Reibahle 
Freemax von Ceratizit umsetzen. 

HEINRICH KIPP GmbH

Traunufer Arkade 1

H E I N R I C H  K I P P  W E R K

Spanntechnik |  Normelemente |  Bedienteile

Das HEINRICH KIPP WERK ist Hersteller
von Spanntechnik, Normelementen und 
Bedienteilen.

Unser Produktprogramm umfasst  
mehr als 45.000 Teile.
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Drehmaschine ausgedreht. Allein diese Trennung war begrenzt 
prozesssicher. Da war noch nicht gehont. Mit der Investition in ein 
Dreh-Fräs-Zentrum zielte Berger daher speziell auf die Komplett-
fertigung der Kolben. Ausgelegt für komplexe Werkstücke, lassen 
sich mit diesem Zentrum Teile bis 1.000 mm Drehdurchmesser, 
6.000 mm Länge, 1.500 kg Gewicht im Futter und 6.000 kg zwi-
schen Futter und Reitstock bearbeiten. Für schwere Zerspanung 
kann die Hauptspindel hierbei auf Drehmomente bis 6.410 Nm und 
84 kW Leistung zurückgreifen, die Frässpindel bietet 80 kW und 
700 Nm. Auch die Erstbestückung der Maschine mit Werkzeugen 
hat Berger konsequent auf die Kolbenbearbeitung ausgerichtet. 
Die Rechnung ging allerdings nicht auf. Zwar hatte der Maschi-
nenhersteller die Funktionsgarantie für die Erstbestückung zum 

Bohren, Reiben, Rollieren gegeben, das Reiben aber funktionierte 
nicht. Und das über Monate. Eine schnelle Lösung zeigte schließ-
lich die Zusammenarbeit mit dem Team Cutting Tools der Ceratizit-
Gruppe, wohin sich Berger wandte. Keine Woche nach der Kon-
taktaufnahme kam mit der Freemax eine Komet-Standardreibahle 
in WSP-Ausführung ins Haus. Was folgte, waren Versuche an fünf 
Teilen, die für das Einfahren des Werkzeugs kurzfristig reserviert 
worden waren. „Bei den ersten drei haben wir noch mit dem Vor-
schub und der Drehzahl gespielt. Wir haben auch die Innenkühlung 
auf eine zentrale Bohrung umgebaut, um mehr Emulsion durch-
zubringen. Die beiden letzten Teile fi elen dann schon i.O. von der 
Maschine“, berichtet Siegfried Koll, bei Ceratizit Deutschland für 
technische Beratung und Verkauf verantwortlich. Angefangen hat-
ten er und Bojan Stevanovic, Maschinenbediener bei Berger, sowie 
Denis Osmic, Anwendungstechniker bei Ceratizit Deutschland, mit 
dem Durchmesser 70 mm und der Nutzlänge 720 mm. 
Nachdem hier in St 52 erst ein Fließspan auftrat, konnten sie schnell 
kurze Späne erzeugen. Fertig war die Bohrung dabei in 0,74 Minu-
ten – der Wettbewerber hatte, ohne dass die Qualität stimmte, fünf 
Minuten gebraucht. „Im zweiten Schritt haben wir ein Ausgleichs-
futter eingesetzt, weil wir im Anschnittbereich leicht im Minus 
waren“, so Osmic. „So konnten wir die kleineren Ungenauigkeiten 
beim Einfädeln beseitigen und auch den vorderen Bereich in hoher 
Güte fertigen.“  ✱

www.ceratizit.com 
www.cnc-berger.at

Easy-to-use: einfaches Werkzeughandling 
ohne großen Einstellaufwand.

HEINRICH KIPP GmbH 

Traunufer Arkade 1 . 4600 Thalheim bei Wels . Tel. +43 7242 9396-7640 . Fax  +43 7242 9396-7642 . office@kipp.at . www.kipp.at

H E I N R I C H  K I P P  W E R K

Spanntechnik |  Normelemente |  Bedienteile

Tel. +43 7242 9396-7640 . Fax  +43 7242 9396-7642Fax  +43 7242 9396-7642

Das HEINRICH KIPP WERK ist Hersteller
von Spanntechnik, Normelementen und 
Bedienteilen.

Unser Produktprogramm umfasst  
mehr als 45.000 Teile.
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W
ir sind verantwortlich für die Instandhaltung von 
insgesamt 22 Wasserkraftwerken mit jeweils un-
terschiedlichen Leistungskenngrößen und Charak-
teristiken“, erläutert Ing. Stefan Pfeifer, Abteilung 

Maschinenbautechnik der illwerke vkw in Vandans (Österreich). 
Der Kraftwerkspark besitzt eine Pumpleistung von 1,4 Giga-
watt (GW) und eine Turbinenleistung von 2,4 GW. Damit ist 
die illwerke vkw einerseits in der Lage erneuerbare Energie aus 
Wasserkraft ins Netz zu liefern und kann zusätzlich überschüs-
sige elektrische Energie aus dem europäischen Stromnetz durch 
das Hochpumpen von Wasser in höher gelegene Stauseen einspei-
chern. Wird durch die Verbraucher im Netz mehr Strom benötigt, 
als aktuell geliefert wird, so steht das gepumpte Wasser für die 
zusätzliche Versorgung bereit. 
Jedes dieser Kraftwerke hat andere Charakteristiken und Leis-
tungskenndaten. Bei den eingesetzten Pumpen, Turbinen und Ge-
neratoren, die teilweise auch bis zu 100 Jahre alt sein können, han-
delt es sich meist um Unikate, für die es nirgendwo ein sortiertes 

Ersatzteillager gibt. Um die Einsatzbereitschaft der Kraftwerke 
sicherzustellen, muss die Instandhaltung Mechanik CNC in Vand-
ans daher alle nur denkbaren Aufgaben wahrnehmen: Von Über-
holungen und Nachbearbeitungen bei Auftragsschweißungen bis 
zur kompletten Neuanfertigung von Bauteilen aus einem breit ge-
fächerten Rohteilspektrum (Bleche, Schmiedeblöcke, Gussteile). 
Dabei geht es um Bauteilgrößen von faustgroßen Spannmuttern 
bis hin zu riesigen Werkstücken mit Abmessungen von mehreren 
Metern und Gewichten bis zu etwa 25 Tonnen. Bearbeitet wird ein 
bunter Materialmix aus Stählen, Edelstählen, Gusseisen, Messing 
oder Bronze.

Flexible Fahrständer-Anlage ersetzt Starrbett-Fräsma-
schine. „Mit dem neuen Fahrständer-Fräsbearbeitungszentrum 
FBF-M 6000 von MTE haben wir eine in die Jahre gekomme-
ne Starrbett-Fräsmaschine ersetzt“, verrät Christoph Schuchter, 
Instandhaltung Mechanik CNC der Technischen Instandhaltung 
in Vandans. Mit der alten Anlage habe man nicht mehr alle ge-

PRODUKTION | Neuteilfertigung
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Speicher- und Pumpspeicherkraftwerke sorgen mit ihrer kurzen Reaktionszeit für die Ausregelung 
von Lastveränderungen im Stromnetz. Sie unterliegen starken mechanischen Beanspruchungen 
und entsprechendem Verschleiß. Das erfordert laufende Kontrollen, Revisionen und Reparaturen 
bis hin zu Neuanfertigungen von kleinen bis sehr massiven Bauteilen. 
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Das neu beschaffte Fahrständerfräs-
zentrum FBF-M 6000 von MTE passt 
von den Abmessungen und der Einsatz-
flexibilität her bestens zu den vielfäl-
tigen Anforderungen der Illwerke. 

FLEXIBLES UND 
PRÄZISES FRÄSZENTRUM 
FÜR VIELFÄLTIGE AUFGABEN 

„
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wünschten Arbeiten ausführen können, und zwar sowohl von den 
Abmessungen her als auch bezüglich der geforderten Genauig-
keiten. Zu den Aufgabenstellungen gehöre beispielsweise die 
Bearbeitung von Dichtfl ächen im Inneren von Ventilen oder das 
Ausspindeln von Lagersitzen, und das fl uchtend von beiden Sei-
ten. Dabei müsse die geforderte Genauigkeit selbst bei voll ausge-
fahrenem Fräskopf gewährleistet werden können.
Die neu beschaffte Anlage entspreche in ihren Charakteristiken 
und Merkmalen den gestellten Anforderungen. Der Ständer hat 
einen Verfahrweg von (X) 6.000 mm, die vertikale Achse einen 
Hub von (Y) 3.000 mm und der Querschieber einen solchen von 
(Z) 1.500 mm. Der Aufspannbereich ist dreifach unterteilt. Der 
mittig angeordnete, mit 40 t belastbare Drehtisch mit einer Auf-
spannfl äche von 3.000 x 2.500 mm kann um (W) 1.500 mm nach 
außen verschoben werden. Auf den beiden rechts und links davon 
angeordneten Plattenfeldern können damit auch sehr große bzw. 
lange Werkstücke aufgespannt werden. 
Die auf einem der Plattenfelder befestigte automatische Kopf-
wechselstation für drei Fräsköpfe kann in solchen Fällen entfernt 
werden. Der Bediener ist in einer horizontal mitfahrenden Be-
dienerkabine untergebracht, die er im Bedarfsfall auch vertikal 
verfahren kann. So kann der Arbeitsprozess auch bei großen Bau-
teilen direkt eingesehen und überwacht werden. 

Robust, leistungsfähig und präzise. „Die Größe und Festig-
keit der zu zerspanenden Bauteile erfordern eine robuste Grund-
konstruktion der Maschine. Ein hohes Drehmoment bereits bei 
geringer Drehzahl ist für Spindelvorgänge erforderlich“, ergänzt 
Pfeifer. Unter diesem Gesichtspunkt habe die steife, stark ver-
rippte Bauweise der MTE-Anlage aus schwingungsdämpfendem 
Guss überzeugt, ebenso wie die INA-Linearführungen in allen 
Achsen. Beim Querschieber sorgen zusätzlich noch Flachfüh-
rungen mit geschabtem Turcite-Belag für zusätzliche Dämpfung. 
Dieses Konzept ist vor allem bei der Bearbeitung großer Bauteile 
mit weit ausgefahrenem Fräskopf von Bedeutung. Dank hochdy-
namischer digitaler Antriebe erreichen die Achsen im Eilgang bis 
zu 25.000 mm/min. 
Der Hauptspindelmotor hat eine Leistung von 40 kW und 

Der kleine, schlanke Vorsatzkopf ermöglicht Bearbeitungen im 
Inneren von Bauteilen sowie nahe an Störkanten.

>>
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Der erste Controller,  
der in jedem Raum 
willkommen ist
Integrale Gebäudeautomationslösungen:
z. B. mit dem BC9191

Die ganzheitliche Automatisierungslösung 
von Beckhoff:

Skalierbare Steuerungstechnik,
modulare I/O-Busklemmen

Flexible
Visualisierung/ 
Bedienung

Modulare Software- 
Bibliotheken

www.beckhoff.at/building
Der Raum-Controller BC9191 bündelt die Standardfunktionalitäten  
zur Einzelraumsteuerung in einer kompakten Bauform. Zentrale 
Informationen werden per Ethernet mit der übergeordneten PC-Ebene 
ausgetauscht. Damit ist der BC9191 ein exzellentes Beispiel für die 
integrale Gebäudeautomation von Beckhoff auf der Grundlage der 
offenen, PC-basierten Steuerungstechnik: Alle Gewerke werden von 
einer einheitlichen Hard- und Softwareplattform gesteuert, bestehend 
aus skalierbaren Steuerungen, passgenauen I/O-Lösungen und der  
Automatisierungssoftware TwinCAT. Durch die optimale Abstimmung 
aller Gewerke werden die Energieeinsparpotenziale über die Energie-
effizienzklassen hinaus voll ausgeschöpft. Für alle Gewerke stehen vor-
definierte Softwarebausteine zur Verfügung, die das Engineering enorm 
vereinfachen. Funktionserweiterungen oder -änderungen sind jederzeit 
möglich. Die Systemintegration erfolgt über die gängigen Kommuni-
kationsstandards Ethernet, BACnet/IP, OPC UA oder Modbus TCP.
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treibt über ein ölgekühltes 3-Stufen-Getriebe im Frässchieber 
einen stufenlos verstellbaren Diagonalfräskopf mit SK 50 Big 
Plus-Spindelsystem an. Deren simultane Kegel- und Plananlage 
sorgt für eine sehr stabile Verbindung zwischen Maschine und 
Werkzeug. 

Sorgfältiger Auswahlprozess. „Bei der Auswahl der Lie-
ferfirma für dieses Sonderprojekt sind wir sehr sorgfältig vorge-
gangen und haben mithilfe einer entsprechenden Ausschreibung 
mehrere Anbieter einbezogen“, erinnert sich Schuchter. Dabei 
habe die Eignung zur Schwerzerspanung weniger im Vordergrund 
gestanden als vielmehr das leistungsstarke Gesamtkonzept der An-
lage. Da die Platzverhältnisse jedoch beschränkt waren, kam ein 
weiteres wichtiges Kriterium ins Spiel: Die Einpassbarkeit in die 
vorhandenen Räumlichkeiten. Der zur Verfügung stehende Raum 
sollte bestmöglich genutzt werden, da ein Neubau nicht in Frage 
kam. Die Entscheidung fiel dann letztlich für MTE.
„Um die ins Auge gefasste Fräsanlage in die Halle einzupassen, 
mussten wir zusammen mit MTE ein größeres 3D-Puzzle zusam-
mensetzen“, sagt Pfeifer. Dies erforderte eine enge partnerschaftli-

V.l.: Ing. Stefan Pfeifer (Maschinenbau Illwerke),  
Michael Schäfer (Vertriebsleiter MTE) und  
Christoph Schuchter (Instandhaltung Illwerke). 

che Zusammenarbeit beider Firmen, weil dabei nicht nur die Ver-
hältnisse über Flur, sondern auch der vorhandene Bauraum für die 
Fundamente berücksichtigt werden musste. Als besonderes Handi-
cap erwiesen sich die Fundamente der Pfeiler in der Halle, welche 
wegen des 25-Tonnen-Krans sehr massiv ausgelegt wurden und 
unter Flur noch ein Stück weit in die Halle hineinragen. Für die 
Planung der nötigen Modifikationen der Anlage erhielt MTE eine 
3D-Darstellung der Halle einschließlich der Lage der Fundamente. 
Diese Umbauten erwiesen sich als sehr umfassend und erforderten 
Änderungen an zahlreichen Einheiten wie dem Spänetransportsys-
tem, für das unter Flur mehrfache Umlenkungen vorgesehen wer-
den mussten. Zudem mussten sowohl die Plattform der Maschine, 
welche u.a. das Hydraulikaggregat sowie den Schaltschrank trägt, 
als auch die Bedienerbühne modifiziert werden. Diese Modifikatio-
nen flossen dann wiederum in die Fundamentplanung mit ein.
Mithilfe dieser Planungsunterlagen wurde der Zeitplan für das 
Gesamtvorhaben ausgearbeitet und trotz des engen Zeitrahmens 
konnte die Anlage im Mai 2019 fristgerecht in Betrieb genommen 
werden. „Das neue Fräsbearbeitungszentrum ist inzwischen voll 
im Einsatz und hat sich bestens bewährt“, fasst Schuchter seine 
Erfahrungen zusammen. Auch mit der Beratung und Unterstüt-
zung durch MTE sei man rundum zufrieden, sowohl was Reak-
tionsschnelligkeit als auch was Kompetenz angehe. Der positive 
Eindruck schon bei der Beratung nach dem ersten Kontakt habe 
sich im Verlauf der Gespräche sowie bei Besuchen am Standort in 
Montabaur weiter verfestigt.  ✱

www.mte.de 
www.illwerkevkw.at 

Der Autor ist Klaus Vollrath aus Aarwangen/Schweiz.

Diese Wandlerfülldüse aus hochfestem und zähem Chromstahl 
X3CrNiMo13-4 (1.4313) wurde mit höchster Präzision aus 
einem massiven Schmiedeblock herausgearbeitet.

Wegen der beengten Platzverhältnisse mussten zahlreiche 
Modifikationen u.a. an dieser Plattform für die Steuerschränke 
sowie an den Unterflur-Späneförderern vorgenommen werden. 
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Trumpf 

LASER-ROHRSCHNEIDEN 
FÜR ANFÄNGER UND 
FORTGESCHRITTENE

● PRODUKTION | Produkte

Messer Austria GmbH
Industriestraße 5

2352 Gumpoldskirchen
Tel. +43 50603-0

Fax +43 50603-273
info.at@messergroup.com

www.messer.at

Zeit, Arbeit und Geld sparen
mit den Dreistoffgemischen

von Messer.

Schweißschutzgase
Mit unseren Gases for Life 
sparen Sie Zeit, Arbeit und Geld. 

Die Schweißschutzgase 
Ferroline, Inoxline und 
Aluline ermöglichen für jede 
Schweißart und jeden 
Werkstoff eine höhere 
Schweißgeschwindigkeit.

Die Nachbearbeitungszeit 
wird deutlich gesenkt, daher 
werden die Gesamtkosten 
spürbar reduziert.

Trumpf bringt eine neue Laser-Rohr-
schneidmaschine auf den Markt: die Tru-
Laser Tube 3000 fi ber. Sie rechnet sich be-
reits bei geringer bis mittlerer Auslastung. 
Damit eignet sie sich gleichermaßen für 
Betriebe, die in die Technologie einstei-
gen, als auch für Unternehmen, die ihre 
Fertigungskapazität ausbauen möchten. 
Die Maschine ermöglicht die vielseitige 
Bearbeitung von Rohren und Profi len und 
ersetzt konventionelle Bearbeitungsschrit-
te wie Sägen, Bohren oder Fräsen.
Die TruLaser Tube 3000 fi ber deckt ein 
breites Spektrum ab. Sie bearbeitet Pro-
fi le, Rundrohre, Flachstahl und optional 
auch L- und U-Profi le. Der 2-Kilowatt-
Festkörperlaser schneidet mit hoher Ge-
schwindigkeit Baustahl, Edelstahl, Alu-
minium und Buntmetalle wie Kupfer 
oder Messing. Ein umfangreicher Satz an 
Schneiddaten ist auf der Maschine bereits 
hinterlegt. Sie bearbeitet Rohre mit einem 
Durchmesser von bis zu 152 mm und Pro-
fi le mit einem Hüllkreis von bis zu 170 
mm. Die selbstzentrierende Spanntechnik, 
die das Rohr während des Prozesses fi xiert 

und positioniert, stellt sich automatisch 
auf die Abmessungen der Rohre ein, ohne 
dass der Bediener sie rüsten muss. 

Sicheres und präzises Teilehand-
ling. Die TruLaser Tube 3000 fi ber 
schneidet Rohre mit einem Gewicht von 
bis zu 18,5 kg pro Meter und Materialdi-
cken von bis zu acht Millimetern. Sie ist 
mit einer Beladelänge von 6,5 oder acht 
Metern erhältlich. Dank der optionalen 
Beladeautomatisierung LoadMaster Tube 
lassen sich auch große Serien wirtschaft-
lich auf der Maschine fertigen. Sein Ma-
terialpuffer, die sogenannte Bündelmulde, 
kann bis zu vier Tonnen Rohmaterial spei-
chern, bei einer Länge von acht Metern 
bis zu fünf Tonnen. Der LoadMaster Tube 
vereinzelt und vermisst die Rohre haupt-
zeitparallel und übergibt sie anschließend 
an die Maschine. Um eine optimale Teile-
qualität sicherzustellen, stützen Stufenrol-
len die Rohre und führen sie zur Bearbei-
tungsstation.  ✱

www.trumpf.at  
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D
as Handlingsystem HS fl ex heavy wurde so konzi-
piert, dass es an 5-Achs-Bearbeitungszentren der 
Performance Line (C 400 und C 650) aber auch Mo-
delle der High-Performance-Line (C 32 und C 42) 

adaptiert werden kann. Erstmalig ist somit auch die C 650 auto-
matisiert lieferbar.
Das Handlingsystem HS fl ex basiert auf mehreren Komponen-
ten, welche als komplette Einheit geliefert und adaptiert wird. 
Lediglich die Werkstückspeichermodule werden vor Ort mon-
tiert und justiert. Somit ist die Gesamtinstallation - alle Hermle- 
Bearbeitungszentren werden ebenfalls fertig montiert geliefert – 
in sehr kurzer Zeit möglich und der Anwender kann schnell mit 
den Bearbeitungen beginnen. Das fl ache Mineralgussbett, auf 
welchem die drei Achsen der Handlingeinheit geführt werden, 
bietet einen ergonomisch sehr guten Zugang für den Bediener. 
Die beiden Flügeltüren, die bereits bei den Robotersystemen von 
Hermle ihren Funktionseinsatz unter Beweis gestellt haben, sind 
mit einer Doppelfunktion belegt. Bei einem Werkstückwechsel-
vorgang versperren sie den Zugang für den Bediener, während 
der Bearbeitung des Werkstückes geben sie den Zugang zum Ar-
beitsblickfeld und Arbeitsraum frei und versperren gleichzeitig 
den Zugang zur Handlingeinheit.

Präzise Bewegungen möglich. Die Dreh-, Hub- und Li-
nearachsen der Handlingeinheit ermöglichen eine präzise Bewe-
gung der bis zu 1.200 kg schweren Werkstücke inkl. Palette zwi-

schen dem Rüstplatz, den Speichermodulen und dem Arbeitsraum 
des Bearbeitungszentrums. Bei einer Kranbeladung der Bearbei-
tungszentren können auch Werkstücke mit einem noch höheren 
Gewicht und Dimensionen in den Maschinenarbeitsraum einge-
bracht werden. Paletten bis zu 800x630 werden präzise gehändelt. 
Um mögliche Fehlerquellen für den Bediener zu reduzieren, wird 
am Rüstplatz bereits die maximale Werkstückhöhe abgefragt, so 
dass keine Werkstücke mit zu großen Abmessungen eingeschleust 
werden können. Die maximal zu händelbare Werkstückgröße be-
trägt 800x630x700 mm (BxTxH).
Besonderes Augenmerk wurde auch auf die Entwicklung der 
Speichermodule gelegt. Im Standard ist ein Modul verbaut, opti-
onal ist die Adaption eines zweiten Moduls möglich. Die Module 
sind in Regalbauweise aufgebaut und bieten höchstmögliche Indi-
vidualität in der Paletten-/Werkstückauslegung. Es können bis zu 
drei Regalböden mit insgesamt bis zu neun Palettenspeicherplät-
zen pro Modul geordert werden. Somit stehen beim Einsatz von 
zwei Speichermodulen bis zu 18 Palettenplätze zur Verfügung. 
Über einen eigens entwickelten Speichergenerator, der sowohl 
zulässige Gewichte wie auch Abmessungen (da verschiedenste 
Maschinenmodelle möglich sind) prüft, kann die Speicherbele-
gung schnell und einfach festgelegt werden.

Intelligente Auftragsverwaltung. Gesteuert und verwal-
tet wird das HS fl ex heavy wie auch die Palettenwechsler und 
das Robotersysten RS 05-2 über das Hermle-eigene, komfortab-

PRODUKTION | Werkzeugmaschinen

DIE HERMLE- 
AUTOMATIONSLÖSUNG 

Mit dem Handlingsystem HS flex heavy setzt die Hermle AG ihr fast 20-jähriges Engagement in 
der Automatisierung ihrer Bearbeitungszentren fort und bringt ein leistungsfähiges, kompaktes 

und auch im Preis äußerst attraktives Automationstool auf den Markt. 

Handlingsystem HS flex heavy mit zwei 
Speichermodulen adaptiert an ein 5-Achsen- 
Bearbeitungszentrum C 650 – Touch-
Terminal mit integrierter HACS-Software.
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le Hermle-Automation-Control-System kurz HACS. HACS er-
möglicht eine intelligente Auftragsverwaltung, die intuitiv über 
ein Touchpanel bedienbare Software, assistiert den Bediener bei 
seinen täglichen Aufgaben. Durch die transparente Darstellung 
der Aufträge und erforderlichen Bedienerhandlungen werden die 
organisatorisch bedingten Stillstände reduziert und die Anlagen-
produktivität maximiert. 

Kombiniert mit dem Hermle-Information-Monitoring-System, das 
die Zustände der Maschine in Echtzeit aufzeigt und von jedem 
Tablet, Desktop oder Smartphone dargestellt werden kann, bilden 
die beiden Softwaretools einen wichtigen Baustein für den Indus-
trie 4.0-tauglichen Einsatz der Hermle-Bearbeitungszentren.  ✱

www.hermle.de

seinen täglichen Aufgaben. Durch die transparente Darstellung 
der Aufträge und erforderlichen Bedienerhandlungen werden die 
organisatorisch bedingten Stillstände reduziert und die Anlagen-

die beiden Softwaretools einen wichtigen Baustein für den Indus-
trie 4.0-tauglichen Einsatz der Hermle-Bearbeitungszentren. ✱

www.hermle.de

Handlingsystem HS flex heavy 
mit zwei Speichermodulen adaptiert 

an ein 5-Achsen-Bearbeitungszentrum 
C 650 im Schnittbild.
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Der tschechische Hersteller von Hydrauliksystemen für Luftfahrt- und Land-Anwendungen, die 
Firma Jihlavan, hat mit der Entscheidung für die Multifunktionsmaschine M30 Millturn einen neuen 
Grundpfeiler für das Unternehmen gesetzt. 

D
as tschechische Unternehmen hat bereits eine M35 
Millturn im Einsatz und kann mit den fortschrittlichen 
Anpassungen Arbeitsschritte verkürzen und einzigar-
tige Technologien perfekt nutzen. Im Gespräch mit 

dem Produktionsleiter, Libor Babak konnten interessante Einbli-
cke in die Produktionsprozesse und Zukunftspläne des Unterneh-
mens gesetzt werden. 

Herr Babak, Sie sind jetzt schon sehr lange beim 
Unternehmen Jihlavan tätig. Können Sie uns das 
Unternehmen kurz vorstellen? 
Libor Babak: Das Unternehmen wurde vor zirka 70 Jahren 
gegründet und die moderne industrielle Firmenkultur ermög-
lichte es uns eine wichtige Position am Markt einzunehmen. 
Wir sind ein traditioneller Hersteller von hydraulischen Be-
stands- und Präzisionsteilen der Luftfahrtindustrie, Mobil-
technologie und generellen Anwendungen. Seit der Gründung 
des Unternehmens wurden mehr als 10.000 Flugzeuge mit 
der hydraulischen Technologie von Jihlavan ausgestattet. 
Darauf sind wir sehr stolz. 

Sehen Sie die Kernkompetenzen des Unternehmens 
rein bei der Herstellung von hydraulischen Kompo-
nenten?
Babak: Nein, das kann man so nicht sagen, denn eine der 
Kernkompetenzen ist die Entwicklung von hydraulischen 
Vorrichtungen, besonders Aktoren, die insbesondere in der 
Flugzeugindustrie oder anderen Fahrwerkskontrollsystemen 

eingesetzt werden. Diese technologische Kompetenz er-
möglicht es uns für wichtige europäische und amerikanische 
Kunden hydraulische Teile nach deren exakten Bedürfnissen 
zu produzieren. Sie sehen, die Herstellung bzw. die Produktion 
von eigens entwickelten oder von Kunden angefragten hydrau-
lischen Komponenten ist nur eine unserer Kernkompetenzen. 

Wo sind die Produkte des Unternehmens Jihlavan im 
Einsatz?
Babak: Wie bereits erwähnt, sind wir besonders im Bereich 
der hydraulischen Fahrwerksgetriebe, Schachttüren und 
der kompletten Kontrolle des hydraulischen Systems von 
Flugzeugen aktiv. Unsere entwickelten und 
produzierten Komponenten können zum 
Beispiel in den Zivilflugzeugen L-410 
Turbolet, L-39 Albatros oder L-159 
Alca entdeckt werden. Des Weiteren 

MULTIFUNKTIONSWUNDER       IN DER PRAXIS

Flugzeugen aktiv. Unsere entwickelten und 
produzierten Komponenten können zum 
Beispiel in den Zivilflugzeugen L-410 
Turbolet, L-39 Albatros oder L-159 
Alca entdeckt werden. Des Weiteren 

„ ES GIBT ENTSCHEI-
DENDE FAKTOREN, 
DIE UNS ZUR M30 
MILLTURN GEFÜHRT 
HABEN.“
Libor Babak,
 Produktionsleiter bei der 
Firma Jihlavan

PRODUKTION | Werkzeugmaschinen 

Die Multifunktionsmaschine M30 Millturn 
von WFL ist ein neuer Grundpfeiler für 
das Unternehmen Jihlavan.

mm5 34-36 HA WFL INTERVIEW.indd   34 03.06.20   13:04



Juni 2020 MM | 35 

werden nach den exakten Doku-
mentationen und Wünschen von 
Airbus A-350 und A-400, Casa und 
Cirrus die Aktuatoren und hydrauli-
sche Sicherungen gefertigt.

Sie arbeiten vorwiegend mit 
Unternehmen zusammen, die 
qualitativ einen immens hohen 
Anspruch haben. Was waren 
weitere Voraussetzungen für 
den Kauf der Multifunktions-
maschine?
Babak: Unsere produzierten 
Stückzahlen sind meist sehr gering, 
jedoch werden diese immer wie-
der produziert. Die produzierte und 
gleichbleibende Qualität war einer 
der entscheidenden Faktoren für den 
Kauf einer Komplettbearbeitungs-
maschine. Weiters sind die Bearbei-
tungsvorgänge wie Drehen, Fräsen 
und Schleifen ein fester Bestandteil 
unserer Produktion. So hat sich in 
den letzten Jahren gezeigt, dass der 
Einsatz einer Multifunktionsmaschine 
in puncto Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit am sinnvollsten ist. 

INTERVIEW

MULTIFUNKTIONSWUNDER       IN DER PRAXIS

>>

Das Ergebnis kann sich sehen lassen: 
Die auf der Millturn produzierten Kom-
ponenten kommen unter anderem im 
Bereich der Flugzeugindustrie zum 
Einsatz.

setzen genauste
Maßstäbe – auch mit 
Wendeschneidplatten.

Wir

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

Sie Präzise
bis aufs µ

wollen bei der Feinbearbeitung
keine Kompromisse eingehen.

Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL E� ekt.

Wurden durch den Kauf des Kom-
plettbearbeitungszentrums M30 
Millturn andere bestehende Ma-
schinen oder Prozesse ersetzt?
Babak: Keine der bestehenden Ma-
schinen oder Prozesse wurden ersetzt. 

Der essenzielle Grund für den Kauf der 
ersten Millturn war damals, dass neue 
Komponenten in unserer Forschungs- 
und Entwicklungsabteilung konstruiert 
wurden. Die Herstellung dieser Teile 
wäre mit herkömmlichen Technologien 
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sehr schwierig und ineffizient. Daher wurde die Entscheidung 
getroffen in ein Komplettbearbeitungszentrum zu investieren.

Ihr Unternehmen hat zu Beginn in eine M35 Millturn 
und nun in eine M30 Millturn investiert. Was war der 
Grund für diese Kaufentscheidungen?
Babak: Es gibt mehrere vergleichbare Komplettbearbei-
tungszentren zur M30 Millturn am Markt, wenn man sich die 
wirtschaftlichen und die technischen Faktoren genauer ansieht. 
Jedoch gibt es dennoch entscheidende Faktoren, die uns zur 
M30 Millturn geführt haben. In unserem Fall waren diese Fak-
toren zum einen die herausragende Möglichkeit akkurate und 
leistungsstarke Fräsungen und Bearbeitungen durchführen zu 
können. 
Zum anderen haben wir uns vor einigen Jahren für eine M35 
Millturn entschieden und sehr gute Erfahrungen mit der Tech-
nologie und dem Kundenservice gemacht. Beim Kauf einer 
weiteren Maschine war es essenziell, dass diese beiden Ma-
schinen, im Bereich Software, Werkzeuge und auch Ersatzteile 
einfach ineinander übergreifen konnten. In unserer Produktion 
wurden die Maschinen auf einen Arbeitsplatz ausgerichtet, 
so dass das Bedienertraining schnell und einfach gestaltet 
werden konnte. Diese Positionierung minimiert auch eventuelle 
Fehlerquellen durch den Bediener.  

Wo liegen die technologischen Möglichkeiten und 
Vorteile bei einer Millturn?
Babak: Hier möchte ich ganz deutlich die einzigartige 
Technologie, die wir für die M35 Millturn aufgesetzt haben, 
hervorheben. Diese Technologie spezialisiert sich auf die 
weiterrollenden Gewinde in Kolbenstangen. Diese komplexe 

INTERVIEW

PRODUKTION | Werkzeugmaschinen 

36 | MM Juni 2020

Bearbeitung war wegen des harten und fixierten Materials 
der Kolbenstange auch keiner der spezialisierten Unter-
nehmen in Tschechien, Deutschland oder Spanien möglich. 
Mit der M35 Millturn können wir diese Bearbeitung mit drei 
Laufrollen problemlos durchführen. Der Spezialkopf selbst 
ist eingespannt im Prismenwerkzeug, welches uns von WFL 
Millturn Technologies GmbH & Co. KG geliefert wird. Dieses 
Werkzeug ist auch bei hoher Belastung außerordentlich ro-
bust und unnachgiebig, wodurch wir ohne großen Aufwand 
auch nicht standardisierte Werkzeuge verwenden können.

Sind bei der Umstellung irgendwelche produktions-
bezogenen Schwierigkeiten aufgetreten?
Babak: Bevor man eine Maschine kauft werden die unter-
schiedlichsten Berechnungen aufgestellt und Erwartungen 
aufgelistet. Bereits vier Monate nachdem die Maschine in 
Betrieb genommen wurde, war die Ertragskurve steiler als 
erwartet. Dies hatte selbstverständlich positive Auswirkun-
gen auf die wirtschaftliche Erwartung der Maschine und 
auch auf die erwartete Kapitalrendite. Auch die Zuverläs-
sigkeit der Maschine wurde mit der schnellen Reaktion 
von WFL Millturn Technologies bei zwei kleinen Defekten 
garantiert und der Start der Maschine wurde somit nicht 
beeinträchtigt. 

Mit welchem Programm programmieren Sie Ihre 
Maschine und verwenden Sie einen Prozessor?
Babak: Wir programmieren unsere Programme mit einer 
Software namens Surfcam. Der Postprozessor ist ein intern 
programmierter. Des Weiteren verwenden wir ein Netzwerk 
von DNC um mit der Maschine zu kommunizieren. 

Automatisierung und Digitalisierung ist ein großes 
Thema im Bereich der Industrie 4.0. Wurden in Be-
zug auf Industrie 4.0 schon Maßnahmen getroffen 
und umgesetzt? 
Babak: Wir sind momentan in der Vorbereitungsphase der 
Umsetzung von den geplanten Industrie 4.0-Maßnahmen. 
Die große Mehrheit unserer Entwicklungs- und Technologie-
Abteilung konzentriert sich auf die Schöpfung und die Pro-
duktion von innovativen Techniken für die neue Generation 
der tschechischen Luftfahrt. Diese Technologien sollten bald 
fertiggestellt sein.

Das Unternehmen Jihlavan hat eine erfolgreiche 
fast 70-jährige Unternehmensgeschichte. Wie se-
hen die Pläne für die nächsten Jahre aus?
Babak: Jihlavan, a.s. legt sehr großen Wert auf Traditionen. 
Um auch die Zukunft erfolgreich zu bestreiten liegt unser Fo-
kus besonders auf der Optimierung der laufenden Program-
me, besonders in Bezug auf Laufzeiten und Technologien 
der Maschinen. Um diese zu garantieren werden wir auch 
weiterhin traditionelle CNC-Technologien mit effizienteren 
und automatisierten Maschinen ersetzen.  ✱

www.wfl.at

Beim Kauf weiterer WFL-Millturn-Maschinen war es essenziell, 
dass die Maschinen im Bereich Software, Werkzeuge und auch 
Ersatzteile einfach ineinander übergreifen konnten.
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Perfekte Oberfl ächen sind das Ziel der 
Schleifbearbeitung. Dafür müssen die 
Prozesse rund um das Schleifen sicher be-
herrscht werden und die Bearbeitungsfort-
schritte permanent im laufenden Prozess 
überwacht werden. Heidenhain zeigt in die-
sem Zusammenhang hochgenaue, robuste 
Lösungen für Maschinenbauer sowie be-
dienfreundliche Schleiffunktionen für die 
Anwender der TNC 640-Steuerung auf.
Die TNC 640 ermöglicht jetzt zusätzlich 

Heidenhain 

FÜR PERFEKTE OBERFLÄCHEN
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Zoller 

AUFFÄLLIG GUT
Zoller präsentiert dieser Tage die neue 
genius-Baureihe und weitere Top-
Innovationen für die Welt der Werkzeug-
hersteller, Schleif- und Schärfbetriebe. 
Mit den Mess- und Prüfgeräten können 
Werkzeughersteller die Werkzeuggeome-
triedaten direkt nach dem Schleifen er-
mitteln, protokollieren und nachweisen. 
Dabei bietet Zoller für jede Werkzeugart 
den passenden Mess-Spezialisten und 
präsentiert diese mit neuen Features und 
in neuem Design: genius für die hochge-
naue Vermessung von Werkzeugen aller 
Art, threadCheck zur Vermessung von 
Gewindewerkzeugen, titan zur Ermitt-

sowohl für das Schleifen als auch für das 
Abrichten – den Anwender. 
Das neue TS 750 ist ein hochgenaues 
Werkstück-Tastsystem für Schleifma-
schinen. Es zeichnet sich mit nur 25 mm 
Durchmesser durch sehr kompakte Ab-
messungen und mit einer Antastreprodu-
zierbarkeit 2σ ≤ 0,25 µm durch eine sehr 
hohe Genauigkeit aus. 
Die Antastkraft liegt radial bei nur ca. 
0,2 N. Der Drucksensor ist besonders 
langlebig und für mehrere Millionen 
Tastvorgänge ausgelegt. Sensorik und 
Elektronik schirmt ein Schutzkonzept 
mit zwei übereinanderliegenden Bälgen 
wirkungsvoll vor Schleifstaub und Kühl-
schmiermittel ab, wobei der zweite, 
äußere Balg austauschbar ist.  ✱

www.heidenhain.de 

lung und Vermessung der Schneidkan-
tenpräparation, das kompakte pomBasic 
für die universelle Inspektion von Schaft-
werkzeugen, mµ Focus zur Ermittlung 
der Oberfl ächenrauheit und Vermessung 
der Schneidkantenpräparation sowie 
hobCheck für die vollautomatische Ver-
messung von Wälzfräsern. Mit der Be-
diensoftware pilot vermessen die Zoller-
Prüf- und Messmaschinen genius und 
titan dabei die produzierten Werkzeuge 
vollautomatisch im Auf- und Durchlicht, 
ermitteln sämtliche relevante Parameter 
und protokollieren diese – egal, wie kom-
plex das Werkzeug aufgebaut ist. 

Neuheit: Das Inspektionsgerät 
mµ Focus. Für all diejenigen, die sowohl 
in der Fertigung als auch im Messraum ihre 
Werkzeuge und Wendeschneidplatten ganz 
genau unter die Lupe nehmen wollen, ist 
das neue Inspektionsgerät mµ Focus die 
ideale Lösung. In zwei Ausstattungsvari-
anten ist dieses Gerät zur reinen Vermes-
sung der Schneidkantenpräparation und 
zur zusätzlichen optischen Vermessung der 
Oberfl ächenrauheit erhältlich. Neben ergo-
nomischen Bedienelementen wie die leicht 
zu verfahrende Optik, der neuen, klar struk-
turierten und einfach zu bedienenden Soft-
ware und der ausgeklügelten Konstruktion 
für maximale Präzision ist das mµ Focus 
perfekt für sehr glatte und damit für metal-
lische Oberfl ächen und ermöglicht gleich-
zeitig einen breiten Einsatzbereich für un-
terschiedlichste Messaufgaben.  ✱

www.zoller-a.at 

zum Fräsen und Drehen das Koordinaten-
schleifen beliebiger Konturen als drittes 
Fertigungsverfahren. Vor allem für quali-
tätsorientierte Branchen wie den Formen-
bau oder die Medizintechnik eröffnet die 
Komplettbearbeitung mit Fräsen, Drehen 
und Schleifen auf einer Maschine viele 
Vorteile. Denn Bauteile können bis zur 
höchsten Oberfl ächenqualität in einer Auf-
spannung gefertigt werden.

Hochgenaues Arbeiten. Außerdem 
übernehmen einfach anzuwendende 
Standardzyklen der TNC 640 das Abrichten 
der Schleifwerkzeuge innerhalb der Werk-
zeugmaschine. Das einheitliche Bedien-
konzept für Fräsen, Drehen und Schleifen 
macht die Anwendung besonders einfach. 
Außerdem unterstützt eine optimierte 
Werkzeugverwaltung für jeden Prozess – 
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Egal ob in der Antriebstechnik, der Verpa-
ckungsindustrie oder der Sensorik: Find-
ling Wälzlager möchte es seinen Kunden 
einfacher machen. Bei der Auswahl des 
richtigen Produkts hilft in jeder Branche 
die Kategorisierung des Angebots nach der 
Abeg-Methode (Abeg=Advanced Bearing 
Expert Group). Sie eröffnet den Kunden 
neben signifi kanten Kosteneinsparungen 
übrigens auch Flexibilität: Wenn ein Lager 
einmal nicht lieferbar sein sollte oder zu 
teuer ist, lässt sich schnell und gezielt eine 
geeignete Alternative fi nden. 

Findling Wälzlager 

KOSTEN SENKEN  August Steinmeyer 

OPTIMIERTE 
ERSTBEFETTUNG 
Die August Steinmeyer GmbH 
& Co. KG hat im Rahmen ihrer 
Produktweiterentwicklung und 
Standardisierung ihre Schmier-
stoffpalette optimiert. Ab sofort 
werden werksseitig alle Kugelge-
windetriebe des Herstellers mit 
Stoffen aus dem neuen Schmier-
stoffportfolio erstbefettet. Für eine 
noch höhere Prozesssicherheit bei 
der Erstbefettung setzt das Unter-
nehmen nun auf Teilautomation – 
Anwender profitieren so von einer 
noch höheren Betriebssicherheit 
und längeren Lebensdauer der 
Komponenten. „Die Erstbefettung 
von Kugelgewindetrieben dient 
dazu, die Schmierstoffversorgung 
bis zur Zentralschmierung oder 
manuellen Nachschmierung durch 
den Anwender sicherzustellen“, 
erklärt Wolfgang Klöblen, Entwick-

lungsleiter bei August Steinmeyer. 
Letztere könne mit allen Fetten 
erfolgen, deren Grundöl und 
Seifenbasis mit dem für die Erst-
befettung verwendeten Schmier-
stoff verträglich ist. Das neue 
Schmierstoffportfolio von August 
Steinmeyer berücksichtig also vor 
allem die Kompatibilität mit dem 
Nachschmierstoff, vor allem wenn 
abweichende Schmierstoffe zum 
Einsatz kommen.  ✱

www.steinmeyer.com 
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Die NKE Austria GmbH verzeichnet eine Rekordauslas-
tung im Werk in Steyr: mehr als 1.000 Großlager waren 
im 1. Quartal 2020 in Produktion. Dank der flexiblen 
Fertigungsstrategie beim Steyrer Wälzlagerspe-
zialisten können Großlager mit Durchmessern 
von 200 mm bis 800 mm bereits in Losgrö-
ßen von 10 bis 500 Stück produziert werden. 
Dies betrifft die Lagertypen Rillenkugellager, 
Zylinderrollenlager, Kegelrollenlager und 
Pendelrollenlager. Die Lager finden Einsatz in 
unterschiedlichsten Anwendungen wie Indust-
rie- und Windkraftgetriebe, Generatoren, Schienen-
fahrzeuge und viele mehr. „Mit über 1.000 gefertigten 
Großlagern haben wir im 1. Quartal dieses Jahres unsere höchste Auslastung 
jemals erreicht“, sagt Stefan Weidmann, Verkaufsleiter bei NKE. NKE produ-
ziert Standard- und Sonderlager für alle Industrieanwendungen.  ✱

www.nke.at

Die NKE Austria GmbH verzeichnet eine Rekordauslas-
tung im Werk in Steyr: mehr als 1.000 Großlager waren 
im 1. Quartal 2020 in Produktion. Dank der flexiblen 

rie- und Windkraftgetriebe, Generatoren, Schienen-

Mit Abeg hat Findling 
Wälzlager eine transpa-
rente und berechenbare 
Entscheidungsgrund-
lage zur Vermeidung 
von Über- und Unter-
dimensionierung von 
Wälzlagern geschaf-
fen. So zahlen Kunden 
wirklich nur für das, 
was sie benötigen. Das 
Ergebnis der Beratung 
ist eine Empfehlung für 
eine von vier möglichen 
Leistungsklassen, über 
die sich Einsparpoten-
ziale von 25 bis 30 % 

realisieren lassen. Abeg steht aber nicht 
nur für eine fundierte Auswahl, sondern 
auch für Sicherheit in der Wälzlagerbe-
schaffung: Sollte in einem Lieferwerk ein 
Engpass auftreten – was angesichts einer 
Lagerkapazität von 1.300 Tonnen Wälz-
lagern auf 5.500 m2 selten vorkommt – 
kann der Kunde einfach auf ein Produkt 
eines anderen Werkes mit der gleichen 
oder einer höheren Leistungsklasse aus-
weichen.  ✱

www.findling.com 

NKE

GROSSLAGERFERTIGUNG BEI NKE
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Binzel 

PLUG AND WELD
Smart unterwegs. Die 
MIG/MAG-Schweißbren-
ner der Abirob-Serie mit 
innovativem Schnittstel-
lendesign sichern konti-
nuierlich einen präzisen 
Schweißprozess. Zudem ist 
das luft- oder fl üssiggekühl-
te Schweißbrennersystem 
von Abicor Binzel dafür 

ausgelegt, dass eine Installation am Cobot schnell vorgenommen wer-
den kann. Modifi zierte Komponenten wie beispielsweise die leistungs-
fähigen Schlauchpakete, die sich bereits in der Industrierobotertechnik 
bewährt haben und auf die Eigenschaften der Roboter von Universal Ro-
bots angepasst wurden, garantieren qualitativ hochwertiges Equipment. 
Über ein speziell entwickeltes Steuerungsmodul läuft die Profi net-
Kommunikation des Roboters und der im Robipak enthaltenen Strom-
quelle irob. Eine stabile Kommunikation der beiden Geräte wird durch 
eine eigene URCap-Entwicklung ergänzt, die es möglich macht, einfa-
che Programme für den Cobot zu erstellen. Die Befehle ,,Schweißen 
Start“ bzw. „Schweißen Stopp“ als auch die Funktion „Schweißpara-
meter einstellen“ helfen bei der schnellen Programmierung.  ✱

www.binzel-abicor.com 

Robipak ist die Systemlösung für Cobots, denn in der Schweiß-
technik gewinnt das automatisierte Schweißen mit Robotern 
zunehmend an Bedeutung. Daher bietet Abicor Binzel mit Ro-
bipak ein perfekt eingespieltes Team, das aus dem kompletten 
Schweißequipment mit Schweißbrenner, Brennerhalterung und 
Schlauchpaket sowie der Stromquelle „irob“ besteht. Gemein-
sam mit den Robotern von Universal Robots ermöglicht die 
Systemlösung, nach dem ready to weld-Prinzip einen schnellen 
Start in die Schweißautomatisierung zu realisieren.
Das Robipak-Paket von Abicor Binzel bietet die Grund-
lage für einen einfachen Aufbau einer Roboterschweiß-
station und besteht aus einer leistungsstarken Strom-
quelle, einem zuverlässigen Drahtvorschub-System (irob 
Feed+Drahtförderschlauch) und robusten Schweißbrennern. 
Die irob-Stromquelle wurde speziell für den Einsatz mit 
Schweißrobotern entwickelt. Als zentrale Systemkom-
ponente sichert sie das harmonische Zusammenspiel von 
Robotertechnik, Schweißbrenner und Peripheriegeräten und 
konstante Schweißergebnisse in höchster Qualität. Die iRob 
arbeitet mit der extrem robusten Pulstechnik mit überdurch-
schnittlich langer Einschaltdauer. 

„ ROBIPAK MIT SCHWEISSBREN-
NER, BRENNERHALTERUNG, 
SCHLAUCHPAKET UND DER 
STROMQUELLE IROB IST EIN 
PERFEKT EINGESPIELTES 
TEAM, DAS GEMEINSAM MIT 
DEN ROBOTERN VON UNIVER-
SAL ROBOTS EINFACH UND 
SCHNELL SCHWEISSERGEB-
NISSE IN GLEICHBLEIBEND 
HOHER QUALITÄT ERZIELT.“
Florian Zappe,
 Technischer Vertrieb Robotic Systems bei Abicor Binzel www.kaeser.at

Smarte Produktion bei KAESER
Innovativen Produkten geht eine innovative 
Fertigung voraus. Deshalb setzt KAESER 
KOMPRESSOREN mit Stammsitz in Coburg 
auf eine Digitalisierung der Produktion – ganz 
im Sinne von Industrie 4.0.
Kaeser garantiert höchstmögliche Qualität 
„Made in Germany“ bei gleichzeitigem Inno-
vationsvorsprung.
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D
ie Bell Equipment (Deutschland) GmbH wurde im 
Jahr 2000 als dritte eigene europäische Niederlassung 
des südafrikanischen Baumaschinenherstellers Bell 
Equipment gegründet. Seit Oktober 2003 produziert 

Bell Equipment im thüringischen Eisenach. Das Bell-Muldenkip-
perwerk wurde auf knapp 10 ha Gesamtareal komplett neu errich-
tet und ist mit rund 16.000 m² Produktionsfl äche auf die fl exible 
Fertigung aller aktuellen Fahrzeuggrößen ausgerichtet. 
Die Bell-eigenen Chassis- und Fahrwerkstechnologien (Rahmen, 
Achsen, Differenziale, Ölbadbremsen etc.) werden dabei als fahr-
zeugspezifi sche Container-Kits aus dem südafrikanischen Bell-
Stammwerk Richards Bay bezogen. Mit Phase 3 der Erweiterung 
des Muldenkipperwerks Eisenach-Kindel begann 2018 der Auf-
bau der europäischen Muldenfertigung, wofür die igm-Schweiß-
roboteranlagen eingesetzt werden.

Kippermulden bis 60 t. Bei den Bauteilen handelt es sich um 
die Mulden der knickgelenkten Kipper mit einem Ladevolumen 
von 18 t bis 46 t und in Zukunft bis zu 60 t. Die Fertigung erfolgt 
in zwei Schritten: zuerst werden in der kleineren Roboterzelle die 
Unterbaugruppen (Rück- und Stirnwände) gefertigt, anschließend 
- nach dem händischen Heften - erfolgt die Fertigschweißung der 
kompletten Mulde in der großen Roboterstation.
Bei der Erweiterung des Werks Eisenach wurde schon von An-

fang an auf Automatisierung gesetzt. Zentraler Aspekt dieses 
Konzeptes ist die voll-mechanisierte schweißtechnische Herstel-
lung der Mulden in zwei Stufen: Zunächst werden in der kleine-
ren Roboterzelle die Rück- und Stirnwände gefertigt. Diese Zelle 
besteht aus einer zentral angeordneten Dreh-Hubsäule mit einem 
7-Achsroboter RTE 499 auf einem 3,5 m langen Ausleger. Der 
nominale Arbeitsbereich von 5,2 m im Durchmesser und 4,5 m 
in der Höhe erlaubt das Schweißen aller Nähte (Kehlnähte) der 
Wände in Wannenlage. Dazu werden die Werkstücke von einem 
L-Manipulator aufgenommen und entsprechend positioniert.

PRODUKTION | Schweißtechnik

IGM-ROBOTER 
SCHWEISSEN KIPPERMULDEN 

Die igm-Schweißexperten wissen genau, worauf es bei ihren Kunden ankommt – so etwa auch bei Bell 
Equipment. Die Baumaschinenhersteller müssen bei der Herstellung ihrer Kipper genauestens arbeiten. 

Im Bild ist ein knickgelenkter Muldenkipper BE60E 
mit einer Motorleistung von 430 kW und einer 
Nennnutzlast 55 t abgebildet. 
mit einer Motorleistung von 430 kW und einer 
Nennnutzlast 55 t abgebildet. 
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Für den zweiten automatischen Bearbeitungsschritt werden die 
nun gehefteten Mulden mittels Kran in die Stationen der großen 
Roboteranlage eingelegt. Hier verfährt der 6-Achsroboter auf ei-
nem 21 m langen Schlitten, der ein Quer- und Höhenfahrwerk 
aufnimmt. 
Die limitierte Hallenhöhe von 7 m erforderte die teleskopische 
Ausführung des Höhenschlittens. Trotz eines Verfahrwegs von 2 m  
und einer Drehmittelhöhe der Drehvorrichtungen von 2,3 m  
können alle Mulden frei durchdrehen und der Roboter RTE 496 
erreicht alle Nähte der Mulde in PA-Position. Die Drehvorrich-
tung ist vollständig in die Robotersteuerung integriert und kann 
mit 10 t belastet werden. Der Rollenbock ist auf einer motorisch 
betriebenen Fahrbahn aufgebaut und kann programmgesteuert 
auf unterschiedlichen Positionen für die jeweiligen Größen der 
Kippermulden gefahren werden. Der Abstand zur Planscheibe der 
Drehvorrichtung beträgt zwischen 5.500 mm und 7.500 mm. Die 
Aufnahmevorrichtung wurde in Zusammenarbeit von Bell und 
igm entwickelt. 

Eine Kamera für den Roboter. Die unvermeidlichen Tole-
ranzen beim Zusammenbau der Muldenelemente stellen eine He-
rausforderung für einen Schweißroboter dar. Um die geforderte 
Schweißqualität sicherstellen zu können, wurde der Roboter mit 
einer Laserkamera iCAM ausgerüstet. Diese erkennt die exakte 
Position der Nahtfuge und führt den Roboter an die Anfangsstel-
le. Während des Schweißens wird zusätzlich zur Lage auch die 
Fugengeometrie ständig vermessen und die Schweißparameter 
(Geschwindigkeit, Drahtvorschub, Pendelbreite etc.) adaptiv ge-
regelt. Für kurze Nähte oder dort, wo die Standardsensorik (Gas-
düsensuchen und Lichtbogennahtsuchen) ausreichend ist, kann 
die Kamera programmgesteuert abgelegt werden.

Programmierung über Kontinente hinweg. Die Aufgaben-
teilung, wie sie in einem internationalen Großkonzern üblich ist, 
wird auch hier bei Bell aktiv betrieben. Im Stammwerk in Süd-
afrika ist das nötige Wissen und die Erfahrung in der Schweiß-
fertigung vorhanden, da dort schon seit den 80er Jahren erfolg-
reich Muldenkipper produziert werden. Daher ist geplant, dass die 
Programmierung der Roboter im Stammwerk erfolgt, die Daten 
nach Deutschland überspielt und in die Steuerung geladen wer-

den. Dafür wurden Techniker aus Südafrika gemeinsam mit ihren 
deutschen Kollegen in der Teach-in und Offline-Programmierung 
geschult. Eine Offline-Programmierstation wurde bereits in Süd-
afrika installiert.  ✱

www.igm.at

Zu sehen ist eine igm-Schweißzelle für die Fertigung von 
Rück- und Stirnwänden für Kippermulden.

Die Roboterzelle ist mit zwei Schweißstationen, einem  
Gesamtverfahrweg von 21 m und einer Werkstückwende- 
vorrichtung mit 10 t Stationsbelastung ausgestattet.

Mit der Macht 
des Wassers
hochpräzise schneiden

Waterjet AG
Mittelstrasse 8 | CH-4912 Aarwangen
T +41 62 919 42 82 | info@waterjet.ch
www.waterjet.ch
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Vielfältige Schweißarbeiten. Entsprechend gut haben die 
Verantwortlichen ihre Konstruktion und Produktion ausgestattet. 
100 der insgesamt 500 Beschäftigten sind Ingenieure, die sich um 
die verschiedenen Ebenen des elektrischen und mechanischen Auf-
baus der Züge kümmern. In der Produktion sind 400 Mitarbeiter 
beschäftigt, 50 davon Schlosser und Schweißer.
Matisa ist gemäß der EN 15085 zertifi ziert und verwendet für die 
Fahrgestelle, Drehgestelle und Aufbauten in der Regel Bleche und 
Profi le aus konventionellem Baustahl (S 355) in den Stärken zehn 
bis 200 mm. Die Schweißarbeiten sind vielfältig und umfang-
reich. Die Experten schweißen Nähte bis zu 2 m Länge manuell 
mit konventionellem Zusatz (1,2 mm Böhler EMK 8 Massivdraht-
elektrode). Schweißen erfolgt hauptsächlich im Sprühlichtbogen-
Verfahren (ab Blechstärken von 5 mm). Bei längeren Längsnähten 
greift das Unternehmen auf ein akkubetriebenes Längsfahrwerk 
vom Typ FDV 22 MF mit Permanentmagnet und optionaler Bren-
nerpendelung zurück. Ebenso wie auch die von Matisa für das 
manuelle Schweißen eingesetzten MAG-Stromquellen handelt es 
sich dabei um eine Fronius-Lösung.
Matisa hat bereits Anfang der 1990 er-Jahre die ersten Fronius-
Stromquellen eingeführt und seitdem den Maschinenpark suk-
zessive umgestellt und erweitert. „Wir schätzen insbesondere 
die Robustheit und Zuverlässigkeit der Fronius-Lösungen“, be-
gründet Christophe Cochard, verantwortlicher IWS (International 
Welding Specialist) beim Unternehmen.  ✱

www.fronius.at 
www.matisa.ch 

PRODUKTION | Schweißtechnik 

GESCHWINDIGKEITSRAUSCH

F
ür diesen Geschwindigkeitsrekord wurde eigens ein TGV 
getunt und die Strecke umgebaut: Unter anderem musste 
bei einigen Bögen das Niveau zwischen dem äußeren und 
dem inneren Schienenstrang auf 13 cm erhöht werden. 

Bei einer Geschwindigkeit von knapp 160 m/sek sind die hohen 
Fliehkräfte zu bewältigen und der bei offenem Gleisbettaufbau dro-
hende Schotterfl ug sicher zu vermeiden. 
Die hohen Reisegeschwindigkeiten sind nicht der einzige Grund 
für die wachsenden Anforderungen an Gleisbau- und Wartungsma-
schinen. Auch immer kürzere Zeitfenster für anstehende Arbeiten 
tragen dazu bei, dass Mess-, Bau- und Wartungsmaschinen ein grö-
ßeres Arbeitspensum bei höherer Präzision und maximaler Verfüg-
barkeit bewältigen müssen. Aus diesem Grund sind die Gleisbau-
maschinen von Matisa besonders gefragt. 

Schotterbeet-Experten am Werk. Das Unternehmen stellt seit 
1945 am Genfer See Bau- und Instandhaltungsmaschinen her, die 
sich durch ihre Zuverlässigkeit einen Namen in der Branche gemacht 
haben. In einigen Ländern ist „Matisern“ zum Synonym für das 
Stopfen des Schotterbetts geworden. „Jede unserer mittlerweile 300 
Maschinen im Feld ist ein Unikat“, sagt Rony Chiavone, Schweiß-
aufsicht und Verantwortlicher für die zerstörungsfreien Schweißnaht-
prüfungen bei Matisa. „Das liegt an den verschiedenen Spurweiten 
oder anderen regionalen Unterschieden. Aber auch die Berücksichti-
gung vermeintlich kleinerer Kundenwünsche wie die Integration ei-
nes Sanitärraums kann wegen der eng gepackten Bauweise der Züge 
und der veränderten Gewichtsverteilung zu tieferen Eingriffen in die 
Konstruktion führen.“ Die Schweizer fertigen daher alle wichtigen 
Teile einschließlich der Drehgestelle in Eigenregie.

Am 3. April 2007 brach die französische Bahn 
mit einem TGV den eigenen Geschwindigkeits-
weltrekord: Auf der Strecke zwischen Paris und 
Straßburg erreicht erstmals ein Zug die Ultra-
hochgeschwindigkeit von 574,8 Stundenkilo-
metern, auch dank Hilfe von Fronius-Technik.

Gleisbaumaschinen im Einsatz.
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„ DER MARKT BRAUCHT IN 
VIELEN BEREICHEN NEUE 
LOGISTIKLÖSUNGEN. DA-
HER SIND DIE VORAUSSET-
ZUNGEN FÜR WACHSTUM 
GUT. UM DAVON ZU PRO-
FITIEREN, MUSSTEN WIR 
UNS VERTRIEBLICH NEU 
AUFSTELLEN.“ 
Rui Macedo, CEO der Sievert Logistik SE 

Sievert Logistik

NEU AUFGESTELLT
Die Sievert Logistik SE hat ihren Ver-
trieb umstrukturiert: Das bestehende 
Team wurde vergrößert und Zustän-
digkeiten wurden neu verteilt. Damit 
schafft der Logistikdienstleister die Vo-
raussetzungen für weiteres Wachstum 
und einen besseren Kundenservice. Die 
neue Vertriebsstruktur hilft zudem da-

bei, das eigene Serviceportfolio weiter-
zuentwickeln. 
Denn durch den intensiven Austausch 
mit ihren Kunden können die Logistiker 
Marktbedürfnisse noch schneller erken-
nen.  ✱

www.sievert-logistik.de

Gebrüder Weiss setzt in Niederöster-
reich auf nachhaltig erzeugten Strom. 
Eine neue Solaranlage am Standort 
Pöchlarn produziert auf einer Gesamt-
fläche von 16.000 m2 insgesamt rund 
1.725 Megawattstunden/Jahr. Der 
Großteil der Photovoltaikmodule auf 
den Dächern der Niederlassung wurde 

Die 4-fach rollengeführten Zahnstangenge-
triebe der lifgo-Baureihe von Leantechnik 
arbeiten besonders präzise. Sie erfüllen 
höchste Anforderungen an Geschwindig-
keit und Synchronität und zeichnen sich 
durch eine hohe Positioniergenauigkeit 
sowie Querkraftaufnahme aus. Ihr Ein-
satz – einzeln oder miteinander zu einer 
leantranspo-Anlage kombiniert – garan-
tiert hocheffi ziente Logistik-Prozesse – in 
der Lebensmittelverpackung ebenso wie 
im Maschinenbau oder dem Metallhandel. 

Denn bei der Verpackung von Waren in der 
Lebensmittelindustrie ist neben hohen Ge-
schwindigkeiten und Taktzeiten auch große 
Genauigkeit gefragt. Die leistungsstarken 
lifgo-Präzisionszahnstangengetriebe erfül-
len diese Ansprüche problemlos. Sie reali-
sieren zudem hohe Traglasten und punkten 
mit großer Positioniergenauigkeit, hoher 
Hubgeschwindigkeit und hoher Querkraft-
aufnahme. ✱

www.leantechnik.com

Leantechnik

PRÄZISIONSZAHNSTANGENGETRIEBE

an Investoren aus dem Energiesektor 
vermietet. 462 Solarmodule nutzt der 
Logistiker selbst, um auf einer Fläche 
von 786 m2 rund 130.000 Kilowattstun-
den Solarstrom/Jahr für den Eigenbe-
darf zu erzeugen.  ✱

www.gw-world.com  

Grün arbeiten

QUALITÄT.LAGER.LOGISTIK&MEHR

EPILOG
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Couplink  

WEBINARE

Konecranes  

DIE NÄCHSTE GENERATION

Eine für den 17. März ursprünglich geplante Telematik-Fachtagung wurde aufgrund der Coro-
na-Pandemie stattdessen auf den 15. September verlegt. Die Tagung soll dann im Atrium des 
FIR e. V. am Cluster Smart Logistik der RWTH Aachen stattfinden. Neu: Seit Mai diesen Jahres 
informieren die Experten von Couplink mittels kostenloser Webinare über Trends in der Digita-
lisierung und Telematik. Los ging es mit einem Webinar zum Thema Telematik für kommunale 
Touren. Anmeldungen und eine Themenübersicht gibt es online.   ✱
 
www.couplink.de  

Konecranes erhielt den Auftrag seine innovativen S-Serie- 
Brückenkrane an den Neukunden Swiss häuselmann 
metall GmbH zu liefern. Der Auftrag wurde im Februar 
2020 erteilt und die Krane werden bis Februar 2021 
ausgeliefert. Der Auftrag für häuselmann, den größten 
unabhängigen Metallhändler der Schweiz, umfasst fünf 
1,6-Tonnen-Krane und zwei 2,5-Tonnen-Krane, die zum 
Be- und Entladen des ein- und ausgehenden Material-
flusses sowie zum Schneiden und Lagern von Materiali-
en verwendet werden. 
Die S-Serie besteht aus dem neuen Konecranes-Seil-
zug mit Synthetik-Seil. Das Synthetik-Seil erleichtert 
das Transportieren von Lasten und ist sicherer in der 

Handhabung, da es frei von 
Drahtbrüchen ist und keine 
Schmierung benötigt, was zu 
geringeren Wartungskosten für 
Seil sowie Seiltrommel führen 
kann. Die einzigartige Anordnung der Laufräder und 
des Seileinscherungssystems reduzieren die Radlasten 
um bis zu 45 % im Vergleich zu vorherigen Hebezeug-
generationen. „Wir sind sehr stolz auf unsere Krane der 
nächsten Generation und den Mehrwert, den sie unseren 
Kunden bringen. Es ist eine wahre Freude die S-Serie bei 
unserem neuen Kunden, häuselmann metall, einzufüh-
ren“, sagte Thomas Gerber vom Verkauf Konecranes 
Schweiz.  ✱
 
www.konecranes.com 

Winkel 

VOLLAUTOMATISCH 
BELADEN
Für die neue Dual Fast Pick-Station haben die Ingenieure bei 
Winkel ihre bewährte zweigeschossige Kommissionierlösung 
Fast Pick optimiert. Anwender können jetzt mit einer einzigen 
Anlage vollautomatisch Paletten und Rollwagen beladen – ohne 
Arbeitsunterbrechungen oder Umbauten. Zwischen 20 und 25 La-
dungsträger lassen sich pro Stunde mit dieser Lösung kommissio-
nieren – vollautomatisch und ohne Unterbrechungen.
Auf der Plattform im oberen Stockwerk der Station befi ndet sich 
der Kommissioniertisch. Ein Roboter bekommt über eine För-
derstrecke unterschiedliche Päckchen, Pakete und Trays mit ge-
mischten Waren angeliefert und stellt diese auftragsbezogen auf 
bereitstehende Paletten oder Rollwagen zusammen. Durch einen 
Schacht in der Plattform können die Ladungsträger nach und nach 
abgesenkt werden. Unterhalb des Schachts befi ndet sich ein au-
tomatischer Folienstretcher. Dieser umhüllt die fertig beladenen 
Ladungsträger auf ihrem Weg zur Fördertechnik mit einer wider-
standsfähigen Folie. Das schützt sie für den weiteren Transport.
Ein Palettenpuffer und eine Zwischenablage sorgen dafür, dass 
der Roboter durchgehend arbeiten kann. Der Palettenpuffer stellt 
parallel zum Absenken der vollen Palette sofort eine leere bereit. 
Soll ein Rollwagen beladen werden, kommt die Zwischenablage 
ins Spiel: Darauf kommissioniert ein Roboter die Päckchen und 
Pakete, bis der Auftrag gepackt ist. Währenddessen fährt ein leerer 
Rollwagen von der unteren Plattform nach oben und übernimmt 
die Waren. Er wird anschließend wieder abgesenkt, mit Folie um-
hüllt und der Fördertechnik zugeführt.  ✱

www.winkel.de 

geringeren Wartungskosten für 
Seil sowie Seiltrommel führen 
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Mit intelligenten und vernetzbaren Lö-
sungen für den gesamten Materialfl uss 
von der Rohstoffgewinnung über den 
Transport bis hin zur Intralogistik sowie 
dem Handling innerhalb von Fertigungs-
linien erschließen Bosch und Bosch 
Rexroth die Potenziale des IoT und der 
Fabrik der Zukunft. Die Lösungen unter-
schiedlichster Technologien verknüpfen 
Software, dezentrale Intelligenz und Au-
tomatisierung für transparente und res-
sourcenschonende Logistikprozesse ent-
lang der gesamten Wertschöpfungskette.
Denn: Reale Fertigungsprozesse sind 
bereits sehr gut digital erfass- und nach-
verfolgbar. Dabei besteht die praktische 
Herausforderung in der Anbindung der 
Automatisierung an die IT. Hier verein-
fachen Handlingsysteme auf Basis der 
neuen Automatisierungsplattform ctrlX 
Automation von Bosch Rexroth die Ver-
netzung. Die moderne Software-Archi-
tektur nutzt erstmals die App-Technolo-
gie für Handlingsysteme und reduziert 
den Engineering-Aufwand um bis zu 50 
Prozent. ctrlX Automation kann in nahe-
zu allen beliebigen Sprachen program-
miert werden und unterstützt mehr als 30 
IT-Standards und Protokolle.

Automatisieren per Plug & Go. 
Den innerbetrieblichen Warentransport 
übernehmen Automated Guided Vehicles 
(AGV) wie das ActiveShuttle. Das Active-
Shuttle Management-System (AMS) ist 
das Herzstück des Gesamtsystems und 
erstellt eigenständig dynamische Karten 
des Einsatzgebietes. Die Steuerungssoft-

Bosch Rexroth

LOGISTIKKETTE LÜCKENLOS VERFOLGBAR 

ware erkennt eigenständig Veränderun-
gen in der Infrastruktur, berechnet auto-
matisch die optimale Ausweichroute und 
kommuniziert mit anderen Fahrzeugen 
der Flotte. Durch ihre Vernetzung mit den 
Produktionsassistenten APAS und dem in-
telligenten Montage-Arbeitsplatz Active-
Assist auf der einen Seite sowie Waren-
wirtschafts- und Produktionssystemen 
auf der anderen Seite werden Montage 
und Logistik weiter miteinander verbun-
den – für einen optimierten Wertstrom 
mit autonomen Systemen, kürzeren Ma-
terialreichweiten und geringeren Lager-
beständen.

Auf der IoT-Seite deckt Nexeed – die 
Softwarelösungen für Fertigung und 
Logistik von Bosch Connected Indust-
ry – die gesamte Logistikkette ab. Die 
Applikation Stock Management aus dem 
Nexeed Industrial Application System 
digitalisiert den internen Materialfl uss. 
Die Software erfasst Position und Menge 
von Material in Echtzeit und macht den 
Supermarkt intelligent: sämtliche Ma-
terialbewegungen werden durch RFID-, 
Barcode- und/oder Sensorlösungen auto-
matisch erfasst und gebucht.  ✱

www.boschrexroth.com 

 Gemeinsam als menschen für Menschen! 

Covid-19-
Soforthilfe 
für Äthiopien! 
Mit Ihrer Spende ermöglichen Sie:

• Sauberes Wasser durch den Bau von Brunnen
• Medizinische Ausstattung und Medikamente
• Desinfektionsmittel und Masken

 Gemeinsam als menschen für Menschen! 

Covid-19-
Soforthilfe 
für Äthiopien!
Mit Ihrer Spende ermöglichen Sie:

Sauberes Wasser durch den Bau von Brunnen
Medizinische Ausstattung und Medikamente
Desinfektionsmittel und Masken

 Gemeinsam als menschen für Menschen!  Gemeinsam als menschen für Menschen! 

Covid-19-
Soforthilfe 
für Äthiopien!
Mit Ihrer Spende ermöglichen Sie:

• Sauberes Wasser durch den Bau von Brunnen
• Medizinische Ausstattung und Medikamente
• Desinfektionsmittel und Masken

Sicher online spenden unter: 

www.mfm.at/soforthilfe 

Spenden an IBAN: 

AT28 3200 0000 0022 2000

Menschen für 
Menschen dankt Menschen dankt Menschen
für die Schaltung 
dieses Gratisinserats.
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Der Schutz medizinischen Personals ist 
zurzeit eine der wichtigsten Herausforde-
rungen. Eine Lösung sind unter anderem 
Gesichtsschilde, die Privatpersonen und 
Firmen derzeit im 3D-Druck weltweit 
herstellen. igus spendete dabei die ersten 

100.000 im Spritzguss gefertigten Kopf-
bänder. Hintergrund: Um Ärzte, Pfl ege-
personal und weitere Personen, die direkt 
am Patienten arbeiten, zu schützen, hat 
der 3D-Drucker-Hersteller Prusa einen 
Gesichtsschutz entwickelt und das Design 
kostenlos zum Download ins Netz gestellt. 
Das Ziel ist, auf möglichst vielen 3D-Dru-
ckern die so genannten Face Shields zu 
produzieren. Das Projekt gilt schon jetzt 
als Erfolg: Weltweit engagieren sich Ein-
zelpersonen, Maker-Netzwerke sowie Fir-
men und produzieren additiv unter Hoch-
druck die Gesichtsschilde.  ✱

www.igus.at 

Schweißer benötigen eine spezielle Schutz-
kleidung. Aber wer gelegentlich schweißt, 
braucht eine andere Ausstattung als jemand, 
der permanent schweißt. Um diese unter-
schiedlichen Anforderungen zu erfüllen, 
hat Textil-Dienstleister Mewa eine neue 
Schweißerschutzkleidung in drei Varianten 
entwickelt. Mewa Dynamic Flame schützt 
bei kleinen Metallspritzern, bei kurzzeitigem 
Kontakt mit Flammen und bei Strahlungs-
wärme. Wer hingegen permanent schweißt, 

schützt sich besser mit Mewa Dynamic 
Flame Extreme. Das robuste Gewebe bietet 
extremen Hitzeschutz in der thermischen 
Metallbearbeitung. Typische Einsatzgebiete 
sind Maschinenbau, Fahrzeugbau, Stahl-
bau, Anlagenbau und Werften. Für häufi ges 
Schweißen entwickelt Mewa derzeit die drit-
te Variante Flame Advanced, die Mitte 2020 
auf den Markt kommt.  ✱

www.mewa.at
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Immer mehr Städte und Gemeinden 
in ganz Europa richten in ausgelager-
ten Räumlichkeiten Corona-Virus- 
Testzentren ein. Um den Kontakt des 
Personals zum Verdachtspatienten zu 
reduzieren, entwickelte Denios das 
erste mobile Testzentrum für den kon-
taktreduzierten Covid-19-Abstrich 

beziehungsweise die kontaktlose 
Assistenz beim Selbstabstrich.
Nach erfolgter Händedesinfektion 
betritt die zu testende Person durch 
eine verschließbare Tür den Patien-
tenbereich. Die räumliche Trennung 
zum Personalbereich erfolgt durch 
eine Trennwand mit Fensterschleu-
se und Kommunikationseinrichtung. 
Über diese Fensterschleuse, die nur 
über den Personalbereich bedient 
werden kann, wird dem Verdachtspa-
tienten ein Abstrich per Stäbchen 
entnommen. Der im Patientenbe-
reich herrschende Unterdruck wirkt 
während der kurzzeitigen Entnahme 
der möglichen Übertragung viraler 
Aerosole in den Personalbereich ent-
gegen. Das anschlussfertige Testzen-
trum kann auf einer ebenen, befestig-
ten Fläche (z.B. Beton, Steinpfl aster, 
Asphalt) aufgestellt werden und 
benötigt bis Windlastzone 2 keine 
Bodenverankerung. Die Türen sind 
selbstschließend, absperrbar und 
können optional auch mit einem Tür-
haltesystem ausgerüstet werden.   ✱

www.denios.at 

Denios 

SICHERHEIT 
GEHT VOR

Mewa 

FÜR JEDE 
GELEGENHEIT

igus 

UNTERSTÜTZEND

Gutekunst 

BESCHAFFUNGSMÖGLICHKEITEN

EQUIPMENT | Produkte

wärme. Wer hingegen permanent schweißt, 

Gutekunst 

BESCHAFFUNGSMÖGLICHKEITEN
Druckfedern, Zugfedern und Schenkelfe-
dern stehen als typische C-Teile zwar nicht 
im Mittelpunkt des Beschaffungsprozesses, 
werden aber in beinahe allen technischen 
Anwendungen benötigt. Die Fragestellun-
gen bei der Federauslegung sind dabei viel-
fältig: Druck, Zug- oder Biegebelastung? 
Standard oder extrem widerstandsfähig? 
Mit linearer oder mit progressiver Kenn-
linie? Klein oder groß? Gerade oder mit 

geformten Enden? Da ist es wichtig, dass 
der Federnhersteller fl exibel auf Kunden-
wünsche reagieren und neben den schnell 
ab Lager verfügbaren Standardfedern auch 
individuelle Metallfedern liefern kann. Gu-
tekunst Federn bietet durch sein umfangrei-
ches Katalogprogramm mit 12.603 Feder-
baugrößen ab Lager und der individuellen 
Federnherstellung bis 12 mm Drahtstärke 
genau diese Flexibilität. Passt eine der 

Katalogfedern in klassischer zylin-
drischer Bauform in Normal-

stahl EN 10270-1 und rostfrei 
1.4310, dann ist der Federn-
bedarf schnell gedeckt.  ✱

www.federnshop.com 
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D
ie aktuelle Quartalsrechnung des WIFO legt fest, dass 
die österreichische Wirtschaftsleistung im 1. Quartal 
dieses Jahres gegenüber dem Vorjahr um 2,9 Prozent, 
saisonbereinigt um 2,6 Prozent zum Vorquartal, ge-

sunken ist. Besonders der Konsum der privaten Haushalte sowie 
die Wertschöpfung im Einzelhandel zeigten sich schwächer als 
gewünscht. Und vor allem auch innerhalb der Industrie erlitten 
die Betriebe infolge der Covid-19-Pandemie und der Maßnahmen 
zu deren Eindämmung Wertschöpfungseinbußen in einem uner-
wünschten Ausmaß.
Nun werden verschiedene Rettungspakete sowohl in den einzel-
nen Ländern, als auch den Staaten-Bunden aus dem Boden ge-
stampft. Deren Wirkungen werden sich vermutlich jedoch erst 
nach einigen Monaten zeigen. Das Ausmaß an Einbußen, sei es 
durch unterbrochene Lieferketten oder eben auch Kündigungen 
und einhergehend weiter schwindenden Kaufkräften, dauert an. 

Covid-19 ist ein Virus, das jeden treffen kann. Doch die Auswirkungen auf das gesellschaftliche 
Leben und die ökonomischen Folgen treffen nicht alle gleich. Wer schlussendlich sogar davon 
profitieren kann, steht in den Sternen. Covid-19 ist daher ein bisschen wie Pokern, nur dass es 
nichts mit Spaß zu tun hat. Von Stephanie Englert

SCHÖNE NEUE WELT – 
WIE VIEL PANDEMIE HÄLT 
DIE WELTWIRTSCHAFT AUS?

Die Corona-Pandemie trifft 
alle Regionen der Welt, jedoch 
unterschiedlich stark.

Uneinigkeiten innerhalb der EU. Die Länder der EU und 
ihre künftigen Mitgliedsstaaten treffen die Auswirkungen der 
Pandemie unterschiedlich hart. Dies hat weniger damit zu tun, 
wie „locker“ man einen Shutdown vollzogen hat oder eben auch 
nicht. Die ökonomische Stärke der einzelnen Länder war auch zu-
vor breit gefächert. 
Die EU-Kommissions-Präsidentin Ursula von der Leyen betonte 
in ihrer Ende Mai gehaltenen Rede zum Covid-19-Maßnahmen-
paket: „Denjenigen, die heute die mutige Investition scheuen, 
sage ich, dass uns morgen die Kosten des Nichthandelns in dieser 
Krise viel teurer zu stehen kommen.“ Die EU-Kommission möch-
te, so die Aussagen, mit einem neuen Haushalt von 1,1 Billionen 
Euro für die Jahre 2021 bis 2027 den Auswirkungen der Pandemie 
entgegenkommen. Der EU-Aufbauplan trägt den Namen „Next 
Generation EU“ und setzt dabei auf einen Kompromiss. Zwei 
Drittel des Geldes sollen als Zuschüsse an notleidende Länder 

die Wertschöpfung im Einzelhandel zeigten sich schwächer als 
gewünscht. Und vor allem auch innerhalb der Industrie erlitten 
die Betriebe infolge der Covid-19-Pandemie und der Maßnahmen 
zu deren Eindämmung Wertschöpfungseinbußen in einem uner-
wünschten Ausmaß.
Nun werden verschiedene Rettungspakete sowohl in den einzel-
nen Ländern, als auch den Staaten-Bunden aus dem Boden ge-
stampft. Deren Wirkungen werden sich vermutlich jedoch erst 
nach einigen Monaten zeigen. Das Ausmaß an Einbußen, sei es 
durch unterbrochene Lieferketten oder eben auch Kündigungen 
und einhergehend weiter schwindenden Kaufkräften, dauert an. 
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und Regionen fl ießen – und müssen nicht zurückgezahlt werden. 
310 Mrd. Euro sind dabei für Investitionen und Reformen zur 
wirtschaftlichen Erholung gedacht. Damit ähnelt der Vorschlag 
der Initiative von Bundeskanzlerin Angela Merkel (Deutschland) 
und Frankreichs Präsident Emmanuel Macron. Die verbleibenden 
250 Mrd. Euro sollen den Angaben nach als Kredite für Investi-
tionen und Reformen vergeben werden. Das hatten die EU-Mit-
glieder Österreich, die Niederlande, Schweden und Dänemark in 
ihrem Gegenentwurf zur deutsch-französischen Initiative gefor-
dert. Spanien und Italien soll dieses Paket vor allem unterstützend 
helfen. Österreichs südlicher Nachbar soll rund 81,8 Mrd. Euro 
an Zuschüssen erhalten und weitere 91 Mrd. Euro an Krediten; 
Spanien soll 77 Mrd. Euro Zuschüsse und 63 Mrd. Euro Kredite 
bekommen.

Ein Geflecht wird sichtbar. Beim Thema Digitalisierung wa-
ren vor allem Startups immer wieder in den Fokus gerückt. Die 
innovativen Köpfe unserer Gesellschaft leisten einen wesentlichen 
Beitrag zum Erfolg von etwa digitalen Umsetzungen. Doch seit der 
Pandemie waren auch sie diejenigen, bei denen als erstes gespart 
wurde. Aufträge fi elen weg, Zusammenarbeiten wurden auf Eis 
gelegt und das, obwohl es ebenfalls betont hieß, dass gerade jetzt 
das Thema Digitalisierung mehr als jemals zuvor an Wichtigkeit 
gewonnen habe. Ein Widerspruch? Aus dem Bundesministerium 
für Digitalisierung und Wirtschaftsstandort hieß es hierzu Anfang 
Mai: „Um die Finanzierung von Startups sicherzustellen, kann der 
Zuschuss des Covid-Startup-Hilfsfonds beantragt werden.“ 
Zudem wurde betont: „Der Covid-Startup-Hilfsfonds ist mit ei-
nem Volumen von bis zu 100 Mio. Euro ein zentrales Element ei-
nes Startup-Pakets, das von der österreichischen Bundesregierung 
vorgestellt wurde.“ Ob und inwiefern es den „Richtigen“ unter 
ihnen helfen wird, zeigt sich genauso erst später wie bei allen an-
deren Betrieben. Fest steht, dass das sehr beliebte Kurzarbeiter-
Modell bei den Kleinstfi rmen wohl weniger greifen kann. Denn 
vor allem jetzt sind sie gefordert, um die eigene Existenz aufrecht 
zu erhalten und von sich zu überzeugen. Digitalisierung hin oder 
her, es geht vorranging auch ums Überleben.

Kurzarbeit – Rettung oder schöner Schein? Doch ist 
Kurzarbeit wirklich die beigesehnte Rettung der Wirtschaft? Es 
gibt auch Zweifl er an diesem Modell. Megan Greene, Arbeits-
marktforscherin an der Harvard Kennedy School, einer akademi-
schen Einrichtung der US-Eliteuniversität Harvard, ist überzeugt, 
dass gerade wegen ihres fl exiblen Arbeitsmarktes etwa die USA 
sich von der Corona-Krise schneller erholen wird als Europa – und 
das eben auch, weil kein Kurzarbeits-Modell vorherrscht. Greene 
erklärt dies und schaut auf die letzte große Wirtschaftskrise, die 
Finanzkrise von 2008 und 2009, zurück. „Die USA verloren da-
mals fünf Prozent der Jobs, Europa nur drei Prozent. Die USA 
benötigten danach knapp zehn Jahre, um die Arbeitslosenquote 
vor der Krise zu erreichen, Europa dagegen gelang das auch nach 
mehr als zwölf Jahren nicht.“ Aber, sie unterscheidet dabei auch 
die Branchen. Bei gut ausgebildeten Fachkräften, etwa in der 
Auto- und Chemieindustrie hat es für Unternehmen mehr Sinn, 
Mitarbeiter weiter an sich zu binden, um nach der Krise möglichst 
schnell durchstarten zu können. Da biete das Kurzarbeiter-Modell 
mehr Vorteile als anderswo. 
Fest steht: Wie wir mit den Auswirkungen und durchaus auch 
den innovativen neuen Wegen dieser Krise leben werden, weiß 
derzeit niemand. Es sind Spekulationen anhand von Erfahrun-
gen und Beobachtungen am Markt. Umso entscheidender ist es 
auch, sich gerade in diesen herausfordernden Zeiten auszutau-
schen und im Gespräch zu bleiben. Morgen kann eine Prognose 
schon wieder älter ausschauen als im Moment des Feststellens. 
Doch die Digitalisierung nimmt sicherlich an Geschwindigkeit 
zu, vor allem auch, da sie für vieles nun der einzig gangbare 
Weg ist. Demnach können wir heute schon dankend zurückbli-
cken, denn dass, was hier schon die Jahre zuvor geleistet wurde, 
zahlt sich derzeit doppelt aus.  ✱

www.businessinsider.de 
https://ec.europa.eu 
www.bmdw.gv.at 
www.vdma.org
www.wifo.ac.at 

Ob Kurzarbeit die Rettung 
für die Vielzahl an Betrieben 
ist bleibt abzuwarten.

urzarbeit – Rettung oder schöner Schein? Doch ist 

mm5 48-49 HA Übersicht Special.indd   49 04.06.20   16:36



Erst Brexit, Han-
delskriege und der 
Strukturwandel in 
Schlüsselindustrien, 
jetzt die Corona-
Pandemie – selbst 
für erfolgsverwöhn-
te Werkzeugmaschi-
nenhersteller bauen 
sich derzeit bedroh-

liche Szenarien auf. Auf der Suche nach Märkten, die nach wie vor 
Wachstumsraten versprechen, gerät die Medizintechnik schnell in 
den Fokus. Doch ist ein kurzfristiger Einstieg überhaupt denkbar? 
Niklas Kuczaty, Geschäftsführer der Arbeitsgemeinschaft Medizin-
technik im VDMA, ist da eher skeptisch: „Die Medizintechnik ist 
eine sehr komplexe Branche. Wer hier Fuß fassen will, braucht en-
gagiertes, entschlossenes Handeln und vor allem einen langen Atem, 
bevor sich Investitionen auszahlen.“  ✱
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von ihm überlassenen Lichtbilder und Beiträge sein uneingeschränktes Eigentum 
darstellen, er hinsichtlich derselben über die uneingeschränkten Urheberrechte bzw. 
Weitergaberechte verfügt und insoferne berechtigt ist, diese der Technik & Medien 
Verlagsges.m.b.H. zur geschäftlichen Verwertung, Veröffentlichung und Verbrei-
tung zu übergeben und verpflichtet sich, die Technik & Medien Verlagsges.m.b.H. 
hinsichtlich sämtlicher Schäden, Aufwendungen und Nachteile schad- und klaglos 
zu halten, welche aus der Verwendung derselben ihr erwachsen. Weiters haftet der 
Kunde dafür, dass durch die überlassenen Lichtbilder und Beiträge sowie deren In-
halte in keinerlei Rechte (insbesondere Urheberrechte, Markenrechte, Musterreche, 
Persönlichkeitsrechte etc.) Dritter eingegriffen wird und auch keinerlei Persönlich-
keitsrechte abgebildeter Personen verletzt werden. Auch diesbezüglich übernimmt 
der Kunde die Verpflichtung zur Schad- und Klagloshaltung.

Aus Gründen der besseren Lesbarkeit verzichten wir im MM auf die parallele Nen-
nung männlicher und weiblicher Sprachformen. Sämtliche Personenbezeichnungen 
gelten selbstverständlich für beide Geschlechter.
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Mit Additive Manu-
facturing lassen sich 
Teilegeometrien her-
stellen, die mit kon-
ventionellen Ferti-
gungsverfahren nicht 
realisierbar sind. Mit 
dieser neuen Technologie lassen sich Bauteile mit komplexer 
Formgebung, integrierten Funktionen und konturnahen Kühlka-
nälen fertigen. Diese Eigenschaften sind unter anderem für den 
Werkzeugbau, die Hydraulik sowie die Luft- und Raumfahrt von 
großem Interesse. Insbesondere im Werkzeugbau bietet die Inte- 
gration von Kühlkanälen Vorteile, denn Temperaturschwankungen  
beispielsweise während des Kühlzyklus erhöhen die Gefahr, dass 
sich Teile verziehen. Darüber hinaus lassen sich die Kühlzyklus-
zeiten durch eine konturnahe Kühlung deutlich reduzieren.  ✱
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SO LIEST MAN HEUTE TECHNIK.
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... und für Ihre Instandhaltung

HENNLICH . Mobil: +43 (0) 664 8830 8000 . industrietechnik@hennlich.at . www.hennlich.at 

HENNLICH

• in Anlagen und Behältern
• für Luftbefeuchtung oder Trennmittelauftrag
• zur Sterilisation und Desinfektion  

und einfache Waschaufgaben

Druck- und Zugfedern ab Lager!

Unauffällig und unverzichtbar 
in der Lebensmittelindustrie

... für hochpräzise Reinigungsprozesse

Sonderfedern exakt nach Ihren Anforderungen.
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