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Mit Schweiß-Cobot 50 %  
Arbeitszeit einsparen

Einstieg in die automatisierte 
Schweißfertigung: Für die Her-
stellung von Turbinengehäusen 
aus Manganstahl setzt die Rösler 
Oberflächentechnik GmbH  
mit großem Erfolg das Cobot  
Welding Package von Lorch ein.
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„Das Potenzial des Cobots ist 
grandios. Wir haben bei der 
Fertigung unserer wichtigen 
Turbinenchassis 50 Prozent 
der Fertigungszeiten einge-
spart.“ Frank Leutloff, Abtei-
lungsleiter Stahlbau bei der 
Rösler Oberflächentechnik 
GmbH, ist wie seine Mitarbei-
ter absolut begeistert vom neu-
en „Kollegen“.

Eine Begeisterung, die nach 
mehr als zehn Monaten Ein-
satzzeit immer noch anhält, 
da sich der Cobot als echter 
Teamplayer entpuppte. Ein 

vorhandener Standardarbeits-
platz konnte problemlos zum 
neuen Cobot-Arbeitsplatz mit 
einer Lorch-S5-Schweißanlage 
umgerüstet werden, bewährte 
Fertigungsabläufe blieben be-
stehen und die Einlernphase 
war extrem kurz.

Der fast schon überschwäng-
lichen Bilanz ging eine längere 
Entscheidungsphase voraus, in 
der mehrere Alternativen ge-
testet bzw. durchgespielt wur-
den. Als Spezialist im Bereich 
Oberflächenbearbeitung steht 
die Firma Rösler Oberflä-

chentechnik GmbH mit ihren 
1.700 Mitarbeitern für höchste 
Fertigungsqualität. Das Unter-
nehmen bietet exzellente Lö-
sungen, wenn es darum geht, 
die Oberfläche von Bauteilen 
– von kleinen Kurbelstangen 
bis hin zu 20 Meter großen 
Werkstücken – zu behandeln.

Kernelement sind dabei im 
Bereich der Strahltechnik Tur-
binen, die das Strahlgut in die 
Kammern einbringen. Um den 
besonderen Herausforderun-
gen gerecht zu werden, wird 
überwiegend Stahl mit Man-

gananteil verarbeitet, der einen 
besonders hohen Verschleiß-
widerstand gewährleistet und 
damit eine besonders lange 
Lebensdauer der Anlagen und 
Turbinen garantiert.

Nachteil in der Fertigung: 
Der legierte Hochleistungs-
stahl lässt sich schwieriger 
schweißen.

Leutloff: „Die Bleche mit 
einer Stärke von acht bis zehn 
Millimetern verziehen sich 
schnell und auch Spritzer gibt 
es jede Menge. Beim Hand-
schweißen haben wir daher 

Das Cobot-Welding-
Package im erfolgreichen 
Einsatz bei der Rösler 
Oberflächentechnik 
GmbH, einem der welt-
weit führenden Herstel-
ler von Gleitschliff- und 
Strahlanlagen.
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Lorch Cobot-Welding-Package überzeugt Rösler Oberflächentechnik GmbH komplett

Wettbewerbsfähigkeit
deutlich gesteigert
Die Rösler Oberflächentechnik GmbH ist einer der weltweiten Marktführer in der Herstellung von 
Gleitschliff- und Strahlanlagen. Für die anspruchsvolle Fertigung vor allem von Turbinengehäusen aus 
Manganstahl setzt das Unternehmen mit großem Erfolg das Cobot Welding Package von Lorch ein.
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sehr viel Aufwand in der Naht-
vor- und Nachbereitung.“

Seit Jahren gab es daher 
Überlegungen, Schweißpro-
zesse zu automatisieren. Seit 
2014 spielte das Unternehmen 
den Ansatz mit einem Roboter 
durch. Bei vorhandenen Los-
größen von 1 bis 30 stellte sich 
die Lösung jedoch als zu teuer 
und zu unflexibel heraus.

Anders beim Lorch Cobot- 
Welding-Package: Durch die 
deutlich niedrigere Investiti-
onssumme, die enorme Zeiter-
sparnis und die hohe Qualität 
der Schweißnähte hat sich bei 
Rösler die Investition schon 
nach 10 Monaten fast vollstän-
dig amortisiert.

Wurden im Unternehmen bis-
her alle Werkstücke ausschließ-
lich per Hand geschweißt, 
läutete der neue kollaborative 
Roboter die gewünschte Trend-
wende zum automatisierten 
Schweißen ein. Durch den 
Aufbau in der Mitte zweier Ar-
beitstische werden nun in drei 
Aufspannungen alle Nähte des 
Turbinengehäuses komplett mit 
dem Cobot geschweißt.

Besonders beeindruckend 
ist dabei die Top-Qualität aller 
Nähte – insbesondere auch die 
Rundnaht am äußeren Chassis 
der Turbine, die bisher immer 
Probleme machte.

Leutloff: „Wir legen heute 
beim Teachen für die Rundnaht 
nur vier Punkte fest, den Rest 
zu einer perfekten Naht über-
nimmt der Cobot.“

Sehr gut angekommen ist 
schon bei der Einführung der 
neuen Anlage die einfache 
Bedienung der „Lorch Cobo-
tronic Software“, mit der die 
Einstellungen für die jeweilige 
Schweißnaht vorgenommen 
werden. Bereits nach zwei 
Tagen Schulung konnten die 
Schweißer den Cobot bedienen 
und die ersten Turbinengehäu-
se schweißen.

„Kaum war die Anlage auf-
gebaut und der erste von zwei 
Schulungstagen vorbei, waren 

unsere Schweißer schon so 
motiviert, dass sie gleich am 
Abend länger blieben und am 
nächsten Tag als erste wie-
der vor Ort waren“, erzählt 
Leutloff.

Heute wird der Cobot im 
Zweischichtbetrieb von insge-
samt vier Schweißern betreut.

Überzeugt hat aber nicht nur 
die intuitive Handhabung des 
Cobots. Auch die hohe Qualität 
und die problemlose Reprodu-
zierbarkeit der Schweißnähte 
faszinierten den Abteilungslei-
ter und seine Kollegen:

„Ist die Schweißnaht erst-
mal präzise programmiert und 
gespeichert, erhalten wir auch 
bei allen weiteren Bauteilen 
exakte Schweißnähte mit einer 
fast 100-prozentigen Wieder-
holgenauigkeit. Das ist beim 
Schweißen per Hand so kons-
tant und so schnell gar nicht zu 
schaffen.“

Durch die optimale Brenner-
führung und die fein ab-
gestimmte Einstellung der 
Schweißparameter fällt nun 
keine nennenswerte Nacharbeit 
mehr an. Zudem lässt sich mit 
dem Cobot die Energie-Ein-

Optimaler Aufbau: Der Cobot in der Mitte zweier Standardarbeitsplätze – in drei Aufspan-
nungen lassen sich so alle Nähte des Turbinengehäuses problemlos schweißen.

Perfekte Rundnaht: Mit dem Cobot lässt sich der Ring am 
Turbinenchassis in bisher nie gekannter Qualität anschwei-
ßen – trotz schwierigem Chassis (Manganstahl).

bringung präziser steuern und 
der in puncto „Zugspannung“ 
schwierige Manganstahl besser 
beherrschen.

Leutloff: „Brauchten wir 
beim Handschweißen pro Tur-
bine mindestens 45 Minuten, 
um sie nach dem Schweißen 
wieder in die richtige Geome-
trie zu bringen, entfällt diese 
Nacharbeit jetzt komplett. Die 
Fertigungszeit einer Turbine 
konnten wir so insgesamt mehr 
als halbieren.“

Die extrem kurze Inbetrieb-
nahme, die anwenderfreund-
liche Bedienung und die hohe 
Akzeptanz bei den Mitarbei-
tern sind neben der deutlich 
gesteigerten Produktivität für 
Stephan Böhnlein, Bereichs-
leiter Produktion bei der Rös-
ler Oberflächen GmbH, die 
entscheidenden Vorteile beim 
Cobot-Einsatz.

Der Cobot sei bei klei-
nen und mittleren Losgrößen 
im Vergleich zum Roboter 
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Einfach zu be-
dienen: Die  
Lorch Cobotronic- 
Software – bereits 
nach zwei Ta-
gen konnten die 
ersten Turbinen-
gehäuse mit dem 
Cobot geschweißt 
werden.

Einfach und praktisch: Das Lorch Connect-Gateway an 
die Schweißanlage anschließen und alle wichtigen Daten 
eines Schweißprozesses lassen sich bequem auslesen und 
dokumentieren.

deutlich flexibler und auch 
kostengünstiger.

„Mit dem Cobot haben wir 
uns bei einem Kernprozess 
unseres Unternehmens, dem 
Schweißen, einen wichtigen 
Schritt weiterentwickelt und 
unsere Wettbewerbsfähigkeit 
deutlich gestärkt“, resümiert 
Stephan Böhnlein.

Auch in zwei weiteren Be-
reichen konnte Lorch mit in-
novativen Lösungen überzeu-

gen, die dazu führten, dass das 
Unternehmen seinen gesamten 
Maschinenpark auf Geräte aus 
Auenwald umstellte.

So ergeben sich durch die 
modernen Schweißgeräte der 
S-Serie eine signifikante Strom- 
ersparnis pro Anlage, eine ge-
ringere Rauchentwicklung so-
wie mit dem Schweißprozess 
SpeedPulse XT deutlich weni-
ger Nacharbeit.

„Die Qualität in der Ferti-

gung ist gestiegen und auch die 
Zufriedenheit unserer Mitar-
beiter“, so Böhnlein.

Als einer der führenden An-
bieter bürge man für höchste 
Qualität. Hier habe man sich 
mit dem neuen Equipment 
deutlich verbessert.

Um die Qualität und Produk-
tivität weiter zu steigern, hat 
sich das Unternehmen zudem 
entschieden, alle Anlagen mit 
Lorch Connect auszustatten 
und zu verbinden.

An der cloudbasierten Lö-
sung schätzt der Bereichsleiter 
seine einfache Installation – so 
sei nur das Connect-Gateway 
an die Anlagen anzubringen 
und schon stünden die wich-
tigsten Daten eines Schweiß-
prozesses zur Verfügung. Auf 
Basis der Daten könne man 
nun Aufträge miteinander ver-
gleichen und bestehende Kal-
kulationen validieren.

Vorteile beim Einsatz des 
Lorch Cobot-Welding- 
Packages
•	 Schnelle Installation
•	 Einfache Programmierung

•	 Hohe Flexibilität beim 
Einsatz 

•	 Kurze Rüstzeiten
•	 Wenig Platzverbrauch
•	 Enorme Verkürzung der 

Fertigungszeit
•	 Gleichbleibend hohe Quali-

tät der Schweißnähte
•	 Kaum Nacharbeit und wenig 

Ausschuss
•	 Sehr gutes Preis-Leistungs- 

Verhältnis
•	 Schnelle Amortisation des 

Invests
•	 Kompensiert Fachkräfte- 

mangel 
•	 Entlastet Schwei-

ßer bei ermüdenden 
Wiederholungsarbeiten

•	 Exzellenter Service mit 
profunden Ansprechpartnern 
vor Ort

INFORMATION
Lorch  
Schweißtechnik GmbH
Im Anwänder 24–26
D-71549 Auenwald
Tel.: +49/7191/503-0
info@lorch.eu 
www.lorch.eu/de

COVERCOVER

mailto:info@lorch.eu
http://www.lorch.eu/de
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VERSA® 645 linear
Mit Zusatzoption «Schleifpaket», vielseitig und wirtschaftlich –
eine Maschine für zwei Verfahren

★ Zeitersparnis durch Fräsen und Schleifen ohne Umspannen
★ Effizienzsteigerung durch hohe Prozesssicherheit
★ Freie Wahl der Bearbeitungsstrategie/-technologie
★ Einfache Programmierung von Pendelhub- und 

Abrichtoperationen mittels vorkonfigurierten Zyklen 

VERSA® 945   
Hohe Präzision, Qualität und Produktivität 
bei bester thermischer Stabilität 

★ Komplexe Bauteile bis Ø 650 mm hoch wirtschaftlich bearbeiten
★ Schnelles 5-Achs-Simultan- wie auch präzises 5-Achs-Fräsen 

mit Positionierung 
★ Beste dynamische Genauigkeit durch gewichtsoptimierte 

bewegliche Teile aus hochfestem Sphäroguss 
★ Modulare Ausbau- und Automationsmöglichkeiten - jederzeit nachrüstbar 

Fehlmann AG Maschinenfabrik
Birren 1 – 5703 Seon / Switzerland
Tel. +41 62 769 11 11
mail@fehlmann.com – www.fehlmann.com

ALFLETH Engineering GmbH
Am Moos 4 - 4580 Windischgarsten / Austria
Tel. +43 676 847 004 100 
mail@alfleth.at - www.alfleth.com/at 

Ihre Vertretung für FEHLMANN in Österreich: 

Dietmar Hagspiel
(Österreich-West) 

Markus Schedlmayer
(Österreich-Ost) 

Andreas Seydl 
(Österreich-Mitte)  

Fräsen

Schleifen

Powerpakete für die hochdynamische 
5-Achsen Präzisionsteilefertigung   

mailto:mail@fehlmann.com
http://www.fehlmann.com
mailto:mail@alfleth.at
http://www.alfleth.com/at
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Die Roboter-Schweißzelle verfügt über Hightech-Prozessvarianten 
von Fronius – wie zum Beispiel Cold Metal Transfer (CMT), Pul-

se Multi Control (PMC) und Low Spatter Control (LSC). Außer-
dem über ACERIOS, eine Heiß-Aktiv-Plasma-Technologie zur 

Oberflächenreinigung.
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Fronius bietet die Lösung

Komplexe
Schweißherausforderungen
Individuelle Lösungen für herausfordernde Schweißaufgaben erarbeiten? Dabei unterstützt Fronius 
Unternehmen aus Industrie und Gewerbe in seinem Prototypen-Zentrum in Wels, Österreich. Egal ob 
es um Machbarkeitsstudien, das Schweißen von Prototypen, Vorserien oder die Lohnfertigung von 
Kleinserien geht: Der Kunde profitiert vom umfassenden Schweißwissen der Fronius-Experten und 
reduziert seinen Termindruck sowie sein Investitionsrisiko.
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Unternehmen, die neue Trends 
aufgreifen oder neue Markt-
segmente erschließen möchten, 
verlassen ihre Komfortzone. 
Denn sie benötigen neuartige 
Materialien und Bauteile und 
stellen sich neuen Herausforde-
rungen in der Produktion. Die 
Entwicklung und der Bau von 
Prototypen ist dabei ein zentra-
les Thema.

Zum Teil gehen damit hohe 
Investitionen, z. B. in Anlagen, 
Software und Personal, einher – 
was mitunter Unsicherheiten 
mit sich bringt. Um Risiko und 
Kosten zu reduzieren, bietet 
Fronius den Unternehmen die 
Möglichkeit, schweißrelevante 
Bereiche ihres Prototypenbau-
es dauerhaft auszulagern.

Im über 900 Quadratmeter 
großen Fronius-Prototypen-
Zentrum arbeiten Spezialisten 
von Fronius an individuali-
sierten Lösungen für jegliche 
Schweißherausforderungen.

„Seit wir Anfang 2021 das 
Fronius-Prototypen-Zentrum 
in Betrieb genommen haben, 
konnten wir den Kunden ver-
schiedener Branchen Lösungen 
für unterschiedlichste Anforde-
rungen bereitstellen“, betont 
Wolfgang Scherleitner, Leiter 
des Prototypen-Zentrums. „Wir 
bieten aber nicht nur prozess-
technische Unterstützung, 
sondern haben das Angebot 
auch um zahlreiche Hightech-
Analysen und Simulationen 
erweitert. So können wir hohe 
Qualität und eine lückenlose 
Schweißdaten-Dokumentation 
sicherstellen.“

Das Prototypen-Zentrum 
verfügt hierfür unter anderem 
über 3D-Vorrichtungsbau, 
3D-Vermessung und die Mög-
lichkeit der Offline-Program-
mierung inklusive Schweiß-
prozesssimulation. Doch auch 
Wärme- und Verzugssimula-
tion, Schweißnahtinspektion, 
Laser-Nahtsuchkamera, Heiß-
Aktiv-Plasmatechnologie zur 
Oberflächenreinigung sowie 
ein Labor für metallographi-

sche Untersuchungen gehören 
zum Standard.

Mit der zukunftsweisen-
den Software WeldCube  – zur 
Dokumentation und Analyse 
von Schweißdaten  – ermög-
licht Fronius, die gesamte 
Bauteilgeschichte detailliert 
nachzuverfolgen.

Überdies legen die Schweiß-
technik-Spezialisten von An-
fang an Wert auf rationelle, 
ressourcenschonende und effi-
ziente Fertigung.

Bedeutenden Mehrwert 
bietet das Fronius-Prototy-
pen-Zentrum vor allem dann, 
wenn es um hohe Qualitätsan-
forderungen und effiziente-
re Fertigungsmethoden geht. 
Große Dimensionen, komple-
xes Design, enge Zeitpläne 
oder komplett neue Produk-
te  – die besonders intelligente 
Schweißkonzepte erfordern  –
sind dabei inbegriffen und 
selbstverständlich.

Ebenso begleiten die 
Schweiß-Experten beim Um-
stieg vom Handschweißen auf 
das Roboterschweißen – oder 
wenn neue Materialien bezie-
hungsweise Schweißprozesse 
Verwendung finden.

Dies gelang bereits für 
Kunden aus verschiedensten 
Branchen, wie der Automobil- 
und Zuliefererindustrie, der 
Raumfahrttechnik, der Agrar- 
und Baumaschinenindustrie 
oder für den kommerziellen 
Transport. Ob Batteriewannen 
für die E-Mobilität, Achsen, 
Rahmenteile wie auch diver-
se Anwendungen weiterer 
Industriezweige:

Im Prototypen-Zentrum kön-
nen Teile mit bis zu 1.500 kg 
und einer Dimension von 3 x 
2 m gefügt werden. All das mit 
einer Technologie, die bei Si-
mulation, Prozessüberwachung 
und Qualitätskontrolle welt-
weit Standards setzt.

■ www.fronius.com

MIGAL.CO GmbH
D-94405 Landau/Isar, Wattstraße 2
Fon +49(0)9951/69 0 59-0
Fax +49(0)9951/69 0 59-3900
info@migal.co
www.migal.co

RoboFeed
    

    erweitert die Grenzen der Drahtförderung.

Alles aus einer Hand: Die Komplettlösung für Draht und Drahtführung

• kompatibel mit allen Schweißanlagen

• sicherer Drahttransport auch über extreme Längen

• Industrie 4.0:
  umfangreiche Kontroll- und Steuerfunktionen

Diese Ausgabe der

finden Sie auch komplett 
im Internet: 

www.betriebstechnik.online

http://www.fronius.com
mailto:info@migal.co
http://www.migal.co
http://www.betriebstechnik.online
www.limbach-cie.de
mailto:info@limbach-cie.de
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 High-Tech-Klebstoffe und Spezial-Coatings
 für Temperaturen von bis zu 1760°C

 Keramikkleber, Epoxies und Gießmassen

 Schutzüberzüge, Kitte und Dichtungsmassen

 Leichtes Auftragen und Dosieren

Dichten, kleben, überziehen
Hochtemperatur-Klebesysteme und -Coatings

Hochtemperaturprodukte | Kälteerzeugung | Dichten und Kleben | Messtechnik | Beschichtungen | Problemlöser
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VERBINDUNGSTECHNIK

Mit C-Gate.PG können Robo-
terprogramme zentral im Netz-
werk für alle CLOOS-Anlagen 
genutzt werden. Dabei müssen 
sie nicht auf einem Roboter 
gespeichert sein, sondern kön-
nen bei Bedarf nachgeladen 
werden. Ebenso kann ein aktu-
alisiertes Programm vom Ro-
boter auf C-Gate abgespeichert 
werden.

Integration mit Carola EDI 
und RoboPlan
Die Programme stehen im Da-
teiformat über eine WebDAV-
Schnittstelle zur Verfügung. 
Diese kann unter Windows als 
Netzwerklaufwerk eingebun-
den oder zur Sicherung von 
Programmen genutzt werden. 

Die Dateistruktur ist mit Carola 
EDI und RoboPlan kompatibel 
und ermöglicht so eine einfa-
che Integration der Anwendun-
gen mit C-Gate.

Eine Anbindung von C-Gate 
an den CLOOS-Programm-
editor Carola EDI bietet dabei 
das parallele Entwickeln von 
Roboterprogrammen von meh-
reren PCs im Netzwerk.

Nachverfolgbarkeit aller 
Programmänderungen
Zukünftig wird es mit C-Gate.
PG die Möglichkeit geben, 
ältere Versionen von Pro-
grammen zu durchsuchen und 
wiederherzustellen. Diese 
Funktionalität ermöglicht es, 
Programmänderungen und de-

ren Einfluss auf die Produktion 
nachzuvollziehen.

Des Weiteren ist eine au-
tomatische Synchronisierung 
zwischen Roboter und C-Gate 
sowie eine erweiterte Orga-
nisierung von Programmen 
geplant.

Überwachung und Steuerung 
von Produktionsprozessen
Mit der C-Gate IoT-Platform 
können Anwender in Echtzeit 
auf Informationen aus ihrer 
Schweißproduktion zugrei-
fen. In dem ganzheitlichen 
Informations- und Kommu-
nikationstool werden sämtli-
che Daten zentral erfasst und 
verarbeitet.

So können Anwender ihre 

Produktionsprozesse bis ins 
kleinste Detail überwachen und 
vorausschauend steuern. Es be-
steht aus mehreren Modulen, die 
Anwender abhängig von ihrer 
individuellen Digitalisierungs-
strategie aktivieren können.

C-Gates IoT-Hub  
und Connector
Die einzelnen Module wer-
den als Software auf einem 
zentralen C-Gate IoT-Hub be-
reitgestellt. Dieser sorgt für 
eine sichere und zuverlässige 
Kommunikation zwischen der 
IT-Infrastruktur des Anwenders 
und den verbundenen Anlagen 
und Geräten. Optional können 
Anwender den neuen C-Gate 
IoT-Connector einsetzen.

Neues Modul für CLOOS-Digitalisierungsplattform: C-Gate.PG

Zentrale Programmverwaltung 
von Roboteranlagen
Die Carl Cloos Schweißtechnik GmbH präsentiert ein neues Modul für die C-Gate IoT-Platform: Das 
Programmverwaltungsmodul C-Gate.PG stellt Roboterprogramme an einem zentralen Standort für 
Roboter und Anwendungen bereit. Damit können Anwender Programme für ihre CLOOS-Roboter-
anlagen einfach über Netzwerk nachladen, sichern und organisieren.
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VERBINDUNGSTECHNIK

Hierbei handelt es sich 
um ein Edge-Gateway, wel-
ches in Roboteranlagen oder 
Schweißgeräten als Daten-/
Applikationspuffer und 
Firewall verbaut wird. Der 
C-Gate IoT-Connector er-
möglicht die Offline-Bereit-
stellung von IoT-Hub-Daten 
sowie die gesicherte Über-

tragung und Pufferung der 
Gerätedaten.

Ein weiterer Vorteil ist hier 
die Trennung von Maschinen-
netz und anderen Netzen.

Weitere Neuheiten der  
C-Gate IoT-Platform
Die C-Gate IoT-Platform kann 
nun auch mit der neuen WIG-

Schweißstromquelle QINEO 
QuesT genutzt werden.

Im Dashboard können Wid-
gets jetzt mit einem benutzer-
definierten Zeitfenster einge-
stellt werden. Bei einer Bau-
teilzählung ist es nun möglich, 
diese anhand von Fertigungs-
schritten anzuzeigen. Zudem 
können Geräte für die Anzeige 

einer Statistik mit Tags grup-
piert werden.

Darüber hinaus ist die C-Gate 
IoT-Platform neben Deutsch, 
Englisch, Chinesisch, Polnisch 
und Portugiesisch nun auch in 
den Sprachen Italienisch, Rus-
sisch und Spanisch verfügbar. 

■ c-gate.cloos.de

Drucksensoren werden zu-
nehmend in verschiedenen 
Geräten, Anlagen und Anwen-
dungen eingesetzt. Daher ist 
es wichtig, diese verzugsfrei, 
schnell und unter möglichst ge-
ringem Energieaufwand zu fer-
tigen. Hinzu kommt, dass die 
Sensoren sehr klein sind, was 
äußerst genaue Schweißnähte 
erfordert. Um diese speziellen 
Anforderungen zu erfüllen, 
ist das herkömmliche WIG-
Schweißen oft nicht geeignet, 

da es zu viel Energie benötigt 
und oft zu Verzügen führt.

Vorteile beim LaVa-
Schweißen von 
Drucksensoren
Das innovative Laserschweißen 
im Vakuum stellt eine optimale 
Alternative zum WIG-Verfahren 
dar. Durch die speziellen Umge-
bungsbedingungen im Vakuum 
und die Nutzung eines Infrarot-
lasers kommt diese Schweiß-
technik mit deutlich weniger 

Swagelok-Einschweißstutzen, links: WIG-Schweißen, rechts: 
LaVa-Schweißen.

Energie aus. Dieser Vorteil wirkt 
sich auch dahingehend aus, dass 
durch die geringere Wärmeent-
wicklung keine Elektronik im 
Inneren der Sensorgehäuse be-
schädigt werden kann.

„Uns ist es wichtig, unse-
ren Kunden das bestmögliche 
Schweißverfahren für ihre An-
forderungen anzubieten“, sagt 
Dr. Christian Otten, Geschäfts-
führer von LaVa-X. „Mit dem 

LaVa-Schweißen verfügen wir 
über eine Technologie, mit der 
wir auch bei kleinen Sensoren 
nahezu verzugs- und porenfreie 
Ergebnisse sowie schlankere 
Schweißnähte erzielen – und 
das bei deutlich geringerer 
Energieeinbringung als sie 
beispielsweise beim WIG-
Schweißen erforderlich ist.“

■ www.LaVa-x.de

Sensorindustrie benötigt präzise und energiesparende Schweißprozesse

Laserschweißen im Vakuum
Ob in Heizungsanlagen, medizinischen Geräten, In-
dustrie- oder Fahrzeuganwendungen: Drucksensoren 
kommen in diversen Anwendungsfällen zum Einsatz. 
Für die benötigten Anschlüsse der Drucksensorgehäu-
se werden Einschweißstutzen verwendet, die bislang 
mit dem WIG(Wolfram-Inertgas)-Verfahren bearbei-
tet werden. Dieses Schweißverfahren ist jedoch sehr 
energieaufwendig, und es kommt immer wieder zu 
Verzügen. Mit dem Laserstrahlschweißen im Vakuum 
(LaVa-Schweißen) bietet der deutsche Maschinenbauer 
LaVa-X eine Alternative an, die präzisere Ergebnisse 
liefert und die benötigte Energie reduziert.

mailto:info@kager.de
http://www.kager.de
http://www.LaVa-x.de
c-gate.cloos.de
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Wachsende Digitalisierung, 
kurze Entwicklungszyklen, 
höhere Kundenanforderun-
gen und zunehmender Fach-
kräftemangel – die Welt der 
Automatisierung wandelt sich 
in rasender Geschwindigkeit. 
Murrelektronik hat die Antwort 
auf all diese Anforderungen 
und präsentiert mit Vario-X 
eine modulare und hochflexib-
le Automatisierungsplattform, 
mit der sich sämtliche Automa-
tisierungsfunktionen erstmals 
komplett dezentral, also ohne 
Schaltschrank-Architektur, re-
alisieren lassen.

Vario-X bringt Sensorik und 
Aktorik ins direkte Maschinen-
umfeld und sorgt bei der naht-
losen Integration von dezen-
tralen Servoantrieben für ein 
zuverlässiges Spannungs-, Sig-
nal- und Datenmanagement.

Herzstück von Vario-X sind 
robuste, wasser- und staubdich-
te Gehäuse in Schutzart IP67, 
die die Spannungsversorgung, 
Steuerung, Switches, Sicher-
heitstechnik und IO-Module 

beinhalten. Sie lassen sich 
einfach nebeneinander in eine 
nicht minder robuste Backpla-
ne mit integrierten Maschinen-
bauprofilen einrasten.

So kann die gesamte Stati-
on ohne weiteren Schutz ganz 
einfach an allen gängigen Pro-
filsystemen befestigt werden 
und hält im Extremfall sogar 
Trittbelastungen stand. Aus-
gestattet mit einer Multicore-
CPU ist Vario-X-Controller al-
len Anforderungen gewachsen, 
und lässt sich als offene Steu-
erungsplattform in alle überge-
ordneten Industrial-Ethernet- 
Netzwerke einbinden.

100 Prozent schaltschrank-
lose Automatisierung 
– 40 Prozent schnellere 
Installation
Die Installation und Verkabe-
lung der Sensorik und Aktorik 
erfolgt nach dem Plug-and-
play-Prinzip mit vorkonfektio-
nierten M12- und MQ15-Ste-
ckern fehlerfrei und in kürzes-
ter Zeit. Teure M23-Steckver-

binder haben ausgedient. Damit 
entfallen auch die zeitrauben-
den und damit teuren Installati-
onsarbeiten am Schaltschrank, 
wie dem Abisolieren, dem Set-
zen von Adern-Endhülsen und 
dem Anklemmen.

Reicht eine Station für die 
gesamte Maschinensteuerung 
nicht aus, können problemlos 
weitere Stationen etwa für eine 
zusätzliche Stromeinspeisung 
dezentral in der Maschine plat-
ziert und miteinander verbun-
den werden.

Ebenso lassen sich einzel-
ne IO-Module auch ganz oh-
ne Backplane direkt an der 
Sensorik/Aktorik installieren, 
um Signale direkt dort einzu-
sammeln. Das entschlackt die 
Maschinenanbauten und ver-
schlankt die Kabelarchitektur 
enorm.

„Vario-X bietet 100 Prozent 
dezentrale, schaltschranklose 
Automatisierung“, sagt Olaf 
Prein, Leiter Global Business 
Unit Automation bei Murrelek-
tronik. „Unsere Automatisie-

rungsplattform gewährleistet 
modulare und transparente 
Prozesse, eine höhere Wert-
schöpfung in allen Unterneh-
mensbereichen und damit mehr 
Wirtschaftlichkeit und Wettbe-
werbsfähigkeit im Maschinen- 
und Anlagenbau. Allein dank 
des durchgängigen Installati-
onskonzepts verkürzt Vario-X 
eine Maschineninstallation um 
rund 40 Prozent.“

Der Fertigung die Luft 
abdrehen

Vario-X treibt die konsequen-
te Elektrifizierung von Fer-
tigungsprozessen voran und 
setzt damit auch der Pneumatik 
eine deutlich effizientere Al-
ternative entgegen. Denn mit 
einem Wirkungsgrad von nur 
zehn bis 20 Prozent verpufft 
beim Energieträger Luft viel zu 
viel Energie durch unzählige 
Leckagen im System und inef-
fiziente Aktorik.

Pneumatik durch Elektrik 
zu ersetzen – zum Beispiel bei 

Vario-X ist eine modu-
lare und hochflexible 

Automatisierungs-
plattform, mit der sich 

sämtliche Automati-
sierungsfunktionen 
erstmals komplett 

dezentral, also ohne 
Schaltschrank-Ar-

chitektur, realisieren 
lassen.

Foto: Murrelektronik GmbH

Vario-X und die Tage des Schaltschranks sind gezählt

Modular 
und hochflexibel
Murrelektronik erweitert sein Geschäftsmodell und bietet mit Vario-X die erste Automatisierungs-
plattform, die Sensorik und Aktorik schaltschranklos und dezentral ins Feld bringt. Digitaler Zwilling 
spart Kosten und Zeit bei Planung, Installation, Betrieb und Service.
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Spanneinheiten im Karosserie-
Rohbau – bringt allen Beteilig-
ten nur Vorteile:

Dem Unternehmer, der die 
ineffiziente, schlecht steuerba-
re und verhältnismäßig teure 
Pneumatik in seinen Werkshal-
len reduzieren kann, dem Pro-
duktionsplaner, der sich jetzt 
auf einen Energieträger – näm-
lich Elektrizität – fokussieren 
kann, den Mitarbeitenden, die 
endlich in einem merklich lei-
seren Arbeitsumfeld arbeiten 
können, und nicht zuletzt der 
Umwelt.

Digitaler Zwilling für 
Planung, Installation,  
Betrieb und Service

Vario-X sind aber nicht nur 
Backplanes, Steuerungen, 
Kabel & Co. Die mit Vario-

X automatisierte Anlage hat 
von Anfang an einen digitalen 
Zwilling: Ein bewegliches 1:1- 
Abbild der realen Anlage, das 
alle Funktionen und Parame-
ter des späteren Systems bein-
haltet – und das bereits in der 
Projektphase, bevor auch nur 
das erste mechanische Bauteil 
bestellt oder montiert wurde.

Dafür kinematisiert Murr-
elektronik die Konstruktions-
Dateien von Maschinen und 
Anlagen in einer speziellen 
Software, in der dann die spä-
teren Bewegungen und Abläufe 
simuliert werden können.

Im Digitalen Zwilling läuft 
dasselbe Steuerungsprogramm 
wie später auf der realen Ma-
schine. Und nicht nur das: Die 
digitale Anlage kann per Aug-
mented Reality (AR) auf dem 

Handy oder Tablet direkt in 
die spätere Produktionshalle 
„gestellt“ werden, damit alle 
Bewegungsabläufe in Funktion 
vorab virtuell betrachtet wer-
den können.

„Das alles reduziert die 
Montage- und Inbetriebnahme-
zeit um ein Vielfaches, weil vie-
le Probleme, die während der 
Montage entdeckt werden, nun 
erst gar nicht auftreten“, fasst 
Prein die Vorzüge des Digita-
len Zwillings zusammen.

Hinzu kommt, dass Monteu-
re den Digitalen Zwilling als 
„3D-Bauplan“ nutzen können, 
etwa per Augmented-Reality-
App oder Virtual-Reality-Bril-
le. Das funktioniert oftmals 
deutlich schneller, als einen 
in 2D gezeichneten Plan zu 
verstehen.

„Mit Vario-X liefern wir die 
Antwort auf die drängenden 
Fragen und Herausforderun-
gen in der Automatisierungs-
technik, wenn es um Produk-
tions-, Anlagen- und Installa-
tionsplanung geht“, so Prein 
abschließend. „Vario-X hilft 
dabei, ‚silogetriebene‘ Pla-
nung zu vermeiden und stati-
sche Planungsprozesse aufzu-
brechen. Diese konsequente 
Ausrichtung an Kundenbedürf-
nissen hat neben den agilen 
Entwicklungsprozessen ent-
scheidend zur Entstehung von 
Vario-X beigetragen.“

■ www.murrelektronik.at

http://www.murrelektronik.at
www.norelem.at
www.norelem.at
www.norelem-academy.com
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Das Werk, 28 Kilometer von 
Graz entfernt, ist Kompetenz-
zentrum von MM für For-
schung und Entwicklung, Pro-
duktsicherheit und Compliance 
sowie analytische Chemie. Es 
ist führend in der Lebensmit-
telsicherheit durch die Herstel-
lung von Karton mit zertifizier-
ten Barrieren zum Schutz ver-
packter Lebensmittel. Frohn-
leiten produziert 520.000 
Tonnen Karton pro Jahr – die 

höchste Produktion in Europa 
– und setzt die L&W Autoline 
300 seit 20 Jahren zuverlässig 
zur Qualitätsprüfung ein.

MM hat sich für ein Upgrade 
auf die neueste L&W Autoli-
ne von ABB entschieden, weil 
diese über einzigartige Eigen-
schaften verfügt, insbesondere 
über die bewährte Fähigkeit, 
die Biegesteifigkeit zu prüfen 
und damit die aktuellen Indust-
rienormen zu erfüllen.

Die neue L&W Autoline 
verfügt über eine einzigartige 
Doppeltestfunktion, die Warte-
schlangen reduziert, indem sie 
die gleichzeitige Prüfung der 
Papiermuster des Werks ermög-
licht. Die manuelle Entnahme 
und Prüfung von Proben ist ein 
zeitaufwendiger Prozess, der zu 
Ungenauigkeiten führen kann.

Mit mehr Datenpunkten und 
schnelleren, genaueren Ergeb-
nissen als bisher liefert die neue 
L&W Autoline die gleichen Er-
gebnisse wie Laborgeräte und 
liefert präzise, hochwertige Be-
richte in wenigen Minuten.

Sie verfügt über das rei-
bungsloseste und zuverläs-
sigste Zuführsystem auf dem 
Markt, das die Proben durch 
die Maschine zieht, um Ver-
klemmungen zu minimieren 
und die Fixkosten zu senken. 
Darüber hinaus verfügt es über 

eine umfangreiche Informati-
onsspeicherung, die es ermög-
licht, Qualitätstrends im Laufe 
der Zeit zu erkennen.

Zur intuitiven Vereinfachung 
ist eine Echtzeit-Visualisierungs-
schnittstelle mit Touchscreen in-
tegriert, die nur minimale Schu-
lung erfordert und den Bedienern 
am Gerät und in der gesamten 
Anlage direktes Feedback gibt.

„Wir haben eine langjährige 
Beziehung zu ABB, deren Team 
seit unserer ersten Vertragsun-
terzeichnung im Jahr 2001 stets 
einen hohen Servicestandard ge-
liefert hat“, so Gerald Lösch Lei-
ter Technologie/Streichtechnik 
bei MM Frohnleiten. „Die neue 
L&W Autoline hat uns überzeugt 
und unterstützt uns in unserem 
Bestreben, unsere Kartonpro-
dukte effizient und ressourcen-
schonend zu produzieren.“

„Unser Forschungs- und 
Entwicklungsteam arbeitete im 
Vorfeld eng mit dem Kunden 
zusammen, um die Biegestei-
figkeit in unserem L&W-Werk 
in Schweden zu testen, da wir 
wussten, wie wichtig dies für 
MM ist“, sagte Stephan Dresel, 
Vertriebsmitarbeiter bei ABB.

„Dies beweist, dass unsere 
neue Generation von L&W Au-
toline die beste derzeit auf dem 
Markt erhältliche Lösung ist, die 
die gleichen Standards für Bie-
gesteifigkeitsprüfungen online 
wie im Labor erfüllen kann.“

Die neue L&W Autoline 
ermöglicht es den Fabriken, 
fundiertere Entscheidungen zu 
treffen und schneller Korrek-
turmaßnahmen zu ergreifen, so- 
dass der Papier- oder Karton-
hersteller seine Produktionszie-
le verschieben, eine gleichmä-
ßigere Leistung und höhere 
Gewinne erzielen kann.

Der Umfang der Prüfmodule, 
der für beide Einheiten gleich 
ist, umfasst: Glanz, Bendtsen, 
PPS, Dicke, Farbe (Elrepho), 
Biegesteifigkeit, Feuchte und 
Flächengewicht.

■ abb.at

MM BOARD & PAPER investiert in die nächste Generation von ABBs L&W Autoline

Für Europas
produktionsstärkste
Kartonfabrik
ABB wird MM BOARD & PAPER (MM) zwei automatisierte Papierprüfsysteme 
der nächsten Generation von L&W Autoline liefern und hat damit verbunden 
einen neuen Servicevertrag mit dem großen Verpackungshersteller abge-
schlossen. Die neue Lösung wird die Qualitätskontrolle modernisieren und 
optimieren und die Betriebskosten im Werk Frohnleiten des Unternehmens 
minimieren.

Ausgabe 1/2–202214 
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Für den Transport von Proben 
bis maximal 30 kg wird ein 
sechsachsiger Industrieroboter 
eingesetzt. Das variable Maga-
zin bietet Platz für bis zu 250 
Proben – je nach Abmessung. 
Für manuelle Prüfungen, oder 
um einen freien Zugang zu 
erreichen, lässt sich der Ro-
boterarm in eine Parkposition 
fahren.

Vervollständigt wird das 
System durch optionale Kom-
ponenten. Dazu gehört unter 
anderem ein Querschnitts-
messgerät – eine wichtige Vo-
raussetzung, um vergleichbare 
Prüfergebnisse zu erreichen. Es 
bestimmt automatisch Proben-
dicke und -breite an einem oder 
drei Punkten der Probe. Justiert 

wird es durch den Einsatz eines 
Normals. Bei Bedarf kann die 
Probe mit Hilfe eines Barcode- 
oder 2D-Code-Lesegeräts ver-
wechslungssicher identifiziert 
werden.

Weitere Optionen sind ein 
ZHR-Härteprüfgerät für die 
Rockwellprüfung, ein Rau-
heitsmessgerät für die Bestim-
mung der Oberflächenrauheit 
und eine automatische Schicht-
dickenmessung an lackierten 
oder galvanisch beschichteten 
Proben. Unterstützt wird der 
Anwender durch die Prüfsoft-
ware testXpert III und die 
Automatisierungssoftware 
autoEdition3.

■ www.zwickroell.com

Reproduzierbares automatisiertes Prüfen mit Roboterprüf-
system roboTest.
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Roboter-Prüfsystem

Vollautomatisierte Zug- 
und Härteprüfung  
an Metallen
Roboter-Prüfsysteme roboTest von ZwickRoell erlau-
ben die vollautomatische Durchführung von Zug- und 
Härteprüfungen an Metallen. Da Bedienereinflüsse 
wegfallen entsteht eine hohe Reproduzierbarkeit der 
Prüfergebnisse. An das System können mehrere Prüf-
maschinen von typischerweise 50 bis 2.000 kN ange-
schlossen werden; beispielsweise eine AllroundLine- 
Prüfmaschine mit dem Extensometer makroXtens für 
Zugversuche nach ISO 6892-1.
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EtherCAT und  
PC-based control: 
New Automation  
Technology

PC- und EtherCAT-basierte Steuerungstechnik setzt weltweit 
Standards:
 alle Komponenten für IPC, I/O, Motion und Automation
 weltweit etablierte Meilensteine der Automatisierung: 

    Lightbus-System, Busklemme, Automatisierungssoftware  
 TwinCAT
 maximal skalierbare und offene Automatisierungssysteme 
 basierend auf dem Hochleistungsfeldbus EtherCAT
 Integration aller wesentlichen Maschinen- und Anlagen- 

 funktionen auf einer Steuerungsplattform
 universelle Automatisierungslösungen für über 20 Branchen: 

    von der CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine bis zur  
 intelligenten Gebäudesteuerung

Scannen und alles 
über das Beckhoff 
Steuerungssystem 
erfahren

http://www.zwickroell.com
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Viele Unternehmen sehen die 
Digitalisierung als wichtigen 
Schritt für zukünftige Erfolge 
und versuchen ihre Prozesse 
zu optimieren, um die eigene 
Marktposition zu stärken. Für 
das familiengeführte Unterneh-
men Maschinenfabrik Gustav 
Eirich ist das Optimieren von 
Produktionsprozessen und das 
intelligente Vernetzen von An-
lagen ein Schritt zu mehr Effi-
zienz und Nachhaltigkeit.

Das schafft flexible Ferti-
gungsstrukturen, die auf einem 
so dynamischen Markt von 
hoher Bedeutung sind. Mit sei-
nem digitalen Produktportfolio 
hat Eirich zudem das Thema 

Kundennähe auf eine neue Ebe-
ne gebracht: Von der schnellen 
Ersatzteilbestellung bis hin 
zum technischen Support durch 
das Fachpersonal der Maschi-
nenfabrik, das Unternehmen 
möchte seinen Kunden noch 
mehr Service und schwellenlo-
se Erreichbarkeit durch digitale 
Angebote bieten.

Stephan Eirich ist in fünfter 
Generation im Familienunter-
nehmen als Geschäftsführer 
tätig und setzt seinen Fokus 
auf die Digitalisierung. Er sieht 
die digitale Transformation als 
eine natürliche Weiterentwick-
lung der Branche:

„Wie kann sich eine Aufbe-

reitungsanlage, die wir heute 
an einen Kunden ausliefern, 
als System immer in einem Op-
timum bewegen, ohne dass der 
Kunde auf erfahrene Experten 
zurückgreifen muss, die sich im-
mer weniger finden lassen? Die-
ses Wissen muss in der Anlage 
durch den Maschinenlieferanten 
mit implementiert werden. Wir 
sehen darin eine große Chan-
ce und stehen unseren Kunden 
gegenüber in der Verantwor-
tung. Mit dem Life-Cycle- 
Service und Process-Analytics 
bieten wir unseren Fokusbran-
chen einen echten Mehrwert, 
um Produktionsabläufe sicher 
und nachhaltig zu verbessern.“

Der Life-Cycle-Service er-
möglicht einen transparenten 
Service, über Echtzeit-Über-
wachungen von Anlagen bis 
hin zu einem Augmented- 
Reality-Wartungsservice. Im 
Fokus der Lösungen steht die 
Optimierung von Stillstand- 
und Ausfallzeiten der Anlagen:

myEirich
Der elektronische Ersatzteil-
katalog ermöglicht für den 
Kunden die selbstständige und 
intuitive Identifizierung instal-
lierter Bauteile anhand von vi-
suellen Modellen. Der Waren-
korb rundet die ServiceExpert 
ECD-Software ab. Benötigte 

Eirich stellt digitale Lösungen für mehr Effizienz bei Service und Anlagen vor

Dank Digitalisierung alles im Blick
Mit dem Beginn des Industrie-4.0-Zeitalters hat die Digitalisierung in der Branche durch die intelli-
gente Vernetzung von Maschinen und Anlagen an Fahrt aufgenommen. Diese digitale Transforma-
tion ermöglicht Unternehmen neue Steuerungs- sowie Organisationsmöglichkeiten für die gesamte 
Wertschöpfungskette. Das Traditionsunternehmen Maschinenfabrik Gustav Eirich hat für den Life- 
Cycle-Service und die Prozessdatenanalyse digitale Lösungen entwickelt, die die Effizienz steigern 
und Produktionsprozesse erleichtern.

Ausgabe 1/2–202216 



   17Ausgabe 1/2–2022

AUTOMATISIERUNG

Maschinen- und Anlageteile 
können dort hineingelegt und 
der Bestellvorgang per E-Mail 
direkt ausgelöst werden.

In der myEirich-Anwendung 
kann man sich über den Bear-
beitungsstand einer Service-
Bestellung in Echtzeit infor-
mieren und den Versand-Status 
live verfolgen.

Condition Monitoring
Das System basiert auf der Er-
fassung des Maschinenzustan-
des durch Messung und Analyse 
physikalischer Größen. Senso-
ren liefern Daten in Echtzeit. 
Die permanente Auswertung 
ermöglicht es, Trends aufzuzei-
gen und eventuelle Schäden an 
Komponenten bereits vor einem 
Ausfall zu erkennen. Crashes, 
Lagerschaden, Unwucht, Getrie-
befehler und Verschleiß werden 
frühzeitig erkannt und angezeigt.

Der Kunde kann frühzeitig 
Ersatzteile bestellen oder den 

Service kontaktieren, bevor die 
Maschine ausfällt oder er War-
tezeiten für Service-Monteure 
in Kauf nehmen muss.

Teleservice
Ein Service ohne Technike-
rin oder Techniker vor Ort mit 
Fernservice und -diagnose. Die 
automatische Erfassung von 
Maschinen- und Prozessdaten 
und deren Analyse ermöglicht 
eine Fehlereingrenzung aus 
der Distanz. Nach Freigabe 
des Kunden können Maßnah-
men zur Fehlerbehebung sofort 
eingeleitet und eine maßge-
schneiderte Aktualisierung der 
Software ohne Vor-Ort-Einsatz 
durchgeführt werden.

EIRICH-AR-Services
Über AugmentedReality kann 
sich die Fachkraft virtuell mit 
Smartphone-Kamera und Smart- 
glasses einen Überblick über den 
Zustand der Anlage verschaffen. 

Mit Hilfe der fortschrittlichen 
3D-Objektverfolgung kann diese 
das Display mit Pfeilen, Notizen 
und Markierungen versehen, die 
es dem Benutzer leichtmachen, 
den Anweisungen des Experten 
zu folgen. Das maximiert die 
Produktivität, verringert Stand-
zeiten und spart vor allem Zeit 
und Geld.

Mit digitalen Tools zur Pro-
cess-Analytics bietet Eirich 
Optimierungslösungen, die 
Produktionsprozesse sicher 
und zuverlässig verbessern:

QualiMaster mit EIRICH 
ProView
Die individuellen QualiMas-
ter-Systeme sind in ihren je-
weiligen Einsatzbereichen ein 
Qualitätsgarant. Automatisch 
entnimmt und untersucht das 
System stetig Proben aus dem 
Mischgut und vermisst die-
se auf vielfältige Weise. Die 
ProView-Software visualisiert 

und analysiert diese ermittel-
ten Daten.

Hohe Benutzerfreundlich-
keit, übersichtliche Darstellung 
und viele Einstellungsmöglich-
keiten geben den Nutzern eine 
Vielzahl von Möglichkeiten, 
verfahrenstechnische Prozesse 
zu überwachen und zu steu-
ern. Die Ergebnisse können 
durch Fachpersonal oder durch 
künstliche Intelligenzen ausge-
wertet werden, um die nachfol-
genden Chargen sukzessive zu 
verbessern.

Das steigert die Qualität und 
reduziert den Ausschuss mas-
siv, was zu einer stabilen und 
effizienten Produktion führt. 
QualiMaster-Systeme ste-
hen bereits zur Optimierung 
von Formstoffeigenschaften, 
Feuchtegehalt, Konsistenz und 
Fließeigenschaften sowie von 
Granulaten zur Verfügung.

■ www.eirich.de

Expertise – Passion – Automation

Profitieren Sie von Verbesserungen Ihrer Produktionsprozesse und der 
Produktleistung mit Fokus auf die Umwelt. Wie das gelingen kann?  

Lernen Sie unsere Initiativen zur Reduktion von CO2-Emissionen kennen.  
Denn gemeinsam etablieren wir neue Methoden zum effektiven Schutz der Umwelt.

www.smc.at

Nachhaltiges  
CO2-Management mit SMC

SMC-Co2_Betriebstechnik_210x146mm.indd   1SMC-Co2_Betriebstechnik_210x146mm.indd   1 29.12.21   11:5629.12.21   11:56
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Im Rahmen ihrer Diplomarbeit 
an der HTBLA Saalfelden ha-
ben David Haidenhofer, Mar-
kus Kreutzer und Paul Kreuzer 
eine Maschine zum Lösen ei-
nes verdrehten Zauberwürfels 
entwickelt. In nur 372 ms löst 
sich das beliebte Knobelspiel-
zeug mittels modernster Tech-
nik wie durch Zauberhand.

Die Schüler der Abteilung 
Elektrotechnik haben in ih-
rem Abschlussprojekt ihr 
gesammeltes Wissen in den 
Bereichen Informations-, An-
triebs- und Automatisierungs-
technik vereint. Der Rubik`s 
Cube Solver berechnet zu-
erst mittels Bilderkennung 
und zwei Kameras die aktu-
elle Anordnung der farbigen 
Würfelsteine. Anhand dieser 
Bilder wird dann durch einen 
Algorithmus, die Drehabfolge 

zum Lösen des 
Zauberwürfels 
ermittelt.

Diese Drehab-
folge wird dann 
in Echtzeit an 
die Steuerung 
und Antrie-
be übertragen. 
So werden die 
bunten Steine 
vollautomatisch 
in Position ge-
bracht und das 
in Zeiten, die für 
Menschen gänz-
lich unmöglich 
sind.

Der Rubik`s 
Cube Solver 
wurde mit hochmoderner Au-
tomatisierungstechnik von 
SIGMATEK realisiert. Zum 
Einsatz kommen ein flexibles 

Steuerungssystem, leistungs-
starke Servomotoren und die 
Software LASAL zur einfa-
chen Programmierung der 
Maschine.

Neben den technischen 
Komponenten konnten die 
Schüler zudem auf das Know-
how der SIGMATEK-Experten 
zurückgreifen und sich Tipps 
für einen erfolgreichen Ab-
schluss des Projektes holen.

„Um erfolgreich ins Berufs-
leben zu starten, ist eine praxis-
bezogene Ausbildung von gro-
ßer Bedeutung. Daher ist es für 
SIGMATEK ein wichtiges An-
liegen, den Technik-Nachwuchs 
bereits während der Schulzeit 
bei der Umsetzung technischer 
Projekte zu unterstützen“, er-
klärt Marianne Kusejko, Ge-

Der Zauberwürfel löst sich dank dem HTL-Projekt „Rubik`s Cube Solver“ in 
wenigen Sekunden und wie durch Zauberhand.

Hinter dem „Rubik`s Cube Solver“ steckt modernste Technik 
vom Salzburger Automatisierungsexperten SIGMATEK.

schäftsführung Finanzen und 
Personal bei SIGMATEK.

Technische Details: Als 
Hardware kommt das leis-
tungsstarke S-DIAS-System 
von SIGMATEK zum Einsatz: 
Ein kompaktes CPU-Modul so-
wie digitale I/Os und Achsmo-
dule, welche die leistungsstar-
ken DSM5-Servomotoren an-
steuern, sodass sich die Steine 
des Zauberwürfels in kürzester 
Zeit an der richtigen Position 
befinden. Das objektorientier-
te, All-in-one-Engineering- 
Tool LASAL ermöglicht eine 
komfortable Programmierung.

■ www.sigmatek-automation.com

Automatisierungstechnik von SIGMATEK

Zauberwürfel 
blitzschnell automatisch lösen
An einem Zauberwürfel, dem „Rubik`s Cube“, ist schon so mancher verzweifelt: Dank dem Rubik`s 
Cube Solver von drei Schülern der HTL Saalfelden löst sich der knifflige Würfel von selbst – und das 
vollautomatisch in kürzester Zeit. Unterstützung erhielten die jungen Techniker bei ihrem Projekt vom 
Automatisierungsexperten SIGMATEK.
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Zeit ist kostbar – beim Bau einer 
Maschine kommt es auf jeden 
Handgriff an. Darum vereinfacht 
der Automatisierungsspezialist 
Festo die Inbetriebnahme von 
Zylinderschaltern jetzt deutlich 
– die perfekte Lösung für An-
wendungen in der Fabrikauto-
mation, der Elektronikindustrie 
oder im Kleinteilehandling.

Der Maschinenbauer mon-
tiert den neuen Sensor SDBT-
MSX einfach grob in der End-
lage, verbindet das Kabel mit 
der Steuerung und schaltet die 
Anlage ein. Den Rest macht der 
Sensor von selbst.

Flexibles Einlernen
Dank seiner automatischen 
Schaltpunkterkennung lernt 
der Zylinderschalter SDBT-
MSX den Schaltpunkt im Be-
trieb ein. Dazu ist während der 
Installation nicht einmal eine 
Spannungsversorgung notwen-
dig. Alternativ können Inbe-
triebnehmer auch die kapazita-
tive Bedientaste benutzen: Mit 
ihr teacht man den Schaltpunkt 
von Hand ein.

Ebenso lassen sich die Stel-
lungen PNP/NPN, NO/NC 

sowie eine Schaltfensterbreite 
von 2 bis 15 mm definieren. 
Das sichert volle Flexibilität 
und reduziert die Typenvielfalt 
an Zylinderschaltern in der La-
gerhaltung deutlich.

Herstellerunabhängig 
verwendbar
Der Zylinderschalter SDBT-
MSX passt auf alle Antriebe 
mit T-Nut – zum Beispiel beim 
Normzylinder DSBC, dem 
Führungszylinder DFM, dem 
Rundzylinder DSNU, dem 
Kompaktzylinder ADN oder 
dem Mini-Schlitten DGST.

Dank seines attraktiven 
Preises und seiner langen Nut-
zungsdauer ist der robuste Zy-
linderschalter für viele unter-
schiedliche Anwendungen die 
ideale Lösung. Zudem gehört er 
zum Festo-Kernprogramm, da-
her sind die Lieferzeiten beim 
SDBT-MSX besonders kurz, 
und er ist weltweit verfügbar.

■ www.festo.at

Durch „Auto-Teach-In“ kann der Zylinder-
schalter SDBT-MSX die Kolbenendposition im 

grob montierten Zustand selbst erlernen.

Foto: Fe
sto

Festo präsentiert den ersten programmierbaren 
Zylinderschalter

Auto-Teach-in 
revolutioniert die 
Sensortechnik
Wer die Endlage des Kolbenhubs von pneumatischen 
Zylindern erfassen möchte, der musste bisher zuerst 
den Zylinderschalter einstellen. Das kann man sich ab 
sofort sparen. Mit dem SDBT-MSX gibt es bei Festo jetzt 
den ersten Zylinderschalter mit einer automatischen 
Schaltpunkteinstellung.
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Mit der aktuellen Erweiterung 
wird das Optionsmodul in zwei 
Varianten angeboten, wodurch 
ein besonders hoher Grad an 
Flexibilität gewährleistet ist: 
Neben der Ausführung mit 
FSoE-Kommunikation und 14 

Sicherheitsfunktionen ist das 
Modul auch in einer Ausfüh-
rung mit 16 Sicherheitsfunktio-
nen und zusätzlichen Ein- bzw. 
Ausgängen verfügbar.

Dies ermöglicht die direkte 
Aktivierung und Deaktivierung 

Yaskawa rüstet auf

Advanced Safety Module für kompakte 
Servoantriebe Sigma-7
Yaskawa erweitert das bewährte Portfolio an Sigma-7-Servosystemen um eine zusätzliche Safety-Karte. Sie 
bietet bis zu 16 Sicherheitsfunktionen, auch für das höchste Level SIL3/PLe, von denen bis zu zehn gleichzeitig 
aktiviert sein können. Damit wird nun auch die Realisierung anspruchsvollster Sicherheitsanwendungen möglich, 
wie sie eine immer flexibler werdende automatisierte Produktionslandschaft erfordert.

AUTOMATISIERUNG

Beckhoff Automation bietet als 
Systemanbieter fast alle Kom-
ponenten zur Automatisierung 
einer Maschine oder Anlage in 
einem weiten Leistungsspekt-
rum an: TwinCAT Control Soft-
ware, IPCs, Controller, I/Os, 
Drives, Motoren, Netzteile und 
Kabel bilden die Basis für leis-
tungsfähige Automatisierung.

Gleichzeitig verfügt Beck-
hoff über viel Erfahrung im 
Schaltschrankbau, den das Un-

ternehmen seit der Gründung 
vor über 40 Jahren betreibt (mit 
heute ca. 250 Mitarbeitenden).

Das Wissen um die Sys-
tem- und Komponenten-Tech-
nologie und die praktische 
Anwendungserfahrung hat das 
Unternehmen nun im neuen 
MX-System zusammengefasst.

Das MX-System ist ein ein-
heitlicher Automatisierungsbau-
kasten, mit dem der traditionelle 
Schaltschrank in vielen Anwen-

Das MX-Sys-
tem ergibt mit 
der robusten 
Baseplate und 
aufgesteckten 
Funktionsmo-
dulen aus den 
Bereichen IPC, 
I/O, Motion, 
Relay und 
System eine 
hochflexible 
und schalt-
schranklose 
Automatisie-
rungslösung 
in Schutzart 
IP67.
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dungsfällen vollständig durch 
Module ersetzt werden kann.

Das System besteht aus einer 
robusten Aluminium-Baseplate 
in Schutzart IP67 mit integ-
rierten Modulsteckplätzen, die 
über EtherCAT zur Kommu-
nikation und eine integrierte 
Stromversorgung verfügen 
(Schutzkleinspannungen sowie 
400 V AC und 600 V DC).

In der größten Ausbaustufe 
ist eine Anschlussleistung von 

400 V AC/63 A möglich. Für 
den Netzanschluss sowie sämt-
liche anderen Funktionen eines 
Schaltschranks stehen entspre-
chende Module zur Verfügung.

Für den Anschluss der Feld-
ebene verwenden die Module 
in der Automatisierungstech-
nik bereits langjährig bewährte 
Anschlussstecker. Ein System-
verbund aus Baseplate und Mo-
dulen weist eine Schutzart von 
IP67 auf und kann direkt in die 
Maschine montiert werden.

Das System reduziert die 
Aufwände für den Hersteller 
insbesondere in den Phasen 
Planung und Installation. Durch 
integrierte Diagnosefunktionen 
reduziert sich die Komplexität 
für den Endanwender.

Somit steht ein modulares 
Schaltschranksystem in hoher 
Schutzart zur Verfügung, das 
sich ohne weitere Schutzge-
häuse an der Maschine montie-
ren lässt.

■ www.beckhoff.at

MX-System

Die Steuerung wird 
zum modularen Schaltschrank
Eine Revolution im Schaltschrankbau – nicht mehr und nicht weniger verspricht das neue MX-System 
von Beckhoff. Mit ihm bietet das Unternehmen nun eine flexible, bauraumoptimierte und intelli-
gente Systemlösung, die den konventionellen Schaltschrank komplett ersetzen und damit den Schalt-
schrankbau und auch die Automatisierung allgemein revolutionieren will.

der Sicherheitsfunktionen ohne 
eine Sicherheitssteuerung. Da-
durch ergeben sich Kostenvor-
teile insbesondere für kleinere 
Anlagen. Selbstverständlich 
verfügt auch diese Variante 
über eine FSoE-Schnittstelle.

Sigma-7: Präzise Positionie- 
rung, zuverlässiger Betrieb 
und einfache Inbetriebnahme
Hochauflösende Encoder mit 
einer Auflösung von 24 Bit sind 
Garant für eine präzise Regelung 
und kurze Einschwingzeiten im 
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Yaskawa erweitert das bewährte Portfolio an Sigma-7- 
Servosystemen um eine weitere Safety-Karte für bis zu  
16 Sicherheitsfunktionen.
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Einfach, schnell und wirt-
schaftlich: Die Installation 
der 7. Achse für UR-Roboter 
ist dank Rollon unkompliziert 
wie nie. Die Leichtbauroboter 
von Universal Robots erhalten 
mit der einfachen Plug-and-
play-Lösung von Rollon volle 
Flexibilität.

Die UR+-zertifizierten Line-
arachsen zeichnen sich durch 
eine hohe Systemsteifigkeit, 
Traglast, Verfahrgeschwindig-
keit sowie Positioniergenau-
igkeit aus und sind in puncto 
Größe und Leistungsfähigkeit 
passgenau auf die unterschied-
lichen Modelle von Universal 
Robots abgestimmt.

Üblicherweise ist es lang-
wierig, einen UR-Roboter auf 
eine Linearachse zu bringen, 
da sowohl Achs-Auslegung 
als auch die Wahl und Anpas-
sung der Steuerung und des 
Getriebes technisches Know-
how und eine ausgeklügelte 
Softwareprogrammierung er-
fordern. Anders bei der CTU 
– Cobot Transport Unit, mit der 
Rollon die beliebten Roboter 
aus Dänemark mobil macht:

Sie besteht aus einer kon-
figurierbaren Linearachse, 
einem Schaltschrank sowie 
der Software-Komponente für 
URCaps und überzeugt mit 
einfacher Inbetriebnahme und 
Bedienung.

Auch Programmierkenntnis-
se sind dabei nicht erforderlich. 
Rollon bietet das Paket nun 
erstmals komplett aus einer 
Hand an.

Für jeden Cobot die  
richtige Achse
Mit den UR+-zertifizierten Li-
nearachsen von Rollon können 
Anwender ihre UR-Roboter 
noch effizienter und flexibler 
einsetzen, sei es beim Hand-
ling, bei der Palettierung, der 
Maschinenbestückung oder der 
Intralogistik.

Die verfügbaren Linear-
achsen sind jeweils auf den 
UR-Roboter abgestimmt. 
Sie alle verfügen über eine 
robuste Struktur aus einem 
stranggepressten, eloxierten 
Aluminiumprofil.

Die Antriebskraft wird 
durch einen stahlverstärkten 

Nun auch alles aus einer Hand: Mit der neuen CTU – Cobot 
Transport Unit hat Rollon seine Kompetenz im Bereich Uni-
versal Robots ausgebaut und bietet nun ein eigenständiges 
UR+-Paket für die Cobots an.
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Zahnriemen aus Polyurethan 
übertragen.

Der UR-Roboter verfährt auf 
zwei parallelen Profilschienen-
führungen mit insgesamt vier 
Laufwagen, die alle auftre-
tenden Lasten und Momente 
stützen.

Die kugelgeführten Systeme 

gewährleisten eine hohe Trag-
fähigkeit und Belastbarkeit 
und punkten darüber hinaus 
mit einem wartungsarmen Be-
trieb, geringer Geräuschent-
wicklung sowie einer langen 
Lebensdauer.

■ www.rollon.de

CTU – Cobot Transport Unit von Rollon

Mehr Freiheit für Cobots
Rollon hat seine Kompetenz im Bereich Universal Robots ausgebaut und bietet nun ein eigenständiges All-in-
one-Paket für die beliebten Cobots an. Mit den UR+-zertifizierten Linearachsen, die individuell konfigurierbar 
und leicht zu bedienen sind, hebt Rollon die Automation auf ein neues Level.

Bereich weniger Millisekunden. 
Damit eignen sich die Servo-
antriebe der Sigma-7-Serie für 
anspruchsvollste Positionierauf-
gaben. Vibrationen im Betrieb 
können automatisch unterdrückt 
werden, was Produktionsprozes-
se und Produktqualität deutlich 
verbessert und den Maschinen-
ausstoß erhöht. Die Sigma-7- 
Servosysteme sind auf eine lange 
Lebensdauer ausgelegt und ar-
beiten bei Umgebungstempera-
turen zwischen 0 und 55 °C ohne 
zusätzliche Kühlung.

Ausgefeilte Algorithmen in 
der Verstärkersoftware erleich-
tern die Inbetriebnahme: Die 
„Tuning-less“-Funktion bei-

spielsweise passt die Regler-Pa-
rameter automatisch an wech-
selnde Lastfälle an und erlaubt 
somit den sofortigen Einsatz des 
Antriebs „Out-of-the-box“.

Alternativ ermöglicht bei Be-
darf die „Autotuning“-Funkti-
on bei gleichbleibenden Anfor-
derungen die schnelle Anpas-
sung an die Maschine ohne be-
sondere Regelungskenntnisse.

Mit den neuen Sicherheits-
modulen können die Antriebe 
der Sigma-7-Serie ihre ganze 
Performance einfach und sicher 
in verschiedensten Anwendun-
gen zur Geltung bringen.

■ www.yaskawa.de
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WERKZEUG/-MASCHINEN

Zusammen mit Thiemo Kretz-
schmar gründete Ulrich Silber 
vor vier Jahren das Unterneh-
men in Knittlingen, rund 20 Ki-
lometer nördlich von Pforzheim.

„Interessant, was sich aus 
einer Idee, skizziert auf einem 
Bierdeckel, so alles entwickeln 
kann“, wirft Thiemo Kretz-
schmar während einer Zigaret-
tenpause ein. Der einstige Ar-

beitskollege von Silber verweist 
damit auf den Anfang der Firma: 
Damals waren beide Gründer 
bei Werkzeugbauern angestellt 
und fanden keine zufrieden-
stellende Lösung, um Bauteile 
größer als 400 Millimeter mittig 
und exakt zu spannen.

„Gemeinsam haben wir ein 
Spannmittel entwickelt und die-
ses patentieren lassen“, erzählt 

Ulrich Silber. Dazu mieteten 
sie sich partiell in der Halle ein, 
die ihnen jetzt komplett gehört.

Die erste Maschine, eine C 
250 U der Maschinenfabrik 
Berthold Hermle AG, steht auch 
heute noch an der gleichen Stel-
le, „und arbeitet nach wie vor 
zuverlässig“, versichert Silber.
Vergangenes Jahr verkauften 
die Entwickler ihre Idee, die 

klassische Lohnfertigung blieb.
Seit 2017 fräsen Thiemo 

Kretzschmar und Ulrich Silber 
auf fünf Bearbeitungszentren 
Prototypen, Einzelteile und 
Kleinserien für Automobilzu-
lieferer, Maschinen- und Werk-
zeugbauer. Neben einem fest-
angestellten Mitarbeiter haben 
sie sich ein Pool an kompeten-
ten Aushilfskräften organisiert 

Mit bis zu 18.000 
Umdrehungen pro 
Minute bearbeitet 

die C 32 U die 
Aufträge.
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Flexible Kapazität in der Lohnfertigung

Kapazität ausbauen, 
bevor es eng wird
Um die Automobilzulieferer ist es ruhig geworden. Für die Kretzschmar & Silber Fertigungstechnik 
bedeutet das ein zu 80 Prozent gewandelter Kundenstamm. Sollten die verstummten Auftraggeber 
wieder aktiv werden, hat der Lohnfertiger vorgesorgt – mitten im Lockdown investierte er in eine  
C 32 U von Hermle. Er verschafft sich dadurch mehr Kapazität und wird zudem flexibler.
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und können so flexibel auf die 
Auftragslage reagieren.

Mut zur Lücke
Während Kretzschmar der 
Spezialist für die Programmie-
rung ist, kümmert sich Silber 
um neue Aufträge. Er sei viel 
am Markt unterwegs gewesen, 
kenne zahlreiche Unternehmen 
und habe ein entsprechend gro-
ßes Netzwerk. Hinzu kommt 
die Reputation, die sich die 
Fertigungstechniker aufgebaut 
haben. Was ihnen dabei hilft, 
ist ihre langjährige Erfahrung 
unter anderem im Formenbau, 
Spritzguss und Tiefziehen:

„Wir wissen, wie die Teile 
unserer Kunden funktionieren. 
Zudem sind wir schnell und fle-
xibel. Wir haben Unternehmen 
schon aus der Patsche gehol-
fen, indem wir sehr kurzfristig 
hochwertige Teile für sie pro-
duziert haben. Das ist nur mög-
lich, weil wir unsere Kapazität 
nicht voll verplanen“, erklärt 
Ulrich Silber.

Dieser Ansatz ist auch ein 
Grund für die jüngste Inves-
tition – ein 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum der High-Per-
formance-Line von Hermle 
aus Gosheim. Mit der Corona-
Krise veränderte sich der Kun-
denstamm von Kretzschmar & 
Silber grundlegend.

Um die Automobilzulieferer 
wurde es still. Stattdessen traten 
die Medizintechnik und der all-
gemeine Maschinenbau in den 
Vordergrund. Die neue C 32 U 
ist die Antwort auf die Frage, 
wie sie ihre Bestandskunden 
bedienen können, sobald diese 
wieder Bedarf haben.

„Wir haben die Maschine 
quasi auf Verdacht gekauft, um 
kapazitätsmäßig vorbereitet zu 
sein“, erläutert Silber.

Ein weiterer Grund ist die 
Flexibilität, die ihnen die 
5-Achs-Fräsmaschine bietet. So 
vielfältig wie die Kunden sind 
auch die zu bearbeitenden Ma-
terialien: Von Kunststoff über 
Aluminium bis hin zu diversen 

Stählen und Hartmetallen findet 
sich alles in den Aufträgen des 
Lohnfertigers wieder.

„Die tägliche Herausforde-
rung ist es, alles mit Spann-
mitteln und Werkzeugen ab-
zubilden und effektiv zu bear-
beiten“, betont Silber. „Daher 
beeinflusste das große Werk-
zeugmagazin unsere Maschi-
nenwahl maßgeblich.“

Er orderte die C 32 U mit 
einem zusätzlichen Turmma-
gazin und reduziert so im Ver-
gleich zur C 250 U die Rüstzei-
ten um bis zu 50 Prozent.

„Unsere Teile sind im Schnitt 
30 bis 60 Minuten auf der Ma-
schine. Da fallen zusätzliche 
Rüstzeiten für den Werkzeug-
wechsel stark ins Gewicht“, 
erläutert der Geschäftsführer.

Mit dem Zusatzmagazin ste-
hen den Fertigungstechnikern 
250 Werkzeugplätze zur Ver-
fügung, die mittlerweile schon 
voll belegt sind.

Service mit Know-how
Die Kretzschmar & Silber Fer-
tigungstechnik arbeitet mit der 
C 32 U schnell die unterschied-
lichsten Aufträge ab. Was die 
beiden Zerspaner darüber hin-
aus schätzen, ist die Zuverläs-
sigkeit der Maschine, denn sie 
bekommen das Material zu 80 
Prozent gestellt.

„Das bedeutet, wir haben in 
der Regel kaum Ersatz, sollte 
etwas schief gehen“, verdeut-
licht Silber. Dank der elektri-
schen Wärmekompensation ar-
beitet das 5-Achs-Fräszentrum 
auch in der nicht klimatisierten 
Halle äußerst präzise. Ausfälle 
– meist aufgrund eines Werk-
zeugbruchs – sind selten, lassen 
sich jedoch nicht vermeiden.

„Hermle macht keinen Un-
terschied zwischen Groß- und 
Kleinkunden. In der Regel sind 
die Service-Techniker inner-
halb von 24 Stunden vor Ort 
und haben immer eine Lösung 
parat“, lobt Silber. Das Thema 
Kompetenz ist ihm besonders 
wichtig. Fehlt sie, hat das Fol-
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Die Kretzschmar & Silber Fertigungstechnik orderte die  
C 32 U mit dem ergonomisch einstellbaren Komfort- 
Bedienpult und der Heidenhainsteuerung TNC 640.

gen, wie er in anderen Unter-
nehmen sieht:

„Ohne entsprechendes Know-
how nützt einem die beste Ma-
schine nichts.“ Als Lohnfertiger 
muss er effektiv arbeiten und 
sieht entsprechend schnell, wo 
Optimierungsbedarf besteht – 
bei sich und bei seinen Kunden.

„Eine umständliche Frässtra-
tegie oder zu eng gewählte To-
leranz gehen schnell ins Geld“, 
bemerkt er und macht seine 
Auftraggeber darauf aufmerk-
sam. Ulrich Silber zeigt ihnen, 
wie sie ihre Teile günstiger und 
schneller bearbeiten können.

Dass er sich dadurch sel-

ber um einen Auftrag bringen 
kann, akzeptiert er – und ent-
wickelt daraus eine Geschäfts-
idee: „Das Prozessconsulting 
ist ein zweites Standbein, das 
wir immer mehr ausbauen.“

Ein klares „ja, aber“  
zur Automation
Auch wenn die Flexibilität 
für die Kretzschmar & Silber 
Fertigungstechnik eine gro-
ße Rolle spielt, haben sich 
die Geschäftsführer bei der C 
32 U gegen eine Automation 
entschieden:

„Das HS-flex-System passt für 
uns nicht, da wir Bauteile von 
zehn bis 900 Millimeter bear-
beiten.“ Das neue große Hand-

lingsystem HS flex heavy gab es 
noch nicht. Prinzipiell abgeneigt 
ist Silber in die Investition einer 
Automationsanlage nicht: An die 
C 250 U ist bereits eine Fremd-
automation adaptiert.

„Als wir uns damals die An-
lage gekauft haben, war das 
HS-flex-System noch nicht lie-
ferbar, sodass wir uns für diese 
Lösung entschieden hatten“, 
ergänzt der Geschäftsführer.

Demnächst planen die Grün-
der die Modernisierung der Hal-
le – ein Teil soll für den Betrieb 
von Messmaschinen klimati-
siert werden – und den Ausbau 
des Beratungsangebots.

■ www.hermle.de

Mit C.O.R.E. hat die UNITED 
GRINDING Group ein neuar-
tiges Maschinen-Interaktions-
Konzept geschaffen, aufgebaut 
auf einer modernen Hard- und 
Software-Architektur. Die 
Bedienung sämtlicher Werk-
zeugmaschinen der UNITED 
GRINDING Group wird damit 
vereinheitlicht, über das neue 
24-Zoll-Multitouch C.O.R.E.- 
Panel intuitiv wie ein Smartpho-
ne gesteuert und kann außerdem 
nach individuellen Vorlieben 
personalisiert werden. Das auf-
geräumte Design des C.O.R.E.- 
Panels mit nur wenigen Tasten, 
erleichtert die Übersicht.

Und auch die virtuellen 
Funktionstasten werden nur 
bei Bedarf angezeigt, was die 
Komplexität und damit die 
Fehleranfälligkeit reduziert. 
Die rollenspezifische Oberflä-
che, mit der Möglichkeit die 
Anzeige auf die relevanten In-
formationen der Benutzerrolle 
zu beschränken, trägt weiterhin 
zu einer Vereinfachung bei.

So erleichtert C.O.R.E. den 
Nutzerinnen und Nutzern die 
Arbeit nicht nur bei der Maschi-
nenbedienung, sondern auch bei 
der Maschineneinrichtung und 
Instandhaltung. Ein neuartiges 
Feature ist außerdem die integ-
rierte Frontkamera, über die ei-
ne schnelle und einfache Unter-
stützung auch über Video-Calls 
direkt am Panel möglich ist.

Nominierung für 
herausragende User- und 
Customer-Experience
Die Vorzüge von C.O.R.E. ha-
ben auch die Jury der UX De-
sign Awards 2022 überzeugt, 
und es wurde als eines von 300 
eingereichten Produkten und 
Projekten aus 58 Nationen für 
seine überzeugende User- und 
Customer-Experience nomi-
niert. Der Award ist der globale 
Wettbewerb für herausragende 
Experiences, vergeben durch 
das Internationale Design Zent-
rum Berlin (IDZ).

„Wir sind stolz auf diese No-

minierung“, gesteht Christoph 
Plüss, CTO der UNITED GRIN-
DING Group. „Jahrelang hat 
ein großes gruppenweites Team 
von Software-, Hardware- und 
Prozessexpertinnen und -exper-
ten mit viel Hingabe und Fleiß 
an C.O.R.E. gearbeitet, mit dem 
Ziel, bei der User-Experience ei-
nen wirklichen Mehrwert für un-
sere Kunden zu schaffen. Es freut 
uns, wenn uns das gelungen ist.“

Das ist erst der Anfang
C.O.R.E. umfasst jedoch noch 
weit mehr als eine revolutionä-
re Maschinenbedienung. Die 
wegweisende Hard- und Soft-
warearchitektur eröffnet neue 
Möglichkeiten zur Vernetzung, 
zur Steuerung und zum Moni-
toring des Produktionsprozes-
ses und damit zur Prozessop-
timierung. Außerdem legt sie 
den Grundstein für den Betrieb 
moderner IoT-Anwendungen 
und öffnet damit das Tor in die 
digitale Zukunft.

Und Plüss verspricht: „Das 

ist erst der Anfang. Wir werden 
C.O.R.E. und die Möglichkei-
ten, die es bietet, kontinuierlich 
weiterentwickeln, um unseren 
Kunden die Arbeit immer wei-
ter zu erleichtern.“

Die UNITED GRINDING 
Group hat sich zum Ziel gesetzt, 
die digitale Zukunft aktiv mit-
zugestalten und ihre Kunden 
auf diese Weise noch erfolgrei-
cher zu machen.

■ www.grinding.ch

UNITED GRINDING Group:

Mit C.O.R.E. für den UX Design  
Award 2022 nominiert
Die revolutionäre Produktneuheit C.O.R.E. – Customer Oriented REvolution – der UNITED GRINDING Group wur-
de von der Expertenjury des UX Design Awards unter 300 Einreichungen aus 58 Nationen für herausragende 
User- und Customer-Experience nominiert.

http://www.hermle.de
http://www.grinding.ch
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Das modulare Paket aus Ma-
schinen, Aufsätzen und Schleif-
mitteln erlaubt eine Vielzahl 
von Arbeitsschritten. Es eignet 
sich unter anderem für Ma-
schinen und Apparate, welche 
in der Produktion der Pharma-
industrie oder der Memprane 
Filtration Equipment in der 
Lebensmittelproduktion zum 
Einsatz kommen.

Eine große Auswahl an Zu-
behör verbessert Ihre Arbeits-
abläufe zusätzlich und kom-
promisslos. Ebenfalls bietet 
die Modularität einen hohen 
Investitionsschutz, und eine 
kostenoptimierte Prozesssi-
cherheit sowie glatte Innenroh-
re mit einer Oberflächenrauheit 
unter 0,5 µm.

Unser Know-how,  
Ihr Nutzen 
Unsere Erfahrung,  
Ihr Vorteil
Die Suhner Abrasive Expert 
AG ist ein unabhängiger Her-

steller von Maschi-
nen und Werkzeugen 
für die metallische 
Oberflächenbearbei-
tung. Unseren Fokus 
richten wir mit indi-
viduellen und modu-
laren Lösungen auf 
die Kundenbedürf-
nisse. Mit unserem 
Service SUHNER@
Work genießen Sie 
eine persönliche 
Beratung.

Selbstverständ-
lich kümmern wir 
uns auch um die 
Wartung und die 
Reparatur und bie-

ten einen Ersatzteilservice. 
Zudem sorgen wir mit ABRA-
care@Suhner für einen laufend 
und automatisch optimierten 
Schleifmittelbestand.

•	 Sie steigern die Kostenef-
fizienz, fördern schlanke 
Prozesse und erzielen eine 
hohe Qualität.

•	 Dank einer breiten Auswahl 
an Maschinen, Schleifmit-
teln und Fräsern optimieren 
Sie Ihre Arbeitsabläufe.

•	 Dank qualitativ hochwerti-
ger Werkzeuge erzielen Sie 
verbesserte und den An-
forderungen entsprechende 
Schliffbilder.

•	 Dank energieeffizienter  
Maschinen aus unserer eige-
nen Entwicklung tragen Sie 
Sorge zur Umwelt.

■ www.suhner.com

Anspruchsvolle Schleif- und Polierprozesse in der 
Lebensmittel- und Pharmaindustrie

Die All-in-one-Lösung  
für homogen ge- 
schliffene Innenrohre
Unsere All-in-one-Lösung erzielt bei Innenrohren Ober-
flächen von höchster Qualität. Ausfallzeiten in der Pro-
duktion aufgrund von Services und Wartungen werden 
dadurch minimiert, die Betriebszeit maximiert.

Wachsen 
innen über 
sich hinaus

Die neuen Einplatzmaschinen-Baureihen 
von SW - mehr Flexibilität und 
Produktivität durch einen angepassten 
Arbeitsraum für die Bearbeitung 
besonders großer Werkstücke. 

— Hochflexible Bearbeitung
— Hohe Dynamik
— Präzision durch Stabilität 
— Zahlreiche integrierbare 
 Automationslösungen

Ihre Vorteile – Ihr Vorsprung – 
Ihre Fertigungswelt.

sw-machines.com 

http://www.suhner.com
sw-machines.com
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Ob der Chemiker Heinrich 
Klapproth das Element Titan 
wegen göttlicher Eigenschaf-
ten nach dem Göttergeschlecht 
der griechischen Mythologie 
benannt hat, ist nicht verbürgt. 
Fakt ist dagegen, dass ihn seine 
Eigenschaften zum Superwerk-
stoff machen. Extrem zugfest, 
sehr leicht und überragend kor-
rosionsbeständig vereint Titan, 
was bei anderen Werkstoffen 
oder Legierungen Zielkonflikte 
auslöst.

Weil Titan darüber hinaus 
auch antimagnetisch und bio-
kompatibel ist und selbst ag-
gressivste Medien ihm nichts 
anhaben können, ist der teu-
re Werkstoff in immer mehr 
Branchen und Anwendungen 

beliebt. Das wissen auch die 
Bugatti-Ingenieure, die viel Ti-
tan verbauen.

Titan ist teuer, Ausschuss 
muss vermieden werden
Wer Titan bearbeiten will, muss 
erst einmal viel Geld ausgeben, 
kostet es doch etwa drei- bis 
fünfmal mehr als Werkzeug-
stahl. Logisch, dass man da 
Ausschuss vermeiden will.

Doch mit der Materialaus-
wahl allein ist es nicht getan: 
Für die Herstellung von Präzi-
sionsdrehteilen aus Titan, wie 
sie beispielsweise in der Luft- 
und Raumfahrt, der chemi-
schen Industrie, dem Fahrzeug-
bau oder der Medizintechnik 
benötigt werden, sind auf des-

sen Bearbeitung abgestimmte 
Werkzeuge erforderlich.

Nur so können auch wider-
spenstige Titanlegierungen in 
die gewünschte Form gebracht 
werden.

Mit diesen „Allüren“ quält die 
Titan-Diva die Werkzeuge:
•	 extrem schlechte 

Wärmeleitfähigkeit
•	 Späne brechen nicht
•	 eine ausgeprägte Neigung 

zum Kleben
•	 ein niedriges Elastizitäts-

modul 
(Ti6Al4V = 110 kN/mm2, 
Stahl Ck45 = 210 kN/mm2)

Weil nur ganz wenige in die 
Verlegenheit kommen dürften, 
Titanschrauben für den 1.500 PS 

starken Über-Sportwagen Bugat-
ti Chiron zu fertigen, betrachten 
wir einmal beispielhaft die Fer-
tigung einer Welle mit Gewinde 
und Einstich aus der gängigen 
Titanlegierung Ti6Al4V Grade 
5/23, wie sie in der Medizintech-
nik gebraucht wird.

Mit einer Zugfestigkeit von 
Rm = 990 N/mm2, einer Streck-
grenze Re = 880 N/mm2, einer 
Härte HV zwischen 330 und 380 
sowie einem Dehnungsfaktor 
A5D von etwa 18 Prozent wird 
sie für Implantate in der Medi-
zintechnik genauso eingesetzt 
wie für Luftfahrtanwendungen 
(3.7164) oder für industrielle 
Anwendungen (3.7165).

Mit den sechs Prozent Alu-
minium und den vier Prozent 
Vanadium sowie als ELI (ex-
tra low Interstitials) mit extra 
kleinen Zwischenräumen weist 
die Legierung eine sehr gute 
Biokompatibilität auf, von der 
praktisch keine allergischen 
Reaktionen bekannt sind.

Die Wärme muss raus  
aus der Schneidzone
Gefordert wird eine hohe Ober-
flächengüte, wiederholgenaue 
Prozesssicherheit und ein kon-
trollierter Spanabfluss und das 
Ganze bei kurzen Prozesszei-
ten und eventuell einem hohen 
Zeitspanvolumen.

Wer nun davon ausgeht, 
dass beim Drehen der Groß-
teil der Wärme normalerweise 
über den Span abgeleitet wird, 
erlebt gleich die erste Überra-
schung: Weil Titan Wärme sehr 
schlecht leitet wird sie nicht 
über den Span aus der Schneid-
zone abgeführt.

Und bei den 1.200 °C und 
mehr, die in der Schnittzone 
herrschen, „verbrennt“ das 
Schneidwerkzeug schnell.

Folgende Maßnahmen hel-
fen vordergründig: Kühlmittel 
direkt in die Schneidzone füh-
ren, die Schnittkraft durch eine 
scharfe Schneide reduzieren 

Wer Titan wirtschaftlich zerspanen will, muss die Besonderheiten des Werkstoffs 
berücksichtigen – vor allem bei der Auswahl der Werkzeuge

Titan – 
Superwerkstoff mit Allüren
Wer den Superwerkstoff Titan schon einmal zerspant hat, weiß auch, dass er 
sich wie eine Diva verhält, wenn man ihn nicht richtig behandelt. Späne, die 
nicht brechen, Wärme, die nicht abfließt, oder Schneiden, die sich aufbauen, 
gehören zu den Allüren, mit denen er sich gegen Bearbeitung wehrt. Weil 
seine überragenden Eigenschaften Titan dennoch zum Liebling von Luftfahrt, 
Rennsport oder Medizintechnik machen, lohnt es sich, für dessen Zerspanung 
vorher Know-how aufzubauen. Es könnte ja sein, das ein berühmter Sport-
wagenhersteller anfragt, ob man Titanschrauben liefern kann.

Der Superwerkstoff Titan 
ist extrem zugfest, sehr 

leicht und überragend 
korrosionsbeständig.
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und Schnittgeschwindigkeit an 
den Prozess anpassen.

Die richtigen Werkzeuge 
bringen längere Standzeiten
Echter Fortschritt ergibt sich 
jedoch mit der Auswahl des 
richtigen Werkzeugs. Weil 
die Wärme über die Schneide 
sowie den Kühlschmierstoff 
abgeführt werden muss und 
nicht wie bei Stahl über die 
Späne, muss ein kleiner Teil 
des Schneidkeils extrem hohe 
thermische und mechanische 
Beanspruchungen aushalten.

Durch den Einsatz geschlif-
fener, hochpositiver Wende-
schneidplatten reduziert sich der 
Schnittdruck. Polierte Spankam-
mern, bei Bedarf mit der passen-
den Beschichtung, minimieren 
darüber hinaus die Reibung beim 
Spanabfluss. Diese drei Parame-
ter verringern die Wärmeent-
wicklung beim Zerspanen.

Wenn nur weniger Wärme 
entsteht, und diese durch opti-
male Kühlmittelzufuhr weiter 
reduziert wird, erhöht sich die 
Standzeit des Werkzeugs oder 
es kann im Umkehrschluss 
die Schnittgeschwindigkeit Vc 
wieder erhöht werden.

So weit, so gut. Weil die 
Späne der Diva jedoch nicht 
brechen wollen, drohen weitere 
Schwierigkeiten. Ein endloser 
Span wickelt sich um Werk-
stück, Werkzeug oder Spann-
futter und wird so zur Gefahr 
für Mensch und Maschine.

Abhilfe schafft eine Ände-
rung der Drehrichtung mit Um-
kehrung der Schneidenlage, 
wenn der Aufbau der Maschine 
das erlaubt. Zeigt die Schnei-
de nach unten, fällt der Span 
frei nach unten und ist aus der 
Gefahrenzone.

Allerdings muss bei schwe-
rer Schruppbearbeitung und 
nicht ganz stabiler Maschine 
vorher geprüft werden, ob sich 
die Schnittkraft in das Maschi-
nenbett ableiten lässt. Ist der 
Span aus der Bearbeitungszo-
ne, kann er auch den Prozess 
nicht störend beeinflussen.

Werkzeughersteller,  
die auch beraten, 
unterstützen Prozesse
Wer bei der richtigen Werk-
zeugauswahl für die Titanzer-
spanung auf Nummer sicher 
gehen will, schaut sich am bes-
ten bei einem Hersteller um. 
Manche bieten nicht nur die 
geeigneten Werkzeuge, son-
dern helfen auch, indem sie 
ihre Anwendungserfahrungen 
beratend einbringen.

So verfügt beispielsweise der 
1941 gegründete Werkzeugher-
steller ARNO Werkzeuge nicht 
nur über eines der größten Sor-
timente an hochpositiven Wen-
deschneidplatten, sondern hat 

auch die erfahrenen Anwen-
dungsberater, die ihr Wissen 
gerne bei Kunden in die Ferti-
gungsprozesse einbringen.

Die hochpositiven Wende-
schneidplatten sind scharf ge-
nug, um die Schnittkraft gering 
zu halten und bieten bei Bedarf 
dank Verrundung eine ausge-
zeichnete Kantenstabilität.

Gegen die schlechte Wär-
meleitfähigkeit des exotischen 
Werkstoffs sind sie durch pas-
sende Hightech-Beschichtun-
gen bestens gewappnet. Kos-
tengünstige und zuverlässige 
Problemlöser für die leichtere 
Zerspanung bis zum Schrup-
pen sind die negativen Wen-

deschneidplatten mit den Geo-
metrien EX, NFT, NMT und 
NMT1.

Zusätzlich eignen sich die 
positiven Wendeschneid-
platten mit den Geometrien 
PSF und PMT1 optimal für 
die mittlere Bearbeitung von 
Superlegierungen.

Gemeinsam ist allen, dass 
sie bei zähem Material durch 
hohe Kerbverschleißfestigkeit 
und Hitzebeständigkeit über-
zeugen. Spezielle Geometrien 
sorgen für eine hervorragende 
Spankontrolle und damit für 
absolute Prozesssicherheit.

■ www.mkofler.at 

Dauerläufer.

Weniger Stillstand, mehr Produktivität – das ermöglicht die Kom-
bination aus unseren umfangreichen Automationslösungen und 
den Hermle Bearbeitungszentren. Gerade in Zeiten von Personal-
knappheit lohnt sich die Investition in die Automatisierung, um 
den eigenen Betrieb noch weiter voranzubringen. Mit unserer 
jahrzehntelangen Erfahrung unterstützen wir Sie mit smarten 
Bausteinen, um gemeinsam die richtige Lösung für Sie zu finden.

Automatisierung.

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

http://www.mkofler.at
mailto:info@hermle.de
http://www.hermle.de
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Die Tiroler Fachberufsschule 
(TFBS) für Metalltechnik ist 
für ihr anspruchsvolles Ausbil-
dungsprogramm bekannt. Am 
Standort Innsbruck (Österreich) 
werden über 1.000 Schülerinnen 

und Schüler unterrichtet. Um 
den hohen Ausbildungsstandard 
zu sichern, beschloss das Land 
Tirol, die Ausbildungswerkstät-
ten in einem Neubau unterzu-
bringen und die Nutzfläche auf 

rund 3.000 Quadratmeter zu 
erweitern.

„Wir brauchten mehr Platz, 
weil wir neue CNC-Maschinen, 
Bearbeitungszentren und ein 
Materiallager aufstellen woll-
ten“, sagt Josef Siller, Direktor 
der Tiroler Fachberufsschule 
für Metalltechnik. „Der Neu-
bau sollte zum Lehrauftrag der 
Schule passen und eine Umge-
bung schaffen, in der sich un-
sere Schülerinnen und Schüler 
optimal auf ihre berufliche Zu-
kunft vorbereiten können.“

Im Februar 2019 fiel der 

Startschuss für die Bauarbei-
ten; im Spätherbst 2020 konnte 
das Gebäude bezogen werden. 

Außen und innen wie aus 
einem Guss
Den Zuschlag für die Innenaus-
stattung sowie die Versorgung 
mit Werkzeugen, persönlicher 
Schutzausrüstung (PSA) und 
Werkstattbedarf erhielt die 
Hoffmann Group.

Schulleiter Siller erklärt: 
„Die Ausschreibung war ex-
trem umfangreich und nur 
wenige Anbieter erfüllten die 

Arbeitsinseln erleichtern die Zusammenarbeit und fördern 
das Gemeinschaftsgefühl. Höhenverstellbare Schraubstöcke 
lassen sich individuell an die Körpergröße anpassen.

Ein Jahr Schulbetrieb ging an den neuen Ausbildungswerkstätten der Tiroler 
Fachberufsschule für Metalltechnik fast spurlos vorbei

Nach einem Jahr noch wie neu
Eine moderne Ausbildung braucht eine moderne Lernumgebung. Die Ausbildungswerkstätten der 
Tiroler Fachberufsschule für Metalltechnik sind deshalb in einen Neubau umgezogen. Die Innenaus-
stattung sowie die Versorgung mit Werkzeugen und Werkstattbedarf wurde der Hoffmann Group 
anvertraut.
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Anforderungen. Die Hoffmann 
Group hat uns überzeugt, weil 
sie ein 3D-Planungskonzept 
vorgelegt hat und alles aus ei-
ner Hand liefern konnte. Von 
der Einrichtungsserie GA-
RANT GridLine überzeugten 
wir uns bei einem Besuch der 
Hoffmann Group.“

Bei GARANT GridLine 
passt alles nach dem Baukas-
tenprinzip zusammen: Klein-
teilebehälter, Schlitztrenn-
leisten, Hartschaumeinlagen, 
Schränke und Werkbänke.

„GARANT GridLine ent-
spricht unseren Qualitätsan-
sprüchen und passt mit seinem 
zeitlosen Design perfekt zu un-
serem neuen Gebäude“, sagt 
Siller.

Die Betriebseinrichtung har-
moniert mit dem architekto-
nisch sachlichen Konzept des 
Neubaus, welches klare Linien 
bevorzugt und durch eine sehr 
große Fensterfront Innen- und 
Außenarchitektur geradezu 
verschmelzen lässt. Die vorge-
hängte Metallfassade wird im 
Innenbereich farblich durch die 
Betriebseinrichtung in Licht-
grau und Anthrazit fortgeführt, 
während die Arbeitsplatten der 
Werkbänke aus Bambus eine 
Atmosphäre der Wärme und 
Behaglichkeit ausstrahlen.

Einheitlichen Standard 
definiert
„Wir waren von der Beratung 
und der professionellen Pla-
nung begeistert“, führt Siller 
weiter aus. „Die Berater sind 
stets auf unsere Wünsche ein-
gegangen und haben uns über-
zeugende 3D-Planungen prä-
sentiert. Das gab uns ein be-
sonderes Maß an Sicherheit.“

Markus Schwägerl, Betriebs-
einrichtungsberater bei der 
Hoffmann Group, war fünf 
Tage vor Ort, um die Räum-
lichkeiten anzusehen und Ideen 
festzuhalten. Insgesamt musste 
er zwölf Räume und drei Gän-
ge einrichten.

Er erinnert sich: „Es war 
nicht einfach, ein Projekt die-
ser Größenordnung zu planen. 
Die Herausforderung bestand 
darin, die Wünsche der Fach-
lehrer zu berücksichtigen und 
dennoch über alle Räume hin-
weg einen ,Standardʻ zu set-
zen. Da gab es Diskussionen. 
Das Endergebnis hat aber 
allen sehr gut gefallen und es 
blieb weitgehend beim ersten 
Entwurf.“

Arbeitsinseln fördern 
Zusammenarbeit
Um die Zusammenarbeit unter 
den Schülerinnen und Schülern 

anzuregen, wurden Arbeitsin-
seln mit Werkbänken für vier bis 
sechs Personen aufgestellt. Diese 
erleichtern die Kontaktaufnahme 
und fördern das Gemeinschafts-
gefühl – so wie es moderne 
Lernkonzepte empfehlen.

Für konzentriertes Arbeiten 
stehen zusätzlich Werkbän-
ke als Einzelarbeitsplätze zur 
Verfügung. Holzlaufroste und 
Antirutschmatten vor den Ar-
beitsplätzen sorgen für ein Plus 
an Sicherheit und Komfort; 
Hocker und Arbeitsstühle er-
lauben bequemes Arbeiten und 
Lernen im Sitzen.

Ordnung und Sauberkeit  
als Lernziel
Für die Unterbringung von 
Rohmaterialien, Werkstücken, 
Werkzeugen und Werkstattbe-
darf hat die Hoffmann Group 
GARANT-GridLine-Werkstatt-
schränke aufgestellt. Schubla-
denschränke und eine dreistö-
ckige Schubladenregalanlage 
schaffen auf wenig Stellfläche 
extrem viel Stauraum; Flügel-
türschränke mit Sichtfenstern 
erleichtern die Orientierung; 
Schiebetürschränke mit selbst-
arretierenden Türen bieten eine 
komfortable Handhabung.

Um Ordnung in die Schub-
laden zu bringen, wurden diese 

mit Einteilungsmaterialien aus-
gelegt und höherwertige Werk-
zeuge in Hartschaumeinlagen 
mit Beschriftung gebettet.

Ferner bieten Lochwände mit 
Easyfix-Haken und Haltern ein 
aufgeräumtes Erscheinungsbild 
und das Werkzeug ist schnell 
zur Hand.

Josef Siller sagt: „Strapazier-
fähigkeit und Langlebigkeit sind 
im Schulbetrieb unabdingbar, 
denn unsere Einrichtung wird 
intensiv beansprucht. Sollte et-
was kaputtgehen, können wir 
sämtliche Artikel mehrere Jahre 
lang nachkaufen. Auch der Mon-
tageservice hat uns überzeugt: 
Vier Monteure haben in neun 
Arbeitstagen alles aufgebaut und 
wir konnten direkt einziehen.“

Und so kam es, dass die 
Schule mit der Hoffmann 
Group auch einen Rahmenver-
trag über den weiteren Bezug 
von Werkzeugen, persönlicher 
Schutzausrüstung und Werk-
stattbedarf abschloss.

„Für uns ist es ein enormer 
Vorteil, alles aus einer Hand 
zu beziehen. Das Beste ist 
aber: Nach einem Jahr Schul-
betrieb sieht die Einrichtung 
noch aus wie neu“, fasst Siller 
zusammen. 

■ www.hoffmann-group.com
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Und so funktioniert es: Das Ge-
häuse wird zunächst auf einen 
vorhandenen Gewindebolzen 
aufgeschraubt, anschließend 
wird an dem oben angebrach-
ten Bediensechskant mit einem 
Drehmomentschlüssel gedreht. 
Die ESB spannt sicher und 
schnell Ihr Werkstück oder 
Werkzeug.

Das Geheimnis der Spann-
mutter liegt in ihrem Inneren 
verborgen. Ein, in stabilen 
Klauen gelagertes, Planeten-
getriebe kann mit minimalem 
Kraftaufwand betrieben wer-

den. Hierdurch wird das Ge-
genstück gespannt. Durch sehr 
geringen manuellen Kraftauf-
wand des Monteurs können so 
Kräfte von bis zu 20 t erreicht 
werden.

Die Langlebigkeit dieser 
Baureihe wurde auf einem ei-
gens konzipierten Prüfstand 
bei einer Dauerbelastung von 
10.000 Lastwechseln getestet.

Ihren Einsatz findet die Bau-
reihe ESB überall dort, wo gro-
ße Spannkräfte benötigt wer-
den. Z. B. beim Spannen von 
Pressen- und Stanzwerkzeugen 

oder auch bei der Werkstück-
klemmung in der spanenden 
Bearbeitung.

Die Kraftspannmuttern von 
ENEMAC sind jederzeit ein-

setzbar, ob vom Erstausrüster 
oder als Nachrüstelement.

■ www.enemac.de

Mechanische Kraftspannmutter ESB

Für Pressen und Stanzen
Ein bewährtes und wirtschaftliches Spannelement der 
Firma ENEMAC ist die mechanische Kraftspannmutter 
ESB. Durch ihren Einsatz kann die Anschaffung teurer 
Spezialwerkzeuge auf einfachstem Wege vermieden 
werden. Mit ihrer Technologie werden höchste Spann-
kräfte und maximale Betriebssicherheit gewährleistet.

FERTIGUNG

Ob Prototypenbau, Serienferti-
gung oder Baustellenbetrieb – es 
gibt immer wieder Situationen, 
in denen mit geringem Aufwand 
und niedriger Stückzahl ge-
clincht werden muss. Nicht im-

mer rechtfertigt die Anwendung 
die Investition in eine pneumo-
hydraulische Handzange, die 
meist in Verbindung mit einem 
externen Druckübersetzer sowie 
einem Balancer eingesetzt wird.

Die TOX-BatteryTong 
vom Typ MBT-C 050 
ist das erste Modell, 
das unabhängig von 
einem externen Strom- 
und Druckluftanschluss 
arbeitet.

Foto: TOX PRESSOTECHNIK GmbH & Co. KG
Manchmal fehlt auch einfach 

der Platz oder die Infrastruktur 
vor Ort, zum Beispiel bei Re-
paraturen außerhalb der Pro-
duktionshallen. TOX PRES-
SOTECHNIK hat daher ein 
deutlich leichteres und einfach 
zu bedienendes Modell kons-
truiert: die TOX-BatteryTong 
MBT-C 050.

Inklusive Lithium-Ionen-
Akku wiegt sie lediglich sie-
ben Kilogramm und erzeugt 
Presskräfte von zehn bis 50 
Kilonewton – präzise direkt 
über das Display einstellbar in 
1-kN-Schritten. Damit ist sie 
stark genug, um unterschiedli-
che Materialien und Blechdi-
cken dauerhaft miteinander zu 
verbinden.

Die akkubetriebene Clinch-
Zange ist mit einem 30 oder 
60 Millimeter großem C-Bügel 

erhältlich und setzt mit einer 
Akkuladung bis zu 400 Clinch-
Punkte. Die Zykluszeit beträgt 
sechs Sekunden. Über eine 
Bluetooth-Schnittstelle und die 
entsprechende App kann sich 
der Anwender mit der Zange 
verbinden und relevante Pro-
zessdaten auslesen.

Geliefert wird die TOX-
BatteryTong in einem Koffer 
inklusive der notwendigen 
Clinch-Werkzeuge, einem 
leistungsstarken Li-Ion-Akku 
sowie dem Ladegerät. Optio-
nal kann der Anwender einen 
weiteren Akku oder einen X-
Maß-Taster zur Überprüfung 
der Restbodendicke im Clinch-
Punkt dazu bestellen. 

■ www.tox-pressotechnik.com

Mobiles Clinchen mit der TOX-BatteryTong

400 Clinch-Punkte mit einer Ladung
TOX PRESSOTECHNIK hat eine neue Handzange konstruiert, die einfach zu bedienen und dank Akku überall 
einsetzbar ist. Die TOX-BatteryTong vom Typ MBT-C 050 ist das erste Modell, das unabhängig von einem exter-
nen Strom- und Druckluftanschluss arbeitet.
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Der Vormarsch additiver Ferti-
gungsverfahren scheint unauf-
haltsam, denn sie überzeugen 
durch eine ganze Reihe von 
Vorteilen. Neben Produktivi-
tätsgewinnen wie dem Ver-
zicht auf klassischen Werk-
zeugbau und flexible Produk-
tion erlaubt die große geomet-
rische Gestaltungsvielfalt auch 
die Umsetzung komplexerer 
Bauteile.

Das hohe Maß an Flexibilität 
sorgt dafür, dass sich inzwi-
schen auch kleine bis mittlere 
Stückzahlen mit industriellem 
3D-Druck umsetzen lassen. 
Allerdings bleibt eine Nach-
bearbeitung meist nicht aus. Je 
nach Bauteil und Prozess gilt 
es, mögliche Hilfs- und Stütz-
strukturen des additiven Ver-
fahrens zu entfernen.

Sonst müssen Oberflächen-
bearbeitungen wie Fräsen, 
Schleifen oder Superfinish 
und eine Bauteilkontrolle vor-
genommen werden. Weitere 
Abläufe wie das Reinigen und 
Markieren von Bauteilen sind 
genauso denkbar wie das ge-
samte Handling inklusive Sor-
tierung und Verpackung.

Auch die Kombination von 
Fertigungsprozessen eröffnet 
neue Potenziale in der Pro-
duktion. Die klassische Moti-
vation zur hauptzeitparallelen 
Bearbeitung eines Werkstücks 
innerhalb einer Maschine, die 
beispielsweise über mehrere 
Spindeln verfügt, ist die Verrin-
gerung der Zykluszeit. 

Grundsätzlich sind die da-
für erforderlichen Maschinen 
jedoch mit hohen Investiti-
onskosten verbunden und auf-

grund der geringen Flexibili-
tät nur für große Stückzahlen 
wirtschaftlich. Des Weiteren 
kann die Hybridbearbeitung 
auf einer Maschine sowohl zur 
Steigerung von Qualität, Pro-
duktivität und Prozesssicher-
heit beitragen, da weniger Feh-
ler durch das Spannen sowie 
den Transport von Bauteilen 
auftreten.

Neben einer Kombination 
aus Schleiftechnologie und 
trennenden Verfahren mit geo-
metrisch bestimmter Schneide 
ist auch das Zusammenspiel 
unterschiedlicher Schleifver-
fahren innerhalb einer Maschi-
ne höchst sinnvoll. 

Bei Verzahnungen wird bei-
spielsweise die Bearbeitung 
durch spezielle Finishingver-
fahren zunehmend innerhalb 
der Schleifmaschine durchge-
führt. Für das Finishing sind 
bislang oft zusätzliche Anlagen 
etwa für das Gleitschleifen not-
wendig, die häufig nur bei ex-
ternen Dienstleistern zur Verfü-
gung stehen. 

Als internationale Plattform 
bildet die GrindingHub 2022 
sämtliche Prozesse für Schleif-
technik und Superfinishing ab. 
Der Veranstalter VDW schafft 
in Kooperation mit der Messe 
Stuttgart und Swissmem die 
dafür notwendige solide Ba-
sis. Schleifmaschinen, Werk-
zeugschleifmaschinen und 
Schleifmittel stehen hierbei 
im Fokus – flankiert von Soft-
warelösungen, Automations-
angeboten und begleitenden 
Dienstleistungen. 

 
Info: www.grindinghub.de

17. BIS 20. MAI

GRINDINGHUB – STUTTGART
Fertigungsprozesse zu kombinieren, zahlt sich für produzieren-
de Unternehmen häufig aus. Das gilt auch für die Schleif- und 
Feinbearbeitungstechnologien. Kommen moderne Automa-
tions- und Digitalisierungskonzepte hinzu, lassen sich deutliche 
Produktivitäts-Steigerungen für mehr Wettbewerbsfähigkeit 
erzielen. Die international ausgerichtete Messe für Schleiftech-
nik GrindingHub bietet einen kompakten Marktüberblick für 
Produktionstechnologien in diesem anspruchsvollen Umfeld.

MESSE

Brings solutions 
to the surface.

In Zusammenarbeit mit
In cooperation with

Trägerschaft
Sponsorship

17.-20.05.2022
Stuttgart

UGO*
landet
in 
Stuttgart!

grindinghub.de

Eine Messe des
A Fair by

*Unknown Grinding Objects landen in Stuttgart und öffnen den
Horizont für das gesamte Spektrum der innovationsstarken
Schleiftechnik und des Superfinishings. Als neue Leitmesse 
mitten im Markt präsentiert die GrindingHub die ganze Vielfalt:
Maschinen, Werkzeuge sowie das komplette Produktionsumfeld.
GrindingHub – das neue Drehkreuz der Schleiftechnik.

http://www.grindinghub.de
grindinghub.de
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Der neue Remote Access (RA) 
ermöglicht es Anwendern von 
RUF-Brikettiersystemen, sich 
auf dem Online-Weg schnel-
le Hilfe zu holen. Nach einer 
Freischaltung durch den Ma-
schinenbediener können RUF- 
Servicemitarbeiter über eine si-
chere VPN-Verbindung auf die 
SPS und HMI der jeweiligen 
Anlage zugreifen und alle we-
sentlichen Einstellungen wie 
Ablauf, Vorverdichterdruck, 
Sprüheinrichtung etc. einsehen.

So kann der RUF-Service 
von der Zentrale aus Änderun-
gen vornehmen, neue Software 
einspielen und die Maschine in 
Abstimmung mit dem Bediener 
optimal einstellen. In manchen 
Fällen ist es sogar möglich, die 
Erst-Inbetriebnahme beim An-
wender ohne Servicetechniker 
vor Ort zu erledigen.

Sehr komfortabel funktio-
niert auch die Diagnose bei 
etwaigen Unregelmäßigkei-
ten der Brikettieranlagen, die 

Mit dem neuen RUF Remote Access können Servicetechniker aus der Ferne die Zustände der 
Brikettieranlagen einsehen und teils bei Bedarf Änderungen vornehmen.

durch Überlastung, Fehlbedie-
nung oder aus anderen Grün-
den auftreten können.

Dazu schaltet sich ein RUF-
Servicetechniker aus der Zent-
rale online auf die Maschine und 
selektiert nebenbei im Telefon-
gespräch gemeinsam mit dem 
Personal des Anlagenbetreibers 
potenzielle Fehlerquellen.

RUF konnte auf diese Weise 
bereits mehreren Kunden helfen, 
die Maschine schnell wieder zur 
optimalen Leistung zu bringen. 

Mitunter genügt es, einfach On-
line-Updates aufzuspielen.

Werden defekte oder beschä-
digte Bauteile erkannt, kommt 
natürlich schnellstmöglich ein 
Techniker zur Reparatur vor Ort.

Der RUF Remote Access 
erlaubt es dem Anwender dar-
über hinaus, die komplette Be-
dienoberfläche des Panels vom 
Homeoffice aus oder auf Dienst-
reisen über Tablet oder Smart-
phone im Auge zu behalten.

Über dieses Feature werden 
alle Angaben und Werte über-
tragen, wie sie auch direkt an 
der Maschine abzulesen sind. 
Damit lässt sich der Betrieb der 
Anlage stets auch aus der Ferne 
überwachen.

Der Vertriebspartner des Un-
ternehmens in Österreich ist die 
Ing. W. Gräf Filter- und Indust-
rietechnik KG.

■	 www.brikettieren.de
	 www.graef.at

Flexible Anlagensteuerung durch RUF Remote Access

Fernzugriff auf Brikettiersysteme
Seit dem Jahr 2021 bietet RUF Maschinenbau ein Fernzugriffsmodul (Remote Access) an. Es steht für alle neuen 
Brikettieranlagen optional zur Verfügung und lässt sich teilweise auch bei älteren Anlagen nachrüsten. Damit 
können zerspanende Betriebe auf der ganzen Welt via Ferndiagnose und -wartung Ausfallzeiten reduzieren 
sowie ihre Brikettproduktion überwachen.

Der Systemanbieter aus Oberko-
chen führt einen großen Bestand 
an rostfreien Blankstählen sowie 
zahlreiche walzgeschälte und 
geschmiedete Ausführungen in 
verschiedensten Werkstoffgü-
ten. Ein besonderes Augenmerk 
im Programm von Günther + 
Schramm legt man mit über 120 
verschiedenen Artikeln auf den 
Werkstoff 1.4104 mit der Be-
zeichnung X14CrMoS17.

Dieser ist ein aufgrund seines 
hohen Schwefelanteils sehr gut 
zerspanbarer rostfreier Edel-

stahl, der auch in verschiede-
nen Flachabmessungen und 
auch in großen Rundabmessun-
gen verfügbar ist.

„Beim 1.4104 sind Flachab-
messungen am Markt nicht 
gängig. Günther + Schramm 
bietet hingegen 15 verschie-
dene Abmessungen und auch 
Rundabmessungen größer 350 
mm an“, sagt Oliver Schoppe, 
Produktverantwortlicher für 
rostfreie Stähle bei Günther + 
Schramm.

Diese Flachabmessungen 

werden insbesondere im Ma-
schinenbau eingesetzt, da sie 
bei der Zerspanung besser ver-
arbeitet werden können und 
werkzeugschonender sind.

„Oftmals haben die vom 
Kunden zu produzierenden Tei-
le schwierige Konturen oder 
lange Bohrungen. Da ist ein 
gut zerspanbarer Werkstoff 
sehr wichtig“, so Schoppe. 
Gleichzeitig ist der 1.4104 auf-
grund der Legierungsbestand-
teile ein relativ kostengünstiger 
rostfreier Werkstoff.

Ein Muss für gute Qualität: 
Lieferantenauswahl und 
Rissprüfung
Der Systemdienstleister für 
Stahl, Edelstahl und Alumini-
um bietet Bestands- und Neu-
kunden einen hohen Lagervor-
rat und passt diesen stets an die 
Nachfrage und die Anforderun-
gen an. Dabei wird der Werk-
stoff ausschließlich von euro-
päischen Stahlwerken bezogen.

„Wir wissen, dass unsere 
Kunden die Qualität unseres 
Materials sehr schätzen“, re-

Günther + Schramm erweitert Produktpalette um rostfreien Edelstahl

15 verschiedene Flachabmessungen
Zerspanbar, härtbar und werkzeugschonend: Der nichtrostende ferritische Chromstahl 1.4104 aus dem Bestand Gün-
ther + Schramm eignet sich besonders für Zerspanungs-Anwendungen im Maschinenbau. Die verschiedenen Flach-
abmessungen, die das Stahlhaus bietet, vereinfachen das Bearbeiten schwieriger Konturen oder langer Bohrungen.
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EFFIZIENT
REINIGEN

PERO R1
REINIGUNGSANLAGE

� energie-effi  zient
� wirtschaftlich
� schnell & zuverlässig

Die Standard-Reinigungsanlage 
PERO R1 reinigt, entfettet und 
konserviert besonders

Reinigt auch Teile für die Gebäude-
technik und Artikel der Medizintechnik. 

Bauteile einfach und 
komfortabel reinigen

Vereinbaren Sie Ihren Termin jetzt!

PERO | ANLAGEN ZUR TEILEREINIGUNG
www.pero.ag

+49 (0)8231 6011-883
pero.technologie@pero.ag

Besuchen Sie unser PERO 
Kompetenz-Zentrum!

Bei vielen Anwendungen werden Bautei-
le auf zwei parallelen Führungen bewegt. 
Dafür werden Führungsschienen auf ei-
ner Konsole befestigt und die Führungs-
schlitten durch eine Platte verbunden.

Die bewegte Masse wird stabil und spiel-
frei auf beiden Führungen montiert, sodass 
das System statisch überbestimmt ist.

Bei Spannungen müssen die Kräfte 
von der Führung aufgenommen werden, 
was den Verschiebewiderstand erhöht 
und die Lebensdauer der Komponenten 
reduziert.

Um die statische Überbestimmung des 
Systems zu verhindern, ist es oft notwen-
dig, eine Fest- und Loslageranordnung 
zu integrieren.

Die innovativen Flachkopfschrauben 
mit Toleranzausgleich von norelem bie-
ten jedoch eine alternative Lösung.

Weniger Aufwand bei Fertigung und 
Montage
Bei der Flachkopfschraube mit Tole-
ranzausgleich handelt es sich um eine 
Schraube zum Verbinden von zwei Bau-
teilen, die eine gewünschte Bewegung 

der Bauteile zueinander zulässt (Losla-
ger). Die Flachkopfschraube besteht aus 
drei Bauteilen: Bolzen, Gleitlager und 
O-Ring.

Beim Einschrauben des Bolzens in die 
Bohrung drückt das Gleitlager den O-
Ring um ein vordefiniertes Maß zusam-
men. Danach sitzt das Gleitlager auf dem 
Kopf des Bolzens auf. Der Hub ist durch 
das Einbaumaß entsprechend begrenzt. 
So ist eine schwimmende Lagerung 
bei einer nahezu spielfreien Montage 
gewährleistet.

Die schwimmende Lagerung ist dabei 
auf ein definiertes Maß begrenzt. Das ge-
naue Einhalten der Toleranzen von Bau-
teilen in der Fertigung und aufwendige 
Ausrichtarbeiten entfallen.

Das Unternehmen aus Markgröningen 
bietet die Flachschrauben mit Toleranz-
ausgleich in verschiedenen Ausführun-
gen an. Sie sind mit Außen- oder Innen-
gewinde erhältlich, der Aufbau aus Bol-
zen aus verzinktem Stahl, O-Ring und 
Gleitlager bleibt immer gleich.

■ www.norelem.de

Die Flachschrau-
ben mit Toleranz-
ausgleich von 
norelem sind in 
verschiedenen 
Ausführungen 
mit Außen- oder 
Innengewinde 
erhältlich, der 
Aufbau aus 
Bolzen aus ver-
zinktem Stahl, 
O-Ring und Gleit-
lager bleibt aber 
immer gleich.
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Spannungen reduzieren und Lebensdauer verlängern

Flachkopfschrauben mit 
Toleranzausgleich
Verspannungen können Maschinen und Anlagen auf Dauer schwer 
belasten. Wenn schwankende Temperaturen die Abmessungen eines 
Bauteils verändern, Montageungenauigkeiten auftreten, Fertigungsto-
leranzen ausgeglichen werden müssen oder die Position der Bauteile 
durch dynamische Belastungen variiert, bietet der Einsatz von Flach-
kopfschrauben mit Toleranzausgleich entscheidende Vorteile.

sümiert Schoppe. „Da der Werkstoff 
aufgrund des hohen Schwefelgehaltes 
rissanfällig ist, achten wir bei der Lie-
ferwerkauswahl darauf, dass der Her-
steller in seinem Herstellprozess ver-

schiedene Rissprüfungen implementiert 
und eine gleichbleibend hohe Qualität 
liefert.“

■ www.gs-stahl.de

Ausgabe 1/2–2022
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Das bewährte E+E Sensor-
Coating und der integrierte 
Konstantstromheizer sorgen 
für eine hohe Zuverlässigkeit 
und Lebensdauer des Sensor-
elements auch in rauer, ver-
schmutzter und kondensieren-
der Umgebung.

Das lediglich 2,5 x 2,5 x 0,9 
mm kleine DFN-Gehäuse und 
die I2C-Schnittstelle ermögli-

Die neu konzipierte Edel-
stahl-Stellschraube GN 827 
des Normteilspezialisten 
Elesa+Ganter wird in Verbin-

dung mit Lagerböcken GN 
828 genutzt und erleichtert die 
Montage an diversen Bearbei-
tungs- und Montageeinrichtun-

Das neue HTE501 
Feuchte- und Tempera-
tursensorelement von 

E+E Elektronik

chen ein einfaches Design-In. 
Die vielfältigen Einsatzmög-
lichkeiten des Sensorelements 
reichen von der Industrie- und 
Gebäudeautomation über die 
Medizintechnik bis hin zu 
Haushaltselektronik, Smart 
und Wearable Devices.

■ www.epluse.at

gen im Maschinen-, Anlagen- 
sowie Vorrichtungsbau.

So lassen sich insbesondere 
Arbeitsprozesse beschleuni-
gen, bei denen Vorrichtungen 
wiederkehrend gewechselt, po-
sitioniert und verstellt werden 
müssen.

Dabei werden die Vorrich-
tungen mittels einer Stell-
schraube mit Drehknopf und 
Innensechskant, der mit einer 
0,1-mm-Skalierung ausgestat-
tet ist, zu- oder weggestellt.

Je nach Anwendungsfall sind 
die Edelstahl-Stellschrauben in 
verschiedenen Gewindedurch-
messern und -längen verfügbar 
und können in Kombination 
mit den Lagerböcken GN 828 
von Elesa+Ganter an der Pro-
duktionsmaschine optimal be-
festigt werden.

Ist die optimale Einstellung 
einmal gefunden, lässt sich die 
Stellschraube, mit einer exakt 
auf diese Aufgabe abgestimm-
ten Edelstahl-Rändelmutter 
GN 827.1, kontern.

Die Lagerböcke sind aus 

matt gleitgeschliffenem Alumi-
nium gefertigt und unterschei-
den sich zum einen in der Form 
der Schraubbefestigung, die 
von oben oder von vorne erfol-
gen kann.

Zum anderen bieten sie 
wahlweise ein zur Stellschrau-
be passendes Mutterngewinde 
oder eine Aufnahmenut, wel-
che die Stellschraube axial la-
gert. Die Aufnahmenut verfügt, 
ergänzend zur Skala des Dreh-
knopfs, über eine lasergravierte 
Bezugslinie zum Justieren der 
Vorrichtung.

Besonders durch die Auf-
nahmenut werden einfache 
Wechselvorgänge von Vorrich-
tungen oder Werkzeugen nach 
dem „Single Minute Exchange 
of Die“-Verfahren (SMED) er-
möglicht. Dadurch kann direkt 
mit den voreingestellten Ma-
ßen, ohne Maschinenstillstand, 
weiter produziert sowie Rüst-
zeiten und -kosten minimiert 
werden.

■ elesa-ganter.at

E+E Elektronik:

Elesa+Ganter:

Digitales Sensorelement für hochgenaue  
Feuchte- und Temperaturmessung

Mit Edelstahl-Stellschrauben top positioniert

Das digitale Feuchte- und Temperatursensorelement HTE501 von E+E Elektronik bietet eine ausgezeichnete 
Messgenauigkeit von bis zu ±1,8 Prozent rF inkl. Hysterese und ±0,2 °C.

Bei Produktionsmaschinen oder Vorrichtungen besteht häufig die Herausforderung, wiederkehrende Zustell- und 
Positioniervorgänge möglichst einfach und zuverlässig durchführen zu können. Genau für solch ein einfaches und 
sicheres Verstellen sowie den schnellen Wechsel von Vorrichtungen oder Werkzeugen bietet Elesa+Ganter nun 
mit seinen Edelstahl-Stellschrauben inklusive Verstellskala, den dazugehörigen Lagerböcken sowie passenden 
Rändelmuttern drei neue, sich ergänzende Produkte an.

http://www.epluse.at
elesa-ganter.at
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In einem zweijährigen Rhyth-
mus werden deutsche KIPP-
Kunden vom TÜV Saarland 
befragt. Dabei wird unter ande-
rem untersucht, ob die Befrag-
ten mit den Serviceleistungen 
zufrieden sind, welche Kriteri-
en besonders wichtig sind und 
wie einzelne Prozessschritte 
beurteilt werden. In diesem 
Jahr erfolgte die Umfrage erst-
mals online.

„Besonders freut uns, dass 
99,4 Prozent der befragten 
Kunden wieder bei KIPP be-
stellen werden“, so Nicolas 
Kipp, Geschäftsführer von 
KIPP. „Das bestätigt unsere 
Dienstleistungsstrategie und 

gibt einen Ansporn, weiterhin 
einen optimalen Service zu 
bieten.“

Im Vergleich zur vorigen 
Befragung ergaben sich kaum 
Abweichungen: Die fünf wich-
tigsten Kriterien sind: Arti-
kelverfügbarkeit (Note 1,56), 
Produktqualität (1,36), Termin-
treue (1,47) sowie eine schnel-
le Auftragsbearbeitung (1,44) 
bzw. Lieferung (1,56).

KIPP produziert am Stand-
ort Sulz am Neckar, das Pro-
duktprogramm umfasst 55.000 
Teile. Dank einer hohen Fer-
tigungstiefe, den großen La-
gerkapazitäten und dem fort-
schrittlichen Logistikzentrum 

Freude im HEINRICH KIPP WERK: Otto Braun, Leitung Ver-
trieb (links), und Markus Pfeffer, Leiter Vertrieb Deutsch-
land, nehmen die neue TÜV-Service-Zertifizierung entgegen.
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kann das Unternehmen stets 
eine gute Lieferfähigkeit ga-
rantieren. Standardartikel sind 
ab Lager verfügbar, Eilbestel-

lungen erreichen den Kunden 
innerhalb von 24 Stunden.

■ www.kipp.com

KIPP:

Neue TÜV-Service-Zertifizierung
In einer repräsentativen Befragung des TÜV Saarland 
hat das HEINRICH KIPP WERK erneut hervorragend 
abgeschnitten. In den Bereichen Kundenzufriedenheit 
und Servicequalität erreichte das Unternehmen die Ge-
samtnote „sehr gut“.

DENIOS GmbH   |    Nordstraße 4   |    5301 Eugendorf   |    Tel. 06225 20 533   |    info@denios.at   |    www.denios.at

Sicherer Umgang mit Gefahrstoffen
Praxisbewährte Produkte für Ihren Schutz

http://www.kipp.com
mailto:info@denios.at
http://www.denios.at
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Der nur 45 Millimeter schmale 
Antriebsregler SI6 aus der neu-
en Generation 6 ist eine hoch-
dynamische Antriebskompo-
nente, die auch bei anspruchs-
vollen Bewegungen unbemerkt 
und zuverlässig im Hintergrund 
arbeitet. Integriert sind die 
Funktionen STO (Safe Torque 
Off) und SS1 (Safe Stopp 1).

In der Baureihe SI6 sind 
diese nach EN 13849-1 für 
PLe, Kat. 4 zertifiziert und 
lassen sich ohne produktions-
unterbrechende Funktionstests 
nutzen. Ein einzelner An-
triebsregler kann bis zu zwei 
Achsen regeln. Durch eine 
Aneinanderreihung mehrerer 
Regler lässt sich die Anzahl 

der anzusteuernden Achsen 
frei skalieren.

Die einzelnen Geräte wer-
den über Quick-DC-Link-
Module sehr schnell und 
einfach miteinander und mit 
ihrem zentralen Versorgungs-
modul PS6 verbunden. Als 
Einzel- oder Doppelachsreg-
ler ist er mit einem Ausgangs-
nennstrom bis 50 Ampere 
erhältlich.

Die hochdynamische Baurei-
he erreicht kurze Ausregelzei-
ten bei schnellen Sollwertände-
rungen und Lastsprüngen.

Doch bei besonders dynami-
schen Anwendungen, die eine 
sehr hohe Leistung benötigen, 
wie etwa in Metall- und Holz-
bearbeitungsmaschinen oder 
Pressen, ist mit steigender An-
zahl an Achsen auch eine ent-

STÖBER hat seine One-Cable-Solution in Zusammenarbeit mit 
dem Encoder-Hersteller HEIDENHAIN weiterentwickelt.

Das STÖBER Portfolio: Antriebsregler, Getriebemotoren, One-Cable-Solution – der Anwender erhält alles aus einer Hand.
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sprechende Versorgungsleis-
tung erforderlich.

Deshalb hat STÖBER die 
dezentrale Versorgungsein-
heit PS6 High Power auf den 
Markt gebracht: Der Konstruk-
teur kann mit nur einem Ver-
sorgungsmodul auch mehrere 
Achsen mit größerer Leistung 
versorgen. Der Nennstrom 
beträgt 95 Ampere, die Nenn-
spannung an den Achsen 50 
Kilowatt.

Für Prozesse mit hohem An-
laufmoment und dynamischen 
Rampen stehen 150 Prozent 
Überlast für fünf Sekunden 
oder 120 Prozent für 30 Sekun-
den zur Verfügung. PS6 High 
Power rundet damit die Anreih-
technik nach oben ab, eine Par-
allelschaltung der Versorgungs-
module ist nicht erforderlich.

High-Power-Versorgungsmodul für Antriebsregler in Anreihtechnik

PS6 goes big – 
für noch mehr Dynamik
Mit dem SI6 hat STÖBER einen Antriebsregler in Anreihtechnik auf den Markt gebracht, der sich 
unter anderem für hocheffiziente Multiachs-Anwendungen eignet. Neu ist nun das dezentrale Ver-
sorgungsmodul PS6 High Power: Mit nur einer dieser leistungsstarken Einheiten lassen sich mehrere 
Antriebsregler versorgen. Der Konstrukteur hat somit eine äußerst kompakte Lösung für besonders 
dynamische Anwendungen. Das spart Platz im Schaltschrank, verringert den Verkabelungsaufwand 
und beschleunigt Installation und Inbetriebnahme.

Ausgabe 1/2–202236 
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Hohe Dynamik im System
Mit dem Antriebsregler SI6 in 
Kombination mit dem neuen 
Versorgungsmodul lassen sich 
etwa die Synchron-Servomo-
toren des Typs EZ ansteuern. 
Die neue One-Cable-Solution 
(OCS) verbindet Motor und 
Regler bis zu einer Länge von 
100 Metern zuverlässig. Da-
mit ist nur ein einziges Hyb-
ridkabel für die gleichzeitige 
Übertragung der elektrischen 
Leistung und der Encoder-
Daten nötig – eine Aufgabe, 
die in der Regel zwei Kabel 
übernehmen.

Das Besondere: Ohne teure 
und raumeinnehmende Drossel 
überträgt es sogar störungsfrei 
Signale bis zu 50 Meter. STÖ-
BER hat dieses Hybridkabel 
gemeinsam mit HEIDENHAIN 
entwickelt. Folglich setzt STÖ-

BER bei der Encoder-Schnitt-
stelle auf deren neues und zu-
kunftssicheres Protokoll HEI-
DENHAIN EnDat® 3.

Diese Ein-Kabel-Lösung ist 
speziell für hochdynamische 
Anwendungsfälle in Schlepp-
ketten optimiert und eignet sich 
für Anwendungen, bei denen 
wenig Platz vorhanden ist. Der 
Anwender erhält von STÖ-
BER somit ein komplettes und 
hochdynamisches System aus 
Motor, Kabel und Antriebsreg-
ler – inklusive einem leistungs-
starken Versorgungsmodul.

Ein weiterer Benefit: Das 
Versorgungsmodul PS6 High 
Power ist UL-zertifiziert und 
erfüllt damit die Voraussetzun-
gen für den US-amerikanischen 
Markt.

■ www.stoeber.at

• Zuverlässiger Schutz  
 vor unnötigen Maschinenschäden

• Hohe Schadensreduzierung  
durch geringe Stützkräfte

• Hohe Energieaufnahme  
mit bis zu 98 % Energieabbau

• Einfache Montage und Austausch  
sparen wertvolle Zeit

• Hervorragendes  
Preis-Leistungsverhältnis

CRASH DÄMPFER REDUZIEREN 
STILLSTANDSZEITEN

ACE Stoßdämpfer GmbH · Langenfeld · Germany · www.ace-ace.at

YOUR LOCAL  

SALES CONTACT:

Stronger. 
Authorized distributor ofTheTimken Company

Heinrich Reiter GmbH
+43 1 6161255 
www.hreiter.at

Stronger. By Design. 

Stronger. 
Authorized distributor ofTheTimken Company

Heinrich Reiter GmbH
+43 1 6161255 
www.hreiter.at

Stronger. By Design. 

Authorized distributor of 
The Timken Company.

Heinrich Reiter GmbH
Slamastraße 36 | 1230 Wien 
www.hreiter.at | office@hreiter.at 
Tel: +43 (1) 616 12 55-0
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Für die Lampe des Leucht-
turms in Bressay wurde eine 
Drehverbindung mit einem 
Außendurchmesser von 948 
mm benötigt, welche die R.A. 
Rodriguez (U.K.) Limited 
kurzfristig liefern konnte. Die 
Herausforderung lautete, die 
ursprüngliche Lampe zu erset-
zen und trotz der „erschwer-
ten“ Bedingungen – der dre-
hende Teil der Lampe wiegt 
mehrere Hundert Kilogramm 
– eine kontinuierliche, gleich-
mäßige Bewegung des Lichtes 
zu gewährleisten.

Die Kugeldrehverbindung 

von Rodriguez ist die ideale 
Lösung für die vorliegende 
Anwendung: Sie konnte erfolg-
reich in dem leicht gekrümm-
ten Becken über dem Sockel 
montiert werden und sorgt 
dank ihrer guten Verarbei-
tungsqualität für eine optimale 
Drehbewegung.

Die Generalüberholung (Re-
furbishment) von älteren Kom-
ponenten gehört genauso zum 
Portfolio von Rodriguez wie 
die Lieferung von individuell 
gefertigten Ersatzteilen.

■ www.rodriguez.de

Kugeldrehverbindungen von Rodriguez

Außergewöhnliche 
Anwendungen
Kugeldrehverbindungen von Rodriguez bewähren sich 
auch in vielen eher außergewöhnlichen Anwendungen: 
So fiel bei der Sanierung eines Leuchtturmscheinwerfers 
auf der Shetlandinsel Bressay die Wahl auf ein Hoch-
leistungs-Vierpunktlager aus dem umfangreichen Sor-
timent des Antriebsspezialisten. Aber auch in der Büh-
nentechnik von bekannten internationalen Künstlern 
werden Rodriguez-Kugeldrehverbindungen verbaut – 
und nicht zuletzt in der ältesten Gin-Destillerie der Welt.
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cyber® kit line large – gehäuselose Servo-
motoren von der WITTENSTEIN cyber motor 
GmbH in den Baugrößen 290, 360, 420 
und 530 mm.
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Neue cyber® kit line large von WITTENSTEIN cyber motor ermöglicht leistungsstarke  
OEM-Antriebslösungen

Gehäuselose Servomotoren 
jetzt auch in groß
Die neuen gehäuselosen Servomotoren der Baureihe cyber® kit line large der WITTENSTEIN cyber mo-
tor GmbH sind für den direkten Einbau in OEM-Maschinen und speziell auf Anwendungen mit erhöhten 
Leistungsanforderungen ausgelegt. Dabei überzeugen sie durch Verschleiß- und Spielfreiheit sowie 
hohe Drehmomentdichte, Energieeffizienz und Robustheit. Das kompakte und integrationsfreund-
liche Motordesign der cyber® kit line large ohne Gehäuse und Lagerung eröffnet in Verbindung mit 
den großen Hohlwellendurchmessern zahlreiche antriebstechnische Gestaltungsmöglichkeiten. Als 
hochdynamische Antriebslösungen bewähren sich die Torque-optimierten Frameless-Motoren unter 
anderem in der Robotik, bei Aktuatoren sowie vor allem in Werkzeugmaschinen.

TRX revolutioniert die 3D Bewegung

l Minimierung von Schlaufenbildungen
l Platzsparendes Design
l Kompatibel zum triflex® R Portfolio  

der TRE Baureihe
l Einfach nachrüstbar

l Minimierung       von Zukaufteilen
l Geringere Leitungslängen
l Alle Bauteile sind einzeln austauschbar
l Minimierung von Montagezeiten durch  

das easy Design

Teleskopierbare triflex® TRX - platzsparender Einbau mit einem Rückzugsweg von bis zu 40%

/trxmotion plastics®

Tel. 07662-57763   info@igus.at

A-1321-triflex TRX 185x60_CC.indd   1 18.01.22   11:19

mailto:info@igus.at
www.igus.at/trx?utm_source=e-paper&utm_medium=Anzeige_AT-1321-triflexTRXBetriebsTechnik_220223_MR5129868
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cyber® kit line large: Die hochperformanten Direktantriebe sind die 
ideale Lösung für z. B. Werkzeugmaschinen, Robotikanwendungen und 

Aktuatoren.

Die neue cyber® kit line large ist 
die perfekte Ergänzung zur er-
folgreichen cyber® kit line small. 
OEMs können so gehäuselose 
Servomotoren unterschiedlichs-
ter Leistungsdimensionen aus 
einer Hand individuell auf die 
jeweilige kinematische Anfor-
derung sowie die konkrete Ein-
bau- und Umgebungssituation 
auslegen und direkt in ihre Ma-
schinen integrieren.

Zusätzlich steht bei der Aus-
wahl des passenden Motors 
die Beratungskompetenz von 
WITTENSTEIN cyber motor 
zur Verfügung. Dies gewähr-
leistet bestmögliche Ausle-
gungssicherheit bereits in der 
Konstruktionsphase.

Konsequent modular 
konzipiert
Das modulare Konzept der 
cyber® kit line large gewähr-
leistet höchste Design-Fle-
xibilität und damit Anpas-
sungsfähigkeit an spezifische 
Aufgabenstellungen und 
Randbedingungen.

So sind die gehäuselosen 
Servomotoren der Spannungs-
klasse 560 V in vier Baugrö-
ßen von 290 mm bis 530 mm, 
verschiedenen Baulängen zwi-
schen 50 mm und 200 mm und 
vier Hohlwellendurchmessern 
zwischen 220 mm und 420 mm 
verfügbar.

Letztere er-
möglichen es, 
Anschlusskabel 
beispielsweise 
von Greifelemen-
ten oder Sensoren 
sowie Lichtleiter 
oder pneuma-
tische Druck-
luft- oder Vaku-
umschläuche im 
Inneren der Ma-
schinenkonstruk-
tion platzsparend 
zu führen.

Integriert sind 
PT1000- und 
PTC-Temperatur-
fühler für die ther-
mische Zustands-
überwachung.

Das Spektrum 
des maximalen Drehmoments 
der Torque-optimierten Moto-
ren erstreckt sich – dank ma-
ximalem Kupferfüllfaktor des 
Stators – von 1.000 Nm bis 
über 9.000 Nm. Die spezifizier-
ten Drehzahlen reichen bis zu 
250 U/min-1.

Die cyber® kit line large ist 
mit gängigen Servoregler-Her-
stellern funktionsfähig, wäh-
rend die cyber® kit line small 
Motoren zusätzlich mit den 
kompakten Servoreglern der 
cyber® simco® drive 2-Produkt-
familie kompatibel sind.

Sie ermöglichen die Umset-

zung hochdynamischer An-
triebsanwendungen in höheren 
Leistungsbereichen.

Robust und energieeffizient

Der Komplett-Verguss der ein-
teilig, segmentfrei aufgebauten 
Motoren stellt höchste Robust-
heit und Langlebigkeit sicher. 
Selbst bei Höchstleistung und 
Erreichen der spezifizierten 
Wicklungstemperatur bleibt 
der Wärmeeinfluss auf Umge-
bungsbauteile gering.

Die verbesserte Temperatur-
abführung – bei Bedarf unter-

stützt durch einen optionalen, 
geschlossenen Kühlmantel – 
gewährleistet die von OEMs 
geforderte Industrietauglich-
keit, Zuverlässigkeit und Lang-
lebigkeit der Motoren.

Auch an deren energieeffi-
zientes Design wurde gedacht: 
So ist der für den Betrieb er-
forderliche Nennstrom bis zu 
15 Prozent geringer als bei an-
deren, marktgängigen Lösun-
gen – und die Verlustleistung 
ist im Vergleich sogar um bis 
zu 25 Prozent reduziert.

■ www.wittenstein.at

• Rollenketten / Förderketten
• Gleitwerkstoffe / Thermoplaste
• Isolationswerkstoffe
• Transportbänder / Modulbänder
• Flachriemen / Zahnriemen
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ANTRIEBSTECHNIK

Egal ob Gebäudetechnik, Ma-
schinenbau, industrielle Hand-
lingsysteme, Mess- und Prüf-
technik oder Kameratechnik: 
Linearsysteme sind ein fester 
Bestandteil des Alltags. Das 
Prinzip ist dabei stets gleich: 
Ein Bauteil, etwa ein Bedien-
panel, bewegt sich montiert 
auf einem Schlitten über ein 
Linearprofil, mit Hilfe ei-
ner Gleitführung oder einer 
Wälzführung.

Das Problem: In allen Fällen 
ist es bislang nur mit Aufwand 
möglich, den Schlitten abzu-
nehmen. Oft nur mit Werkzeug 
und meist nur über die Profil-
enden – falls es der Bauraum 
zulässt. Eine konstruktions-
technische Einschränkung, bei 
denen sich unter anderem Trak-
torenhersteller eine alternative 
Lösung wünschten.

So sollten sich Schlitten, mit 
denen Fahrer ihre Touchdis-

plays stets optimal ins Blick-
feld rücken, nach der Arbeit 
mit einem Handgriff abneh-
men und sicher verstauen las-
sen. Geschützt vor Diebstahl, 
Feuchtigkeit und Kälte können 
sie dann sicher verstaut werden.

„Inspiriert von diesem 
Wunsch haben wir im Rahmen 
einer Designstudie den Line-
arschlitten-to-go entwickelt – 
einen Schlitten, der sich ohne 
Werkzeug und an jeder Positi-
on mit nur einem Handgriff von 
der Linearschiene abnehmen 
lässt“, erklärt Michael Hor-
nung, Produktmanager drylin 
Linear- und Antriebstechnik 
bei igus. „Im Bereich der Li-
neartechnik eine absolute Neu-
heit, die Zeit spart und neue 
Anwendungsgebiete eröffnet.“

Intuitive Bedienbarkeit 
sichert schnelle Montage und 
Demontage
Die Bedienung des Clipsschlit-
tens ist einfach: Der Schlitten 
bewegt sich über vier Gleit-
buchsen aus schmier- und 
wartungsfreiem Hochleis-

Mit nur einem Handgriff lässt sich der drylin-Clipsschlitten 
von der Führungsschiene abnehmen. Das ist nicht nur be-
sonders einfach, sondern spart auch Zeit.
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pelprofil. Zieht der Anwender 
an einem Hebel an der Schlit-
tenunterseite, öffnen sich über 
einen Federmechanismus zwei 
Lager. Der Schlitten lässt sich 
nun aus der Schiene schwenken 
und abnehmen.

Ebenso schnell gelingt die 
Montage. Der Anwender setzt 
den Schlitten auf die obere 
Schienenwelle und clipst ihn 
auf der unteren Welle ein.

„Die Bedienung ist so intui-
tiv, dass die Montage selbst in 
der Hektik des Alltags zuver-
lässig gelingt“, sagt Hornung.

Erste Pilotkunden zeigen 
sich von der neuen Technik be-
geistert. Unter ihnen auch An-
wender von Kamerasystemen 
sowie Mess- und Prüftechnik. 
Sie können Kameras und Aus-
werteinheiten schneller denn je 
auf Linearführungen montie-
ren. Aus der Designstudie wird 
daher ein Produkt. Die Markt-
einführung ist für das Frühjahr 
2022 geplant.

■ www.igus.at

Neuartiges drylin-Konzept ist besonders einfach im Handling und spart jede Menge Zeit

Linearschlitten-to-go
Der motion plastics Spezialist igus zeigt einen spannenden neuen Ansatz für Linearschlitten. Ein Clipsmecha-
nismus ermöglicht hierbei eine sekundenschnelle Montage und Demontage von der Linearführung. Von dieser 
Idee profitieren unter anderem Hersteller von landwirtschaftlichen Nutzfahrzeugen wie auch Anwender von 
Kamerasystemen oder Mess- und Prüftechnik.

Ob in der Automobil-, der Le-
bensmittel- oder der Elektroin-
dustrie, im Maschinenbau oder 
in der allgemeinen Automa-
tisierung: Hohe Produktivität 
und Prozesssicherheit bei der 
Bewegung von Werkstücken 
sind entscheidende Faktoren 
für den wirtschaftlichen Er-

folg. Unter anderem werden 
dafür häufig elektrische An-
triebe verwendet, die auch 
SMC in vielfacher Ausführung 
anbietet.

Seiner auf dem Markt be-
reits etablierten Serie LEFS 
in Schlittenausführung hat der 
Spezialist für industrielle Auto-

matisierung jetzt mit der Serie 
LEFS#F ein deutliches Perfor-
mance-Upgrade beschert.

So wurden neben der Be-
schleunigung auch die Ge-
schwindigkeiten sowie die ho-
rizontale wie vertikale Nutzlast 
erhöht, gleichzeitig werden 
Prozesssicherheit und Präzisi-

on dank Antrieb mit Kugelum-
laufspindel garantiert.

Highspeed in der Produktion
Mit einer Beschleunigung von 
bis zu 9.800 mm/s2 übertrifft 
die neue Serie LEFS#F die 
bestehende Serie um mehr als 
300 Prozent und erreicht mit 

Elektrischer Antrieb der Serie LEFS#F in Schlittenausführung bewegt mit Hochleistung

Wenn’s schnell gehen muss
Von Pick-and-Place-Anwendungen über Fördersysteme zum Be- und Entladen bis hin zum vertikalen Verfahren: 
Sollen Werkstücke bewegt werden, kommen branchenweit elektrische Antriebe zum Einsatz. Um bei solchen 
Prozessen besonders kurze Zykluszeiten zu erreichen, müssen die Antriebe gleichermaßen über eine hohe Be-
schleunigung und eine hohe Maximalgeschwindigkeit verfügen – ohne Kompromisse bei der Prozesssicherheit 
einzugehen. SMC liefert dafür mit der Serie LEFS#F eine besonders schnelle, zuverlässige und tragfähige Lösung, 
die zudem hochpräzise ist und eine rasche Montage ermöglicht.

Ausgabe 1/2–202240 
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BEWEGUNG!

FRIZLEN Leistungswiderstände  

 Belastbar
 Zuverlässig
 Made in Germany

Tel. +49 7144 8100-0
www.frizlen.com

FRIZLEN Brems- und Anlasswider-
stände sorgen weltweit für Dynamik 
bei Hub- und Fahrantrieben in  
Krananlagen, im Logistikbereich  
sowie bei mobilen Systemen 
im Hafenbereich und Offshore.

 Leistungen von 10 W bis 500 kW
 Bis IP67, mit UL / CE

Der neue elektrische Antrieb der Serie LEFS#F in Schlittenausfüh-
rung überzeugt durch besonders hohe Beschleunigung und Maxi-
malgeschwindigkeit sowie verbesserte Nutzlast bei gleichzeitiger 
Präzision und Prozesssicherheit.
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1.500 mm/s eine um 25 Prozent höhe-
re maximale Geschwindigkeit. Damit 
reduziert sich die Zykluszeit um rund 
33 Prozent von z. B. 0,93 s auf 0,62 s 
– das hat deutliche Zugewinne bei der 
Produktivität zur Folge.

Neben der verringerten Taktzeit erwei-
tert der neue elektrische Antrieb zudem 
die Anwendungsbereiche, sodass auch 
schwere Teile bewegt werden können.

Denn sowohl bei der horizontal als auch 
der vertikal möglichen Nutzlast haben die 
Ingenieure von SMC nachgelegt: Im ersten 
Fall liegt die Nutzlast nun bei bis zu 75 kg, 
im zweiten Fall liegt sie bei bis zu 25 kg.

Zuverlässige Technik wird noch 
präziser und sicherer
Anwender der Serie LEFS können diese 
sehr leicht durch die neue Serie LEFS#F 
austauschen: Sie ist mit der bewährten 
und auf dem Markt etablierten Technik 
der Vorgänger genauso wie mit den Si-
gnalgebern der Serie D-M9 sowie den 
Schrittmotor-Controllern JXC5H/6H 
kompatibel.

Mit Gehäusegrößen von 16, 25, 32 und 
40 und einem Hub von 50 bis 1.200 mm 
stehen Konstrukteuren umfangreiche An-
wendungsmöglichkeiten offen.

Und dank der einfachen Programmie-
rung und Montage, die ohne Entfernen 
der Außenabdeckung gelingt, ist ein Ma-
schinenupdate in kurzer Zeit möglich.

Dabei profitieren Anwender bei der 
neuen Serie LEFS#F zum einen von 
höherer Präzision und zum anderen von 
einer verbesserten Prozesssicherheit. So 
sorgt der Antrieb mit Kugelumlaufspin-
del für besonders wiederholgenaue Posi-

tionierbewegungen und für einen gleich-
mäßigen Transport von Werkstücken 
auch bei hoher Geschwindigkeit.

Parallel dazu wird ein unkontrolliertes 
Absenken der Last aufgrund des Verzichts 
auf einen Riemen verhindert – damit sind 
Z-Achsen-Anwendungen sicher durchführ-
bar. In Verbindung mit den Signalgebern 
der Serie D-M9 werden zudem Endlagen 
und Zwischenposition zuverlässig erkannt. 
Optional kann der Antrieb zusätzlich mit 
einer Motorbremse ausgestattet werden.

Performance-Turbo  
für alle Branchen
Die umfangreichen Verbesserungen bei 
der Beschleunigung, der maximalen Ge-
schwindigkeit und der Nutzlast sowohl 
bei horizontalen wie auch vertikalen An-
wendungen bei zugleich hoher Genauig-
keit und Sicherheit machen die neue Se-
rie LEFS#F zum wahren Leistungsträger 
für eine Vielzahl von Anwendungen:

Pick-and-Place, Transport mit Hoch-
geschwindigkeit, automatische Monta-
ge/Inspektion/Transport, Fördersysteme 
zum Be-/Entladen, präzise Positionie-
rung von Werkstücken sowie vertikales 
Verfahren.

Und da der elektrische Antrieb in 
Schlittenausführung in Umgebungstem-
peraturen von 5 bis 40 °C eingesetzt wer-
den kann, sorgt er branchenweit für mehr 
Performance – vom Automobilbau über 
die Elektronik-/Halbleiter-, Nahrungs-
mittel-/Getränke-, Materialhandhabungs- 
und Verpackungs- bis hin zur allgemei-
nen Automatisierungsindustrie.

■ www.smc.at

Ausgabe 1/2–2022
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Ob im Lager, Vertriebszent-
rum, Flughafen oder Hafen, die 
Gefahren für andere liegen auf 
der Hand. Eine Möglichkeit, 
dieses Risiko zu senken, ist ei-
ne angemessene Trennung von 
Gabelstaplern und Fußgängern 
am Arbeitsplatz. Aber lässt sich 
die Einhaltung dieser Abgren-
zung sicherstellen?

„Rund 70 Prozent aller Un-
fälle an Arbeitsstandorten 
ereignen sich beim Anfahren 
oder langsamen Fahren auf-
grund schlechter Sicht“, sagt 
John Osmant, Geschäftsführer 
der Brigade Elektronik GmbH. 
„Lager, Vertriebszentren, See- 

oder Flughäfen sind oft extrem 
komplexe Umfelder mit diver-
sen Gefahren. Die Anwesenheit 
von Bodenpersonal und Fuß-
gängern macht es in diesen Be-
reichen besonders schwierig, 
durchgehend die Sicherheit zu 
gewährleisten.“

Intelligente Technologie hilft, 
Probleme durch eingeschränkte 
Sicht und tote Winkel in Um-
schlagbereichen zu minimieren. 
Dazu gehört z.  B. modernste 
RFID-Technologie (Radio Fre-
quency Identification) wie das 
ZoneSafe-Abstandswarnsystem 
von Brigade.

Das System ist speziell für 

den Einsatz in Umgebungen 
wie Lagergebäuden, Baustel-
len, Fabriken, Mülldeponien, 
Flughäfen oder Vertriebszen-
tren bestimmt. Fahrzeugmon-
tierte Antennen kommunizieren 
mit Funk-Tags, die vom Perso-
nal getragen, in Sperrgebieten 
platziert oder an Gegenständen 
angebracht werden können.

Eine Steuereinheit im Fah-
rerhaus warnt den Fahrer mit-
tels optischer und akustischer 
Signale, sobald sich ein Tag in 
einer Erkennungszone befin-
det, und dieser kann dann die 
entsprechenden Maßnahmen 
ergreifen. Tags, die von Per-
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warnen den Träger bei Annä-
herung eines Fahrzeugs zudem 
durch Vibrieren.

Weil die ZoneSafe RFID-
Technologie keine Sichtver-
bindung erfordert, werden Tags 
ungeachtet von Hindernissen, 
toten Winkeln, widrigen Wet-
terbedingungen oder schlechter 
Sicht zuverlässig erkannt. Jeder 
Tag lässt sich eindeutig identi-
fizieren und individuellen Per-
sonen zuweisen.

Osmant ergänzt: „Diese 
Technologie ist ideal für Fahr-
zeuge wie Gabelstapler, die oft 
ganz in der Nähe von anderen 
Maschinen oder Arbeitern im 
Einsatz sind. Sie bietet ei-
nen schnellen, zuverlässigen 
und präzisen Datenaustausch 
mit unbegrenzt vielen aktiven 
Tags oder Antennen. Damit 
eignet sie sich perfekt für gro-
ße Bereiche wie Lager und 
Vertriebszentren.“

Angesichts der zunehmen-
den Verletzungen durch Gabel-
stapler muss mehr getan wer-
den, um die Sicherheit in ihrem 
Umfeld zu verbessern.

Osmant abschließend: „Die 
Fahrerschulung ist für die zu-
verlässige Einhaltung von Si-
cherheitsstandards natürlich 
entscheidend. Sicherheitstech-
nologie für Fahrzeuge kann 
jedoch zusätzlichen Schutz für 
Betreiber bieten, die einen Ar-
beitsplatz frei von Gefahren be-
reitstellen möchten.“

■ www.brigade-electronics.com/de

1 https://simplexity.news/en/the-		
	 10-greatest-risks-when-operating-a-	
	 forklift-truck-part-1-driving-too-fast/ 
	 [https://simplexity.news/die-10-gro 	
	 essten-risiken-beim-staplerfahren-	
	 teil-1-zu-schnell-fahren/]

ZoneSafe

Mehr Gabelstapler-Sicherheit 
dank RFID-Technologie

Nach Daten der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung, dem Verband 
der gewerblichen Berufsgenossenschaften und der Unfallkassen, kam es 
2018 zu mehr als 36.000 Unfällen mit Flurfördermitteln – und 64 Prozent 
davon betrafen Gabelstapler.¹

http://www.brigade-electronics.com/de
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Demag erweitert die Kettenzugbaureihe DCBS mit Balancerfunktion, die ein intuitives Führen direkt 
an der Last und ohne weitere Betätigung des Steuerschalters ermöglicht. Jetzt wird das Spektrum 
erweitert bis zu 250 kg Tragfähigkeit – und weiteren Anwendungsmöglichkeiten.

Intuitive Lastführung jetzt bis 250 kg 

Zu den typischen Anwendungen des Kettenzug-Balancers gehören 
das Positionieren und Handhaben von empfindlichen Lasten mit hoher 
Präzision – zum Beispiel bei der Montage von Maschinenkomponen-
ten und beim Fügen von Bauteilen in horizontaler Richtung.
Bediener können zwischen den Betriebsmodi „Griffführung“ und 
„Lastführung“ wählen. Bei der Lastführung wird die schwebende 
Last durch leichte Impulse direkt mit den Händen einfach in die 
gewünschte Höhe bewegt. Damit lässt sie sich intuitiv und sehr 
präzise positionieren.
Zusätzlich steht der Fügemodus zur Auswahl, welcher ein mögli-
ches Aufschwingen der Last verhindert. Das schafft die Vorausset-
zung für ein präzises Fügen von Bauteilen in der Horizontalen und 
steigert die Geschwindigkeit beim Montieren.
Der Lastaufnahmemodus ist u. a. beim Werkzeugwechsel oder bei 
der Entnahme von Teilen aus empfindlichen Vorrichtungen oder 
Prüfständen nützlich. Der Balancer lässt sich so einstellen, dass 
er die Last anhebt bis eine voreingestellte Kraft erreicht ist. Der 
DCBS ermöglicht somit das Anheben und Vorspannen des Lastauf-
nahmemittels – mit der Folge, dass die Last ohne Absacken oder 
Nach-oben-Schnellen z. B. aus einer Vorrichtung entnommen wer-
den kann. Gleichzeitig wird die Maschine oder Vorrichtung vor zu 
hohen eingeleiteten Kräften geschützt.
Alle Betriebsmodi sind mit zusätzlichen Schutz- und Sicherheits-
funktionen wie z. B. einstellbaren Last- oder Geschwindigkeits-
grenzen verknüpft und machen das Arbeiten noch sicherer.
Neu an dem Kettenzug DCBS ist aber nicht nur die höhere Trag-
fähigkeit. Zusätzlich steht eine Option mit externem Lastsensor 
zur Verfügung. Dieser befindet sich weiterhin im Laststrang, aber 
außerhalb des Bediengriffs. Damit kann der DCBS in kundenspe-
zifische Handhabungssysteme – zum Beispiel in Hubsäulen und 
Manipulatoren – eingebaut werden.
Diese Lösung eignet sich zudem für den Einsatz von größeren 
Lastaufnahmemitteln, bei denen der Bediener den Steuerschalter 
nur schwer erreicht. Auch bei größeren Hubhöhen bietet die bauli-
che Trennung von Sensor und Bediengriff Vorteile zur sicheren und 
präzisen Handhabung.

Konecranes  
and Demag Ges.m.b.H.
Vilniusstraße 5
A-5020 Salzburg

Tel.: +43/662/88 906-0

office.at@demagcranes.com
www.demagcranes.at

VORGESTELLT

Weitere Informationen finden Sie unter 

www.demagcranes.at

Demag-Kettenzug mit Balancer-    Funktion

Über den ergonomischen Handgriff D-Grip Servo kann der 
Anwender vier verschiedene Betriebsmodi anwählen.

mailto:office.at@demagcranes.com
http://www.demagcranes.at
http://www.demagcranes.at
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Der universell einsetzbare 
ROLLERTOP_SORTER von 
FS Solutions ist eine innovati-
ve Kombination aus Gurtförde-

rer und Mattenkettenförderer. 
Verpackte Produkte werden 
schnell, zuverlässig und fehler-
los sortiert und transportiert.

Die perfekte Lösung für die Sortierung und den Transport 
von Produkten.
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Das intelligente Sortierförderband ROLLERTOP_SORTER

Innovative Systemtechnik-Lösung bei TAT
Die TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH aus Leonding startet mit einer Produktneuheit im Bereich Systemtechnik 
ins Jahr 2022. Der ROLLERTOP_SORTER als smarte Sortierlösung ergänzt ab sofort das TAT-Produktportfolio.

Nach der Identifikation des 
Packstückes per Bar- oder QR-
Code aktivieren sich Kugeln im 
Weichenband und es wird sys-
tematisiert zu seinem individu-
ellen Zielpunkt befördert.

Mit einer Bandbreite von 
448 mm oder 612 mm meistert 
das Förderband bis zu 1.800 
Produkte pro Stunde ab einer 
Minimumgröße von 50 mm x 
50 mm und einem maximalen 
Stückgewicht von 32 kg.

Modular, flexibel und platz-
sparend eignet sich diese Sys-
temtechnik-Lösung besonders 
für den E-Commerce-Bereich 
sowie für die Lebensmittel- 
und Konsumgüterindustrie.

„Der ROLLERTOP_SOR-
TER ist die optimale Lösung 
zum Ein- und Ausschleusen von 
Produkten mit flexibler Zielzu-
weisung. Das Förderband be-
nötigt aufgrund seiner modula-
ren Bauweise verhältnismäßig 
wenig Platz und ist höchst fle-
xibel einsetzbar. Eine innova-
tive Transportlösung unseres 
Partners FS Solutions, die un-
ser Systemtechnik-Sortiment 
perfekt erweitert“, zeigt sich 
der TAT-Unit-Leiter Manuel 
Korous begeistert vom neuen 
Produkt.

■ www.tat.at

Mit der Erweiterung seines 
Transportleitsystems um das 
AGV-Connect-Paket ermög-
licht Flexus die direkte An-
bindung und Optimierung der 
FTS-Fahrten aus SAP heraus. 
Je nach eingesetztem Integ-
rationspaket können Aufträ-
ge nur übergeben oder auch 
Themen wie Störungsmanage-
ment, Kartenverwaltung und 
eine ganzheitliche Optimie-
rung wie z. B. hybrider Ver-
kehr mit Staplern, Routenzü-

gen und FTS direkt aus SAP 
koordiniert werden.

Der gesamte Materialfluss 
kann somit transparent in SAP 
ERP und SAP S/4HANA ab-
gebildet werden. Mit diesen 
Alleinstellungsmerkmalen bie-
ten Flexus und SAFELOG eine 
optimale Lösung für die SAP-
Intralogistik an.

Interessant ist diese Opti-
mierung von intralogistischen 
Prozessen durch die Koopera-
tion von SAFELOG-Hardware 

und Flexus-Software beson-
ders für diejenigen Unterneh-
men, die bereits SAP ERP 
oder S/4HANA nutzen und 
fahrerlose Transportsysteme 
in ihrer Intralogistik integrie-
ren möchten.

Die Würzburger Flexus AG 
hat sich in den vergangenen 
25 Jahren auf die Optimierung 
intralogistischer Prozesse spe-
zialisiert. Hierfür bietet Flexus 
als SAP-Silver-Partner um-
fangreiche Softwareprodukte, 

Mit der Erweite-
rung seines Trans-
portleitsystems er-
möglicht Flexus die 
direkte Anbindung 
und Optimierung 
von FTS-Fahrten 
aus SAP heraus.

zertifizierte SAP-Add-Ons und 
Beratungsleistungen an.

„Das FLEXUS Transport-
leitsystem integriert unsere 
AGVs in eine SAP-Umgebun-
gen auf Basis der VDA-5050- 
Schnittstelle. Die Möglichkei-
ten, die sich daraus ergeben, 
bedeuten für unsere Kunden 
einen deutlichen Mehrwert im 
Hinblick auf Flexibilität und 
Prozessoptimierung.“

■ www.safelog.de

SAFELOG und Flexus kooperieren

Fahrerlose Transportsysteme nahtlos  
in SAP integrieren
Synergien schaffen neue Perspektiven – die Flexus AG und die SAFELOG GmbH werden in Zukunft kooperieren, 
um die intralogistischen Prozesse ihrer Kunden weiter zu optimieren und voranzubringen. Für eine schnelle, 
reibungslose und sichere Implementierung von fahrerlosen Transportsystemen (FTS) in ihre Intralogistik bieten 
SAFELOG und Flexus nun mit dem AGV-Connect-Paket ein Transportleitsystem als Standardlösung für die SAP-
Integration auf Basis der VDA 5050 an.

http://www.tat.at
http://www.safelog.de
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In der Welt der metallverarbeitenden Industrie hat sich das Un-
ternehmen bereits mit Lösungen für Bleche und Langgüter einen 
Namen gemacht. So nutzen Stahlhändler oder Fensterhersteller 

VORGESTELLT

Weitere Informationen finden Sie unter 

www.remmert.de

Fahrerloses Transportsystem ergänzt 
Automatik-Lager für XXL Güter
Wenn Güter nicht mehr auf die Standard-Palette passen, sind die automatischen Lager-, Handling- 
und Transportsysteme von Remmert gefragt.

Remmert GmbH
Brunnenstraße 113
D-32584 Löhne

Tel.: +49/5732/896-300

sales@remmert.de
www.remmert.de

die automatischen Lang-
gutlager von Remmert 
für die Lagerung ihrer 
bis zu 12 Meter langen 
Rohware.
Für die Lagerung von 
Flachgütern wie Bleche 
oder Sperrholzplatten 
kommen Turmlagersys-
teme zum Einsatz. Diese 
sind wegen ihrer Flexibi-
lität auch als Pufferlager 
für großvolumige Güter 
beliebt.
Die bis zu 25 m hohen 
Lagertürme haben keine 
fixen Ebenen, sondern 
bis zu 6.000 x 2.000 mm 
große Trägerpaletten, die 

mit Regalbediengeräten verfahren werden. So können Güter mit 
bis zu sechs Tonnen Gewicht und mit Übermaß in variabler Höhe 
platzsparend und vollautomatisiert gelagert werden.

Automatisierter Materialfluss zwischen Lager und Produktion
Die perfekte Verbindung zwischen Lager und Produktion wird mit 
den Transport- und Handlingsystemen von Remmert geschaffen. 
So werden beispielsweise Laserschneidanlagen über Förderein-
richtungen automatisch mit Blechen aus dem angeschlossenen La-
ger versorgt.
Portalroboter automatisieren das Handling der Rohbleche oder die 
Palettierung von Halbzeugen. Dadurch können CNC-Maschinen 
personal-reduziert 24/7 effektiv ausgelastet werden.
Fahrerlose Transportsysteme ermöglichen zudem hochflexible, 
automatisierte Transporte in Produktionsumgebungen. Mit dem 
Remmert FTS können schwere und sperrige Güter bis 3 t omnidi-
rektional in jede Richtung verfahren werden.

http://www.remmert.de
mailto:sales@remmert.de
http://www.remmert.de
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Mit dem TVS2500 ergänzt 
AERZEN Rental seine hoch-
performante TVS-Baureihe um 
ein echtes Powerpaket für gro-
ße Volumen und vervollstän-
digt sein Angebot an 10-bar-
Mietkompressoren zur ölfreien 
Förderung von Luft.

Der TVS2500 ist der bisher 
größte Druckluftkompressor 
des Experten für Mietaggre-
gate und zeichnet sich durch 
eine robuste Bauweise, effizi-
ente Technik, einen besonders 

leisen Betrieb sowie eine hohe 
Temperaturbeständigkeit aus.

Darüber hinaus erfüllt der 
neue Allrounder höchste Um-
weltanforderungen und leistet 
einen wesentlichen Beitrag zur 
nachhaltigen Gestaltung von 
industriellen Prozessen.

Intelligente Mietlösung zur 
Sicherung der Produktivität
Dank des Frequenzumrichters 
lassen sich die Aggregate op-
timal regeln, sodass immer der 

exakt benötigte Druck und Vo-
lumenstrom erreicht wird. Die 
variable Drehzahlregelung er-
möglicht außerdem einen scho-
nenden Start mit niedrigem 
Anlaufstrom. Das entlastet das 
Stromnetz beim Anfahren um 
den Faktor 2,5.

Weiteres Plus: Durch die stu-
fenlose Regelung der Drehzahl 
können die Geräte problemlos 
in bestehenden Stromnetzen 
verwendet und so umwelt-
schädliche Dieselmotoren ver-
mieden werden.

Die effiziente Kühlung im 
Inneren der Aggregate sorgt 
dafür, dass die Mietkompres-
soren auch bei hohen Umge-
bungstemperaturen von bis 
zu 45 °C eine hervorragende 
Druckluftversorgung sicher-
stellen. Kunden können sich 
auf die volle Kapazität verlas-
sen und müssen keine Vorkeh-
rungen für Kühlwasser o. ä. 
treffen.

Zur Reduzierung der Schall-
emissionen wurde eine speziel-
le Schallhaube entwickelt, die 
einen besonders leisen Betrieb 
gewährleistet.

Fit für die Zukunft: 
Effiziente, hochmoderne 
Technik
Effizient, leise, energiesparend: 
Der TVS2500 kombiniert neu-
este Maschinentechnologie mit 
wirtschaftlicher Leistungsfä-
higkeit sowie Nachhaltigkeit 
und ist damit eine zukunftssi-
chere Lösung für nahezu jede 
Anforderung.

Gerben Keurentjes, Ge-
schäftsführer von AERZEN 
Rental, macht deutlich: „Die 
neuen Druckluftkompresso-
ren der TVS-Serie setzen neue 
Maßstäbe auf dem Vermie-
tungsmarkt, auf dem der Kli-
mawandel und die ökologi-
schen Herausforderungen be-
wältigt werden müssen.“

Als Anwendungsspezialist 
bietet AERZEN Rental seinen 
Kunden ein Rundum-sorglos-
Paket. Alle Maschinen sind 
dank Plug-and-play sofort ein-
satzbereit, das passende Zube-
hör wie Stromverteiler, Kabel, 
Verrohrung, Kühler, Trockner 
und Kondensatabscheider wird 
mitgeliefert und auf Wunsch 
kann die komplette Mietanla-
ge schlüsselfertig übergeben 
werden – 24 Stunden pro Tag, 
7 Tage die Woche, 365 Tage im 
Jahr.

■ www.aerzen.com

Neuer Druckluftkompressor zum Mieten

Leiser, stärker und
temperaturbeständiger
Der robuste, effiziente und zukunftssichere Druckluftkompressor TVS2500 ergänzt ab sofort das 
Mietsortiment von AERZEN Rental. AERZEN Rental, eine 100%ige Tochter des Gebläse- und Verdich-
terspezialisten AERZEN, hat sein umfangreiches Portfolio an Mietlösungen um einen neuen Druckluft-
kompressor für den 10-bar-Bereich erweitert. Der TVS2500 wurde speziell für die hohen Anforde-
rungen der heutigen Zeit entwickelt und setzt Maßstäbe hinsichtlich Leistungsdichte, Energieeffizienz 
und Laufruhe.

PUMPS/FLUIDS/DRUCKLUFT
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Auch bei der Maximallänge des zu messenden Schlauches ist der 
Prüfstand sehr flexibel: Lässt sich der Schlauch auf eine Europa-
lette rollen – die hat nämlich im Gerät Platz –, kann der ganze 
Schlauchbund einer Prüfung unterzogen werden.

Getestet werden „kritische Schläuche“
Auf Kundenwunsch werden die Hydraulikschläuche einzeln oder 
in Serie geprüft. Auf Herz und Nieren getestet werden primär „kri-
tische Schläuche“, die ihren Einsatz in sensiblen Bereichen wie in 
der Kunststofftechnik oder im Lebensmittelbereich haben. Dabei 
werden die Schläuche mit Wasser auf den vorgegebenen Druck 
geprüft.
Auf Wunsch können kundenspezifische Testprogramme gefahren 
sowie ein Testzertifikat erstellt werden. Die Ergebnisse werden bei 
jedem Test digital erfasst und gespeichert.
Zur internen Qualitätsprüfung werden regelmäßig auch Berst-
druckprüfungen, bei denen das Belastungsmaximum der Schläu-
che ermittelt wird, vorgenommen. Möglich ist ein Druck von bis 
zu 2.500 bar.
Neben den technischen Hochleistungen glänzt der Prüfstand mit 
weiteren positiven Eigenschaften: So arbeitet das Gerät nicht nur 
angenehm leise, sondern auch überdurchschnittlich energiespa-
rend. Die Bedienung durch die eigens geschulten Mitarbeiter läuft 
via Touchscreen, die Ergebnisse gibt es digital.

VORGESTELLT

Weitere Informationen finden Sie unter 

shop.haberkorn.com

Am Hydraulik-Prüfstand am Standort Enns werden Schlauch-Prüfungen und Bersttests durchgeführt

Haberkorn prüft Schläuche  
auf Herz und Nieren

Haberkorn Wolfurt 
Hohe Brücke, A-6961 Wolfurt, T.: +43/5574/695-0 

info.wolfurt@haberkorn.com, www.haberkorn.com, shop.haberkorn.com

Am Haberkorn-Standort in Enns ist ein hochmoderner Hydraulik-Prüfstand im Einsatz. Mit dem Gerät 
können neue Schläuche bis zu einem Durchmesser von 50 Millimeter durchgecheckt werden.

Der moderne Prüfstand arbeitet leise und energiesparend. 
Die Ergebnisse gibt’s digital.

Mit dem Hydraulik-Prüfstand können Schläuche mit einem 
Durchmesser von 6 bis 50 Millimeter einer Prüfung unter-
zogen werden.
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Im Hinblick auf die Einhaltung 
der europäischen Klimaziele 
gemäß Kyoto-Protokoll gilt 
es, Lösungen zu finden, die 
klimafreundlich sind und vor 
allem für eine Verringerung der 
Treibhausgase sorgen.

Das trifft auch auf die Druck-
luftbranche zu. Um den CO2-
Footprint seiner Kältetrockner 
zu optimieren, setzt BOGE 
daher seit Dezember auf ein 
neues Kältemittel. So verwen-
det der Druckluftspezialist für 
seine Baureihe DS-2 im Leis-
tungsbereich bis 10 m³/min nun 

das Kältemittel R 513 A anstel-
le von R 134a.

Damit lässt sich der Global-
Warming-Potential(GWP)-
Wert um rund 60 Prozent 
senken: von 1.430 auf 573. 
Dementsprechend sinkt auch 
das CO2-Äquivalent, also die 
Wirkung der Substanz auf das 
Klima im Vergleich zu Koh-
lendioxid. Der Treibhauseffekt 
des neuen Kältemittels im be-
trachteten Zeitraum von 100 
Jahren ist deutlich niedriger 
als zuvor.

Darüber hinaus benötigen 

die Kältetrockner von BOGE 
grundsätzlich weniger Kälte-
mittel als vergleichbare Model-
le anderer Hersteller, was sich 
ebenfalls positiv auf die Um-
welt auswirkt.

Ein weiterer Pluspunkt der 
DS-2-Baureihe: Der Kälte-
mittelkreislauf ist hermetisch 
geschlossen. Damit entfällt 
nach F-Gase-Verordnung EU 
517/2014 die Prüfpflicht. So-
mit punktet der Kältetrockner 
nicht nur durch ökologische, 
sondern auch durch wirtschaft-
liche Vorteile.

Bedeutung der F-Gase-
Verordnung für die 
Druckluftbranche
Die F-Gase-Verordnung soll 
dazu beitragen, die Emissio-
nen des Industriesektors bis 
zum Jahr 2030 um 79 Pro-
zent zu verringern.  Im Fokus 
steht dabei die Minderung der 
Emissionen fluorierter Treib-
hausgase (F-Gase) in der EU. 
In einem stufenartigen Pro-
zess („Phase-Down“) werden 
basierend auf dem Jahres-
durchschnitt von 2009 bis 
2012 die in der EU in Verkehr 

BOGE hat sich der Nachhaltigkeit 
verschrieben und setzt künftig bei 
der Baureihe DS-2 im Leistungsbe-
reich bis 10 m³/min das Kältemittel 
R 513 A mit deutlich niedrigerem 
Treibhauspotenzial ein.
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BOGE hat Kältetrockner auf neues Kältemittel umgestellt

Treibhauspotenzial gesenkt 
Nachhaltigkeit wird bei BOGE großgeschrieben. Das Unternehmen ist sich der ökologischen Heraus-
forderungen unserer Zeit bewusst und setzt sich daher für klimafreundliche Produkte ein. Vor diesem 
Hintergrund hat der Druckluftspezialist seine DS-2-Kältetrockner im niedrigen Leistungsbereich auf 
das Kältemittel R 513 A umgestellt. Dieses hat ein deutlich geringeres Treibhauspotenzial als das 
vorher eingesetzte Kältemittel, dabei aber keinerlei Leistungseinschränkungen. Das Ergebnis: Eine 
äußerst energieeffiziente Trocknerbaureihe mit dem niedrigsten CO2-Footprint im Markt.

Ausgabe 1/2–202248 
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gebrachten fluorierten Treib-
hausgase als 100 Prozent fest-
geschrieben und schrittweise 
bis zum Jahr 2030 auf 21 Pro-
zent reduziert.

In der ersten Phase sind seit 
Jänner 2020 Kältemittel ver-
boten, die einen GWP-Wert 
größer 2.500 aufweisen. In 
der zweiten Phase dürfen bis 
2022 keine F-Gase mit einem 
GWP-Wert über 750 einge-
setzt werden, in der dritten 
Phase bis 2030 keine F-Gase 
mit einem GWP-Wert über 
150.

Da Kältetrockner in die Ka-
tegorie stationäre Kälteein-
richtungen einzuordnen sind, 
gelten für sie gesonderte Rege-
lungen. So müssen die derzeit 
eingesetzten Kältemittel le-

diglich einen GWP-Wert unter 
2.500 aufweisen.

Mit der Umstellung auf 
R 513 A stellt BOGE aber früh-
zeitig die Weichen und ersetzt 
das alte Kältemittel noch vor der 
gesetzlichen Verpflichtung. Zu-
sätzlich legt die Verordnung fest, 
ob und wie häufig eine Dichtig-
keitsprüfung der stationären Käl-
teeinrichtungen zu erfolgen hat.

Je nach Kategorie muss diese 
Prüfung vierteljährlich bis jähr-
lich durchgeführt werden, was 
mit entsprechenden Kosten 
verbunden ist. Da die BOGE 
DS-2-Kältetrockner über einen 
hermetisch abgeschlossenen 
Kältemittelkreislauf verfügen 
und ihr CO2-Äquivalent unter 
10 t liegt, sind sie von der Prüf-
pflicht befreit.

Nachhaltigkeit, verbunden 
mit hoher Effizienz
Der hochleistungsfähige Alu-
minium-Wärmetauscher ist äu-
ßerst effizient. Auch der Kühl-
mittelkreislauf ist nach höchs-
ten Qualitätsanforderungen 
konzipiert. Geringe Leistungs-
verluste in Verbindung mit ei-
nem niedrigen Kühlmittelbe-
darf sorgen für konkurrenzlos 
niedrige Betriebskosten.

Damit sind die Kältetrockner 
der Baureihe DS-2 die energie-
effizientesten im Markt, ver-
gleicht man sie mit Anlagen der 
gleichen Durchflussleistung 
von anderen Herstellern.

Fazit
Mit der Umstellung auf das 
Kältemittel R 513 A setzt BO-

GE ein deutliches Zeichen für 
Klimaschutz und Nachhal-
tigkeit. Das rund 60 Prozent 
geringere Treibhauspotenzial 
seiner Kältetrockner DS 4-2 bis 
DS 100-2 spricht für sich. Da-
bei müssen Betreiber keinerlei 
Abstriche in Sachen Perfor-
mance hinnehmen.

Somit gewährleistet der 
Druckluftexperte auch künftig 
absolute Versorgungssicher-
heit bei optimaler Qualität der 
Druckluft.

■ www.boge.at

Gleichzeitig wird das von 
Pfeiffer Vacuum entwickelte 
Laser Balancing™ der Rotoren 
von Turbopumpen eingeführt. 
Dank dieser patentierten Tech-
nik ist die Vakuumpumpe be-
sonders für vibrationssensitive 
Einsätze geeignet.

Das Anwendungsgebiet er-
streckt sich von Massenspekt-
rometrie und Elektronenmikro-
skopie über Lecksucher bis hin 
zu RGA-Systemen.

Die integrierte Rotortem-
peraturmessung sorgt dafür, 
dass die HiPace 80 Neo je-
derzeit die beste Performance 
liefert. Durch die integrierte 
Sensorik gewähren HiPace- 
Turbopumpen maximale 
Betriebssicherheit.

Die Hybridlagerung der Hi-
Pace 80 Neo besteht aus einem 
ölgeschmierten, keramischen 
Kugellager auf der Vorvaku-

umseite und einem perma-
nentmagnetischen Radiallager 
auf der Hochvakuumseite. 
Dadurch verfügt diese Turbo-
pumpe der HiPace-Reihe über 
eine besonders robuste Lage-
rung, die für hohe Zuverläs-
sigkeit sorgt.

Die HiPace 80 Neo bietet 
hohe Leistung bei geringem 
Platzbedarf. Kleiner, kompak-
ter und leichter als andere Tur-
bopumpen ermöglicht sie die 
Integration in portable und mo-
bile Applikationen. Dabei ist 
die Pumpe sehr kompakt und 
smart zugleich: Durch Micro-
USB-Schnittstellen mit auto-
matischer Zubehörerkennung 
ist die Betriebsbereitschaft des 
Systems mit wenigen Schritten 
in kurzer Zeit hergestellt.

Die HiPace 80 Neo ist mit ei-
nem neuen High-Performance-
Schmiermittel ausgestattet, 

HiPace 80 
Neo von 
Pfeiffer 
Vacuum

das mit höherer Alterungs-
beständigkeit, optimiertem 
Schmierverhalten und höherer 
Temperaturbeständigkeit die 
Sicherheit und Zuverlässigkeit 

weiter erhöht. Die HiPace 80 
Neo Pumpen laufen bis zu 5 
Jahre wartungsfrei.

■ www.pfeiffer-vacuum.com

Hybridgelagerte Vakuumpumpe mit patentierter Laser-Balancing™-Technologie

Kompaktes Design und smarte Funktionen
Pfeiffer Vacuum stellt die neue Turbopumpe HiPace 80 Neo vor, die sich durch längere Lebensdauer sowie ge-
ringere Vibrationen und Schallemissionen auszeichnet.
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Redaktionsschluss: 16. März ● Anzeigenschluss: 23. März ● Erscheinung: 13. April

Termin- und Themenplan 2022 finden Sie auf unserer Homepage: https://ch-medien.at

im April

●	Automatisierung/Antriebstechnik
●	Werkzeugmaschinen/Werkzeuge
●	Fertigungstechniken
●	Mess-/Prüftechnik

●	Oberflächentechnik
●	Verbindungstechnik
●	Pumps/Fluids/Druckluft 
●	Schmierstoffe

AKTUELL

Weichenstellung in die Zukunft
Mit zwei personellen Neubesetzungen aus den eigenen Reihen startet die Neugart GmbH unter dem Dach der 
Neugart Holding GmbH zukunftsorientiert ins neue Jahr: Matthias Herr, bisher Geschäftsleiter Business Deve-
lopment, wurde zum dritten Geschäftsführer des Kippenheimer Getriebespezialisten berufen. Seine bisherige 
Position übernimmt Swen Herrmann, zuletzt Vertriebsleiter bei Neugart.

Matthias Herr repräsentiert be-
reits die vierte Generation der 
Inhaberfamilie Neugart-Herr 
und rückt nun im Zuge der 
Nachfolgeregelung in die Ge-
schäftsführung auf. Neugart 
bleibt damit auch in Zukunft das 
Familienunternehmen unter den 
Getriebeherstellern. Der 38-jäh-
rige Betriebswirt ist nach Statio-
nen in der Automotive- und der 
Großhandelsbranche seit 2013 
bei Neugart tätig. Zwischen 
2015 und 2021 leitete Matthias 

Herr dort die Geschäftsentwick-
lung. Seit 2019 ist er zudem in 
Personalunion President der 
Neugart USA Corp.

Neuer Geschäftsleiter Busi-
ness Development wird im Zuge 
der Umstrukturierung Prokurist 
Swen Herrmann. Seit 2018 war 
der 42-jährige Maschinenbau-
ingenieur Vertriebsleiter. Davor 
leitete er fünf Jahre das Produkt-
management sowie zwischen 
2016 und 2018 zusätzlich auch 
das Marketing bei Neugart. In 

Personelle Neubesetzungen 
im Neugart-Management: 
Matthias Herr (rechts), bis-
her Geschäftsleiter Business 
Development, wurde zum 
dritten Geschäftsführer beru-
fen. Seine bisherige Position 
übernimmt Swen Herrmann, 
zuletzt Vertriebsleiter.
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seiner neuen Funktion verant-
wortet Swen Herrmann nun in-
nerhalb des Geschäftsbereichs 
die Themen Vertrieb, Global 
Sales Development, Marketing, 
Produktmanagement, Kunden-
service, Qualitätsmanagement 
und Prozessentwicklung.

Ergänzt durch Matthias Herr 
bilden unverändert die ge-
schäftsführenden Gesellschaf-
ter Bernd Neugart und Thomas 
Herr die Geschäftsführung. Die 
Geschäftsleitungsebene verant-

worten neben dem Neuzugang 
Swen Herrmann (Geschäfts-
leiter Business Development) 
weiterhin Andreas Beinroth 
(Geschäftsleiter Finanzen und 
Administration), Bernd Cihlar 
(Geschäftsleiter Technik) und 
Holger Obergföll (Geschäfts-
leiter Supply Chain).

In Österreich stehen die Ex-
perten für Antriebs- und Sys-
temtechnik sowie Robotik- und 
Automatisierungslösungen der 
TAT-Technom-Antriebstechnik 
GmbH als Vertriebspartner 
von Neugart für Anfragen zur 
Verfügung.

■	 www.neugart.com
	 www.tat.at

https://ch-medien.at
http://www.neugart.com
http://www.tat.at
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bewährte Systeme -
jederzeit erweiterbar
www.allclick.at/lagereinrichtung

perönliche Beratung in ganz Österreich - Kompetenz vor Ort: Pfaffstätten - Graz - Salzburg - Linz
T: 02252/ 49 001-0
E: office@allclick.at

Lagereinrichtung

breite Auswahl zweckmäßiger
Einrichtungen unter

www.allclick.at/betriebsausstattung

Betriebsausstattung

Akustiklösungen für
unterschiedlichste Anwendungsbereiche
www.allclick.at/schallschutz

Schallschutz

von Decke bis Trennwand -
zukunftsweisende Systeme

für Ihren Erfolg
www.allclick.at/inneneinrichtung

Inneneinrichtung

kleine Helfer unterstützen
die Lagerlogistik

www.allclick.at/lagerhilfsmittel

Lagerhilfsmittel

www.allclick.at

http://www.allclick.at/lagereinrichtung
mailto:office@allclick.at
http://www.allclick.at/betriebsausstattung
http://www.allclick.at/schallschutz
http://www.allclick.at/inneneinrichtung
http://www.allclick.at/lagerhilfsmittel
http://www.allclick.at
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ist das Flaggschiff von Metrels Kombinationsprüfgeräten und 
ist in der Lage sowohl die Sicherheitsprüfung von Geräten und 
Maschinen, als auch von Schaltschränken und Elektro-
installationen nach den gültigen Normen durchzuführen. 
Voll programmierbare AUTO-Sequenzen, großer farbiger 
Touchscreen sowie umfangreiche Prüffunktionen machen das 
Arbeiten schnell und effizient.  
Anlagenstrukturen und Prüflinge mit den durchzuführenden 
Messungen können bereits vorab erstellt und vor Ort über-
sichtlich abgearbeitet werden. 

• Programmierbare Hochspannungsprüfung mit bis zu 
5000Vac/250VA 

• 2/4-Leiter Widerstandsmessung mit 0,2...25A 
• Isolationsprüfung und Messung von Ersatzableit-,  
 Differenz- und Berührungsstrom 
• Funktionsprüfung sowie Leistungs- und THD-Messung 
• Prüfung von FI-Typen AC,A,B,B+,F und G sowie PRCD 
• Leitungs- und Schleifenimpedanzprüfung ohne FI-

Auslösung sowie Messung des Spannungsabfalls 
• Opt. A1460 CE-Adapter zur Durchführung von Autotests 

über einen einzigen Prüfanschluss 
• Inkl. Software zur ÖVE-Prüfberichterstellung und umfang-

reichem Zubehör 
 

Universal Elektronik Import GmbH  
Anton-Freunschlag-Gasse 49  
1230 Wien  
ww.uei.at    
sales@uei-vienna.com 

nur 4490 € exkl. MwSt. 

Der MI 3325 MultiServicer XD 

A1460 CE Adapter Prüfergebnis mit Gut/Schlecht Bewertung Lieferumfang 

mailto:sales@uei-vienna.com
www.uei.at

