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»Die Fertigungstiefe des 
Brennstoffzellensystems 
ist nahe der für konven-
tionelle Fahrzeuge und 
sichert Arbeitsplätze.«

André Martin, 
Koordinator Autostack Industrie
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Brennstoffzelle: 
Deutschland liegt gut im 
Rennen um alternative 
Antriebe. Das Heavy-Du-
ty-Segment ist für die In-
dustrie besonders inter-
essant.  Seite 10
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Cobotmania
Was ist dran am Cobot-Hype? Klar ist, der kleine mechanische Kollege erobert Einsatzge-
biete in neuen Branchen und Arbeitsbereichen. Manchmal lässt er uns staunen: wenn er 
beispielsweise als Barista frischen Kaffee aufbrüht. 
 Seite 14

B
ild

: ©
M

im
i 
P

o
tt

e
r 

- 
st

o
c
k
.a

d
o

b
e.

c
o

m



2 · Nachrichten  · Produktion · 04. März  2020 · Nr. 02

SEMINARKALENDER

Tesla darf 
weiter roden
PRODUKTION NR. 02, 2020

BERLIN (AR). Das Oberverwal-
tungsgericht Berlin-Brandenburg 
hat die weitere Rodung des Ge-
ländes für das geplante Werk des 
US-Elektroautobauers Tesla er-
laubt. Das Gericht wies die Eilan-
träge zweier Umweltverbände 
gegen die vorzeitige Zulassung des 
Rodens in zweiter Instanz zurück 
(OVG 11 S 8.20). Damit kann Tes-
la noch vor dem Beginn der Vege-
tationsperiode weiter Bäume auf 
einem Teil des Geländes fällen – es 
geht zunächst um rund 90 Hek tar. 
Der Beschluss ist nicht anfechtbar. 
Die Umweltschützer halten die 
Rodung für rechtswidrig, weil die 
Fabrik noch nicht abschließend 
genehmigt ist.

WZM-Bauer sind pessimistisch
PRODUKTION NR. 02, 2020

FRANKFURT (SM). Der VDW (Ver-
ein Deutscher Werkzeugmaschi-
nenfabriken) erwartet für 2020 
einen Produktionsrückgang von 
18 %. „Das hat die Branche, die in 
den vergangenen Jahren geboomt 
hat, lange nicht gesehen“, so  
Heinz-Jürgen Prokop, Vorsitzen-
der des VDW. Der Nachfragerück-
gang, der bereits im zweiten Halb-
jahr 2018 einsetzte, habe 2019 
richtig Fahrt aufgenommen, er-
läutert er weiter. Das zweistellige 
Minus von mehr als einem Fünf-
tel habe den Auftragsbestand 
abgeschmolzen und bestimme 
nun die Entwicklung 2020.

Das vergangene Jahr hingegen 
ist viel besser gelaufen als erwar-
tet. „Mit einem Rückgang von nur 
einem Prozent lag das Produkti-
onsergebnis mit fast 17 Mrd Euro 
nahezu auf dem Rekordniveau 
von 2018“, berichtet Prokop. Tra-
gende Säule war der Inlandsab-
satz, der um 16 % gestiegen ist. 
Demgegenüber ist der Export um 
9 % gesunken. 

Vom guten Abschneiden des 
Inlandsmarktes konnte der Im-
port nicht profitieren. Er ist um 
ein Zehntel gesunken. Die Be-
schäftigung war zum Jahresende 

um 3 % zurückgegangen. Die Ka-
pazitätsauslastung lag im Januar 
2020 bei 81,5 %.
 Die aktuelle Kombination aus 
zyklischem Konjunkturrücklauf, 
Strukturwandel in der Automo-
bilindustrie, handelsstrategisch 
motivierten Turbulenzen und zu 
guter Letzt auch noch dem Coro-
navirus dämpft die Investitions-
neigung weltweit. Weniger als 1 % 
sollen die Anlageinvestitionen im 
laufenden Jahr nach Aussagen von 
Oxford Economics, Prognosepart-
ner des VDW, steigen. Viel besser 
stehen nur kleinere Märkte da, 
wie Vietnam, Thailand, die Slo-
wakei, Ungarn und Polen. Sie 

können die Zurückhaltung der 
großen Abnehmerländer China, 
USA, Italien oder Frankreich aber 
keinesfalls kompensieren. Folge 
ist ein entsprechend dickes Minus 
bei allen Kenngrößen der deut-
schen Werkzeugmaschineindus-
trie im laufenden Jahr, Produkti-
on, Export, Import und Verbrauch.

Im internationalen Ranking hat 
die deutsche Werkzeugmaschi-
nenindustrie ihre Position im 
Spit zentrio gehalten, denn alle 
anderen Herstellerländer kämpfen 
mit ähnlichen Entwicklungen wie 
die Deutschen. 

Auf Basis vorläufiger Daten für 
die Top-20-Produzenten hat der 
VDW für 2019 einen Rückgang 
der internationalen Produktion 
ohne Teile und Zubehör um 3 % 
auf 72,1 Mrd Euro berechnet. Im 
Spitzentrio konnte nur China mit 
2 % zulegen. „Im Vergleich zu frü-
heren Wachstumsraten nimmt 
sich das nur sehr bescheiden aus“, 
relativiert VDW-Vorsitzender Pro-
kop. Japan auf Platz 3 verlor sogar 
5 %. 

Im Verbrauch schließlich ver-
liert der weltgrößte Markt China 
mit 8 % zum zweiten Mal in Folge, 
die USA liegen mit 3 % ebenfalls 
unter Vorjahr. Einzig Deutschland 
auf Platz 3 kann 6 % zulegen.

Angst vor Coronavirus 
lässt Börse einbrechen
Die Angst vor einer globalen Rezessi-
on, ausgelöst durch eine Coronavirus-
Pandemie, lies die Aktienmärkte mas-
siv einbrechen. Sowohl der DAX als 
auch der Maschinenbau-Aktien-indeX 
von Produktion und LBBW verloren 
10 %. Anleger trennten sich vor allem 
von Aktien aus den zyklischen Sekto-
ren Luftfahrt, Technologie, Automobil 
und Maschinenbau. Immer mehr Un-
ternehmen warnen vor den negativen 
wirtschaftlichen Folgen. Sorge bereitet vor allem die 
Stabilität der Lieferketten. Dementsprechend fallen 
auch die Jahresausblicke eher vorsichtig aus.

Maschinenbau-Aktien-indeX
Name Indexmit-

glied
Kurs 
(EUR) 
20.02.

Kurs 
(EUR)  
27.02.

Wochen 
perfor-
mance  
(in %)

Marktkapi-
talisierung 
(in Mio.)

AIRBUS (XET) MDAX 131,90 114,90 -12,9% 89987

DEUTSCHE BET. (XET) SDAX 40,85 34,30 -16,0% 516

DEUTZ (XET) SDAX 4,91 4,33 -11,8% 523

DUERR (XET) MDAX 29,10 27,86 -4,3% 1928

GEA GROUP (XET) MDAX 27,90 24,69 -11,5% 4456

HEIDELBERGER DRUCK (XET) SDAX 0,89 0,82 -7,8% 250

JENOPTIK N (XET) SDAX 25,72 21,64 -15,9% 1239

JUNGHEINRICH PFS. (XET) SDAX 20,64 18,25 -11,6% 876

KION GROUP (XET) MDAX 58,60 50,26 -14,2% 5935

KOENIG & BAUER (XET) SDAX 24,22 22,40 -7,5% 370

KRONES (XET) SDAX 70,00 58,25 -16,8% 1840

MTU AERO ENGINES (XET) DAX 264,10 229,50 -13,1% 12185

NORDEX (XET) SDAX 11,92 10,90 -8,6% 1163

NORMA GROUP (XET) SDAX 33,84 30,28 -10,5% 965

PFEIFFER VACUUM (XET) SDAX 153,00 136,80 -10,6% 1350

RATIONAL (XET) MDAX 658,00 612,50 -6,9% 6964

RHEINMETALL (XET) MDAX 95,98 82,52 -14,0% 3594

SALZGITTER (XET) MDAX 16,05 15,14 -5,7% 910

SARTORIUS PREF. (XET) MDAX 239,40 213,80 -10,7% 8005

SIEMENS (XET) DAX 106,24 96,70 -9,0% 82195

THYSSENKRUPP (XET) MDAX 9,81 9,16 -6,5% 5705

VOSSLOH (XET) SDAX 41,05 37,65 -8,3% 661

WACKER NEUSON (XET) SDAX 14,54 13,00 -10,6% 912

WASHTEC (XET) SDAX 54,60 50,90 -6,8% 711

AIXTRON (XET) SDAX 10,79 9,45 -12,3% 1068

DR HOENLE (XET) SDAX 43,70 39,50 -9,6% 218

AUMANN (XET) SDAX 14,68 13,16 -10,4% 201

SIEMENS (XET) MDAX 40,33 38,13 -5,4% 38130

LINDE (XET) DAX 202,20 183,00 -9,5% 97642

ISRA VISION (XET) SDAX 50,25 50,20 -0,1% 1100

Stefan Maichl ist Senior-

Analyst der LBBW

MASCHINENBAU-AKTIEN-INDEX
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Verlierer im Maschinenbau 

Weniger Aufträge, Coronavirus und Strukturwandel in der Autoin-

dustrie: Nach einem enttäuschenden Jahr 2019 für den Maschinen-

bau ist die Prognose für das laufende Jahr ernüchternd. Eine Studie 

der LBBW zeigt die Gründe.

HIGHLIGHT 
auf www.produktion.de

Quelle: Datastream, LBBW Research, Produktion

Bemerkung: Es handelt sich hierbei um XETRA-Schlusskurse vom vergangenen Don-

nerstag. Stammdaten zum Index: Anzahl der Werte: 30, Startpunkt 1.1.2000, Startwert 

100, Indexart: Preisindex, Gewichtung: Gleichgewichtung;  

Werte, die nach dem 1.1.2000 notiert sind: Bauer, Nordex, Wacker Neuson, Wincor 

Nixdorf, Deutsche Beteiligungen, MTU Aero Engines, Schaltbau Holding, LPKF Laser & 

Electronics sowie Kion Group.
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Maschinenbau-Aktien-indeX vs DAX 1 Jahr

Maschinenbau- 

Aktien-indeX 

DAX 30

VDW-Vorsitzender Heinz-Jürgen Pro-

kop beklagt die gedämpfte Investiti-

onsneigung weltweit.  Bild: VDW

LEAN  
MANUFACTURING  

www.staufen.ag/DE-170

LEAN  
  

www.staufen.ag/DE-196

anmeldung@staufen.ag
 +49 7024 8056 141

Kapp wächst 
im Ausland
PRODUKTION NR. 02, 2020

COBURG (SM). Die Unterneh-
mensgruppe Kapp Niles eröffnet 
neue Standorte in Indien und Me-
xiko, um den stetig wachsenden 
Anforderungen der Märkte ge-
recht zu werden. Durch die Nähe 
zu den Kunden sollen Leistungs-
fähigkeit, Reaktionszeit und Qua-
lität der Dienstleistungen noch 
weiter gesteigert werden.

In Indien wird die Kapp Niles 
India Technologies PVT. / LTD. 
von Bangalore aus, dem Zentrum 
der indischen Hightech-Industrie, 
operieren. Durch erhöhte Erreich-
barkeit und Verfügbarkeit soll die 
Marktposition von Kapp Niles im 
wachsenden Markt Indien weiter 
ausgebaut werden.  

Die Kapp Niles Mexico Techno-
logies, S. de R.L de C.V. wurde in 
Ramos Arizpe, nahe der Großstadt 
Monterrey, gegründet. 
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3D-Druck: Audi nutzt eigene Software
PRODUKTION NR. 02, 2020

INGOLSTADT (ILK). Ein Audi-ei-
genes Team aus 3D-Druck-Spezi-
alisten hat gemeinsam mit dem 
Berliner Unternehmen trinckle 
eine neue Konstruktionssoftware 
entwickelt. Das Ziel: Jeder Mit-
arbeiter, der eine Arbeitshilfe aus 
dem 3D-Drucker braucht, soll 
diese künftig ohne große Vor-
kenntnisse selbst konstruieren 
können. Beim Audi e-tron GT ist 
der 3D-Druck erstmals fester Be-
standteil der Vorbereitungen auf 
die Serienproduktion, sodass 
beim Start der Produktion alle 
Hilfsmittel für die Montage und 
Vormontage zur Verfügung ste-
hen.

Die neu konzipierte Software 
ersetzt den aufwendigen Prozess, 
Modelle händisch in sogenannten 
CAD-Programmen (computer-
aided design) zu modellieren und 
sorgt dadurch für schnellere Ab-
läufe. Mit ihrem Einsatz soll sich 
die Zeit für die Konstruktion von 
Hilfsmitteln um 80 % verringern. 
„Mit unserer Software ist es mög-

lich, Vormontagevorrichtungen 
nahezu automatisiert zu erstellen. 
Dadurch können wir benötigte 
Arbeitshilfen schnell und flexibel 
umsetzen und auch auf individu-
elle Anforderungen der Planer 
oder Kollegen an der Linie reagie-
ren“, erklärt Projektleiter Walde-
mar Hirsch, Kopf des Experten-
teams für 3D-Druck im Anlauf- 
und Analysezentrums in den 
Audi Böllinger Höfen. Die Soft-
ware sei dabei exakt auf die Be-
dürfnisse von Audi abgestimmt 
und gleichzeitig ein Baustein für 
die Digitalisierung der Produkti-
on am Standort.

Im Falle des Audi e-tron GT, der 
ab Ende 2020 gemeinsam mit 
dem Audi R8 in den Böllinger 
Höfen vom Band fahren wird, 
arbeiten die 3D-Druck-Experten 
eng mit den Kollegen der Prozess- 
und Montageplanung sowie der 
Vorserienfertigung zusammen. 
Schon jetzt optimieren sie die 
Montagehilfen für die neuen Ar-
beitsabläufe. 

„Durch die gemeinsame Kon-
zeption in einer frühen Phase 

verschieben sich auch die Opti-
mierungsschleifen nach vorne. 
Zum Start der Produktion des 
e-tron GT werden so bereits alle 
Hilfswerkzeuge vorhanden und 
auf die genauen Anforderungen 
abgestimmt sein“, so Hirsch. Eine 
der 3D-gedruckten Arbeitshilfen 
kommt in der Vormontage von 
Klimakompressoren sowie Kühl-
leitungen zum Einsatz. Bei der 
Montage müssen alle Bauteile 
exakt zueinander ausgerichtet 
sein. Ohne eine dritte Hand, also 
einen helfenden Kollegen, ging 
das bislang nicht.

China macht-, Europa hilflos
Ich hoffe, dass die Verbreitung des Coronavirus den Peak bald 
überschritten hat. So ganz deutlich ist die Informationslage 
nicht. Klar aber, dass nach China, Japan, Südkorea jetzt auch 
Europa in den Fokus rückt. Die Auswirkungen auf die Indust-
rie sind nicht ohne. Die Absicherung der Supply Chains berei-
tet in vielen Branchen Mühe. Krass: Fiat Chrysler Automobiles 
hat letzte Woche seine Produktion in Serbien stoppen müs-
sen, weil Fahrzeugteile aus China nicht rechtzeitig geliefert 
werden können. Schon jetzt sind Corona-Folgen kaum zu ma-
nagen. Wir sehen aber auch, wie machtlos China ist. Trotz 
höchst autoritärer Strukturen. Den prognostizierten Wachs-
tumseinbruch von nur einem Prozent halte ich übrigens für 
massiv untertrieben. Wir beobachten auch gespannt, ob Xi 
Jinpings Machtfülle Schaden nehmen wird. Speziell wir in Eu-
ropa stehen der Entwicklung komplett hilflos gegenüber. Ab-
hängig vom Im- und Export aus dem und ins Reich der Mitte, 
fehlen die echten Alternativen. Um im Bild zu bleiben: Wün-
schen wir uns inständig, dass der Husten der europäischen In-
dustrie sich nicht zu einer Lungenentzündung auswächst.  

WILKS WOCHE

Claus Wilk 

Chefredakteur

Jacek Kruszynski 

ergänzt die er-

weiterte Mapal-

Geschäftsfüh-

rung. Bild: Mapal

Mithilfe von  

3D-Druck wer-

den Hilfsmittel 

für die zukünfti-

ge Montage  

des e-tron GT  

erstellt. Bild: Audi

www.franke-gmbh.de

Innovativ Bewegen

Mit vier Drähten 

zur besten 

Konstruktion

Erfahren Sie hier die 

Hintergründe zu 

unserem neuen Logo.

Unser neues Firmenlogo legt den

Fokus auf die Kernkompetenz von 

Franke: Innovativ Bewegen.

Freuen Sie sich außerdem auf neue 

Produkte, Serviceleistungen und 

Ideen. Unseren Newsletter abonnieren 

Sie über unsere Website.

franke-gmbh.de/kontakt/kontaktformular

DMG Mori meldet für 2019 Rekordwerte
Im laufenden Jahr rechnet der Vorstand aber mit Gegenwind

PRODUKTION NR. 02, 2020

BIELEFELD (SM/ILK). Für die DMG 
Mori Aktiengesellschaft war 2019 
ein sehr erfolgreiches Jahr mit 
erneuten Rekordwerten – und das 
in einem schwierigen Marktum-
feld. „Bei Umsatz, Ergebnis und 
Free Cashflow haben wir Bestmar-
ken erzielt. Während die Werk-
zeugmaschinenbranche zum Teil 
deutlich höhere Einbußen hin-

nehmen musste, entwickelte sich 
unser Auftragseingang besser und 
erreichte plangemäß 2,56 Mrd Eu-
ro“, berichtet Vorstandsvorsitzen-
der Christian Thönes. Der Umsatz 
erhöhte sich um +2 % auf 2,70 Mrd 
Euro. Das EBIT stieg auf 221,7 Mio 
Euro. Dies entspricht einer EBIT-
Marge von 8,2 %. Der Free Cash-
flow verbesserte sich um +9 % auf 
168,8 Mio Euro. Thönes selbstbe-
wusst: „DMG Mori hat seine Pro-

gnosen erfüllt – und das bei zuneh-
mendem konjunkturellen Gegen-
wind. Die Bestmarken bei Umsatz, 
Ergebnis und Free Cashflow be-
stätigen unseren Kurs. Auch in 
herausfordernden Zeiten geben 
wir weiter Gas. Wir entwickeln 
uns konsequent weiter vom Ma-
schinenbauer zum ganzheitlichen 
Lösungsanbieter im Fertigungs-
umfeld. Mit Dynamik und Exzel-
lenz treiben wir unsere Zukunfts-

felder Automatisierung, Digitali-
sierung und Additive Manufactu-
ring aktiv voran.“

Auch 2020 ist ein herausfor-
derndes Jahr. Das Marktumfeld 
wird spürbar schwieriger. Nach 
Aussagen des VDW und des bri-
tischen Wirtschaftsforschungsin-
stituts Oxford Economics soll der 
Werkzeugmaschinen-Verbrauch 
allein in Deutschland um 14,5 % 
zurückgehen. (Beitrag links)

Christian Thönes sieht DMG Mori 

weiterhin gut auf Kurs. Die Zahlen 

bestätigen die Unternehmensstrate-

gie. Bild: DMG Mori

Mapal stärkt  
Firmenleitung
PRODUKTION NR. 02, 2020

AALEN (SM). Seit Januar 2020 
hat die erweiterte Geschäftslei-
tung von Mapal ein neues Mit-
glied: Jacek Kruszynski verant-
wortet als Senior Vice President 
das Produktmanagement sowie 
die Marktsegmente Werkzeug- 
und Formenbau, Aerospace und 
E-Mobilität. „Wir wollen unser 
Engagement in neuen Produktbe-
reichen und Marktsegmenten 
ausbauen“, erläutert Dr. Jochen 
Kress, geschäftsführender Gesell-
schafter der Mapal Gruppe, die 
neu geschaffene Position. Zudem 
werde das Produkt- und Markt-
segmentmanagement so zentral 
gebündelt und gestärkt. Der Ma-
schinenbauer Kruszynski war 
zuletzt Prokurist bei Mapal.
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iglidur improves!
® 

Bewiesen. Berechenbar. Bewährt.

Einfach 40% Kosten sparen
Gleitlager aus Hochleistungspolymeren 

verbessern die Technik und sparen Kosten. 

Ob Bronze-, Sinterlager oder Nadellager: sie 

alle müssen geschmiert werden. Mit geteste-

ten und bewährten schmierfreien iglidur® Po-

lymer-Gleitlagern senken Sie Ihre Kosten und 

verbessern die Technik Ihrer Lagerstellen.  

Starten Sie jetzt online den Wechsel-Check 

und erhalten Sie sofort die günstige und in 

der Lebensdauer berechenbare Alternative. 

Entdecken Sie Ihr Einsparpotenzial unter: 

igus.de/lagerwechsel

motion plastics® ... for longer lifeigus® GmbH   Tel. 02203-9649-145   info@igus.de

Besuchen sie uns auf der LogiMAT, Stuttgart – Halle 3 Stand D21 / Hannover Messe – Halle 6 Stand D25

ANJA RINGEL 

PRODUKTION NR. 02, 2020

LANDSBERG. Mit dem neuen Ge-
setz möchte die Bundesregierung 
den Standort Deutschland stärken. 
Bundesfinanzminister Olaf Scholz 
sagte dazu: „Wir wollen noch in-
novativer werden. Die Ausgaben 
für Forschung und Entwicklung 
sollen bis 2025 auf 3,5 Prozent des 
BIP steigen.“ Deshalb gebe es mit 
dem Forschungszulagengesetz erst-
mals eine steuerliche Forschungs-
förderung. Sie ergänze die bewähr-
te Projektförderung. Förderfähig 
sind Forschungs- und Entwick-
lungsvorhaben in den Bereichen 

5 Milliarden für die Forschung: So profitieren Firmen
Unternehmen haben seit Anfang des Jahres einen Rechtsanspruch auf Förderung für Forschung und Entwicklung. 
Hintergrund ist das neue Forschungszulagengesetz. ‚Produktion‘ beantwortet die wichtigsten Fragen zur neuen Regelung

des selbstforschenden Unterneh-
mens können berücksichtigt wer-
den. Nicht bezuschusst werden 
Dinge wie Material- oder Reisekos-
ten. Insgesamt ist eine jährliche 
Förderung von bis zu 500 000 Eu-
ro je Unternehmen möglich. Das 
sind 25 % der Bemessungsgrund-
lage von zwei Millionen Euro. Ins-
gesamt sind fünf Milliarden Euro 
im Fördertopf. 

Grundsätzlich können alle Un-
ternehmen die neue Förderung 
beantragen – egal, wie groß es und 
in welchem Wirtschaftsbereich es 
tätig ist. Damit können auch Fir-
men vom neuen Gesetz profitie-
ren, die sonst nicht die Kriterien 

Durch das neue 

Forschungszula-

gengesetz soll es 

Unternehmen 

leichter gemacht 

werden, For-

schungsprojekte 

umzusetzen.

 Bild: Adobe Stock - 

nd3000

Grundlagenforschung, industrielle 
Forschung und experimentelle 
Entwicklung. Die Forschungszula-
ge gilt für Projekte, die nach dem 
1. Januar 2020 begonnen wurden 
oder für die der Auftrag nach dem 
1. Januar 2020 erteilt wurde. Kon-
kret werden 25 % der förderfähigen 
Kosten (Bemessungszulage) geför-
dert. Die Personalkosten und die 
Arbeitgeber-Sozialversicherungs-
beiträge werden bei eigenbetrieb-
licher Forschung und bei Koope-
rationsprojekten gefördert. Bei 
Auftragsforschung sind 60 % des 
Auftragswerts die Bemessungs-
grundlage. Diese werden mit 25 % 
bezuschusst. Auch Aufwendungen 

Schiff in andere Länder transpor-
tiert und dort weiterverarbeitet. 
Das könne drei bis vier Wochen 
dauern.

Am Rande einer Pressekonfe-
renz in Ditzingen erklärte Dr. 
Christian Schmitz, als Trumpf-
Gruppengeschäftsführer verant-
wortlich für die Lasertechnik, dass 
das Trumpf-China-Werk nun lang-
sam wieder hochgefahren werde. 
Die Lieferketten starten wieder. 
Was der Ausfall für das Gesamtjahr 

bedeutet, könne man allerdings 
noch nicht sagen, so Schmitz. Aber 
das Ditzinger Unternehmen geht 
davon aus, dass der Coronavirus 
sich auch in den Bilanzen nieder-
schlagen werde.

Eine Blitzumfrage der Kloepfel 
Group unter knapp 250 Fach- und 
Führungskräften aus Industrie 
und Handel hat ergeben, dass fast 
jeder Fünfte Angst vor Produkti-
onsstillständen hat. 42 % sind 
jedoch bisher noch nicht von Lie-

ferantenausfällen betroffen. 81 % 
der befragten Unternehmen ar-
beiten mit Lieferanten aus China 
zusammen. Marc Kloepfel, CEO 
der Kloepfel Group, sagt in einer 
Pressemitteilung, dass Firmen 
anfangen zu hamstern und ihre 
Lager vorsorglich auffüllen. „Dies 
betrifft neben der produzierenden 
Industrie auch sehr stark den Han-
del“, so der CEO.

Der Coronavirus hat inzwischen 
auch Auswirkungen auf Messen. 

Coronavirus: Wirtschaftliche  
Auswirkungen werden enorm sein
Der Coronavirus hat weiter Auswirkungen auf die Wirtschaft. Trumpf-Geschäftsführer  
Klaus Löffler spricht über die Lage in China. Es gibt jedoch auch gute Nachrichten

So sagten zum Beispiel große Un-
ternehmen die Teilnahme am 
Mobile World Congress ab – wel-
cher schlussendlich selbst abge-
sagt wurde. Der hessische Steig-
technik-Hersteller Krause wird 
zudem dieses Jahr nicht zur Ei-
senwarenmesse nach Köln fahren. 
Angesichts der Risiken für die 
öffentliche Gesundheit im Zusam-
menhang mit dem Virus sei die 
Gewährleistung der Sicherheit von 
Kollegen, Partnern und Kunden 
das höchste Anliegen, schreibt das 
Unternehmen in einer Pressemit-
teilung.

Gute Nachrichten gibt es dage-
gen von Webasto. Nach einer zwei-
wöchigen Schließzeit hat der Au-
tomobilzulieferer seine Firmen-
zentrale in Stockdorf wieder er-
öffnet. Das Unternehmen hatte 
seine Zentrale geschlossen, nach-
dem Mitarbeiter positiv auf den 
Coronavirus getestet wurden. 
Rund 180 Beschäftigte ließen sich 
laut Webasto testen. Bei acht Mit-
arbeitern war der Test positiv. 
Diese sind weiterhin in Kranken-
häusern.

ANJA RINGEL 
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LANDSBERG. Die Auswirkungen 
des Coronavirus werden enorm 
sein. Davon ist Klaus Löffler, Ge-
schäftsführer bei Trumpf, über-
zeugt. Das Hochtechnologieun-
ternehmen hat ein Werk in Shang-
hai. Wie auch bei vielen anderen 
Unternehmen arbeiten dort die 
meisten Mitarbeiter im Homeof-
fice. „Ganz China steht quasi still“, 
erklärte Löffler in Ditzingen. 
Transportmöglichkeiten, zum Bei-
spiel mit Lkw, seien stark einge-
schränkt. Bei Terminen in anderen 
Städten sei es möglich, dass der 
Mitarbeiter abends nicht mehr 
aus der Stadt herauskomme. Der 
Grund: Die Sicherheitsbestim-
mungen ändern sich und plötzlich 
steht die entsprechende Stadt 
unter Quarantäne.

Er hoffe, dass bald wieder Nor-
malität einkehre, sagt der Ge-
schäftsführer. Seiner Einschät-
zung nach sind die Auswirkungen 
noch nicht absehbar. Denn: Viele 
Bauteile werden aus China per 

Der Coronavirus wird zum wichtigen Wirtschaftsfaktor.  Bild: Adobe Stock - littlestocker

Ifo-Klima
hellt sich auf
PRODUKTION NR. 02, 2020

MÜNCHEN (DPA/ILK) Die Stim-
mung in der deutschen Wirtschaft 
hat sich im Februar überraschend 
etwas aufgehellt. Wie das Institut 
mitteilte, stieg das Geschäftsklima 
um 0,1 Punkte auf 96,1 Zähler. 
Analysten hatten mit einem Rück-
gang auf 95,3 Punkte gerechnet. 
Gestützt wurde der Indikator je-
doch durch verbesserte Erwartun-
gen für die kommenden sechs 
Monate. „Die deutsche Wirtschaft 
scheint von der Entwicklung rund 
um das Coronavirus unbeein-
druckt“, kommentierte Ifo-Präsi-
dent Clemens Fuest. Die Umfra-
geergebnisse und andere Indika-
toren deuteten auf ein Wachstum 
von 0,2 % im 1. Quartal hin.

der üblichen EU- oder Bund-För-
derung im Bereich Forschung und 
Entwicklung erfüllen. Normaler-
weise müssen Firmen zuerst einen 
Antrag stellen und können das 

entsprechende Projekt erst star-
ten, wenn die Gelder bewilligt 
wurden. Durch das neue Gesetz 
können Unternehmen Projekte 
nun sofort beginnen. 
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Späneaufbereitungsanlagen … und mehr!
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mi-connect.de

Exporte nach Russland werden weiterhin stark reglementiert, zum Leidwesen der deutschen  

Industrie.  Bild: Adobe Stock - THATREE

Russland-Sanktionen:  
Hohe Verluste für deutsche Wirtschaft
Der Geschäftsführer einer Augsburger Werkzeugmaschinenfirma ist wegen Verstoßes gegen die Russland-Sanktionen fest-
genommen worden. Welche Branchen die Sanktionen betreffen und wie hart das Embargo die deutsche Wirtschaft trifft

ANJA RINGEL 
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LANDSBERG. Weil er womöglich 
gegen die Russland-Sanktionen 
verstoßen hat, wurde jetzt der 
Geschäftsführer einer Augsburger 
Werkzeugmaschinenfirma festge-
nommen. Die Bundesanwaltschaft 
wirft ihm vor, ab Januar 2016 sie-
ben Mal Werkzeugmaschinen an 
das russische Militär geliefert zu 
haben. Das Auftragsvolumen soll 
einer Pressemitteilung zufolge 
rund acht Millionen Euro betragen 
haben. Um die Ausfuhrkontrollen 
zu umgehen, soll der Beschuldig-
te die Geschäfte über wechselnde 
Scheinempfänger durchgeführt 
haben. Die erforderlichen Aus-
fuhrgenehmigungen sollen durch 
unzutreffende Angaben zum Ver-
wendungszweck erschlichen wor-
den sein.

Der Europäische Rat hat die 
Sanktionen gegen Russland am 
31. Juli 2014 beschlossen und seit-
dem immer wieder verlängert. Das 
Embargo betrifft unter anderem 
den Finanz-, Energie-, und Vertei-
digungssektor. Zudem haben ei-
nige Rüstungs- und Energieunter-
nehmen und fünf russische Ban-
ken nur beschränkten Zugang zum 
EU-Kapitalmarkt. Hintergrund des 
Embargos ist Russlands Annek-
tierung der Halbinsel Krim und 

der Hafenstadt Sewastopol. Da-
neben gibt es ein Waffenembargo 
und Beschränkungen für Güter, 
die militärischen Zwecken dienen 
können. Diese Sanktionen sind 
an die vollständige Umsetzung des 
Minsker Abkommens für die Uk-
raine gebunden.

Hanno Stöcker, geschäftsfüh-
render Vorstand des Deutsch-
Russischen Wirtschaftsbundes, 
sagt auf Nachfrage von ‚Produk-
tion‘, dass die direkten Sanktionen 
nur wenige deutsche Unterneh-
men betreffen. Anders sehe das 
bei sogenannten Dual-Use-Pro-
dukten aus. Dabei handelt es sich 

um Produkte und Güter, die auch 
für militärische Zwecke genutzt 
werden könnten. Das Embargo sei 
deshalb zu Beginn ein „großer 
Schock“ gewesen, berichtet Stö-
cker. Inzwischen seien die Sank-
tionen zwar „lästig, aber kein 
wirkliches Problem mehr“.

Die betroffenen Unternehmen 
kennen sich inzwischen mit den 
erforderlichen Genehmigungen 
des Bundesamts für Wirtschaft 
und Ausfuhrkontrolle (BAFA) aus, 
so Stöcker. Er erklärt aber auch: 
Zwar wissen die Unternehmen 
inzwischen, wie sie mit den Sank-
tionen umgehen müssen, ohne 

Embargo könnten sie aber natür-
lich mehr Geschäfte mit Russland 
machen. Der Export nach Russ-
land ist nach Angaben von Moni-
ka Hollacher, Referentin für Russ-
land, Zentralasien und Osteuropa 
beim Verband Deutscher Maschi-
nen- und Anlagenbau (VDMA), im 
ersten Quartal 2019 um 13 % zu-
rückgegangen. Von Januar bis 
November hat der VDMA einen 
Rückgang von 2,2 % verzeichnet. 
Hollacher geht davon aus, dass 
die Zahlen nahezu stagnieren. Be-
rechnungen, wie sich die Russland-
Sanktionen auf den Maschinen-
bau auswirken, gebe es nicht, sagt 

die Referentin. Der Grund: Man 
könne nicht sagen, ob der Rück-
gang zum Beispiel mit dem Ölpreis 
oder dem Embargo zu tun habe. 
Ökonom Julian Hinz vom Institut 
für Weltwirtschaft (IfW) Kiel und 
Matthieu Crozet von der Univer-
sität Hongkong haben Ende 2017 
berechnet, dass es aufgrund der 
Sanktionen bis Ende 2015 zu ei-
nem Handelsverlust von insge-
samt 144 Milliarden US-Dollar 
gekommen ist. „Die deutschen 
Exporte sind im Durchschnitt um 
727 Mio US-Dollar pro Monat nied-
riger als bei einem Szenario ohne 
Sanktionen, dies entspricht 0,8 % 
der gesamten Exporte“, schreiben 
die Experten in ihrer Studie. Da-
mit trage Deutschland fast 40 % 
des westlichen Verlustes. Hinz und 
Crozet erklären zudem, dass rund 
90 % des Handelsverlustes von 
Produkten stammt, die nicht von 
den Sanktionen betroffen sind. 
Der Grund seien verschlechterte 
Finanzierungsbedingungen durch 
einen Vertrauensverlust der Kre-
ditinstitute in den russischen 
Markt. Aufgrund der wirtschaft-
lichen Verluste gibt es immer wie-
der Kritik gegen das Embargo. So 
setzte sich VDMA-Präsident Carl 
Martin Welcker im Mai 2019 für 
ein Umdenken bei den Sanktionen 
ein. Diese seien politisch noch 
immer erfolglos.

ANJA RINGEL 
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FRANKFURT. Isra Vision wird in 
Zukunft mit Atlas Copco zusam-
menarbeiten. Das Darmstädter 
Unternehmen ist nach eigener 
Aussage einer der führenden An-
bieter für Oberflächeninspektionen 
von Bahnmaterialien und für 3D-
Machine-Vision-Anwendungen. 
Der Konzern habe damit eine 
langfristige und zukunftsorien-
tierte Nachfolgeregelung getrof-
fen, mit der er weiter seine Wachs-
tumsstrategie verfolgen und seine 
Innovationsroadmap weiterfüh-

Isra Vision findet Industriepartner
Die Zukunft der Isra Vision AG ist geregelt. Vorstandsvorsitzender 
Enis Ersü hat mit Atlas Copco einen strategischen Partner gefunden

nach einer Konzeption, mit der 
das Unternehmen weiter wachsen 
kann. Eine Nachfolge aus der Fa-
milie ergab sich nicht – und auch 
andere Lösungen überzeugten 
nicht. 

Eine strategische Partnerschaft 
bietet den Rahmen, dass Isra wei-
terhin Zukunftsvisionen realisie-
ren kann, ist der Konzern über-
zeugt. Mit einem strategischen 
industriellen Partner will das 
Darmstädter Unternehmen die 
Schwerpunkte weiterentwickeln, 
die das Unternehmen erfolgreich 
für seine Märkte gesetzt hat. Kri-
terien für einen Partner waren, 

Enis Ersü hat Isra 

Vision in den 

letzten 35 Jahren 

zu einem der 

führenden An-

bieter für die 

Oberflächenins-

pektion und 3D 

Machine Vision 

aufgebaut.
Bild: Isra Vision

ren kann, teilt Isra Vision mit. Die 
Planungen für den Neubau der 
Isra-Unternehmenszentrale in 
Darmstadt gehen unverändert 
weiter. 

Isra-Gründer Enis Ersü hat in 
den vergangenen 35 Jahren einen 
Technologie-Konzern aufgebaut, 
der heute rund 900 Mitarbeiter 
an 25 Standorten weltweit hat. Das 
Unternehmen begann einst als 
Ausgründung der Technischen 
Universität Darmstadt und ist in 
den vergangenen Jahren zum Glo-
bal Player gewachsen. Enis Ersü 
wird in diesem Jahr 67 Jahre alt 
und sucht bereits seit Längerem 

dass er die Dynamik von Isra Vi-
sion versteht und alle Standorte 
weltweit ihre angefangenen Wege 
weitergehen, ihre Vernetzung fort-
setzen und die Innovationsroad-
map weiterführen können. 

Zudem suchte Isra einen Part-
ner, der sich bereits in der Zusam-
menarbeit mit anderen Unterneh-
men bewährt hat. Ersü ist über-
zeugt, in der Atlas Copco Gruppe 

einen strategischen industriellen 
Partner gefunden zu haben, mit 
dem Isra ihren Wachstumspfad 
auf den Feldern Surface Vision und 
3D Machine Vision weiter verfol-
gen kann. Atlas Copco ist ein 
schwedischer Weltkonzern mit 
rund 37 000 Mitarbeitern, Kunden 
in mehr als 180 Ländern und ei-
nem Jahresumsatz von etwa 9 Mrd 
Euro. 
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MÜNCHEN (ILK). Die konsequen-
te Nutzung von Produktionsdaten 
und die Anpassung an neue Kun-
denanforderungen waren die be-
herrschenden Themen bei den 
Industrie 4.0 Awards 2019. Zum 
siebten Mal zeichneten PRODUK-
TION und ROI-EFESO wegweisen-
de Digitalisierungsprojekte in den 
Kategorien ‚Smart Factory‘ und 
‚Smart Supply Chain‘ aus. „Wir 
erleben gerade eine neue Phase 
von Industrie 4.0“, betont Hans-
Georg Scheibe, Vorstand der ROI 
Management Consulting AG und 
Jury-Mitglied. „Dabei geht es nicht 
mehr nur um punktuelle Verbes-
serungen bei Qualität und Pro-
duktivität in einzelnen Fertigungs-
abschnitten. Beide Konzepte, die 
in diesem Jahr ausgezeichnet 
wurden, vereinen zwei Eigenschaf-
ten: Flexibilität und Skalierbar-
keit.“

Deutlich wird das etwa am Bei-
spiel von Busch-Jaeger, dem Sieger 
in der Kategorie ‚Smart Supply 
Chain‘. Angesichts steigender 
Nachfrage nach individualisierba-
ren Produkten im Smart-Home-
Bereich sah sich der Hersteller von 
KNX-Sensoren gezwungen, seine 
Supply-Chain-Prozesse völlig neu 
auszurichten: Mithilfe eines On-

Flexible Lieferketten und  
KI vom Fließband 

Bei der Verleihung der diesjährigen Industrie 4.0 Awards zeigen die Sieger Bosch und Busch-
Jaeger, wie digitale Technologien industrielle Wertschöpfungsketten langfristig verändern

line-Konfigurators können die 
Kunden ihre Produkte nun hin-
sichtlich Größe, Farbe und Bedien-
elemente individuell anpassen. Die 
so generierten Auftragsinforma-
tionen werden anschließend an 
die Fertigung übergeben und mit-
tels DMC-Code direkt auf das 
Material gedruckt, welches sich 
komplett eigenständig durch die 
Fertigung navigiert. „Mit dieser 
durchgängigen Digitalisierung 
unserer Supply-Chain-Prozessket-
te haben wir es geschafft, Busch-
Jaeger von einem anonymen La-
gerfertiger in einen Individualfer-
tiger mit kundenauftragsbezoge-
ner Produktion zu verwandeln“, 

erklärt Lars Simora, Project Engi-
neer bei der Busch-Jaeger Elektro 
GmbH.

Möglich macht das eine hoch-
flexible Service-Bus-Architektur, 
die als zentrale Datendrehscheibe 
zur Anbindung aller notwendigen 
Systeme vom ERP bis zum Code-
Scanner dient. Dank eines gene-
rischen Informationsmodells 
können damit jederzeit neue Ma-
schinen via Plug & Produce inte-
griert oder das Konzept auf neue 
Fertigungslinien übertragen wer-
den. „Von der Lösung, die wir hier 
am Standort Lüdenscheid imple-
mentiert haben, sollen künftig 
auch weitere Bereiche im weltwei-

ten Fabrikverbund profitieren 
können. Die Möglichkeit, unsere 
Erkenntnisse auf andere Produkt-
linien zu übertragen, erhöht un-
sere Anpassungsfähigkeit an kom-
mende Marktanforderungen er-
heblich“ betont Donato Caputo, 
Local Product Group Manager bei 
Busch-Jaeger.

Einen weiteren Schritt in Rich-
tung Skalierbarkeit geht die Ro-
bert Bosch GmbH an ihrem Stand-
ort in Immenstadt. Die Vision des 
Siegers in der Kategorie ‚Smart 
Factory‘ lautet: Die Industrialisie-
rung der Künstlichen Intelligenz. 
„Wir fertigen in unserem Produk-
tionsnetzwerk viele verschiedene 
Produkte auf vielen unterschied-
lichen Linien. Folglich werden wir 
in Zukunft viele Machine-Lear-
ning-Modelle implementieren und 
verwalten müssen“, erklärt Tobias 
Windisch, Data Scientist ‚Indus-
trie 4.0‘ bei der Robert Bosch 
GmbH. „Unter einer Industriali-
sierung von KI verstehen wir die 
automatisierte Optimierung, Be-
reitstellung und Überwachung 
dieser Modelle – also gewisserma-
ßen KI vom Fließband für das 
Fließband.“

Dazu hat der Hersteller von 
Mechatronik-Komponenten für 
die Automobilindustrie eine 
Cloud-basierte Dateninfrastruktur 
geschaffen, mit der Daten durch-

Digitale Tandems bei Bosch im Einsatz: Ein Data Scientist und Prozessexper-

ten analysieren gemeinsam Datenmuster. Bild: Bosch

gängig von der Fertigungsebene 
bis in die Cloud transportiert und 
dort für eine Vielzahl von Ana-
lytics-Anwendungen bereitgestellt 
werden können. Um aus diesem 
Datenschatz mögliche Use Cases 
abzuleiten und schnell zur Imple-
mentierung zu bringen, setzt 
Bosch auf sogenannte digitale 
Tandems, bestehend aus einem 
Data Scientist und einem Prozess-
ingenieur, die das Thema gemein-
sam bearbeiten. 

Ein erstes Beispiel für den Ein-
satz solcher Machine-Learning-
Algorithmen im laufenden Pro-
duktionsprozess ist die Funkti-
onsprüfung von Bauteilen bei der 
Montage von ABS-Systemen. 
Dabei werden Zusammenhänge 
zwischen komplexen Prüfkriteri-
en von der KI ausgewertet, um 
defekte Teile schneller zu erken-
nen und Prozesszeit zu gewinnen. 
Neben dieser Anwendung ist die 
KI bereits in einem anderen Use 
Case im Einsatz – weitere sollen 
folgen und das Konzept auf ande-
re Standorte ausgeweitet werden. 
„Wir haben in Summe noch zehn 
Schwesterwerke, die mit identi-
schen Maschinen ausgestattet 
sind. Das heißt, alles, was hier an 
Know-how erarbeitet wird, wird 
danach sofort entsprechend global 
ausgerollt.“ 

Sowohl das Beispiel von Bosch 
als auch das Siegerprojekt von 
Busch-Jaeger setzen somit auf 
skalierbare Daten-Architekturen, 
um ihre Lösungen nicht nur punk-
tuell einzusetzen, sondern pro-
zess- und standortübergreifend 
nutzen zu können. 

Ein Trend, den auch Vorstand 
Hans-Georg Scheibe bestätigen 
kann: „Die Zeit der Experimente 
ist jetzt definitiv vorbei. Echte 
Industrie 4.0-Champions setzen 
Industrie 4.0-Technologien heute 
gezielt ein, um ihre strategischen 
Unternehmensziele zu unterstüt-
zen und schneller auf wechselnde 
Kundenanforderungen zu reagie-
ren. Die ausgezeichneten Lösun-
gen liefern dafür beeindruckende 
Beispiele.“

Das Team der Busch-Jaeger Elektro GmbH bei der Verleihung des Industrie 4.0 Awards 2019 in 

der Kategorie ‚Smart Supply Chain‘. Bild: ROI

Dank DMC-Code: Bei Busch-Jaeger navigieren sich die 

smarten Werkstücke komplett eigenständig durch den 

Fertigungsprozess. Bild: Busch-Jaeger

Das Team der 

Robert Bosch 

GmbH bei der 

Verleihung des 

Industrie 4.0 

Awards 2019 in 

der Kategorie 

‚Smart Factory‘. 
Bild: ROI
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MÜNCHEN (AR). Der Maschinen-
bauer KraussMaffei will insgesamt 
510 Arbeitsplätze abbauen. Allein 
in Deutschland sollen 430 Stellen 
gestrichen werden, wie das Unter-
nehmen der Deutschen Press-Agen-
tur bestätigte. Damit würde bei dem 
Unternehmen gut jeder siebte Ar-
beitsplatz in Deutschland  wegfal-
len. Hinzu kommen 80 weitere 
Stellenstreichungen im Ausland. 

Das Unternehmen nennt ver-
schiedene Gründe für den Abbau: 
unter anderem die Investitions-
zurückhaltung in der Automobil-
industrie, die Handelsstreitigkei-
ten zwischen den USA und China 
oder auch der Brexit. Noch in 
diesem Jahr soll der Großteil der 
betroffenen Stellen in Deutsch-
land abgebaut werden - 334 an der 
Zahl. Das Unternehmen mit Sitz 
in München baut Maschinen für 
die Kunststoffindustrie. Seit 2016 

ist die Gruppe im Besitz des staat-
lichen chinesischen Chemiekon-
zerns ChemChina. ChemChina hat 
zahlreiche Tochterunternehmen, 
vor allem im Sektor Agrochemie. 
Weitere Geschäftsbereiche sind 
Elastomere (Gummi), Spezialche-
mie und Produktionstechnik. 
ChemChina betreibt neun Raffi-
nerien und ist der drittgrößte 
Ölverarbeiter Chinas (Petroche-
mie) hinter PetroChina und 
Sinopec. 

KraussMaffei baut Stellen ab
Allein in Deutschland sind 430 Arbeitsplätze betroffen

KraussMaffei 

baut im Wesent-

lichen Maschinen 

für die Kunst-

stoffindustrie.

 Bild: KraussMaffei

Der Kauf von KraussMaffei gilt 
mit 925 Mio Euro als teuerstes 
Deal eines chinesischen Unterneh-
mens bei der Übernahme eines 

deutschen Unternehmens  Mit 
dem Rüstungsunternehmen 
Krauss-Maffei Wegmann hat das 
Unternehmen nichts mehr zu tun.

CLAUS WILK 
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Welche Entwicklung wird der tür-
kische Maschinenbau in den 
nächsten fünf Jahren nehmen?
Aktuell gibt in der Türkei über 
17 000 Unternehmen in der Ma-
schinenbauindustrie. Diese Un-
ternehmen erwirtschaften einen 
Umsatz von 35 Mrd Euro und be-
schäftigen 250 000 Menschen. Das 
Exportvolumen dieser Unterneh-
men lag 2019 bei 19 Mrd US-Dollar. 
Die Wachstumsrate des türki-
schen Maschinenbaus liegt dabei 
seit 2002 stets deutlich über der 
des weltweiten Außenhandels. 
Während die weltweite Maschi-
nenbauindustrie seit 2002 ihre 
Exporte verdoppelte, hat die Tür-
kei ihre Maschinenbauexporte 
verzehnfacht. Das weltweite Au-
ßenhandelsvolumen der Maschi-
nenbauindustrie lag 2018 bei 
2,3 Bio US-Dollar. Viele internati-
onale Experten prognostizieren 
eine Verdopplung dieses Wertes 
bis zum Jahr 2030. Basierend auf 
dieser Prognose, wird die Türkei 
nach unseren Hochrechnungen 
bis 2030 bei 1,02 % Anteil am welt-
weiten Außenhandel liegen, was 
einem Volumen von 45,97Mrd US-
Dollar entspricht. Wenn wir uns 
im Bereich der hochtechnologi-
schen Produktgruppen stärker 
etablieren – was unser Ziel ist –  
könnte der Anteil der Türkei am 
weltweiten Maschinenaußenhan-
del sogar 1,40 % erreichen und 
somit bei 63,3 Mrd US-Dollar lie-
gen.

Welche Aufgaben stellen sich den 
türkischen Maschinenbauern, um 
im internationalen Wettbewerb 
bestehen zu können? 
Flexible Strukturen des Sektors, 
Produktion mit hohem Qualitäts-
bewusstsein, ständige Weiterent-
wicklung der technologischen 
Fähigkeiten, schnelle Adaption 
neuer Technologien, eine starke 
Infrastruktur sowie junge, sehr 
gut ausgebildete Mitarbeiter 
zeichnen die türkische Maschi-
nenbauindustrie aus. Stetige In-
vestitionen sowohl in die Weiter-
entwicklung von Produktionspro-
zessen als auch in die Entwicklung 
von Produkten nach Kundenan-
forderungen bildeten die Grund-
lage des bisherigen Erfolges. Es 
steht außer Frage, dass unsere 
Branche sich nicht auf den Erfol-
gen ausruhen kann und sich stets 

Türkischer Maschinenbau: Weiter  
die ‚Ingenieurfähigkeiten‘ entwickeln
Branche will noch stärker in Hochtechnologien hineinwachsen

Sevda Kayhan Yilmaz ist als Vizeprä-

sidentin verantwortlich für den Tür-

kischen Maschinenbau-Verband. 
 Bild: Turkish Machinery

klimaneutralen Maschinen zu be-
dienen.

Wie ist es um den Nachwuchs be-
stellt? Wachstum braucht ja Mit-
arbeiter … 
Die Türkei verfügt über sehr gute 
Hochschulen, an denen junge und 
dynamische Studenten zu Maschi-
nenbauern und Ingenieuren her-
anwachsen. Gemeinsam mit star-
ken Partnern, Instituten und 
Unternehmen hat sich ein starkes 
Bildungssystem mit hohem Po-
tenzial entwickelt. Dieses Poten-
zial wird auch bereits von auslän-
dischen Unternehmen in An-
spruch genommen. Wir wiederum 
akquirieren hochqualifizierte 
Ingenieure aus dem Ausland, um 
so die Qualität der Forschung wei-
ter zu steigern.

Thema Digitalisierung: Wie schät-
zen Sie hier die Leistungsfähigkeit 
Ihrer Verbandsmitglieder ein?
Der private Sektor ist sich des 
Wandels in der Industrie bewusst 
und fokussiert sich stark auf die 
Entwicklung und Steigerung tech-
nologischer Kapazitäten. Eine der 
wichtigsten Branchen im Rahmen 
der Digitalisierung ist der Maschi-
nenbau. Die Türkei exportiert 
mehr als 60 % ihrer Maschinen in 
die EU und USA und somit in 
hochtechnologische Länder. Un-
sere Kunden und Partner dort 
haben hohe Erwartungen, dessen 
sind wir uns wohl bewusst. Digi-
talisierung ist daher ein großes 
Thema für uns. Informationsver-
arbeitung, Programmierung und 
Kommunikationstechnologien 
sind Hauptthemen, die wir sehr 
intensiv verfolgen. Wir stellen 
hohe Kapazitäten für die Entwick-
lung von Automatisierung, Digi-
talisierung, Robotik-Anwendun-
gen zur Verfügung. 
Auch von staatlicher Seite hat die 
Förderung der Digitalisierung kla-
re Priorität, wobei auch hier dem 
Maschinenbau eine Schlüsselrol-
le eingeräumt wird. Zehn Zentren 
für Hochtechnologie und Qualifi-
zierung sollen insbesondere klein- 
und mittelständische Unterneh-
men auf dem Weg zur Digitalisie-
rung begleiten. Viele unserer 
Unternehmen führen langjährige 
Wirtschafts- und Technologiepart-
nerschaften mit deutschen Unter-
nehmen. Auch in dem Bereich 
Digitalisierung gibt es diverse 
Deutsch-Türkische Partnerschaf-
ten, die es zu intensivieren gilt. 

neuen Herausforderungen stellen 
muss. Mit kontinuierlichen For-
schungs- und Entwicklungspro-
jekten unter Einbeziehung von 
sowohl brancheninternen als auch 
-externen Beratern und Fachleu-
ten sind wir dabei, die Ingenieurs-
fähigkeiten der Mitarbeiter zu 
steigern und weiterzuentwickeln. 
Die Entwicklung des After-Sales-
Bereiches steht ebenfalls klar im 
Fokus unserer Unternehmen. Un-
sere Unternehmen und ihre Mit-
arbeiter sind stets vor Ort in der 
Nähe ihrer Kunden. Die Ergebnis-
se unserer Marktanalysen zeigen, 
dass die Kundenanforderungen 
sich auch in der Zukunft unter der 
Überschrift ‚Produktivitätssteige-
rung‘ zusammenfassen lassen. Der 
Bedarf des Marktes ist bekannt: 
langlebige und nachhaltige Ni-
schenprodukte, unter der Berück-
sichtigung ökologischer Ressour-
cen und der technologischen 
Möglichkeiten. Mit diesem Wissen 
fokussieren wir uns auf die Tech-
nologie von Morgen. Mittelfristig 
ist es unser Ziel, unseren größten 
Absatzmarkt Europa bis 2030 mit 
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LANDSBERG (SM). Während noch 
vor Kurzem das Elektroauto mit 
Batterie, angehängt zum ‚Nachtan-
ken‘ an eine Ladesäule, als All-
zweckwaffe des neuen Mobilitäts-
zeitalters galt, hat sich die Debat-
te in den vergangenen Monaten 
doch deutlich gedreht. Zuneh-
mend rücken weitere Alternativen 
zu Benzin und Diesel in den Blick-
punkt. Neben synthetischen Kraft-
stoffen wird immer häufiger auch 
die Brennstoffzelle (BZ) genannt. 
Dieser Sinneswandel reicht bis in 
die Bundespolitik. „Ich finde, die 
Eingrenzung auf nur Elektromo-
bilität zu kurz gesprungen“, kon-
statierte kürzlich Bundesverkehrs-
minister Andreas Scheuer. Kon-
kret fordert der CSU-Politiker 
mehr Tempo bei der Verbreitung 
der mit Wasserstoff betriebenen 
BZ. Dabei mahnt er an, dass es 
hierzu zwar viele einzelne Studien 
und Projekte gebe, gefragt sei jetzt 
jedoch die „Massenwirksamkeit“. 
Schließlich müsse man die Neugier 
für die in weiten Kreisen der Be-
völkerung noch wenig bekannte 
Technologie wecken.
Wie groß sind die Marktpotenzia-
le?
Welche Bedeutung die Industrie 

Weshalb die deutsche Industrie  
bei der Brennstoffzelle gute Karten hat
Teileanzahl, Montageaufwand und Wertschöpfungstiefe sind beim Brennstoffzellenmotor mit denen des Verbrenners 
vergleichbar. OEMs und Zulieferer bringen sich in Stellung für den Markthochlauf. Besonders interessant ist das  
Heavy-Duty-Segment

der Technologie bereits heute zu-
misst, zeigen Aussagen von Bosch. 
Im Geschäft mit mobiler BZ-Tech-
nik liege langfristig Potenzial in 
Milliardenhöhe, war kürzlich aus 
Stuttgart zu hören. Bis 2030 wer-
den nach Bosch-Schätzung bis zu 
20 % aller Elektrofahrzeuge welt-
weit damit angetrieben. Die bes-

ten Chancen für einen breiten 
Einsatz der BZ-Technik sehen 
Experten nicht im Pkw-Bereich, 
sondern bei Heavy-Duty-Anwen-
dungen, worunter vor allem Bus-
se, Bahnen, Lkw oder Schiffe fal-
len. 

Die Hersteller befeuern diesen 
Bereich mit konkreten Aktivitä-

ten. So zeigt etwa Daimler Flagge 
sowohl bei Lkw als auch Bussen. 
Kürzlich feierten die Stuttgarter 
auf der Tokyo Motor Show Welt-
premiere des BZ-Prototyps ‚Vision 
F-Cell‘ der Marke Fuso. Ende Ok-
tober kündigte die Sparte Daimler 
Trucks & Buses an, ab 2022 die 
Reichweite des vollelektrischen 

Stadtbusses eCitaro über eine BZ 
steigern zu wollen. Durch die Kom-
bination beider Technologien 
könnten annähernd 100 Prozent 
aller Reichweiten-Anforderungen 
an Stadtbusse abgedeckt werden, 
betont Daimler. 

Doch den wohl kräftigsten Auf-
schlag im Heavy-Duty-Sektor 
machte Hyundai. Bis 2025 wollen 
die Südkoreaner 1 600 BZ-Lkw ‚H2 
XCIENT‘ auf den Schweizer Markt 
bringen. Die ersten 50 Exemplare 
sollen bereits im kommenden Jahr 
ausgeliefert werden. Das BZ-An-
triebssystem mit 190 kW wird 
durch sieben Hochdruck-Wasser-
stofftanks gespeist. Pro Tankvor-
gang soll dies eine Reichweite von 
rund 400 km ermöglichen. Dabei 
setzen die Projektpartner – neben 
Hyundai sind dies unter anderem 
der Energieversorger Alpiq, 
H2Energy und Linde – auf ‚grünen 
Wasserstoff‘. Dieser wird per Was-
serkraftstrom in Elektrolyseuren 
erzeugt.
Chancen für die traditionelle Au-
tomotive-Branche
Dass das Interesse an der BZ hier-
zulande zunehmend wächst, liegt 
vor allem auch an der gegenüber 
Batteriefahrzeugen deutlich hö-
heren Systemkomplexität, die 
Chancen zur Wertschöpfung bie-
tet. So sind BZ-Fahrzeuge generell 

Der bayerische Wirtschaftsminister Hubert Aiwanger (links) und Proton-Motor-Chairman Helmut Gierse bei der offi-

ziellen Inbetriebnahme eines Stackroboters mit einer Produktionskapazität auf 5 000 bis 10 000 BZ-Einheiten pro 

Jahr.    Bild: Proton Motor

Am Standort München produziert und testet Freudenberg Sealing Technologies Kompo-

nenten für den BZ-Stack. Bild: Freudenberg
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Aufbau einer Brennstoffzelle: Zur Leistungserhöhung werden mehrere Zellen zusammengeschaltet oder zu ei-

nem Stack ‚gestapelt‘ (links). Das Prinzip: In der Zelle wandern die positiv geladenen Wasserstoff-Protonen von 

der Anode durch eine dünne Polymer-Elektrolyt-Membran (PEM), die mit katalytisch wirkendem Material be-

schichtet ist, zur Kathode und reagieren dort mit Sauerstoff zu Wasser. An der Anode entsteht dabei ein Über-

schuss an Wasserstoff-Elektronen. Werden diese über einen separaten Stromkreis mit der Kathode verbunden, 

dann wandern sie dorthin: Es fließt elektrischer Strom.    

Hybride. Damit haben sie zumeist 
eine kleine Batterie an Bord, um 
etwa Bremsenergie zu speichern. 
Dadurch und durch die Komple-
xität des BZ-Systems bestehe der 
Antriebsstrang eines solchen Fahr-
zeugs aus rund 900 Einzelteilen, 
erläutert Dr. Manuel C. Schaloske. 
„Ein klassischer Verbrenner ist mit 
rund 1 200 Teilen noch komplexer 
– ein Batteriefahrzeug mit rund 
200 Teilen dagegen deutlich ein-
facher aufgebaut“, sagt der Leiter 
des Clusters Brennstoffzelle BW. 
Die im Herbst 2013 nach dem Vor-
bild des Clusters Elektromobilität 
Süd-West gegründete Initiative 
wird von der Innovationsagentur 
für neue Mobilitätslösungen und 
Automotive des Landes Baden-
Württemberg ‚e-mobil BW‘ beglei-
tet.

Mittlerweile sind im Cluster 
Brennstoffzelle BW fast 90 Ak-
teure aktiv – darunter Forschungs-
institute, Ministerien, Entwickler, 
Hersteller, Anwender und einige 
Dienstleister. Gerade in den ver-
gangenen Monaten seien viele 
neue Partner hinzugekommen, 
berichtet Schaloske. Es herrsche 
allerseits Konsens, dass das Thema 
nun an Bedeutung gewinnt und 
die Zeit des Markthochlaufs be-
gonnen habe.

Chancen für die heimische Au-
tomobilbranche sieht der Cluster-
Leiter auch aufgrund der Ähnlich-
keit einiger Komponenten im 
Diesel- und BZ-Fahrzeug. Hier 
nennt er etwa die Luftversorgung 
oder die Kühlung. Schaloske ist 
sich sicher: „Baden-württember-
gische OEM haben eine hohe Kom-
petenz in diesem Bereich, und 
auch für die große Zahl an Zulie-
ferern im Land besteht aus Sicht 
der Wertschöpfung ein großes 
Potenzial in der heimischen BZ-
Fertigung.“ 

„Die Fertigungstiefe des BZ-
Systems ist nahe der für konven-
tionelle Fahrzeuge und sichert 
deshalb Arbeitsplätze und Wert-
schöpfung in Deutschland“, sagt 
auch André Martin. Laut dem 
langjährigen Brennstoffzellen-
Experten ist der Montageaufwand 
dem eines Verbrennungsmotors 
sehr ähnlich. In Bezug auf Quali-
tätsprozesse müssten jedoch „ne-
ben der im Motorenbau etablier-
ten Prüftechnik neue Prüftechno-
logien für die wasserstoffrelevan-
ten Umfänge entwickelt und in 
das Produktionssystem integriert 
werden“, betont André Martin. 

Die zentrale Komponente: Der 
Stack
Die technologische Entwicklung 
der BZ-Technik in Deutschland 
sieht der Branchenkenner auf Au-
genhöhe mit den entscheidenden 
Wettbewerbsregionen wie China, 
Korea, Japan und USA. Aufholbe-
darf bestehe jedoch bei der Indus-
trialisierung, sagt Martin, der auch 
das vom Verkehrsministerium im 
Rahmen des Nationalen Innova-
tionsprogramms Wasserstoff- und 
Brennstoffzellentechnologie (NIP) 
geförderten Forschungsprojekts 
Autostack Industrie koordiniert. 
Dieses hat sich zum Ziel gesetzt, 
für die BZ-Kernkomponente, den 
Stack, ein skalierbares modulares 
Design zu entwickeln, das ver-
schiedene OEM-Leistungs- und 
Betriebsanforderungen sowie Qua-
litäts-, Haltbarkeits- und Kosten-
ziele erfüllt und in hohen Stück-
zahlen produziert werden kann. 
An dem bis 2021 laufenden Projekt 
sind neben BMW, Daimler, Ford 
und VW auch diverse Zulieferer 
und das Ulmer ZSW beteiligt.

Rund um den Stack, der bis zu 
zwei Drittel der Gesamtkosten 
eines BZ-Systems ausmacht, sind 
die Aktivitäten in der Zulieferer-
branche deutlich spürbar. So ko-
operiert etwa Bosch seit dem 
Frühjahr dieses Jahres mit dem 
schwedischen Stack-Entwickler 
Powercell. Gemeinsam will man 
einen Stack auf Basis der Polymer-
elektrolyt-Brennstoffzelle (PEM) 
bis zur Serienreife weiterentwi-
ckeln und spätestens 2022 auf den 
Markt bringen.

Elring Klinger hat auf der dies-
jährigen IAA einen Niedertempe-
ratur-Stack auf Basis metallischer 
Bipolarplatten mit einer „extrem 
hohen Leistungsdichte“ sowie ei-
ner elektrischen Leistung von bis 
zu 135 kW für Automobil- und 
Nutzfahrzeuganwendungen vor-
gestellt. Der Zulieferer sieht die 
Leistungsparameter als „Meilen-
stein für die gesamte BZ-Techno-
logie“. Auch Freudenberg bündelt 
seine diesbezüglichen Kompeten-
zen und will unter anderem mit 
Flixbus gemeinsam Reisebusse mit 
BZ-Antrieb auf die Straße bringen. 
Freudenberg Sealing Technologies 
verweist auf seine „einzigartige 
Wertschöpfungstiefe im eigenen 
Haus“. Diese reiche von den Gas-
Diffusions-Lagen über die Mem-
bran-Elektrodeneinheit (MEA) 
und dem Stack bis zur fertigen 
Brennstoffzelle.

Anfang Oktober kam es in Puch-
heim bei München zu einem wei-
teren ‚Meilenstein‘. Das Unterneh-
men Proton Motor, das sich schon 
seit 20 Jahren dem Thema widmet, 
nahm unter Anwesenheit des bay-
erischen Wirtschaftsministers 
Hubert Aiwanger einen Stackro-
boter offiziell in Betrieb. Dieser 
schafft je nach Stackgröße eine 
Produktionskapazität auf 5 000 
bis 10 000 BZ-Einheiten pro Jahr. 
Durch ein leicht geändertes Ma-
schinenlayout lässt sich der Aus-
stoß auf bis zu 50 000 Stacks jähr-
lich steigern. Laut Proton Motor 
hat man mit der Maschinenent-
wicklung auf die gestiegene Nach-
frage seitens der Industrie re-
agiert. 
Die größten Herausforderungen
Cluster-Leiter Schaloske hat als 
sogenannte Pain-points bis zur 
Marktfähigkeit von BZ-Fahrzeu-
gen vor allem die höheren Fahr-
zeugkosten sowie den Aufbau der 
nötigen Infrastruktur ausgemacht. 
Potenziale zur Kostensenkung 
sieht er neben einer Hochskalie-
rung der Fahrzeugzahlen in einer 
größeren Auswahl an Bauteillie-
feranten und in der Weiterent-
wicklung der Technologie. Auch 
Bosch adressiert neben den hohen 
Systemkosten den Kostenblock 
Wasserstoff als Ansatzpunkt für 
Optimierungen. Aktuell werde der 
Energieträger hauptsächlich für 
industrielle Anwendungen herge-
stellt mit einem Kilogrammpreis 
von oft mehr als fünf Euro. Ein 
Kilo Wasserstoff enthält so viel 
Energie wie 3,3 Liter Diesel.

Beim Infrastrukturausbau hat 
das Bundesverkehrsministerium 
Handlungsbereitschaft signali-
siert. Kürzlich hat H2 Mobility die 
76. öffentliche Wasserstoff-Tank-
stelle in Deutschland errichtet. 
Mitte 2020 soll die erste Phase 
des Ausbaus mit deutschlandweit 
dann 100 Wasserstoff-Tankstellen 
abgeschlossen soll. Die Absichts-
erklärung des Ministeriums sieht 
zusätzlich weitere 30 Stationen 
vor.

Die Dynamik der Entwicklungen 
scheint in die richtige Richtung 
zu gehen. Noch hält Deutschland 
alle Trümpfe in der Hand. Denn 
die größte Chance besteht darin, 
die Fehler aus der Batterietech-
nologie nicht zu wiederholen und 
bei der BZ-Technologie rechtzeitig 
einzusteigen, so bringt das Bera-
tungsunternehmen P3 die aktu-
elle Lage auf den Punkt.

André Martin, Koordinator des For-

schungsprojekts Autostack Indust-

rie: „Die Fertigungstiefe des BZ-Sys-

tems ist nahe der für konventionelle 

Fahrzeuge.“ Bild: André Martin

Dr. Manuel C. Schaloske, Leiter des 

Clusters Brennstoffzelle BW: „Es 

herrscht Konsens, dass die Zeit des 

Markthochlaufs der Brennstoffzelle 

begonnen hat.“  Bild: e-mobil BW
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brauchswerte basieren dabei auf 
einem standardisierten Fahr- und 
Hubzyklus. Bei Elektrofahrzeugen 
werden zusätzlich Energieverlus-
te in der Batterie und Ladegerät 
berücksichtigt. 

Laut Still rechnet sich der Ver-
brauch nach der technischer Aus-
legung der Fahrzeuge im Sinne der 
Motorleistung (VDI-Datenblät-
ter), dann nach der Ware selbst 
im Sinne des Gewichtes. „Wir 
sprechen  vor allem über die tech-
nische Auslegung des Motors: 
welchen Verbrauch hat er, in wel-
cher Ausführung ist er gebaut und 
wie effizient ist die Steuerung,“ 
erläutert Isabel Mayer, Project 
Managerin bei der Still GmbH. 
Ganz wichtig sei aber auch die 
Betrachtung des logistischen Pro-
zesses an und für sich. Hier kom-
me es auf die Anteile von Fahren/
Heben und das Streckenprofil (z. B. 
Länge der Wege, Rampen) an. 

Für Andreas Koch, Head of Pro-
duct Management Giebelstadt, SSI 
Schäfer, ist Energieeffizienz nicht 
nur bei der Ausstattung der Int-
ralogistik bedeutend: „Schon beim 
Bau der Logistikimmobilie bestim-
men Nachhaltigkeitsaspekte für 
einen möglichst klimaneutralen, 
verbrauchsarmen Betrieb die Ge-
staltung des Baukörpers. Umwelt-
schutz und Energieverbrauch 
dürfen aber nie allein auf kurze 
Sicht betrachtet werden. Anpas-
sungsfähige Konzepte und lang-
lebige Konstruktionen tragen 

erheblich zum nachhaltigen Erfolg 
bezüglich der Reduzierung des 
ökologischen Footprints bei und 
dürfen daher nicht zulasten kurz-
fristiger Schau-Effekte geopfert 
werden.“
Welchen Einfluss hat das Produk-
tionsgebäude und die Logistikim-
mobilie?
Neben optimal gedämmten Lager- 
und Produktionshallen besteht 

auch die Möglichkeit, die Hallen 
selbst zur Energiegewinnung zu 
nutzen. Generell sollte man be-
achten, dass der Energiebedarf 
von Logistikgebäuden oftmals 
unterschätzt wird. Bereits ein klei-
nes automatisches Palettenlager 
kann laut SSI Schäfer pro Tag rund 
1 500 kWh verbrauchen. Deshalb 
kann man laut Koch mit einem 
optimierten Energiekonzept und 

Der klimatische Fußabdruck  
der Intralogistik

In Zeiten der Klimaerwärmung fällt auch in der Industrie zunehmend der Blick auf effizientere, energiesparende 
 Prozesse. Dies gilt neben der Produktion auch für die Logistik. Doch dort ist eine exakte Bestimmung des  

Energieverbrauchs nicht ganz einfach 

LEO BREU 
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LANDSBERG (SM). Die gesamte 
Logistik zählt europaweit zu den 
großen Verursachern von Emissi-
onen. Dies trifft vor allem auf den 
Gütertransport zu. Schwieriger 
wird es, wenn man den Carbon 
Footprint in der internen Logistik 
bestimmen möchte. Hier sind die 
logistischen Prozesse eng mit der 
Produktion verwoben und ein ex-
pliziter Nachweis, dass eine Emis-
sion wirklich aus der Intralogistik 
stammt, wird schwierig. 

Dennoch ist diese Problematik 
den Herstellern bekannt und sie 
sind bestrebt, Anlagen und Pro-
zesse möglichst mit wenig Ener-
gieeinsatz darstellen zu können. 
Denn wie für alle Prozesse, die CO2 
ausstoßen, gilt auch hier: weniger 
Kohlendioxid heißt auch weniger 
Kosten. Zudem polieren energie-
effiziente Prozesse das eigene 
Image auf.
Wie berechnet man den Energie-
verbrauch in der Produktions- und 
Lagerlogistik?
Um die Energieeffizienz in der 
internen Logistik zu bestimmen, 
gibt es verschiedene Methoden. 
Eine davon beschreibt die DIN EN 
16796-1:2017-01. Diese Normenrei-
he befasst sich mit der Energieef-
fizienz von Flurförderzeugen. 
Auch der Staplerhersteller Jung-
heinrich richtet sich nach dieser 
Maßgabe. Die angegebenen Ver-

Im Bereich der Green Conveyor 

Technology setzt SSI energieeffizi-

ente Fördertechnik über energieeffi-

ziente Antriebe in Verbindung mit 

intelligenten Steuerungssystemen 

um.  Bild: SSI

So unterschiedlich die  

Fahrzeugmodelle von  

UniCarriers auch sind, ihre 

Bauweise basiert auf den-

selben Komponenten und 

Modulen.  Bild: UniCarriers
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einer guten Logistikplanung einen 
wesentlichen Teil dieser Kosten 
ausgleichen: „Das Repertoire an 
Optionen reicht von integrierten 
Solar-, Erdwärme- oder Windkraft-
anlagen über Wärmedämmung 
und Heizungs-/Lüftungseffizienz, 
Energieeinsparungen durch LED-
Beleuchtung, energieeffiziente 
Flurförderzeuge und Fördertech-
niken bis zum Energieverbrauchs-
management.“

Wie hoch der Effekt sein kann, 
weiß Harald Schröpf, CEO der 
TGW Logistics Group: „In unserem 
Headquarter in Marchtrenk nut-
zen wir eine Photovoltaik-Anlage 
zur Energiegewinnung. Knapp ein 
Viertel des jährlich benötigten 
Stroms können wir so nachhaltig 
und umweltfreundlich selbst pro-
duzieren, und unmittelbar in der 
Fertigung und den Büros nutzen.“ 
Wer sind die stärksten Energiever-
braucher in der Produktions- und 
Lagerlogistik?
Da es die Intralogistik je nach 
Branche mit unterschiedlichen 
Gütern und Anforderungen zu tun 
hat, lässt sich die Frage nicht ein-
deutig beantworten. Während 
beispielsweise in der Frischelogis-
tik der Löwenanteil der Energie 
auf die Kühlung entfällt, sind es 
bei schweren Erzeugnissen vor-
nehmlich das Heben und Senken 
von Gütern. Laut Still sind es vor 
allem der Wirkungsgrad der Ma-
schine und die Auslastung, die hier 
zum Tragen kommen: „Setzt man 
in diesem Bereich auf Lithium-
Ionen-Technik, können die Ener-
gieverbräuche gut dokumentiert 
und auf Betriebsstunden umge-
rechnet werden“, ergänzt Mayer.

Laut Schröpf geht es in diesem 
Bereich vor allem darum, Ver-
brauchsspitzen durch intelligente 
Schaltungen der einzelnen Kom-
ponenten zu vermeiden: „Dass 
dies ohne Durchsatzverluste für 
den Betreiber erfolgen muss, ist 
natürlich selbstverständlich.“

Wie lässt sich der Energiever-
brauch in der Produktions- und 
Lagerlogistik reduzieren?
Ebenso vielseitig wie die Produk-
te in der Intralogistik sind auch 
die Möglichkeiten der Energie-
einsparung. So setzt UniCarriers 
beispielsweise auf ein ausgeklü-
geltes Servicesystem. Eine hohe 
First Visit Fix Rate (FVFR) trage 
entscheidend zu einem umwelt-
freundlichen Logistikbetrieb bei. 
Denn die FVFR beschreibt die 
Quote der Servicebesuche, bei 
denen der Servicetechniker das 
Problem am Fahrzeug schon 
beim ersten Besuch löst. Es gilt 
die einfache Formel: weniger 
Fahrten = weniger CO2 : Im Ver-
gleich stehen zwei Servicedienst-
leister für Gabelstaplerreparatu-
ren – Dienstleister A mit einer 
FVFR von 95 Prozent und Dienst-
leister B, der eine FVFR von 85 
Prozent aufweist. A löst also in 
95 Prozent der Fälle das Problem 
am Gabelstapler schon beim ers-
ten Besuch, B muss in 15 Prozent 
der Fälle ein zweites Mal kom-
men. Beide Dienstleister arbeiten 
für ein Unternehmen, das über 
eine Flotte von 100 Flurförder-
zeugen verfügt. Jedes Fahrzeug 
fällt pro Jahr zweimal unvorher-
gesehenen aus, was zu insgesamt 
200 Serviceanfragen pro Jahr für 
jeden Dienstleister führt. Dabei 
wird davon ausgegangen, dass 
Faktoren wie die durchschnitt-
liche Fahrstrecke pro Serviceein-
satz und der Kraftstoffverbrauch 
des Servicewagens für beide 
Dienstleister gleich sind (siehe 
Tabelle). Wegen seiner schlech-
teren FVFR stößt Servicedienst-
leister B laut UniCarriers pro Jahr 
142,8 kg mehr CO2 aus als Dienst-
leister A – das ist ein Unterschied 
von 9,5 %.

SSI Schäfer setzt hingegen auf 
ein abgestimmtes Layout, wel-
ches Performance-Anforderun-
gen, Flexibilität und Langlebig-

Dienstleister A Dienstleister B

First Visit Fix Rate 95 % 85 %

Fahrzeugausfälle pro Jahr 200 200

Prozentsatz der Ausfälle, bei denen 
ein zweiter Servicebesuch fällig wird

5 % 15 %

Gesamtzahl der Servicebesuche  
pro Jahr

210 230

Durchschnittl. Kraftstoffverbrauch 
für den Servicewagen (Liter/100 km)

9 9

Kraftstoffverbrauch  
pro Besuch (Liter)

2,7 2,7

Gesamtkraftstoffverbrauch  
pro Jahr (Liter)

567 621

CO2-Emissionen pro Kilometer (mg) 238 238

Gesamt-Emissionen pro Jahr (kg) 1 499,4 1 642,2

keit ausbalanciert. „Im Bereich 
der Green Crane Technology 
kommen antriebsseitig hierfür 
Techniken wie frequenzumrich-
tergeregelte und schwingungs-
optimierte Antriebe, intelligente 
und bedarfsoptimierte Fahrkur-
venregelung, interne Energie-
rückspeisung über Gleichstrom-
zwischenkreiskopplung und 
externe Energierückspeisung ins 
Hausnetz oder öffentliche Netz 
zum Einsatz. Wichtig ist aber 
auch die reibungs- und ver-
schleißarme Mechanik-Ausle-
gung von Fahr- und Hubwerken 
oder auf der Steuerungsseite 
optimierte Prozesse für Positio-
nierung und Lastspiel,“ so Koch. 

Laut Jungheinrich können 
energieeffiziente Elektro-Flur-
förderzeuge einen wesentlichen 
Beitrag zum Klimaschutz leisten. 
„Als einziger Produzent von Flur-
förderzeugen verfügt Junghein-
rich über ein TÜV-zertifiziertes 
Umweltprädikat und veröffent-
licht regelmäßig die Produkt-
Ökobilanz seiner Fahrzeuge, in 
welcher die CO2-Emissionen für 
die Bereitstellung der Rohstoffe, 
die Produktion sowie der Einsatz 
der Fahrzeuge transparent aus-
gewiesen werden“, skizziert Be-
nedikt Nufer: „Vergleicht man 
demnach die Produktökobilanz 
von Flurförderzeugen mit Elek-
tro- und Dieselantrieb, so zeigt 
sich, dass trotz eines höheren 
Energieeinsatzes bei der Herstel-
lung ein Elektrostapler mit Li-
thium-Ionen-Batterie gegenüber 
einem Dieselstapler der gleichen 
Gewichtsklasse eine um ca. 50 % 
bessere CO2-Bilanz hat. Die Ein-
sparung gegenüber einem Fahr-
zeug mit Bleibatterie liegt bei 
über 20 %.“

Für Still ist neben dem passen-
den Gerät (keine Überdimensio-
nierung bei Fahrzeugen, nur die 
Tonnageklasse verwenden, die 
auch wirklich benötigt wird) 
auch ein Blick auf den Prozess 
nötig. Hier seien vor allem Rou-
tenoptimierung und eine Ver-
meidung von Lehrfahrten zu 
nennen.
Welche konkreten Beispiele gibt 
es (auch für Produkte), die den 
Energieverbrauch in der Produk-
tions- und Lagerlogistik reduzie-
ren?
Geht es um realisierte Lösungen, 
verweist Schröpf unter anderem 
auf die Fördertechnik. „Beim 
Stingray Shuttle können wir 
Bremsenergie zurückgewinnen 
und entweder sofort wiederver-
wenden oder ins System zurück-
speisen. Die Energierückgewin-
nung ist bei TGW seit Jahren 
Standard. Übrigens: Auch bei 
Stromausfällen durch überlaste-
te Netze oder Naturereignisse 
bietet das Stingray Shuttle eine 
smarte Antwort: Es nutzt die 
PowerCaps dazu, die Shuttles bei 
einem Stromausfall kontrolliert 
zum Stillstand zu bringen.“

SSI Schäfer nennt sein ener-
gieeffizientes Regalbediengerät 
‚Exyz‘ als Beispiel: „Die Konst-
ruktion von Hubwagen, Mast 
und Fahrwerk reduziert die An-
fahrmaße so, dass schnell ein 
Bauraum von mehreren Kubik-
metern eingespart werden kann. 
Das wiederum wirkt sich positiv 
auf die Bau- und vor allem die 
Betriebskosten aus. Zudem wer-
den mitfahrende und im Mast 
integrierte Gegengewichte ange-
boten, die bis zu zwei Drittel des 
Hubwagen-Eigengewichtes aus-

gleichen und von vorneherein 
mehr Energie einsparen, als jemals 
über Rückspeisung wiedergewon-
nen werden könnte,“ erklärt Koch. 

Nufer verweist ebenfalls auf ein 
RBG: „Das 2018 vorgestellte STC 
verfügt über speziell auf das Fahr-
verhalten abgestimmte Energie-
puffer Diese SuperCaps speichern 
die bei Bremsvorgängen freige-
setzte Energie und speisen sie 
beim Beschleunigen wieder in das 
Antriebssystem ein. Dadurch ist 
es Jungheinrich gelungen, den 
Energiebedarf und deren Bereit-
stellungskosten im Vergleich zum 
Wettbewerb um bis zu 25 Prozent 
zu reduzieren.“

Nachhaltigkeit 

spielt laut TGW 

bei den Syste-

men und Pro-

dukten ebenso 

eine wichtige 

Rolle wie in den 

Abläufen und 

Prozessen. 
 Bild: TGW

Die richtige Wahl 

des Dienstleis-

ters kann bis zu 

10 % CO2 einspa-

ren. 
Bild: UniCarriers
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Nur ein Hype oder  
doch ein Kassenschlager?
Wo sich Cobots wirklich lohnen

PRODUKTION NR. 02, 2020

LANDSBERG (SM). Ursprünglich 
waren kollaborierende Roboter 
für die direkte Zusammenarbeit 
mit Menschen gedacht. Heute ist 
klar: es muss nicht immer Mensch-
Roboter-Kollaboration sein. Die 
Leichtbauroboter ermöglichen 
stattdessen Automatisierung, wo 
sie früher keinen Platz fand oder 
zu teuer war. Den ersten Cobot 
entwickelt hat der Roboterher-
steller Kuka gemeinsam mit dem 
Deutschen Zentrum für Luft- und 
Raumfahrt für Anwendungen in 
der industriellen Produktion. Das 
war im Jahr 2004 und es handel-
te sich um einen Vorgänger des 
heutigen LBR iiwa. Zum Durch-
bruch verholfen hat den Leicht-
baurobotern jedoch das dänische 
Start-up Universal Robots. Das 
war 2008, als die Dänen den UR5 
launchten. 

Als Cobot bezeichnet man Ro-
boter, die ohne Schutzzaun direkt 
mit menschlichen Kollegen arbei-
ten dürfen. Gegenüber großen 
Industrierobotern haben sie laut 
Torsten Woyke, Geschäfstführer 
des Distributors i-Botics, ein paar 
Vorteile: „Sie sind leicht, lassen 

sich transportieren und können 
so auch flexibel eingesetzt wer-
den.“
In welchen Anwendungen spielen 
Cobots ihre Stärken aus?
In den vergangenen Jahren hat 
sich für Woyke gezeigt, dass nur 
rund 2 Prozent aller Cobots in 
kollaborierenden Applikationen 
installiert sind. Von einer kolla-
borierenden Applikation spricht 
man, wenn sich der Arbeitsraum 
von Mensch und Roboter zu 100 % 
überschneiden, sprich Mensch 
und Roboter in einem gemeinsa-
men Arbeitsraum ihre Tätigkeit 
ausüben. Das sei zum Beispiel der 
Fall, wenn der Mensch ein Teil 
bearbeitet während der Roboter 
es auf einer bestimmten Position 
hält. Die meisten Cobots arbeiten 
Woykes Erfahrung nach in Ko-
existenz zum Menschen und un-
terstützen den Arbeiter, sodass 
sich der Output innerhalb der 
Applikation durch Einsatz eines 
Cobots um bis zu 50 % erhöht. 

Die häufigste Cobot-Anwen-
dung ist nach wie vor das Be- und 
Entladen von Maschinen, ist sich 
der Robotik-Experte sicher. Auch 
in der Montage kämen viele Co-
bots zum Einsatz. Hier unterstüt-

zen sie oft auch beim Kommissi-
onieren der richtigen Teile. „Das 
erhöht direkt die Qualität“, sagt 
Woyke. Denn ein Roboter greife 
nicht in die falsche Kiste und rei-
che dadurch ein falsches Teil. Ei-
nem Arbeiter könne das passieren.

Bei Schaeffler sind bereits MRK-
Applikationen in der Produktion 
in Betrieb. Das berichtete ein Mit-
arbeiter des Automobilzulieferers 
in seinem Vortrag auf der Fachta-
gung ‚Innovativer Robotereinsatz 
in der industriellen Praxis‘ an der 
Technischen Hochschule in Nürn-
berg. Ein Beispiel ist die Zuführung 
von Sensordeckeln für Thermo-
Managementsysteme. Ein Univer-
sal Robot führt dabei kameraba-
siert die Deckel zu. Es handelt sich 
um eine Ko-Existenz, denn der 
kollaborative Roboter ist durch 
ein Lichtgitter gesichert.

Eine weitere Anwendung ohne 
Schutzzaun findet sich bei 
Schaeff ler zum Abgreifen und 
Messen von Gehäusen für hydrau-
lische Abstützelemente. Die Teile 
kommen in dieser Applikation aus 
der Schleifmaschine und jedes 
hundertste Teil muss gepickt und 
für Qualitätszwecke ausgemessen 
werden. Der Messwert wird dann 

an die Schleifmaschine zurückge-
speist. Hier arbeitet ein UR3 aus 
der neuen e-Series von Universal 
Robots im kooperierenden Be-
trieb. Damit das möglich ist, hat 
Schaeffler die notwendigen bio-
mechanische Messungen durch-
geführt und scharfe Kanten in der 
gesamten MRK-Applikation ver-
mieden.

Ein weiterer Bereich ist das 
Schweißen. Derzeit gibt es Distri-
butor Woyke zufolge eine große 
Nachfrage im Bereich ‚Schweißen 
mit dem Cobot‘. „Das boomt re-
gelrecht, da es genauer funktio-
niert als manuelles Schweißen und 
zudem nicht von der Tagesform 
des Schweißers abhängt“, erklärt 
der i-Botics Geschäftsführer. 
Welche Herausforderungen gibt 
es beim Einsatz von Cobots?
Aufgrund der Regeln in der für die 
Mensch-Roboter-Kollaboration 
geltenden technischen Spezifika-
tion ISO TS 15066 dürfen sich 
Cobots nicht mit voller Geschwin-
digkeit bewegen. Das bestätigte 
auch Uwe Wachter vom Automo-
bilzulieferer ZF auf der Fachta-
gung ‚Innovativer Robotereinsatz 
in der industriellen Praxis‘ in 
Nürnberg. „Die Herausforderung 

beim Thema Mensch-Roboter-
Kollaboration ist und bleibt die 
Geschwindigkeit, denn eine rich-
tige Kollaboration erhöht immer 
die Taktzeit“, erläutert der Leiter 
des ‚Production Tech Center Ro-
botic and Vision‘.  Derzeitige MRK-
Anwendungen beinhalten daher 
bei ZF nur wenig Interaktion zwi-
schen Werker und Cobot. 

Die Gründe seien eine mangeln-
de Intelligenz der Cobot-Systeme 
und Sicherheitsvorgaben. Bei 95 % 
aller Cobot-Anwendungen im ZF-
Konzern arbeiten Mensch und 
Roboter laut Wachter synchron. 
Das heißt, sie haben zwar einen 
gemeinsamen Arbeitsraum, es gibt 
aber in der Regel keinerlei bezie-
hungsweise sehr wenig Interakti-
on. Bei 5 % aller Cobot-Anwendun-
gen im ZF-Konzern kooperieren 
Mensch und Roboter. Eine Kolla-
boration – bei der Mensch und 
Roboter zur selben Zeit am selben 
Produkt arbeiten – gebe es aktuell 
im Konzern in der Serienfertigung 
nicht. In den meisten Fällen wer-
den Cobots für Pick-and-Place-
Aufgaben sowie für das Palettieren 
genutzt, verrät Uwe Wachter.
Welche Bedeutung haben Cobots 
am Markt für Industrieroboter?

Cobots arbeiten in der Regel ohne Schutzzaun in Bereichen, wo 

sich auch ihre menschlichen Kollegen aufhalten. Eine direkte 

Zusammenarbeit ist jedoch eher selten. BMW nutzt Cobots 

zum Beispiel in der Montage im Werk in Dingolfing. Bild: BMW
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Der Anteil der Cobots am Indus-
trierobotermarkt liegt derzeit laut 
IFR bei gut 3 % (Stand 2018). „Wir 
sehen aber, dass dieser Anteil wei-
ter steigt, mit überdurchschnitt-
lichen Wachstumsraten im Ver-
gleich zum Industrieroboter-
markt“, erzählt IFR-Generalsekre-
tärin Susanne Bieller. Von 2017 
auf 2018 sei der Anteil bereits um 
gut 20 % gestiegen.

Den Industrierobotern nehmen 
Cobots dabei keinen Marktanteil 
weg. „Die Bereiche, in denen wir 
heute klassische Industrieroboter 
einsetzen, werden auch in Zukunft 
noch wichtig sein“, sagt Bieller. 
Denn da komme es auf Präzision, 
Wiederholgenauigkeit, Geschwin-
digkeit und Nutzlast an. Bieller 
rechnet daher auch zukünftig 
noch mit Robotern hinter Schutz-
zäunen.

Stattdessen werden sich Cobots 
der IFR-Einschätzung nach in 
neuen Branchen, aber auch in 
neuen Einsatzgebieten etablierter 
Branchen, die schon seit vielen 
Jahren Industrieroboter einset-
zen, ausbreiten. „Gut denkbar ist 
zum Beispiel auch, dass mehr Co-
bots im Servicebereich eingesetzt 
werden – und damit eine noch viel 
präsentere Rolle in unserem täg-
lichen Leben einnehmen“, erläu-
tert Bieller.
Wie wird sich der Cobot-Markt in 
den nächsten Jahren entwickeln?

Grundsätzlich entwickelt sich der 
Cobot-Markt sehr positiv. „2019 
war zum Beispiel ein wirtschaft-
lich sehr schwieriges Jahr“, erklärt 
Woyke. Cobot-Integratoren haben 
aber bis zu 66 % Umsatzplus ge-
macht, berichtet der Roboter-
Experte. Gleichzeitig steigen die 
Einsatzgebiete von Cobots weiter.

So will der Hersteller Rethink 
Robotics mit seinem Cobot Saw yer 
auch den Servicerobotik-Markt 
bedienen und bietet dafür das 
sogenannte Cobot Café. Es handelt 
sich dabei um eine Barista-Lösung 
für Events oder öffentliche Berei-
che, in denen klassische Cafés zwar 
interessant wären, aber aus Platz-
mangel oder aus wirtschaftlichen 
Gründen nicht umgesetzt werden 
können. 

Gäste oder Kunden können über 
ein integriertes Tablet aus acht 
verschiedenen Kaffeespezialitäten 
auswählen und ihre Bestellung 
aufgeben. Sawyer setzt sich dann 
in Bewegung, bereitet vor den Au-
gen des Kunden die frische Kaf-
feespezialität zu und gibt diese an 
den Kunden aus. „Mögliche Ein-
satzorte wären beispielsweise Fo-
yers von Banken, Museen oder 
Ho tels sowie Lounges von Flug-
häfen oder Bahnhöfen“, erklärt 
Re think-Robotics-CEO Daniel 
Bunse. 

Es gibt jedoch laut der IFR auch 
Herausforderungen. Mit der Ge-

winnung von SMEs und Anwen-
dern aus ganz unterschiedlichen 
Branchen habe man sich im Cobot-
Bereich zwar ein potenziell sehr 
weites Kundenfeld eröffnet. Al-
lerdings müssten sich Hersteller 
und Integratoren erst ein gewisses 
Prozess-Know-how erarbeiten.

Gerade in den Anfangstagen der 
Cobots entstand oft der Eindruck, 
dass Cobots ganz ohne Systemin-
tegration auskommen, erinnert 
sich Bieller. Das sei jedoch nur für 
ganz einfache Anwendungen der 
Fall. Gerade die Risikobeurteilung 
bei komplexeren Anwendungen 
erfordere einiges an Erfahrung. 

Auch sei es ein Irrglaube, dass 
Cobots die Pauschalantwort auf 
alle Fragestellungen sind. „Gerade 
wenn hohe Geschwindigkeiten, 
Präzision oder hohe Nutzlasten 
gefragt sind, können traditionel-
le Industrieroboter in Kombina-
tion mit einer Sensorhaut oder 
entsprechenden Kameras sinnvol-
ler sein“, lautet Biellers Fazit. 
Diese Cobots sind neu
Mittlerweile bieten zahlreiche 
Hersteller kollaborative Roboter 
an. Neben den Etablierten wie 
Universal Robots, Kuka, ABB, Fa-
nuc und Yaskawa gibt es neue 
Unternehmen wie Franka Emika, 
Doosan Robotics, Techman Robot 
oder Yuanda Robotics. Auch in 
China entstehen Cobot-Anbieter 
wie beispielsweise Elephant Ro-

botics oder Siasun. Seit Dezember 
2019 auf dem Markt ist der kolla-
borative Leichtbauroboter CRX-
10iA von Fanuc. Er ist leichter als 
alle bisherigen Cobots des japani-
schen Herstellers und kann da-
durch auch als mobiler Roboter 
auf einem fahrerlosen Transport-
system genutzt werden. Seine 
Traglast beträgt 10 Kilogramm. 
Die Benutzeroberfläche des Co-
bots ist so designt, dass sie sich 
auch für Anwender mit geringer 
Programmiererfahrung eignet. 

Auch Yaskawa hat im Dezember 
2019 mit dem HC20 einen neuen 
Cobot gelauncht. Er bietet eine 
Traglast von 20 Kilogramm und 
ist damit aktuell der stärkste 
Leichtbauroboter der Welt. Ge-
dacht ist er von Yaskawa als so-
genannter hybrider Roboter. Da-
bei sorgt ein sicheres Umschalten 
zwischen industrieller Geschwin-
digkeit und kollaborierender Ge-
schwindigkeit – wenn externe 
Sicherheitstechnik ergänzt wird 
– für die optimale Leistung.

Momentensensoren in jedem 
Gelenk stoppen im Fall einer Kol-
lision den Roboter sicher. Die 
sogenannte Retract-Funktion 
stellt laut Hersteller im Falle einer 
Klemmsituation, sicher, dass der 
Roboter innerhalb seiner geteach-
ten Bahn zurückfährt, damit sich 
der menschliche Kollege befreien 
kann. Der Roboter kann außerdem 

während seiner Bewegung sanft 
weggeschoben werden, wenn er 
dem Mitarbeiter zum Beispiel bei 
seiner Tätigkeit im Weg stehen 
sollte. Die Rethink Robotics GmbH 
hat im Oktober 2019 erstmals die 
neue Sawyer Black Edition prä-
sentiert. „Nachdem wir die Ver-
mögenswerte der damals insol-
venten Rethink Robotics Inc. nur 
ein Jahr zuvor übernommen hat-
ten, haben wir zum Beispiel die 
Antriebe modifiziert“, berichtet 
CEO Daniel Bunse. 

Ebenfalls wurden mechanische 
Einzelkomponenten ausgetauscht 
und hochwertigere Materialien 
eingesetzt. Das Ergebnis sei, dass 
die Black Edition im Vergleich zum 
Vorgängermodell zuverlässiger 
und stabiler sei. „Konkret zeigen 
sich diese Verbesserungen in einer 
deutlich geringeren Ausfallrate 
und höheren Laufruhe, was Saw-
yers Bewegungen gleichmäßiger 
und harmonischer macht sowie 
Geräuschemissionen minimiert“, 
freut sich Bunse.  

Susanne Nördinger 
studierte Lebensmittel-

technologie an der TU 

München. Ist Spezialis-

tin für Robotik, Schwei-

ßen und Automation. 

susanne.noerdinger@produktion.de

Cobots sind leicht, lassen sich transportieren 

und können so auch flexibel eingesetzt wer-

den. Genau darin sieht Torsten Woyke,  

Geschäftsführer des Robotik-Distributors  

i-Botics, ihre Vorteile gegenüber Industrie- 

robotern.  Bild: i-Botics

ganz links: Fanuc zeigte auf der Ro-

botik-Messe IREX in Tokio erstmals 

den neuen Cobot CRX-10iA (im Bild 

vorne). Er ist leichter gebaut und 

lässt sich einfacher programmieren 

als die bisherigen Fanuc-Cobots (im 

Bild hinten in grün). 
Bild: Fanuc

links: Rethink Robotics hat den Co-

bot Sawyer Black Edition neu auf 

den Markt gebracht. Im Vergleich 

zum Vorgängermodell besitzt er eine 

bessere Mechanik und läuft somit 

laut CEO Daniel Bunse stabiler und 

zuverlässiger. 
Bild: Rethink Robotics
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LANDSBERG (SM). Unzählige 
Menschen blicken tagtäglich auf 
Produkte von Lens Technology. 
Der Konzern aus der chinesischen 
Binnenprovinz Hunan ist unter 
anderem einer der größten Pro-
duzenten von Touchscreens welt-
weit. Die Gründerin Zhou Qunfei 
verdiente damit prächtig und 
wurde 2018 mit einem Vermögen 
von 9,8 Mrd US-Dollar zur reichs-
ten Frau der Welt. Durch den 
Handelskonflikt mit der USA hal-
bierte sich zeitweise ihr Kapital. 
Doch dies sieht Zhou gelassen.

„Ich bin als Unternehmerin auf 
viele Schwierigkeiten und Rück-
schläge gestoßen“, sagte sie in 
einem Interview mit CNBC Make 
It. „Der Schlüssel zum Erfolg liegt 
jedoch im Durchhalten, insbeson-
dere in den schwierigsten Zeiten.“ 
Unter unvorstellbar schwierigen 
Zeiten wurde sie als jüngstes von 
drei Kindern 1970 in Xiangxiang, 
Provinz Hunan, in eine arme Fa-
milie geboren. Ihre Mutter starb, 
als Zhou fünf Jahre alt war, ihr 
Vater verlor einen Finger und sei-
ne Sehkraft während eines Ar-
beitsunfalls und schlug sich als 
Korbflechter durch. Um Geld zu 
verdienen, half Zhou ihrer Familie 
Schweine und Enten zu züchten. 
„Ich musste ständig darüber nach-
denken, woher ich meine nächste 
Mahlzeit bekomme“, fasst sie ihre 
Kindheitseindrücke zusammen.

In der Schule blühte sie aber auf. 
Obwohl sie das einzige ihrer Ge-
schwister war, das eine weiterfüh-
rende Schule besuchte und als 
kluge Schülerin galt, brach sie mit 
16 Jahren ab und zog bei der Fa-
milie ihres Onkels ein, um als 
Wanderarbeiterin in der Sonder-
wirtschaftszone Shenzhen zu ar-
beiten. Nur kurz überlegte sie, 
einen sicheren Job bei einer Re-
gierungsstelle anzunehmen. Dazu 
fehlten ihr jedoch die notwendigen 
Bildungsabschlüsse. Ihr Traumbe-
ruf war jedoch Modedesignerin, 
verrät Frau Zhou, die man kaum 
in einer grauen Führungskräfte-
Uniform sieht.

In Shenzhen entschied sie sich 
bewusst für ein Unternehmen in 
der Nähe der Universität Shen-
zhen, um Teilzeitkurse an der 
Universität zu belegen. Sie stu-
dierte mehrere Fächer und legte 
die Prüfungen für Buchhaltung, 
Computerbetrieb und Zollabwick-
lung ab. Sie erhielt sogar eine 
Fahrerlaubnis für Nutzfahrzeuge. 
Ihr größtes Bedauern ist im Rück-
blick, kein Englisch gelernt zu 
haben.  

Ihre erste Anstellung mit einen 
Monatsgehalt von 180 Yuan (ca. 
24 Euro) am Fließband einer Fa-

brik für Uhrengläser wollte sie 
nach drei Monaten an den Nagel 
hängen, Zhou fühlte sich unter-
fordert. Daraufhin bot ihr Chef 
ihr eine bessere Position und mehr 
Gehalt an. Es war die erste von 
vielen Beförderungen.

Nach dem Zusammenbruch die-
ser Firma gründete sie 1993 im 
Alter von 22 Jahren mit 20 000 
Hongkong-Dollar (etwa 3 000 US-
Dollar), die sie sich zusammen-
borgte, ein eigenes Unternehmen. 
Ihre Cousine ermutigte sie, sich 
selbstständig zu machen, berich-

tet Zhou. Es entstand ein typischer 
winziger chinesischer Familienbe-
trieb, von denen zu dieser Zeit 
unzählige in Südchina aufblühten. 
In der Firma arbeiteten ihr Bruder, 
ihre Schwester sowie deren Ehe-
partner und zwei Cousinen, die 
alle in einer Wohnung mit drei 
Zimmern werkelten und lebten. 
Das Unternehmen spezialisierte 
sich auf hochwertige Uhrengläser, 
um sich von der billigen Massen-
ware abzusetzen. In dem winzigen 
Familienbetrieb lernte Zhang ihre 
praktische Herangehensweise und 

sie musste sich mit allen Bereichen 
des Unternehmens, einschließlich 
Reparaturen und der Entwicklung 
verbesserter Konstruktionen von 
Fabrikmaschinen, befassen. „In der 
Zeit des rasanten Wirtschafts-
wachstums Chinas gab es viele 
Möglichkeiten für Unternehmens-
gründungen und beruflichen Auf-
stieg, besonders auch für Frauen“, 
so Zhou.

Der erste Durchbruch kam 2001, 
als ihr Unternehmen einen profi-
tablen Vertrag zur Herstellung von 
Handy-Bildschirmen für die chi-

Von der Wanderarbeiterin 
zur reichsten Frau der Welt
Der Schlüssel zum Erfolg liegt im Durchhalten, insbesondere in 
schwierigen Zeiten, erklärt die Chefin von Lens Technology, die in 
Folge der Coronavirus-Krise in wenigen Tagen eine Milliarde 
US-Dollar verlor

nesischen Elektronik-Riesen TCL 
Corporation gewann. Zhou erklärt, 
dass sie damals für Kundengesprä-
che mehrere Back-up-Pläne vor-
bereitet habe. „Ich habe immer 
darüber nachgedacht, was ich 
sagen werde, wenn sie meine Vor-
schläge ablehnen, weil die Ableh-
nungen konstant waren. Sie müs-
sen sich gut vorbereiten“, erklärt 
Zhou und nennt dafür ihren drei-
Punkte-Plan:  

„Verbessern Sie zunächst Ihre 
allgemeine Wettbewerbsfähigkeit.  
Zweitens müssen Sie mental stark 
sein. Drittens stärken Sie Ihr Ver-
ständnis des Marktes und das 
Wissen über Ihre Konkurrenten.“

Zhou erklärt in der Zeitschrift 
‚Forbes‘, dass sie grundsätzliche 
Einstellungen ihrer Lebensphilo-
sophie und Managementstrate-
gien den Ratschlägen ihrer Grund-
schullehrerin zu verdanken habe, 
die sie dazu brachte, grundlegen-
de Details des Lotus und seiner 
Blätter zu erfassen. Zu den vielen 
Bedeutungen der Lotusblume in 
östlichen Kulturen und Religionen 
gehört die Ansicht, dass diese Blu-
me in einer widrigen Umgebung 
schöpferische Kraft darstellt. „Auf 
den Lotusblättern laufen die Re-
gentropfen rund um die Mitte, die 
jedoch aus irgendeinem Grund 
trocken bleibt“, stellte die wissbe-
gierige Schülerin fest. Die Lehre-
rin und ihre Landschule hat sie 
nicht vergessen und unterstützt 
daher in ihrer Heimat Bildungs-
projekte.

Ihre Herkunft als Wanderarbei-
terin am Fließband wurde in den 
Kundengesprächen kaum negativ 
bewertet. Eher im Gegenteil; der 
Aufstieg von der Fabrikarbeiterin 
zur Managerin erzeugte Respekt, 
schätzt Zhou. Ihr Auftritt unter-
scheidet sich durch ihre Zurück-
haltung, die manchmal wie 
Schüchternheit wirkt, deutlich 
von der Mehrzahl der eher laut 
und selbstsicher daherkommen-
den Managerriege, die sich nur 
Erfolge zuschreiben und für Fehl-
schläge eher andere verantwort-
lich machen. „Sie müssen den Mut 
aufbringen, sich Fehlschlägen zu 
stellen“, so Zhou.

Im Jahr 2003 erhielt Zhous Fir-
ma von Motorola den Großauf-
trag, Glasbildschirme für ihren 
Razr V3 zu entwickeln, da die 
Handyindustrie von Kunststoff-
bildschirmen auf Glasbildschirme 
überging. „Als der Anruf von Mo-
torola kam, sagten sie: Antworten 
Sie entweder mit Ja oder Nein. 
Aber wenn Sie Ja sagen, helfen wir 
Ihnen bei der Entwicklung“, er-
klärte Zhou in der ‚New York 
Times‘.  Zhou berichtet, dass diese 
Zeit nicht nur der Beginn des ko-
metenhaften Aufstiegs, sondern 
auch manchmal der dunkelste 

Lens Technology ist ein chinesisches Technologieunternehmen in Hunan. Das Unternehmen beschäftigt sich mit Ent-

wicklung, Produktion und Vertrieb von Glasabdeckungen und Sensormodulen für Touchscreens. Hier ein Blick auf 

die Firmenzentrale. Bild: Lens Technology

Zhou Qunfei hat das Unternehmen Lens Technology nicht nur selbst gegründet. Sie verdiente damit auch prächtig 

und war 2018 mit einem Vermögen von 9,8 Mrd US-Dollar die reichste Frau der Welt. Bild: Lens Technology

Chinas Macher
Die wichtigsten Unternehmer

Teil 8: Zhou Qunfei
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Hier ein Blick in 

die Produktions-

hallen von Lens 

Technology. Hier 

werden Glasbild-

schirme für 

Smartphones 

gefertigt. 

 Bild: Lens Technology

International exhibition and conference
on the next generation of
manufacturing technologies

Frankfurt am Main, 10. – 13.11.2020
formnext.de

In einer Welt, in der AM-Anwendungen rapide
zunehmen, bedarf es Lösungen entlang der
gesamten Prozesskette.
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Teil 9:  Jean Liu

55 Prozent der Internetfirmen in 

China werden von Frauen ge-

gründet und auch in den großen 

Onlinekonzernen sitzen sie ganz 

selbstverständlich am Ruder. So 

wie Jean Liu, Chefin von Didi Chu-

xing, der weltweit größten Platt-

form von Mobilitätsdiensten. Liu 

kommt aus einer Managerfamilie; 

ihr Vater ist einer der Gründer 

des Computerkonzerns Lenovo.

Moment ihres unternehmerischen 
Lebens war. 

„Ein Geschäftskonkurrent woll-
te mich ausschalten und hat dafür 
mit wichtigen Rohstofflieferanten 
zusammengearbeitet. Der Liefe-
rant verlangt plötzlich die voll-
ständige Zahlung, bevor er Mate-
rialien liefert“, berichtet Zhou. „Ich 
stand auf dem Bahnsteig in der 
Hung Hom Station in Hongkong 
und wäre beinahe vor den Zug 
gesprungen. Wenn ich weg bin, 
werden auch alle Schwierigkeiten 
verschwunden sein“, berichtet sie 
über diese Zeit kurz vor einem 
Nervenzusammenbruch. Doch ein 
Anruf ihrer Tochter brachte sie 
zurück in die Realität. „Mir wurde 
klar, dass ich für meine Familie 
und meine Mitarbeiter nicht auf-
geben kann. Ich musste weiter-
machen.“ Für den Ausbau ihres 
Unternehmens verkaufte sie ihre 
Wohnung und fast alles, was sie 
hatte, setzte auf Risiko. 

Das Unternehmen erhielt bald 
Aufträge von anderen Mobiltele-
fonherstellern wie HTC, Nokia und 
Samsung Electronics. Nach der 
Produktion der Touchscreens für 
das iPhone von Apple während 
des Markteintritts 2007 entwi-
ckelte sich Lens zum wichtigsten 
Produzenten der Branche. 

Lens Technology beliefert heu-
te hauptsächlich führende Elekt-
ronikhersteller wie Apple, Sam-
sung und Huawei mit Touch-
screens. Das Unternehmen be-
schäftigt etwa 90 000 Mitarbeiter, 
produziert jährlich mehr als eine 
Milliarde Glasdisplays und verfügt 
über 32 verschiedene Fabrikstand-
orte. 

Mit Lens zog die ehemalige 
Wanderarbeiterin mit dem Haupt-

sitz wieder zurück in ihre Heimat-
provinz Hunan. Die Arbeit wan-
dert jetzt in China eher zu den 
Arbeitern, und Wanderarbeit wird 
mit der Entwicklung der bislang 
rückständigen Provinzen neu de-
finiert.

Am 18. März 2015, dem 22. Jah-
restag der Gründung ihres ersten 
Start-ups, begann Lens Technolo-
gy mit dem Handel an der ChiNext 
A-Aktie der Shenzhen Stock Ex-
change. Der Aktienkurs des Un-
ternehmens stieg zwischen dem 
19. März und dem 2. April an 13 
aufeinanderfolgenden Tagen um 
das tägliche Marktlimit von 44 % 
am ersten Tag und 10 % an jedem 
darauffolgenden Tag.  Das mach-
te Lens Technology zu Chinas 
größtem Technologie-IPO im ers-
ten Quartal 2015.

Während des IPO-Angebots von 
Lens im Jahr 2015 stieg das Net-
tovermögen von Zhou, die 87,9 % 

der Anteile hält, auf 7,2 Mrd US-
Dollar und entthronte damit Chen 
Lihua , die bis dahin Chinas reichs-
te Frau war. Durch die Handels-
auseinandersetzung mit den USA 
verloren ihre Unternehmensan-
teile enorm an Wert. 

Von ihrem Vermögen sind noch 
einige Milliarden vorhanden, auch 
wenn sie laut Bloomberg Billio-
naires Index 2018 etwa 66 % ihres 
Vermögens oder 6,6 Mrd US-Dollar 
verloren hat. Wer hoch steigt, 
kann tief fallen, aber auch weiter-
arbeiten und wieder aufsteigen. 

In den vergangenen Monaten zo-
gen die Aktienbewertungen stark 
an, verdreifachten sich. In Folge 
des wirtschaftlichen Stillstands, 
welcher durch das Coranavirus 
ausgelöst wurde, ging ihr Vermö-
gen jedoch in wenigen Tagen um 
1 Mrd US-Dollar zurück, meldet 
Bloomberg. 

Zhou Qunfei war zunächst mit 
ihrem ehemaligen Fabrikchef ver-
heiratet, mit dem sie eine Tochter 
hat, ließ sich jedoch scheiden. 
Ihre Tochter studiert im Ausland. 
Im Jahr 2008 heiratete sie Zheng 
Junlong, ein langjähriger Mitar-
beiter, der Vizechef von Lens ist 
und 1,4 % der Anteile am Unter-
nehmen hält. Mit dem gemeinsa-
men Sohn lebt die Familie in 
Hongkong. Die Familie besitzt 
millionenschwere Immobilien in 
China und Hongkong. Für eine 
Residenz in Australien bezahlten 
sie weit über 10 Mio US-Dollar. 

Die Geschichte von Zhou Qun-
fei wird als Inspiration für die 
Millionen von Arbeitsmigranten 
in China gepriesen. In einem In-
terview mit Gansu Television sag-
te sie, das Geheimnis ihres Erfolgs 
sei der Wunsch, etwas zu lernen. 
„Ich bin nicht qualifiziert, um ei-
ne hochkarätige Position innezu-
haben“, zitierte ‚Hunan Daily‘ sie. 
„Ich denke, es ist wichtig, sich 
nicht mitreißen zu lassen, wenn 
Sie erfolgreich sind – und sich in 
schlechten Zeiten nicht unterkrie-
gen zu lassen.“

Hinter jeder guten 
Zeitung steckt  
eine starke Marke.  
Entdecken Sie  
mi-connect.de

Obwohl auf den ersten Blick unscheinbar, 

sind die Glasbildschirme für die aktuelle 

Generation an Smartphones Hightech-

Produkte. Hier ein Produkt der Firma 

Lens Technology. Bild: Lens Technology

Die Geschichte von Zhou Qunfei wird als Inspiration  

für Millionen von Arbeitsmigranten in China gepriesen
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„Komplexe Kundenanforderun-
gen, starker Termindruck und 
variierende Auftragsvolumina: Die 
logistischen Herausforderungen 
im OEM- und Aftermarket-Ge-

schäft sind enorm – und ohne ein 
leistungsstarkes Lagerverwal-
tungssystem nicht zu meistern“, 
erklärt Damien Germès, Regional 
President EMEA, President & CEO 

NGK Spark Plug Europe und Cor-
porate Officer des Global Head-
quarters in Japan. Aus diesem 
Grund hat der Weltmarktführer 
für Zündkerzen und Lambdason-
den das Lagerführungssystem LFS.
wms ins rund 21 000 m2 große 
Distributionszentrum geholt. Dort 
lagern mehr als 6 000 verschiede-
ne Artikel, von Zünd- und Glüh-
kerzen, Zündspulen bis hin zu 
unterschiedlichen Sensoren, die 
an etwa 2 000 Kunden in mehr als 
40 Ländern weltweit geliefert wer-
den. „LFS.wms versorgt das 44 000 
Lagerplätze fassende automati-
sche Kleinteilelager mit Aufträgen 
und steuert zudem das Paletten-
lager mit 50 Regalzeilen und circa 
22 000 Paletten-Lagerplätzen“, 
erklärt David Schwager, Manager 
Customer Projects bei der EPG. 

Charakteristisch für das After-
market-Geschäft ist die hohe 
Bandbreite der Auftragsgrößen. 
Manche Bestellungen bestehen 
nur aus zwei, andere aus mehreren 
Hundert Artikeln. LFS.wms nimmt 
eine auftrags- und artikelbezoge-
ne Volumenberechnung vor und 
bestimmt ein passendes Versand-
lademittel, in das die Waren direkt 

Lagerführungssystem reduziert die Durchsatzzeiten
EPG optimiert Lagerverwaltung für Automobilzulieferer NGK Spark Plug

kommissioniert werden. Ein nach-
trägliches Umpacken entfällt so-
mit. „Diese konfektionierte Vor-
gehensweise ist für die Durchlauf-
zeiten bei NGK von enormem 
Vorteil“, so Germès. Darüber hin-
aus ordnet LFS.wms die Packstü-
cke je nach Größe und Gewicht 
optimal einem Paket zu. Durch 
die effizientere Verpackungs-
planung konnte NGK die Anzahl 
der gebildeten Packstücke deut-
lich reduzieren und dadurch die 
Versandkosten senken. Im Gegen-
satz zum Aftermarket verzeichnet 
das Erstausrüster-Geschäft aus-
schließlich sehr großvolumige 
Auf tragseingänge. Hier veranlasst 
das Lagerführungssystem die Aus-
lagerung ganzer Paletten. Im Ein-
satz ist außerdem das Transport-
leitsystem LFS.tls der EPG. Die 
Lösung verteilt Fahrzeuge und 
Mitarbeiter bedarfsgerecht auf die 
Fahraufträge. Dabei werden bei-
spielsweise zeitkritische Trans-
porte priorisiert behandelt. Leer- 
und Stillstandszeiten sowie Eng-
pässe reduzieren sich auf ein 
Minimum und die Staplerflotte 
ist jederzeit ideal ausgelastet.
www.epg.com
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RATINGEN (SM). Der Name NGK 
Spark Plug beherrscht die Auto-
mobilbranche wie kaum ein an-
derer. Der Marktführer für Zünd-
kerzen und Lambdasonden belie-
fert als Original Equipment Ma-
nufacturer (OEM) nicht nur sämt-
liche Automobilhersteller, sondern 
auch den Aftermarket – das Er-
satzteilgeschäft, zu dem Distribu-
toren, Teilehändler und Werkstät-
ten gehören. Die deutsche Nieder-
lassung mit Sitz in Ratingen hat 
ihr neues Logistikzentrum im 
Duisburger Hafen. Um den unter-
schiedlichen Anforderungen der 
Geschäftsbereiche gerecht zu wer-
den, vertraut NGK auf das Lager-
führungssystems LFS.wms der 
Ehrhardt + Partner-Gruppe (EPG). 
Die Lösung steuert und verwaltet 
das Shuttle- und Palettenlager mit 
insgesamt rund 66 700 Plätzen, 
übernimmt die Versandlademit-
telvorberechnung und sorgt für 
eine Packstückoptimierung. Dar-
über hinaus nutzt NGK das Trans-
portleitsystem LFS.tls der EPG für 
eine ideale Auslastung der Stap-
lerflotte.

LFS.wms versorgt das 44 000 Lagerplätze fassende automatische Klein-

teilelager mit Aufträgen und steuert zudem das Palettenlager mit 50 Regal-

zeilen und circa 22 000 Paletten-Lagerplätzen. Bild: NGK Spark Plug

antwortlichen von Mapal ein neu-
es Konzept, dem auch umfassen-
de Funktions- und Finite-Elemen-
te-Berechnungen (FEM) und 
-Analysen zugrunde liegen. Mit 
der computergestützten FEM-
Methode wurde prognostiziert, 
wie das Endprodukt unter realen 
Bedingungen auf bestimmte Kräf-
te, Schwingungen, Wärme und 
andere physikalische Einwirkun-
gen reagieren wird. 

Die Spannfutter wurden vor 
allem hinsichtlich ihrer Form, ih-
res Gewichts und ihres Materi-
aleinsatzes untersucht und opti-
miert. Die neue Formgebung folgt 
dabei der Maßgabe größtmögli-
cher Stabilität bei optimalem Res-

sourceneinsatz, die sich über die 
FEM-Berechnungen ergab. „Die 
bionischen Konturen der neuen 
Spannfutter verlaufen sanft nach 
dem Vorbild der FEM-Berechnun-
gen. Hierdurch entsteht die neue 
Formensprache mit dem hohem 
Wiedererkennungswert“, erklärt 
Max Ottenwälder, Mitgründer der 
Industriedesignagentur. Bereits 
kleinste Gewichtseinsparungen 
haben im Fall von Spannfuttern 
große Auswirkungen, die sich im 
Einsatz langfristig bemerkbar ma-
chen. So wird unter anderem beim 
Beschleunigen und Abbremsen der 
Spindel umso weniger Energie 
benötigt, je leichter das Spannfut-
ter ist.

Die neu gestalteten Spannfutter 
strahlen sprichwörtlich in neuem 
Glanz. Durch ein speziell entwi-
ckeltes Polierverfahren wird die 
Oberfläche der Spannfutter kor-
rosionsbeständiger als bisher – 
und sie erfreut den Anwender mit 
einer brillanten Aufmachung. Ein 
weiteres Ergebnis des Designpro-
zesses ist das sogenannte ‚Fool-
proof-Handling‘, eine einfache und 
selbsterklärende Handhabung der 
Spannfutter: die Bedienelemente 
sind schnell als solche erkennbar, 
Handhabungshinweise sind direkt 
verständlich. Erreicht wird dies 
durch eine prägnante blaue Fär-
bung der Bedienelemente, wie der 
Betätigungsschraube am Hydro-

Industrie-Design schafft Werte
Spannfutter von Mapal erstrahlen in neuem Glanz 

dehnspannfutter, und durch ei-
gens kreierte Signaturen, die un-
abhängig von der jeweiligen Spra-
che entsprechende Hinweise be-
inhalten. „Die neuen Mapal Spann-
futter haben eine signifikant ei-
genständige Formensprache er-
halten“, ist sich die Industriedesi-
gnerin Petra Kurz-Ottenwälder 
sicher. „Durch das neue Design 
besitzen die Produkte klare funk-
tionale Vorteile und erhalten ins-
gesamt ein wesentlich höheres 
Gebrauchswertversprechen.“

 „Durch das neue Corporate De-
sign ist das gesamte Spanntech-
nikprogramm direkt als Angebot 
von Mapal zu identifizieren – alles 
kommt erkennbar aus einem 
Haus“, betont Dr. Jochen Kress, 
Geschäftsführer von Mapal. Dies 
ist für das Unternehmen umso 
wichtiger, da Mapal historisch 
bedingt oft nicht als Hersteller 
von Spannfuttern wahrgenommen 
wurde. 
www.ottenwaelder.de
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SCHWÄBISCH GMÜND (SM). Die 
Mapal Präzisionswerkzeuge Dr. 
Kress KG aus Aalen gehört zu den 
international führenden Anbie-
tern von Präzisionswerkzeugen 
für die Zerspanung nahezu aller 
Werkstoffe. Seit über 20 Jahren 
entwickelt und produziert das 
Unternehmen auch das optimale 
Spannzeug, dem eine zentrale – 
oftmals unterschätzte Rolle – in 
der Anwendung zukommt. Das 
Mapal Spanntechnikprogramm 
bietet für jede Anwendung die 
perfekte Lösung. Sie ist die 
Schnittstelle, die dem Werkzeug 
im Einsatz die erforderliche Per-
formance, Rundlauf- und Wech-
selgenauigkeit sichert. Industrie- 
und Produktdesign hatte bislang 
in der Entwicklung von Spannfut-
tern bei Mapal eine eher unterge-
ordnete Bedeutung. Im Fokus 
stand hauptsächlich die prozess-
sichere Funktion. So haben die 
Entwickler nach und nach ein 
breit angelegtes Portfolio aufge-
baut, das im Erscheinungsbild 
jedoch nicht einheitlich war. Um 
diesen Umstand zu ändern, holte 
sich Mapal die Experten der viel-
fach ausgezeichneten Designagen-
tur Ottenwälder und Ottenwälder 
aus Schwäbisch Gmünd mit ins 
Boot.

Nicht nur das Erscheinungsbild 
der Spannfutter sollte überarbei-
tet werden, vor allem sollten durch 
die gesamtheitliche Gestaltung 
und Entwicklung Mehrwerte für 
den Kunden generiert werden. 
Denn: Ein ausgeklügeltes Design 
sorgt nicht nur für ein optisches 
Highlight, sondern erschließt auch 
ökonomische und ökologische 
Potenziale. Davon ausgehend er-
arbeiteten die Produktdesigner 
gemeinsam mit den Produktver-

Die Mapal Spannfutter im neuen Design. Mit der Überarbeitung bekommt das komplette Pro-

gramm erstmalig ein einheitliches Gesicht. Die prägenden Elemente des neuen Produktdesigns: die 

bionisch geformten Kurven, die den hohen Wiedererkennungswert liefern, die selbstbewusst ge-

stalteten blau eingefärbten Bedienelemente und die eigens kreierten Signaturen.

 Bild: Ottenwälder und Ottenwälder

Auf einen Blick

Seit 1993 hat sich Mapal ein 

breit angelegtes Portfolio im 

Bereich der Spanntechnik auf-

gebaut: von der Spannpatrone 

bis zum anwendungsspezifi-

schen Hydrodehnspannfutter. 

Nun stellt das Unternehmen 

dafür ein gänzlich neues Er-

scheinungsbild vor. Damit wird 

das komplette Programm erst-

malig ein einheitliches Gesicht 

erhalten. Durch das neue In-

dustriedesign von Ottenwäl-

der und Ottenwälder wurden 

zudem weitere Potenziale mit 

entsprechenden Mehrwerten 

für den Kunden erschlossen.
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Networking (TSN) und Cloud-
Plattformen, die eine flexible 
Maschinensteuerung bei gleich-
zeitig geringer Latenz und hoher 
Zuverlässigkeit ermöglichen.

Das Fraunhofer IPT entwickelt 
gemeinsam mit den Projektpart-
nern neue 5G-fähige, industriell 
einsetzbare Sensoren und Funk-
module und testet sie anhand 
konkreter Fertigungsaufgaben in 
eigenen Maschinen und Anlagen. 
Dadurch soll es gelingen, Prozess-

daten mit Latenzen von wenigen 
Millisekunden aufzunehmen, in 
Echtzeit auszuwerten und so das 
Prozessmonitoring der gesamten 
industriellen Prozesskette zu op-
timieren. Dies versetzt die Inge-
nieure in die Lage, Prozessabwei-
chungen und Maschinenzustän-
den rechtzeitig zu erfassen und 
über Steuerungsbefehle an die 
Maschine innerhalb kurzer Reak-
tionszeiten zu reagieren, um die 
Fertigung der Bauteile in der er-

forderlichen Qualität und Produk-
tionszeiten sicherzustellen. Dafür 
greift das Fraunhofer IPT auf 
seine bereits bestehende 5G-Test-
umgebung in Aachen zurück, die 
der schwedische Mobilfunkanbie-
ter Ericsson im vergangenen Jahr 
in der Maschinenhalle des Insti-
tuts installiert hat.

Integrierte Sensorik, drahtlos 
über 5G-Mobilfunkverbindungen 
an cloudbasierte Analysetools 
angebunden, kann produzieren-

5G macht die Produktion smarter
5G-fähige Sensorik als Baustein für die vernetzte, adaptive Produktion

den Unternehmen jeder Größe 
und Branche in Zukunft dabei 
helfen, wertvolle Daten zu gewin-
nen und zu Informationen zu 
verarbeiten. Welche konkreten 
Geschäftsmodelle 5G für produ-
zierende Unternehmen, Zulieferer 
und Mobilfunkbetreiber bietet, 
erforschen die Partner während 
ihres Forschungsprojekts, um die 
Einführung von 5G für die Pro-
duktion weiter zu beschleunigen, 
berichten die Wissenschaftler des 
IPT.
www.ipt.fraunhofer.de
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AACHEN (SM). Im Forschungs-
projekt 5G-Smart: ‚5G for smart 
manufacturing‘, das für die kom-
menden zweieinhalb Jahre von 
der Europäischen Union gefördert 
wird, bauen die Partner 5G-Netze 
in realen Fertigungsumgebungen 
auf, um das Potenzial von 5G für 
die Produktion zu demonstrieren, 
zu testen und weiterzuentwickeln. 
Das Konsortium erprobt das Zu-
sammenspiel zwischen 5G und 
modernsten Fertigungsanlagen 
wie ferngesteuerte Industrierobo-
tik, drahtlose Prozessüberwa-
chung in der Fertigung und mo-
bile Robotik. Und das europaweit 
in einer Fabrik von Ericsson in 
Schweden, in der Werkzeugma-
schinenfabrik des Fraunhofer IPT 
in Aachen und in einer Halblei-
terfabrik von Bosch in Reutlingen.

Der neue Mobilfunkstandard 
5G eignet sich dazu, Fertigungs-
prozesse flexibler und adaptiver 
als bisher zu gestalten, die Quali-
tät von Bauteilen zu verbessern, 
Kosten zu senken und so die Pro-
duktivität zu erhöhen. Welche 
Anforderungen an 5G-Netze ge-
stellt werden, damit diese an die 
Bedürfnisse der produzierenden 
Industrie zugeschnitten sind, de-
finieren die Anwendungspartner 
gemeinsam mit Mobilfunkanbie-
tern, beispielsweise die Integrati-
on von 5G in Kommunikations-
standards wie Time-Sensitive-

Das Fraunhofer IPT vernetzt mit internationalen Partnern die industrielle Fertigung kabellos mit 5G, 

um das Potenzial für die industrielle Fertigung zu erproben. Bild: Fraunhofer IPT

tatsächlich als Schmierstoff ein-
gesetzt werden könnte. Dr. Tobias 
Amann und seine Kolleginnen und 
Kollegen am Fraunhofer IWM 
konnten damit gleich zwei Fliegen 
mit einer Klappe schlagen: Zum 
einen verbessert sich die Schmie-
rung insgesamt, weil Wasser we-
niger zähflüssig als Öl ist. Zum 
anderen wird die Korrosion ver-
hindert.

Im Detail haben die Forscherin-
nen und Forscher ihr Verfahren an 
einem Gleitlager entwickelt. Ein 
solches Lager ähnelt einem Ring, 
der eine rotierende Welle aus Stahl 
umfasst. Dieser Ring besteht aus 
mehreren Schichten, die von au-

ßen nach innen folgendermaßen 
aufgebaut sind: einer Hülse, die 
das Lager umgibt, einer Schicht 
aus Aluminium und einer Schicht 
aus gesintertem Metall, die die 
Welle umfasst. Der Clou besteht 
darin, dass die gesinterte, innere 
Schicht von einem kleinen Kanal 
durchzogen ist. Damit kann das 
Wasser zwischen der rotierenden 
Welle und der äußeren Alumini-
umschicht fließen. Diese direkte 
Verbindung ist entscheidend für 
den elektrochemischen Prozess. 
Dieser beruht darauf, dass sich 
zwischen unedlen Metallen wie 
Aluminium und edleren Metallen 
wie Eisen eine elektrische Span-

nung aufbaut – ganze ohne ein 
elektrisches Feld von außen anle-
gen zu müssen.

Diese zwischen dem Aluminium 
im Gleitlager und dem Eisen in der 
Welle herrschende elektrische 
Spannung nutzen die Forscherin-
nen und Forscher aus, um das Was-
ser in einen Schmierstoff zu ver-
wandeln. „Wir mischen dem Was-
ser sogenannte ionische Flüssig-
keiten zu“, erläutert Dr. Tobias 
Amann. „Dabei handelt es sich um 
flüssige Salze, die Anionen und 
Kationen enthalten.“ Im elektri-
schen Feld richten sich diese Ionen 
aus und lagern sich auf der Innen-
seite des gesinterten Metallrings 
ab – und zwar so, dass ihre Enden 
nach oben, der rotierenden Welle 
entgegen ragen. So bilden sie eine 
Art galvanisch hergestellte Schutz-
schicht, auf der die Welle gleiten 
kann.

Dass das Verfahren funktioniert, 
hat das Forscherteam inzwischen 
zeigen können. Derzeit sind Amann 
und sein Team auf der Suche nach 
Industriepartnern, mit denen sie 
die ionischen Flüssigkeiten noch 
optimieren wollen. „Eine Heraus-
forderung besteht darin, dass bei 
der Bewegung der Welle Wärme 
entsteht, die das Wasser verdamp-
fen lässt“, sagt der Forscher. „Wir 
wollen jetzt Mischungen von ioni-
schen Flüssigkeiten finden, die 
dem Verdampfen entgegenwirken.“

Das mit Ionen versetzte Wasser 
ist nicht nur umweltfreundlicher 
als Öl. Es trägt zudem dazu bei, 
Gleitlager noch effizienter zu ma-

Wasserschmierung macht Gleitlager umweltfreundlich
Eine Arbeitsgruppe vom Fraunhofer IWM hat neue Additive entwickelt

chen. Amann: „Die Welle gleitet 
leichter, wenn sie mit Wasser be-
netzt ist. Deshalb ist der Energie-
verbrauch im Betrieb geringer als 
beim deutlich viskoseren Öl.“ Hin-
zu kommt, dass die Korrosion ver-
mieden wird. Der Sauerstoff aus 
dem Wasser reagiert normalerwei-
se mit eisenhaltigen Stählen und 
führt schließlich zum Rosten. 
Durch das elektrische Feld wird 
das vermieden.

In ihren beiden vom Ministeri-
um für Wirtschaft, Arbeit und 
Wohnungsbau Baden-Württem-
berg öffentlich geförderten Pro-
jekten haben die IWM-Experten 
zusammen mit Kollegen der Uni 
Freiburg aber noch mehr als das 
Gleitlager mit elektrochemischem 
Innenleben entwickelt. Zusätzlich 
wurde ein neues Messgerät kon-
zipiert – ein sogenanntes In-situ-
Tribometer – mit dem sich wäh-
rend des Betriebes direkt am 
Gleitlager der Verschleiß des Me-
talls und der Reibwert messen und 
überwachen lassen. Bislang lässt 
sich der Verschleiß eines Lagers 
nur messen, wenn man dieses 
auseinanderbaut und die Oberflä-
chen anschließend begutachtet 
und vermisst. Das ist zeitraubend. 
„Mit unserem neuen Tribometer 
aber wird jetzt eine In-situ-Mes-
sung möglich, die nicht nur die 
Entwicklung geeigneter Schmier-
stoffe auf Wasserbasis erleichtert, 
sondern auch eine kontinuierliche 
Überwachung von Lagern ermög-
licht“, betont Amann. 
www.fraunhofer.de
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MÜNCHEN (SM). Für gewöhnlich 
benutzt man Schmierstoffe auf 
Mineralölbasis, um Lager zu 
schmieren. So wird verhindert, dass 
Metall auf Metall reibt und die 
Lager verschleißen. In Deutschland 
werden jedes Jahr rund eine Mil-
lion Tonnen Schmiermittel ver-
braucht. Auch die Herstellung, der 
Betrieb und die Entsorgung ist bei 
Öl unter Umweltgesichtspunkten 
problematisch.

Im Sinne des Umweltschutzes 
wäre es sinnvoll, Schmierstoffe auf 
Wasserbasis herzustellen. Doch 
dagegen spricht bislang, dass Me-
tallteile korrodieren, wenn sie 
Wasser ausgesetzt sind. Einer Ar-
beitsgruppe vom Fraunhofer IWM 
in Freiburg ist es jetzt gelungen, 
Wasser mithilfe von Additiven so 
zu verändern, dass es in Zukunft 

Mit dem neu entwickelten In-situ-Tribometer lassen sich direkt im Betrieb 

Verschleiß- und Reibwerte von Gleitlagern messen. Bild: Fraunhofer IWM

Auf einen Blick
Die Lager von Maschinen wer-

den in der Regel mit Öl ge-

schmiert. Doch große Mengen 

dieser Öle landen auch heute 

noch in der Umwelt. Am 

Fraunhofer-Institut für Werk-

stoffmechanik IWM wurde 

deshalb eine Methode entwi-

ckelt, mit der sich Gleitlager 

künftig auf Wasserbasis 

schmieren lassen können. Das 

ist deutlich umweltfreundli-

cher. 

Auf einen Blick
Moderne Sensorik kann Daten 

von Maschinen und Anlagen 

bereits sehr umfassend erhe-

ben. Werden diese Daten ana-

lysiert, können sie Abweichun-

gen zwischen Planung und re-

aler Produktion sichtbar ma-

chen und anschließend zur 

Optimierung dienen. Aller-

dings erfolgt die Speicherung 

und Analyse der Daten meist 

noch dezentral und zeitver-

setzt. Das Fraunhofer-Institut 

für Produktionstechnologie 

IPT aus Aachen vernetzt mit 

internationalen Partnern nun 

die industrielle Fertigung ka-

bellos mit 5G, um das Potenzi-

al für die industrielle Fertigung 

zu erproben.
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STUTTGART. Auch wenn das The-
ma Digitalisierung in den Unter-
nehmen angekommen ist, so zö-
gern noch viele bei der konkreten 
Umsetzung der digitalen Trans-
formation. Gerade was die Techno-
logieentwicklungen angeht, sind 
sich viele Entscheider noch nicht 
im Klaren darüber, wohin die Rei-
se geht. Den Informationsbedarf 
will die Logimat 2020 decken, 
indem sie über alles informiert, 
was Performance und Zukunfts-
fähigkeit der Intralogistik auf dem 
Weg der digitalen Transformation 
ausmacht. Unter dem Motto ‚In-
tralogistik aus erster Hand | Visi-
onen – Innovationen – Lösungen‘ 
präsentieren vom 10. bis 12. März 
über 1 650 Aussteller Innovationen 
und Lösungen für eine intelligen-
te Steuerung moderner Prozesse 
in der Intralogistik. Darüber hin-
aus bietet die 18. Logimat wieder 
ein bewährtes Rah menprogramm 
mit hochkarätig besetzten Foren, 
der Vorstellung von Best-Practice-
Projekten und aktueller For-
schungsansätze sowie zahlreichen 
Unternehmenspräsentationen.

Gegenüber der letzten Messe 
konnten mit der Halle 2, dem Ein-
gangsbereich Ost inklusive Atrium 
sowie der Galerie in Halle 1 wei-
tere 1 450 Quadratmeter Präsen-
tationsfläche aktiviert werden. 
Damit stehen den Ausstellern, 
darunter über 300 Erstteilnehmer, 
nun insgesamt mehr als 125 000 
Quadratmeter zur Verfügung. Ge-
wachsen ist auch der Anteil inter-
nationaler Aussteller: Im Vergleich 

zum Vorjahr stieg die Zahl um 
weitere fünf Prozent auf 495 Un-
ternehmen. Für dieses Jahr rech-
net der Veranstalter mit 65 000 
Fachbesuchern. Um ihnen die 
Orientierung auf der Veranstal-
tung zu erleichtern, setzt er da bei 
auf Bewährtes: In den Hallen 1, 3, 
5 und 7 geben die Maschinen- und 
Anlagenbauer einen Überblick 
über die aktuellen Produkte, In-
novationen und Systemlösungen 

für durchgängige Prozessauto ma-
tisierung bei Warehousing, Auf-
tragskommissionierung und Ver-
sandfertigung. Die komplette 
Rie ge der führenden Flurförder-
zeuge-Hersteller sowie das Gros 
der namhaften Anbieter nutzwer-
tiger Anbaugeräte und der Verla-
detechnik präsentieren ihre Neu-
heiten in den Hallen 7, 9 und 10 
sowie der neu erschlossenen Au-
ßenfläche zwischen den Hallen 8 
und 10. Entwickler und Anbieter 
von Softwarelösungen erwarten 
die Besucher in den Hallen 6 und 
8, Produktangebote und Neuent-
wicklungen aus den Bereichen 
Behälter und Kennzeichungstech-
niken, Verpackung sowie Verpa-
ckungs- und Wiegesysteme bele-
gen die Hallen 4 und 6.  

Für die mobilen Transport- und 
Pickroboter wurde in Halle 2 erst-
mals ein eigener Ausstellungsbe-
reich eingerichtet. Fahrerlose 
Trans portsysteme ist neben Zu-
kunftstechnologien und KI, Nach-
haltigkeit und die Schnittstelle 
Mensch/Maschine auch einer der 
vier Bereiche, die im Fokus des 
mit rund 250 hochkarätigen Spea-
kern besetzten Rahmenpro-
gramms stehen.
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Einfacher Transport in 
der Fließfertigung

Elektrokettenzug 
kommt mit 220 V aus

Diese Tools erleichtern 
das Lean-Prinzip

Gegengewichtsstapler 
mit Allradantrieb

Gestiegener Anteil internationaler Aussteller erweitert das Angebot effizienter Lösungen

Intralogistik auf Zukunftskurs 
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Moderne Prozesse 
intelligent steuern

Messe-Special

Für mobile Transportroboter wurde erstmals ein eigener Ausstellungsbereich 

in Halle 2 eingerichtet.

ZITIERT

„Künstliche Intelligenz ist für 
alle Branchen relevant. Die Au-
tomatisierung hat in der Logis-
tik sowie in vielen weiteren 
Bereichen eine Vorreiterrolle. 
Dies ist uns bei der Aufarbei-
tung unserer 200-jährigen Un-
ternehmensgeschichte ganz 
deutlich geworden: Es war ein 
faszinierendes Unterfangen, 
was in den letzten Jahrzehnten 
in puncto Mechanik möglich 
war und wie sich die Ansätze 
bis zur Perfektion verfeinert 
haben. Viele Anbieter warten 
mit wirklich guten technischen 
intralogistischen Lösungen auf. 
Damit wird die Software zum 
Differenziator. Die smarte Kon-
trolle und Steuerung schafft 
zusätzliche Wettbewerbsvor-
teile. KI ist seit Llängerem in 
aller Munde. Jetzt geht es um 
die Realisierung. Auf die Um-
setzungen, die auf der Messe 
präsentiert werden, dürfen wir 
gespannt sein. Natürlich wird 
auch Dematic mit KI-gestützter 
Software eine konkrete Anwen-
dung für die Food Supply Chain 
im Gepäck haben.“

Jessica Heinz, 

Leitung Marke-

ting und Kommu-

nikation CE, De-

matic 
 Bild: Dematic

„In Deutschland zeichnet sich 
das produzierende Gewerbe 
durch viele KMU aus. Die Viel-
zahl unterschiedlicher Produk-
te führt zu einer großen Hete-
rogenität der Produktionssys-
teme und somit auch bei KI zu 
vielen Insellösungen. Hohe 
Flexibilität, reibungsfreie Ab-
läufe sowie niedrige Fehler- und 
Ausfallraten zählen zu den 
wichtigsten Anforderungen, die 
Unternehmen an Produktion 
und Logistik stellen. Folglich 
soll der Einsatz von KI-Techno-
logien zur Steuerung eines kom-
plexen Intralogistiksystems die 
steigende Individualisierung 
von Produkten unterstützen, 
zukunftsfähige Produktions-
systeme wie eine Matrix-Pro-
duktion derart weiterentwi-
ckeln, dass die Fertigung der 
Losgröße 1 ermöglicht und die 
Bewegung mobiler Systeme in 
einer Logistikumgebung opti-
miert wird.“

Yannick Maier, 

Projektmanage-

ment Gebhardt 

Galileo IoT
 Bild: Gebhardt
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bühnen die richtige Auswahl zu 
treffen. Eine kompetente Bera-
tung gehört daher zum Service, 
so Michaela Weber: „Eine optimal 
auf den Bedarf und die Anforde-
rungen vor Ort abgestimmte Steig-
technik trägt entscheidend dazu 
bei, Arbeitsprozesse im Unterneh-
men einfacher und effizienter zu 
gestalten und auch Kosten zu 
sparen. So sorgen ergonomische, 
auf Anwendersicherheit bedachte 
Produkte dafür, gesundheitsbe-
dingte Ausfälle oder Arbeitsun-
fälle zu minimieren. Intelligent 
konstruierte Laufstege und Büh-
nen können logistische Wege op-
timieren.“

Bei der Konstruktion der Steig-
technik stehen die Sicherheit und 
ein ergonomischer Stand der An-
wender für Hymer-Leichtmetall-
bau grundsätzlich im Vorder-
grund. Doch die besten Arbeits-
mittel schützen nicht, wenn der 
Anwender die Grundregeln für die 
regelmäßige Prüfung und Wartung 
sowie im Umgang mit den Arbeits-

Intelligente Steigtechniklösungen bieten mehr Effizienz
Hymer macht das Arbeiten in der Höhe einfacher

mitteln missachtet. Um dieses 
Risiko so gering wie möglich zu 
halten, sind Unternehmen gesetz-
lich verpflichtet, ihre Mitarbeiter 
regelmäßig zu schulen. Auch hier 
unterstützt Hymer-Leichtmetall-
bau: Im VDSI-anerkannten ‚Semi-
nar für befähigte Personen für 
Leitern, Tritte und Fahrgerüste 
gem. BetrSichV, TRBS 2121-1 bzw. 
-2 sowie DGUV-Information 208-
016 und 201-011‘ vermittelt der 
Spezialist, wie Seriensteigtechnik 
bestimmungsgemäß und sicher 
eingesetzt und korrekt geprüft 
wird. Während die Prüfung von 
Seriensteigtechnik in der Regel 
durch einen geschulten betriebsin-
ternen Leiterbeauftragten erfol-
gen kann, sollte komplexere oder 
individuell angefertigte Steigtech-
nik aus Gründen der Unfallprä-
vention von ausgebildeten Fach-
leuten geprüft werden. Hymer-
Leichtmetallbau bietet einen 
entsprechenden Prüfservice an.
www.hymer-alu.de
Halle 3, Stand A63
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WANGEN (SM). „Um Fehlinvesti-
tionen zu vermeiden, gilt es vor 
dem Kauf einer neuen Steigtech-
nik genau abzuwägen, welche Lö-
sung optimal den unternehmens-
eigenen Bedarf wie auch arbeits-
sicherheitstechnische und ergo-
nomische Kriterien erfüllt“, betont 
Michaela Weber, verantwortlich 
für das Marketing bei Hymer-
Leichtmetallbau. Die süddeut-
schen Aluminiumexperten entwi-
ckeln und fertigen hochfunktio-
nale, flexibel einsetzbare Serien-
produkte für ein effizientes und 
ergonomisches Arbeiten in der 
Höhe. In der Sparte Hymer Project 
konstruieren und produzieren die 
Steigtechnikspezialisten exakt an 
den Bedarf und die örtlichen An-
forderungen abgestimmte Son-
derkonstruktionen auf Basis des 
Hymer Baukastensystems. Die 
Experten wissen, wie schwierig es 
ist, aus dem Angebot an Leitern, 
Tritten, Plattformen und Arbeits-

Steigtechnikprofi Hymer-Leichtmetallbau präsentiert auf der Logimat 2020 

Lösungen zum sicheren, ergonomischen Arbeiten in der Höhe – wie die flexi-

bel einsetzbare Plattformleiter Hymer Protect. Bild: Hymer
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WAIBLINGEN (SM). Das neueste 
Produkt aus dem Hause Jung ist 
eine Weiterentwicklung des elek-
trisch angetriebenen Fahrwerks 
JLA-e 5/12. Es besitzt alle bekann-
ten Eigenschaften des JLA-e, wie 
zum Beispiel die kompakten Ab-
messungen und die große Wen-
digkeit, und verfügt nun zusätzlich 
auch über einen Hub von bis zu 
50 mm.  Der Hub wird durch einen 
integrierten Zylinder erzeugt, der 

unter dem Drehteller platziert ist. 
Eine Hydraulikpumpe fährt den 
Zylinder auf bis zu 50 mm Höhe 
aus. Somit kann damit eine Last 
angehoben und verfahren werden. 
Ein zusätzliches Hebegerät wird 
nicht benötigt. Die Bedienung des 
Fahrwerks erfolgt wie bei den 
Serien-Geräten durch eine Funk-
Fernbedienung. Neu im Programm 
ist bei der Fernbedienung die Mög-
lichkeit, von Zweihand- auf Ein-
hand-Bedienung umzuschalten. 
Zusätzlich zu den bisherigen Ein-

satzbereichen der elektrisch an-
getriebenen Fahrwerke ist die 
Variante mit Hub nun besonders 
geeignet für den Einsatz  in Fer-
tigungslinien. Um Rollplattformen 
zu bewegen, müssen keine weite-
ren Hebegeräte eingesetzt werden. 
Auch bei sehr beengten Platzver-
hältnissen kann das Lenkwerk 
unter die Rollplattform platziert 
werden und unter Last verfahren 
werden. 

Natürlich finden Messebesucher 
auch die bewährten Serienproduk-

Das JLA-e 5/12 mit integrierter Hub-

einheit. Bild: Jung

te von Jung. Maschinenheber in 
einer großen Produktvielfalt: vom 
bewährten Kompaktmodell JH G 
plus mit integriertem Tank bis  
hin zum JH G EX ohne Tankein-
heit, zur Nutzung mit externer 
Pumpe.

Im Bereich der Transportfahr-
werke hat Jung ebenfalls eine 
große Auswahl zu bieten: zum 
Beispiel die Fahrwerke der Serie 
K , G und H oder auch Servo- und 
Kreiselfahrwerke in unterschied-
lichen Größen. Ergänzt wird das 

Serienprogramm von Jung durch 
zusätzliche Produkte im Bereich 
der Industriehydraulik und die 
Produkte der Tochterfirma Gorr 
im Bereich Transportgeräte, wie 
zum Beispiel diverse Ausführun-
gen von Plattformwagen, Tisch-
wagen und Fahrgestellen.
www. jung-hebetechnik.de
Halle 7, Stand A05

Siebte Achse 
für Roboter
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DÜSSELDORF  (SM). Rollon macht 
UR-Robotern Beine und erweitert 
so ihre Reichweite erheblich. Die 
UR+-zertifizierten Linearachsen 
sind perfekt auf die Zusammen-
arbeit mit den populären Cobots 
vorbereitet und heben die Auto-
mation auf ein neues Level. Das 
All-in-One-Paket ‚Dahl Linear 
Move‘ ist vollständig Universal-
Robots-systemintegriert, indivi-
duell konfigurierbar und kinder-
leicht zu bedienen. Noch nie war 
es so einfach, schnell und wirt-
schaftlich, einen Universal Robots 
mit einer Linearachse zu kombi-
nieren. Mit dem Konzept der 7. 
Achse hat Rollon für Bewegung 
in der Automation gesorgt. Jetzt 
bringen Dahl Automation und der 
Lineartechnikspezialist Rollon die 
populären Leichtbauroboter von 
Universal Robots mit einer einfa-
chen Plug-and-Play-Lösung in 
Fahrt. Die UR+-zertifizierten Li-
nearachsen der Serien Robot (ge-
schlossen) und R-Smart (offen) 
zeichnen sich durch beste Eigen-
schaften aus. 
www.rollon.de
Halle 7, Stand F51

Einfacher Transport in der Fließfertigung
Neu im Programm bei Jung ist das elektrisch angetriebene Transportfahrwerk JLA-e 5/12
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Dies betrifft auch die digitalisier-
te Bestellung, Verwaltung und das 
Handling von Produktions- und 
Betriebsmitteln. Millionen von 
Datensätzen fallen pro Monat in 
einem mittelständischen Indust-
rieunternehmen an. Da kann es 
schon zur Herausforderung wer-
den, den Überblick über Lieferan-
ten, Bestellungen, Bestände und 
benötigte Artikel zu behalten. 
Genau hier setzt CPSmiSELF in 
Verbindung mit der Plattform 
WIS-Portal der Würth Industrie 
Service als vollumfängliches La-
gerinformationssystem und ganz-
heitliches Datenmanagement an. 
Dahinter steckt ein innovatives 
Konzept, nicht nur Würth-Artikel 
wie Schrauben, Scheiben, Muttern 
oder Schutzausrüstung, Chemie-
produkte und Werkzeuge, sondern 
auch Würth-fremde Artikel kom-
plett in der vorhandenen System-
welt und mit bestehenden Tech-
nologien von Würth zu verwalten. 
Damit bietet Würth Industrie 
Service eine Plattform, mit der 
Anwender ihre gesamte Supply 
Chain digitalisieren und transpa-
renter gestalten können. 

Am Lagerort in der Produktion 
wird Digitalisierung durch die 
Prototypen iDISPLAY, einem mul-

tifunktionalen Regaletikett, und 
iRackDisplay, einem digitalen 
Regalschild, Realität. Ein bisheri-
ges gedrucktes Regaletikett kann 
in Zukunft durch das neue iDIS-

PLAY ersetzt werden, welches 
autark am Lagerort funktioniert. 
Über das iDISPLAY können pro-
duzierende Unternehmen schnell 
und einfach direkt am Lagerort 
in Zukunft interagieren und ver-
schiedene Prozesse innerhalb ih-
rer Wertschöpfungskette unmit-
telbar anstoßen. Zum Beispiel ist 
es möglich, Bestellungen direkt 
am iDISPLAY auszulösen. Weiter-
hin können auch Auffälligkeiten 
direkt gemeldet werden, und über 
die Chargenverfolgung werden 
alle davon betroffenen Artikel 
direkt am iDISPLAY als gesperrt 
gekennzeichnet. Ein manuelles 
Eingreifen ist dabei nicht mehr 
notwendig.

Innerhalb der Produktionsmit-
telversorgung erweitert das Port-
folio der Systemlösungen eine 
Studie zur neu entwickelten RFID-
Palettenbox. Im Vergleich zu den 
bisher eingesetzten RFID-Modu-
len iBOX und iBOXflex handelt es 
sich nicht um ein geschlossenes 
System mit Deckel zur automati-
schen Bestellauslösung, sondern 
um ein offenes System. Die ‚Pa-
lette‘ scannt permanent ihre Um-
gebung und sucht nach neuen 
RFID-Tags für die Bedarfsüber-
mittlung, die entsprechend plat-

Digitalisierung optimiert C-Teile-Management 
Würth Industrie Service stellt Neuheiten im Bereich Produktions- und Betriebsmittelversorgung vor

ziert werden. Ein Display in Kom-
bination mit 4 LEDs zeigt den 
Status innerhalb der Kanbanver-
sorgung künftig an. Die ‚Palette‘ 
soll ein Fassungsvolumen von 160 
RFID-Tags haben, was maximal 
zehn Behälterebenen entspricht.

Im Bereich der indirekten Ma-
terialversorgung setzt Würth In-
dustrie Service seit Neuestem auf 
den Einsatz innovativer Wiege-
technik. Der ORSYmat WGT ba-
siert auf präzisen Wiegezellen, die 
das Gewicht der Produkte spei-
chern und dadurch eine Artikel-
entnahme erkennen. Durch den 
Einsatz dieser Technologie kön-
nen einzelne Artikel, unabhängig 
von der Verpackungseinheit, ent-
nommen werden. Zudem besteht 
die Möglichkeit, mehrere Artikel 
gleichzeitig aus dem Automat zu 
entnehmen – wie bei einem ge-
wöhnlichen Materialschrank. 
Durch Wiegezellen in unterschied-
lichen Größen eignet sich das 
Wiegesystem für die Verwaltung 
von nahezu allen Hilfs- und Be-
triebsstoffen. Auch großvolumige 
Artikel können durch den Einbau 
großer Wiegezellen optimal gela-
gert werden.  
www.wuerth-industrie.com
Halle 1, Stand H31 
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BAD MERGENTHEIM (SM). Raus 
aus dem Datendschungel, nie wie-
der Zettelwirtschaft, Schluss mit 
dem kreativen Chaos: Wie sich 
permanente Material- und Pro-
zesssicherheit, schnellere Reakti-
onszeiten in der Beschaffung, 
eine transparente Versorgung mit 
direkten und indirekten Materi-
alien sowie ein ganzheitliches 
Datenmanagement realisieren 
lassen, ist zentrales Thema auf 
dem Messestand des C-Teile-Part-
ners. Ausgewählte Exponate von 
RFID-Kanban für die vollautoma-
tisierte Nachschubsteuerung von 
Produktionsmaterial, ORSYmat 
Automatenversorgung für MRO-
Bedarfe, CPSORSY für effizientes 
Lagermanagement sowie Lösun-
gen für den einfachen Einkauf mit 
E-Business und die gesicherte 
Arbeitsplatzversorgung laden zum 
Anfassen und Probieren ein und 
zeigen die Chancen eines zu-
kunftsorientierten C-Teile-Ma-
nagements vor Ort auf. 

Durch die zunehmende Digita-
lisierung wird es immer wichtiger, 
die Wertschöpfungskette und 
Intralogistikabläufe zu harmoni-
sieren und effizient auszurichten. 

Vollumfängliches Lagerinformations-

system und ganzheitliches Datenma-

nagement durch CPSmiSELF in Ver-

bindung mit der Plattform WIS-Por-

tal. Bild: Würth

AT-HART (SM). Digitalisierung, 
Ressourcenmangel und der 
Wunsch der Konsumenten nach 
Omnichannel Shopping stellt die 
Logistik vor große Herausforde-
rungen. Gleichzeitig schreitet die 
Forschung im Bereich Robotik und 
Künstliche Intelligenz voran. Was 
das für die Logistik bedeutet und 
wie Roboter helfen, diese Heraus-
forderungen zu meistern, erfahren 
Besucher bei Knapp auf der Logi-
mat. 

Knapp hat bereits vor vielen 
Jahren begonnen, Roboterlösun-
gen für die Kommissionierung zu 
entwickeln und auf den Markt zu 
bringen. Die industrietaugliche 
Lösung Pick-it-Easy Robot ist ei-
ne leistungsstarke und intelligen-
te Roboterstation für die vollau-

Per Roboter automatisch 
kommissionieren
Knapp zeigt Robotik-Innovationen

PRODUKTION NR. 02, 2020

Knapp präsentiert auf der Logimat die neueste Generation 

seines mit Künstlicher Intelligenz ausgestatteten Roboters. 
Bild: Knapp

tomatische Kommissionierung 
von Einzelstücken. Jetzt kommt 
die neue Generation auf den 
Markt und wird erstmals auf der 
Logimat vorgestellt. 

Auch bei der intelligenten Ta-
schensortierung, die speziell für 
die hohen Anforderungen des On-
line-Handels und Omnichannel-
Business konzipiert wurde, gibt 
es Neuigkeiten. Gemeinsam mit 
ihrem Tochterunternehmen Dür-
kopp Fördertechnik zeigt Knapp 
live am Messestand ein völlig neu-
artiges Taschensorter-System, das 
bei gleichbleibend hoher Perfor-
mance platzsparend und flexibel 
E-Commerce-Artikel lagern, kom-
missionieren, sortieren und in 
exakter Sequenz zum Versand 
bereitstellen kann. 
www.knapp.com
Halle 3, Stand B05
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 VOM 
STANDARD-PRODUKT BIS 
ZUR KOMPLEXEN LÖSUNG:
WILLKOMMEN BEI SSI SCHÄFER.

VORDENKER, 
HERSTELLER UND 

LANGFRISTIGER  
PARTNER.

BESUCHEN SIE UNS 
AUF DER LOGIMAT:
Halle 1/D21
Halle 8/D47

ssi-schaefer.com

Selten zuvor brachte Linde Ma-
terial Handling so viele Neuheiten 
mit nach Stuttgart: Allen voran 
die neuen verbrennungsmotori-
schen Stapler Linde H20 bis H35. 
Sie sind von Grund auf neu kon-
zipiert, ab Werk voll vernetzt und 
dadurch vorbereitet für alle An-
wendungen der Industrie 4.0. Sie 
überzeugen mit besten Sichtver-

hältnissen für den Fahrer sowie 
branchenweit führenden Ergono-
mie- und Sicherheitsstandards. 
Und das ist noch nicht alles: Kein 
anderer Stapler dieser Klasse ist 
sparsamer, nachhaltiger, emissi-
onsärmer, servicefreundlicher und 
in Summe produktiver. 

Im Bereich Lagertechnik punk-
tet Linde Material Handling mit 

dem größten Produktportfolio an 
Kommissioniergeräten. Insgesamt 
24 Modelle stehen zur Wahl und 
liefern für jeden kundenspezifi-
schen Einsatzfall ein passgenaues 
Fahrzeug. Jüngster Zuwachs: die 
Mittelhubkommissionierer Linde 
V08. Ihr Einsatz empfiehlt sich, 
wenn regelmäßig aus der ersten 
und zweiten Regalebene (bis zu 
einer Höhe von 2,80 Meter) kom-
missioniert wird. Zwei unter-
schiedliche Ausführungen stehen 
zur Wahl: Beim Modell Linde V08-
01 ist die Bedienplattform fest mit 
den Gabelzinken verbunden, bei-
de bewegen sich gleichzeitig nach 
oben und der Bediener hat freien 
Zugang zu den Lastarmen. Beim 
zweiten Modell, dem Linde V08-
02, ist der Fahrerstand nach hin-
ten geschlossen und verfügt über 
eine integrierte Rückenlehne. Ein 
Zusatzhub für die Gabeln sorgt 
dafür, dass der Bediener die aus 
dem Regal entnommenen Waren 
bequem auf den Paletten ablegen 
kann. 

Weitere Neuvorstellung zur Lo-
gimat: die Cloud-basierte Version 
des Flottenmanagementsystems 
Linde connect. Mit connect:cloud 
können Logistikverantwortliche 
jetzt nicht nur von überall aus auf 

Stapler sind Industrie 4.0-tauglich
Linde Material Handling zeigt zahlreiche Neuheiten

die Anwendung und alle Flotten-
daten zugreifen. Ein weiterer Vor-
teil ist das bedarfsgerechte Buchen 
einzelner Module oder Funktio-
nen. Als Online-Flottenmanage-
ment ergänzt connect:cloud die 
Lösung connect:desk, bei der alle 
Daten lokal im Kundenunterneh-
men verbleiben. Das Basis-Paket 
von connect:cloud für Kunden 
umfasst die Funktionen Zugangs-
kontrolle, Fahrzeuglokalisierung 
und diverse Berichte (Betriebs-
stunden-Analyse, Belegungsjour-
nal und andere).

Ein vordringliches Thema in 
jedem Unternehmen bleibt der 
Schutz der Mitarbeiter vor Unfäl-
len. Um der selbst gesteckten Vi-
sion von ‚null Unfällen‘ im Betrieb 
ein weiteres Stück näher zu kom-
men, hat Linde Material Handling 
eine interaktive Warnweste ent-
wickelt. Das innovative Kleidungs-
stück, das bereits mit dem Dekra-
Award für herausragende Sicher-
heitslösungen ausgezeichnet 
wurde, verfügt über integrierte 
LED-Streifen. Diese steigern ihre 
Leuchtkraft deutlich und fangen 
zusätzlich an zu blinken, sobald 
sich ein Stapler nähert.  
www.linde-mh.de
Halle 10, Stand B21
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ASCHAFFENBURG (SM). Mit zwei 
zusätzlichen Außenflächen in 
räumlicher Nähe des Messestan-
des in Halle 10 (B21) schlägt Linde 
Material Handling ein neues Ka-
pitel in der Geschichte der Logi-
mat auf. Genutzt werden die neu-
en Areale (zwischen Halle 8 und 
Halle 10 sowie im Rothauspark 
zwischen Halle 9 und Halle 10) 
einerseits für Live-Vorführungen, 
andererseits, um einen größeren 
Ausschnitt des wachsenden Pro-
dukt- und Lösungsportfolios zu 
demonstrieren. „Mit der erweiter-
ten Fläche bieten wir unseren 
Kunden und Interessenten einen 
deutlichen Mehrwert“, sagt Dr. 
Monika Laurent-Junge, die als 
Senior Director Marketing & Com-
munications für die Planung des 
Messeauftritts von Linde Materi-
al Handling verantwortlich zeich-
net. „Während Live-Vorführungen 
aus dem Bereich Lager- und Sys-
temtechnik bzw. Automatisierung 
regelmäßig auf unserem Haupt-
Messestand zu sehen sind, prä-
sentieren wir die Vorteile der 
neuen Diesel-, Treib- und Erdgas-
Stapler im für sie typischen Au-
ßeneinsatz.“ 

Mit jeder Menge Neuheiten ist der Warenumschlagspezialist Linde Material 

Handling auf der Messe präsent. Bild: Linde
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KÖLN (SM). Die Tente Gruppe, 
weltweit einer der führenden Rol-
len- und Räderhersteller, präsen-
tiert ihre Produktpalette und in-
telligente Mobilitätslösungen 
unter dem Motto ‚Reduce Com-
plexity‘. Messebesucher können 
die jeweiligen Charakteristiken 
der Produkte auf einem Testpar-
cours live vergleichen.

Ein Schwerpunkt liegt auf dem 
neuen E-Drive ultimate, der ge-
genüber der Vorgängergeneration 
folgende Verbesserungen aufweist: 
Schlupf und Anpresskraft lassen 
sich noch genauer kontrollieren. 
Über ein modifiziertes Getriebe 
unterstützt der E-Drive ultimate 
die Verzögerung. Außerdem trans-
portiert er bis zu 1 000 kg mit ei-
nem einzelnen Antrieb und ist mit 
einer aktiven Bremse erhältlich.

Das Unternehmen stellt auf dem 
Messestand und in einem separa-
ten Impulsvortrag ‚So geht der 
Einkauf von Rollen und Rädern 
heute‘ (10. März 2020, Halle 9, Fo-
rum E, 13:15 bis 13:45 Uhr) von 
Oliver Heyne, Director Sales & 
Business Development bei Tente, 
fünf Kategorien der Effizienz-
Formel ‚Weniger ist mehr‘ mit 
konkreten Beispielen vor:

 ●  Reduktion durch höherwertige 
Komponenten, z. B. durch den 
drehfreudigen Allrounder-Rad-
belag Supratech, der sich durch 
geringen Verschleiß und Ausfall 
auszeichnet.

 ●  Reduktion durch funktionale 
Optimierungen, z. B. durch die 
selbstausrichtende Lenkrolle 

Modifiziertes Getriebe 
unterstützt das Bremsen
Bei Tente lassen sich Rollen und Räder auf  
einem Parcours testen

Zusammen mit dem umfangreichen 

Räder- und Rollen-Portfolio präsen-

tiert Tente auf der Logimat wieder 

effiziente Lösungen, z. B. den E-Drive 

Assist mit dem neuen E-Drive ulti-

mate als Antrieb. Bild: Tente

mit integrierten Federn, wo-
durch die Handling-Zeiten re-
duziert und die Arbeitssicher-
heit gesteigert werden kann. 

 ●  Reduktion durch smarte Lösun-
gen, z. B. durch den Rollenan-
trieb E-Drive, der Prozesszeiten, 
Gewichte für die Bediener und 
gesundheitliche Risiken redu-
ziert.

 ●  Reduktion durch Co-Enginee-
ring mit kürzeren Montage-
Zeiten, geringeren Unit- und 
Instandhaltungskosten. 

 ●  Reduktion durch gesamtheitli-
che Prozessanalyse, z. B. durch 
Gleichteilekonzept mit einer 
reduzierten Anzahl an Produkt-
varianten, vereinfachten Ein-
kauf- und Bestellprozessen, 
reduzierter Lagerfläche und 
reduziertem Kapitaleinsatz.

www.tente.com
Halle 10, Stand F13
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LAGER
FREAK?

AUER Live erleben. 
Halle 6, Stand C41

www.auer-packaging.de

Lager- und Transportprodukte

Mit mehr als 30 Jahren Erfahrung 
in der Herstellung von Lager- und 

und Qualität „Made in Germany“ 
überzeugen wir Kunden auf der 
ganzen Welt. Innovative Designs 
und individuelle Lösungen zeich-
nen unser großes Produktport-
folio aus. Überzeugen Sie sich jetzt  
online!

Akkus erschließen neue Anwendungsmöglichkeiten
Kärcher zeigt Reinigungslösungen für die Intralogistik
PRODUKTION NR. 02, 2020

WINNENDEN (SM). Auf der Logi-
mat 2020 präsentiert Kärcher 
wieder zahlreiche Reinigungs- und 
Pflegelösungen für die Zielgruppe 
Intralogistik. Dazu gehören ver-
schiedene Akku-Geräte – etwa der 
Nass-/Trockensauger NT 22/1 Ap 
Bp L, der Rucksacksauger BV 5/1 
Bp, der Handstaubsauger HV 1/1 
Bp oder verschiedene Laubbläser. 
Alle Geräte sind Teil des neuen, 

über 40 Geräte umfassenden ‚Kär-
cher Battery Universe‘. Ein Allein-
stellungsmerkmal aller Kärcher-
Plattformakkus ist das LCD-Dis-
play mit ‚Real Time Technology‘, 
das neben der verbleibenden 
Akkukapazität auch die Restlauf- 
und Restladezeit präzise in Minu-
ten anzeigt. 

Akkubetriebene Geräte werden 
im Bereich der Reinigung und 
Pflege zunehmend an Bedeutung 
gewinnen. Zum einen erschließen 

sich neue Anwendungsmöglich-
keiten, da energieautark gearbei-
tet werden kann. Zum anderen 
profitieren Anwender von einer 
deutlichen Arbeitserleichterung. 
Kabel abrollen, Steckdose suchen, 
Kabel aufrollen – all diese Schrit-
te werden überflüssig, Stolperfal-
len verschwinden, schwer zugäng-
liche Bereiche werden einfach zu 
reinigen sein. 
www.kaercher.com
Halle 10, Stand A31

Konturmesssystem basiert auf Lichtvorhang
Mit dem 3D-Kontur-Messsystem CMS 700i präsentiert Leuze electronic  
eine  Weltneuheit 

CMS 700i Kontur-Messsystem, Applikation E-Commerce Paketvermessung. Bild: Leuze

die Verfügbarkeit und Wirtschaftlich-
keit der Anlage. Das intuitive WebCon-
fig ermöglicht eine einfache kunden-
seitige Inbetriebnahme und Fernwar-
tung. Im Austauschfall lassen sich 
Komponenten per Plug & Play effizient 
und ohne Spezialwissen von Lieferan-
tenexperten wechseln. Das spart Zeit 
und Geld. 

Dank der Ethernet-TCP/IP- oder 
Profinet-Schnittstelle ist eine zügige 
Integration des 3D-Kontur-Messsystems 

gewährleistet. Peripheriedaten, zum 
Beispiel von Waage oder Barcodescan-
nern, kann das System über eine offene 
Ethernet-Schnittstelle einsammeln und 
mit Zeitstempel durchschleifen. Damit 
lässt sich das CMS 700i mit Zusatzfunk-
tionalitäten beliebig kombinieren und 
ist gleichermaßen für Neu- wie Be-
standsanlagen im Bereich Intralogistik 
geeignet. 
www.leuze.de
Halle 3, Stand B69
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OWEN (SM). Mit dem CMS 700i bringt 
Leuze electronic ein neues 3D-Kontur-
Messsystem auf den Markt. Es basiert 
auf den messenden Lichtvorhängen 
CML 730i und kann kundenspezifisch 
angepasst werden. Das Komplettsystem 
beinhaltet unter einer Artikelnummer 
alle Komponenten, den Schaltschrank, 
Befestigungselemente und Verbin-
dungstechnik. Das CMS 700i misst im 
Durchlauf die Kontur und die Lage 
beliebiger Objekte, unabhängig von 
deren Form und Oberflächenbeschaf-
fenheit. 

Selbst flache Objekte wie Polybags 
lassen sich ohne komplizierte Kamera-
installation exakt und wirtschaftlich 
erfassen. Die Mindestmaße für Höhe, 
Breite und Länge liegen bei 5 x 50 x  
50 mm. Die Objektinformationen erlau-
ben beispielsweise die Beladung einer 
Palette oder die Optimierung des Wa-
reneingangs. Zeitgleich werden Ausbau-
chungen oder Überstände des Objekts 
prozesssicher erkannt, die bei der au-
tomatisierten Einlagerung zu Problemen 
oder zum Anlagenstillstand führen 
könnten. Damit erhöht das CMS 700i 

Elektrokettenzug  
kommt mit 230 V aus
Kito zeigt ein umfassendes Angebot an Hebelösungen 
und passendem Zubehör

Aktuelles Highlight im Kito Sortiment ist 

der Kito EQS Elektrokettenzug für die 

Stromversorgung mit 230 Volt. Bild: Kito

Unternhemen die neuen nahtlosen Pro-
system Stahlprofile S200 und S260 auf 
den Markt, welche die bisherigen Pro-
file P200 und P260 ersetzen. Zudem 
wurde die komplett neue Profilgröße 
S140 eingeführt. Alle neuen Profile mit 
dem verstärkten Bereich für die Auf-
hängeklemmen werden am Kito Stand 
zu sehen sein.

Hochwertige Anschlagketten, Last-
ketten und Zubehör wie Haken, Verbin-
dungs- und Aufhängeglieder werden von 
Kito Weissenfels aus Italien vorgestellt. 
Kito van Leisden aus den Niederlanden 
wird nicht direkt am Stand ausstellen, 
aber ist als Teil der Gruppe spezialisiert 
auf die Herstellung von hochqualitativ 
entwickelten Hebelösungen, wie indi-
viduelle Krane und Fahrwerke für den 
Offshore- und Maritimbereich.

Kito Europe selbst wird die aktuells-
ten Produkte aus dem umfangreichen 
Portfolio an Elektrokettenzügen, Hand-
kettenzügen und Hebelzügen präsen-
tieren. Aktuelles Highlight im Kito 
Sortiment ist der neue, einphasige Kito 

EQS Elektrokettenzug für die Strom-
versorgung mit 230 Volt. Durch seine 
kompakte Bauweise ist er leicht trans-
portierbar und kann ganz einfach für 
schwere Hebearbeiten auf Baustellen, 
oder in Werkstätten eingesetzt werden. 
Das robuste Hebezeug ist mit Traglas-
ten von 500 kg und 1 000 kg erhältlich.
www.kito.net
Halle 7, Stand F33
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DÜSSELDORF (SM). Trotz örtlicher 
Trennung leben die Kito Unternehmen 
die Idee von einem gemeinsamen Eu-
ropa und erfüllen Projekte in enger 
Abstimmung – sowohl untereinander 
als auch mit dem Kunden. Auf der Lo-
gimat wird den Fachbesuchern deshalb 
unter einem gemeinsamen Dach gezeigt, 
wie die Zusammenarbeit beim Geschäft 
mit Kettenzügen, Leichtkransystemen 
und Anschlagketten läuft. Und dass aus 
dem gut aufgestellten Unternehmens-
kollektiv schnell maßgearbeitete Lö-
sungen für Lastaufnahme in jeder Bran-
che entstehen können – von der Auto-
mobilproduktion über Gießereien, 
Freileitungsbau, Stahlwerke bis hin zur 
Lebensmittelindustrie, Pharmaindust-
rie und Offshore.

Kito Erikkila aus Finnland produziert 
industrielle Arbeitsplatzsysteme und 
wird ein aktuelles Leichtkransystem 
und einen Schwenkkran mit Alumini-
umausleger zeigen. Jüngst brachte das 

Der kabellose 

Sauger NT 22/1 

Ap Bp L von Kär-

cher spielt seine 

Stärke dort aus, 

wo keine oder nur 

sehr einge-

schränkt Steckdo-

sen vorhanden 

sind.

 Bild: Kärcher 
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Besuchen Sie uns auf der Hannover 

Messe, vom 20. – 24. April 2020,

in Halle 4, Stand-Nr. F34.

Eintrittskarten erhalten Sie unter:

www.haenellinks.com/pr/hmi20

Hänel 
Büro- und Lagersysteme
Postfach 11 61
D -74173 Bad Friedrichshall
E-Mail: info@haenel.de
www.haenel.de Ideas that move the world . . .

Intralogistik 4.0 – Digitalisierung und
Vernetzung mit den Hänel Lagerliften

Die intelligente Vernetzung der einzelnen Elemente 
einer Logistikkette und die Automatisierung der 
Prozesse sind von großer Bedeutung, um eine 
technologische Spitzenposition im internationalen 
Wettbewerb zu halten und auszubauen. 

Zwei Messe-Highlights sind das Robotic Handling 
und die middlewarefreie Anbindung der Hänel 
Lagerlifte mittels der serienmäßig integrierten 
SOAP-Schnittstelle an zahlreiche ERP-Systeme.

Erleben Sie die digitale Welt von Hänel live und 
besuchen Sie uns auf der Hannover Messe!

Klaus Fricke berichtet: „Im Laufe 
meiner Internetrecherche stieß ich 
auf den Autoloadbaler und für 
mich war sofort klar, dass wir die-
se automatisierte Lösung für un-
sere Kartonagenentsorgung brau-
chen.“ In der Hauptsaison war das 
manuelle Befüllen von Kartonage 
ein riesiger Zeitfresser. Für die Mit-
arbeiter war die Entsorgung ein 
Fulltimejob und nahm täglich bis 
zu acht Stunden in Anspruch. „Wir 

sind froh über jeden Entsorgungs-
prozess, den wir verschlanken 
können. Das manuelle Befüllen der 
Kartonagenpresse war sehr zeitin-
tensiv und wir haben uns als Ziel 
gesetzt, diese Tätigkeit mithilfe des 
Autoloadbalers zu rationalisieren“, 
erzählt Klaus Fricke.

Mit dem Autoloadbaler hat Rila 
das Ziel, die Entsorgungsprozesse 
zu verschlanken, absolut erfüllt. 
Er ist mit einer Stellfläche von un-

ter 5 m2 direkt am Materialanfallort 
positioniert. Mitarbeiter aus dem 
Displaybereich und der Kommis-
sionierung werfen ihre Kartonage 
direkt in den Sammelwagen ein. 
Wenn der Sammelwagen voll ist, 
wird dieser in Sekundenschnelle 
in die Seite der Maschine einge-
schoben. Ein Knopfdruck und der 
Sammelwagen entleert sich von 
alleine. Kein Warten, kein Zerrei-
ßen und vor allem kein Bücken 

Verpackungsmaterial wirtschaftlicher entsorgen
Mit dem Autoloadbaler von Strautmann lässt sich viel Zeit einsparen

mehr. Der Mitarbeiter nimmt einen 
leeren Sammelwagen wieder zu-
rück zum Arbeitsplatz und fährt 
mit seiner Arbeit fort. Der beweg-
liche Boden des Sammelwagens 
wird über einen Scherenhubtisch 
nach oben gefördert. Die Kartona-
ge gelangt somit an die Zuführwal-
zen, die das Material langsam und 
gleichmäßig in der Presskammer 
verteilen. Anschließend wird das 
Material mit 53 t Presskraft in ei-
nen 450 kg schweren direkt ver-
marktungsfähigen Bal len gepresst. 
Mit den Ballen wird eine Vollaus-
lastung auf dem Lkw erzielt. Die 
Ballen werden außerdem zu hohen 
Erlösen vermarktet.

Im Vergleich zur vorherigen Ent-
sorgung ist der Autoloadbaler der 
Ballenpresse um Längen voraus. 
Damit wurde das Ballengewicht 
von 300 auf  450 kg optimiert. Auf-
grund der Transportauslastung 
sind einhergehend die Transport-
kosten gesunken. Der entschei-
dendste Punkt, die zeitintensive 
manuelle Befüllung, entfällt bei 
dem Autoloadbaler komplett. „Wir 
sind froh, dass wir auf den ALB 
umgestiegen sind“, berichtet Klaus 
Fricke.
www.strautmann-umwelt.de
Halle 3, Stand C63
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GLANDORF (SM). Die Rila Fein-
kost-Importe GmbH & Co. KG, auch 
‚Rila. Die Genussentdecker‘ ge-
nannt, produziert und vertreibt 
Länderfeinkostsortimente. Mit 
über 1 300 Artikeln bringt Rila lan-
destypisches Essen und Kochen in 
Deutschlands Lebensmittelmärk-
te. Von Stemwede aus werden die 
Feinkostmarken wie ‚Menzi‘ und 
‚Jürgen Langbein‘ und viele weite-
re direkt an die Lebensmittelmärk-
te und Zentralläger versendet. 

Bei solch einer Vielzahl an Pro-
dukten fällt auch eine hohe Men-
ge an Verpackungsmaterial an. 
Während des Umpackens der Ar-
tikel von der Palette auf die Dis-
plays/Aufsteller für die Lebensmit-
telmärkte entstehen viele Karto-
nagen, die wirtschaftlich entsorgt 
werden müssen. Seit über zwei 
Jahren werden rund 90 t Kartona-
ge jährlich mit einem Autoloadba-
ler inkl. acht Sammelwagen ent-
sorgt.

Klaus Fricke, Betriebsleiter, Rila 
Feinkost-Importe, war auf der Su-
che nach einer Optimierung für 
die Kartonagenentsorgung. Die 
alte Ballenpresse, die manuell be-
füllt wurde, musste ersetzt werden. 

Klaus Fricke, Prokurist und Betriebsleiter, Rila Feinkost-Importe GmbH & Co. KG, ist mit dem Auto-

loadbaler von Strautmann sehr zufrieden. Bild: Strautmann Umwelttechnik
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SOLINGEN (SM). Mit Item lassen 
sich Betriebsmittel nach dem 
Lean-Prinzip gestalten, um damit 
gezielt die Wertschöpfung in Pro-
duktionsprozessen zu steigern. 
Die Konstruktionen basieren auf 
dem Profilrohrsystem D30, das in 
Verbindung mit zahlreichen Kom-
ponenten aus dem Lean Produc-
tion Systembaukasten alle Anfor-
derungen an schlanke Prozesse 
optimal erfüllt. Item zeigt auf der 
Logimat, wie sich Abläufe unter 
der Nutzung von Schwerkraft rein 
mechanisch und ohne Strom, 
Druckluft oder weitere Antriebe 

Diese Tools erleichtern 
das Lean-Prinzip
Item präsentiert seine Kompetenz in Sachen 
effiziente Intralogistik

Die Karakuri-Anwendungen von Item basieren auf dem Profilrohrsystem 

D30. Bild: Item

automatisieren lassen. Diese Ka-
rakuri-Anwendungen ermöglichen 
eine flexible Anpassung an Ver-
änderungen im Produktionspro-
zess und entlasten die Mitarbeiter. 
So führt Low Cost (Intelligent) 
Automation zu kosteneffizienten 
und einfacheren sowie zum Teil 
deutlich zeitoptimierten Prozes-
sen in der Intralogistik. 

Dabei lassen sich die Karakuri-
Anwendungen von Item perfekt 
mit den Komponenten aus dem 
MB-Systembaukasten und dem 
Item Arbeitsplatzsystem kombi-
nieren.
www.item24.com
Halle 3, Stand C67
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eine Schlüsselfunktion und küm-
mert sich um die Bereitstellung, 
aber auch die Verarbeitung der 
Wägedaten. Als echter Dienst 
konzipiert, steuert DataLog die 
Kommunikation mit den verschie-
denen Datentabellen auf dem 
SQL-Server und versorgt die ein-
zelnen Waagen via LAN oder 
WLAN mit den Daten, bei Bedarf 
auch einzelne Standorte hinweg.

DataLog als Service ist dabei in 
der Lage, je Waage individuelle 
Datentabellen innerhalb der Da-
tenbank anzusprechen bzw. abzu-
fragen. In vielen Anwendungen 
unterscheiden die Anwender bei-
spielsweise zwischen Warenein-
gang und dem Bereich Lager & 
Kommissionierung. So ermöglicht 
die Software eine Clusterung der 
Bereiche. Auch das individuelle 
Hinzufügen einzelner Waagen ist 
vom System-Administrator im 
laufenden Betrieb möglich. Bei der 
Lizenzierung wird das ConCur-
rent-Prinzip angewendet, da die 

Wägetechnik wird Industrie 4.0-tauglich
Intelligente und einfache Vernetzung von Waagen mit Rhewa

Erfahrung gezeigt hat, dass nicht 
immer alle Waagen im Logistik-
bereich aktiv sind und so Kosten 
gespart werden können.

Wo liegen nun die Vorteile für 
den Entscheider? DataLog als 
Service übernimmt zu 100 % die 
Kommunikation zwischen SQL-
Datenbank und der einzelnen 
Waage. Aufwendige Schnittstellen 
entfallen und lediglich die Bereit-
stellung der Daten bzw. die Ver-
arbeitung von abgeschlossenen 
Wägungen aus der SQL-Datenta-
belle obliegt dem Systemadminis-
trator oder dem jeweiligen Soft-
warehaus. Mehr als 50 Waagen 
können über den Dienst angebun-
den werden. Die Überwachung der 
Waagen kann über eine Verwal-
tungskonsole erfolgen. Gleiches 
gilt auch für das spätere Anlegen 
neuer Waagen oder auch das Än-
dern von IP-Adressen oder Waa-
genbezeichnungen. 
www.rhewa.com
Halle 7, Stand D01
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METTMANN (SM). Digitalisierung 
und Künstliche Intelligenz sind 
zwei Begriffe, die untrennbar mit 
dem Oberbegriff Industrie 4.0 ver-
knüpft sind. Insbesondere die 
Vermeidung von Medienbrüchen 
steht heute bei vielen Digitalisie-
rungen als Herausforderung im 
Vordergrund. Aus diesem Grund 
arbeitet Rhewa schon seit vielen 
Jahren mit Datenbanken, die ent-
weder im Auswertegerät oder auf 
einer Serverdatenbank liegen. 
Dabei werden Artikelstammdaten 
oder auch Bewegungsdaten wie 
variable Auftragsdaten gespei-
chert und können von den ver-
schiedenen Waagen abgerufen 
bzw. zurückgeschrieben werden. 

Die Vernetzung von Wägetech-
nik steht dabei im Vordergrund, 
denn die Daten sollten, wenn sie 
im Kundensystem sind, nicht noch 
einmal eingegeben werden. Data-
Log als Service übernimmt dabei 

Die Abbildung zeigt ein System mit 18 aktiven Waagen. Die 

kompakte Tischwaage 832C-2 steht dabei stellvertretend 

für eine Vielzahl von Wägeterminals und Wägeplattformen, 

die beim Hersteller Rhewa entwickelt und gefertigt werden.
 Bild: Rhewa

Platinenkamera verhindert Unfälle
Mit Vision Components lassen sich Embedded-Vision-Projekte leicht konfigurieren

PRODUKTION NR. 02, 2020

ETTLINGEN (SM). Vision Compo-
nents präsentiert auf der Logimat 
seine neuesten Embedded-Vision-
Systeme und MIPI-Kameramodu-
le. Mitaussteller Retenua führt 
sein Fahrerassistenzsystem für 
Gabelstapler vor, das auf einer 
intelligenten VC-Stereokamera 
beruht. Die Platinenkamera de-
tektiert Sicherheitskleidung an-
hand der Reflexionsstreifen und 
verhindert so Unfälle mit Perso-
nenschaden. Der innovative An-
satz ist sehr effektiv bei geringen 

Systemkosten. Neu an dieser Art 
von kamerabasiertem Fahreras-
sistenzsystem ist zudem der Nah-
infrarot-Blitz, der sowohl im Dun-
keln als auch unter blendendem 
Sonnenlicht sehr gute Ergebnisse 
gewährleistet. Einen neuen An- 
satz für OEM-Projekte verfolgt 
Vision Components mit seinem 
VC-MIPI-Sortiment. Diese hoch-
entwickelten Komponenten er-
möglichen eine einfache Anbin-
dung verschiedenster Bildsenso-
ren an mehr als 20 CPU-Boards, 
darunter NVIDIA Jetson, Dragon-
Board, alle Rasp berry-Pi-Boards 

und alle 96Boards. Als Besonder-
heit bietet Vision Components 
auch nicht-native MIPI-Sensoren 
auf einer speziell entwickelten 
Adapterplatine mit MIPI-Schnitt-
stelle an, darunter IMX250 und 
IMX252 aus der Sony-Pregius-
Reihe, die sich durch hohe Licht-
empfindlichkeit und ein sehr ge-
ringes Ausleserauschen auszeich-
net. Damit können OEMs ihre 
Embedded-Vision-Projekte äu-
ßerst flexibel konfigurieren.

Auch bei seinen Systemen mit 
Quad-Core-Prozessor setzt Vision 
Components auf Flexibilität. Alle 

Platinenkameras mit Steckplätzen 

für modulare Schnittstellenerweite-

rungen ermöglichen eine flexible und 

kostensensible Konfiguration von 

Embedded-Vision-Systemen.
 Bild: Vision Components 

Modelle der VCSBC-Dragoncam-
Serie basieren auf dem Snapdra-
gon-410-Prozessor mit 1,2 GHz 
Taktfrequenz, 1 GB Arbeitsspei-
cher und 16 GB Flash-Memory. 
Darüber hinaus bieten sie eine 
GigE-Schnittstelle und 12 GPIOs 
und lassen sich zusätzlich durch 
optionale Zusatzplatinen um ei-
nen SD-Kartensteckplatz und 
weitere Schnittstellen ergänzen: 
serielle Schnittstelle, I2C, RS232, 
DSI, RJ45-Ethernet-Adapter und 
Power-Schnittstelle.
www.vision-components.com
Halle 4, Stand G64

Werkstattmöbel 
frei kombinierbar
PRODUKTION NR. 02, 2020

MÜNCHEN (SM). Die Betriebsein-
richtungsserie Garant Gridline der 
Hoffmann Group wurde nach dem 
Gestaltungskonzept Garant Grid-
line entworfen, das den Prämissen 
‚Ergonomie, Effizienz, Emotion‘ 
folgt und auf standardisierten 
Außenmaßen und einem einheit-
lichen Maßraster basiert. Dadurch 
passen Werkbänke, Werkstatt-
schränke, Werkstattwagen, Work-
stations und Zubehör nach dem 
Baukastenprinzip perfekt zusam-
men. Zusätzlich zeigt die Hoff-
mann Group ihre Waren- und 
Werkzeugausgabeautomaten aus 
der Produktfamilie Garant Tool24. 
Diese sind in verschiedenen Aus-
führungen erhältlich: als Schub-
ladenschrank, Vertikalschrank 
oder Einzelausgabeschrank. Die 
Schränke können modular mitei-
nander kombiniert, beliebig an-
geordnet und zu einem Gesamt-
system mit zentraler Steuerungs-
einheit zusammengeschlossen 
werden. Auch die Einbindung von 
Kardex Remstar Liftsystemen und 
Umlaufregalen ist möglich. 
www.hoffmann-group.com
Halle 5, Stand D47
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KATALOG 8.0
Mit vielen Produkten aus den Bereichen 
Stapler-Anbaugeräte, Umwelt-Lagertechnik und 
Gefahrgut-Container.

Besuchen Sie uns auf der
10.-12.03.20, Stuttgart, Halle 9  Stand A31

 

Fördern, sortieren, verteilen – mit Vakuumhebern von 

Einfach ergonomisch.

Besuchen Sie uns auf der 
LOGIMAT 2020:
Halle 7, Stand C05

Technology, Predictive-Mainte-
nance-Konzepte und den Umstieg 
auf Mehrwegbehälterkreisläufe. 
Für das Handling sensibler Pro-

dukte eignen sich passgenau an-
gefertigte Konstruktivverpackun-
gen von SSI Schäfer. Im Bereich 
Robotik bietet SSI Schäfer eines 

der breitesten Portfolios am 
Markt. Robotik-Anwendungen 
übernehmen verschiedenste Auf-
gaben und können flexibel in lo-
gistische Anlagen integriert wer-
den. In Halle 1 wird sowohl eine 
hochdynamische Lösung zur ef-
fizienten Einzelstückkommissio-
nierung demonstriert als auch ein 
kompaktes Modul zur vollauto-
matischen Palettierung eines ho-
mogenen Produktspektrums, 
beispielsweise als End-of-Line-
Palettierung. 

Für viele Logistikbetreiber ist 
die Optimierung der Prozessket-
ten ein wichtiges Anliegen. Auf 
dem Messestand in Halle 1 zeigt 
SSI Schäfer intelligente Systeme 
für die Lagerung und Kommissi-
onierung, die mit manuellen, teil- 
und vollautomatisierten Anlagen 
effiziente Abläufe entlang der 
Supply Chain garantieren. Die 
Systeme sind modular aufgebaut 
und können flexibel zur individu-
ellen Kundenanwendung zusam-
mengestellt und skalierbar an die 
Entwicklung von Markt und Un-
ternehmen angepasst werden. 

Auch der Lagerlift Logimat ge-

Green Logistics schont die Ressourcen
SSI Schäfer fokussiert nachhaltige Lösungen

hört auf der gleichnamigen Mes-
se zu den Exponaten. Als Klein-
teilelager- und Kommissionierlö-
sung kann der Lagerlift als auto-
nomes System betrieben, direkt 
in SAP im Sinne einer Plug&Play-
Lösung integriert werden, oder an 
andere übergeordnete ERP-Syste-
me mit der Software Wamas Lo-
gimat angebunden werden.

Mehr als 1 100 SSI Schäfer IT-
Experten verknüpfen Software- 
und Hardwarekomponenten zu 
hochperformanten Anwendungen. 
Auf einem separaten Messestand 
in Halle 8 präsentiert SSI Schäfer 
sein Software-Portfolio, das mit 
Wamas, Wamas Go, Wamas Light-
house, und SAP alle Vorgänge von 
Lager- bis Materialflussverwal-
tung abdeckt. Speziell auf die Be-
dürfnisse der Kunden zugeschnit-
ten, sind die Lösungen für manu-
elle wie automatische Anlagen, 
für Konzernkunden und den Mit-
telstand einsetzbar. Die SSI Schä-
fer Logistiksoftware wird je nach 
Bedarf stand-alone oder integriert 
in eine Gesamtlösung angeboten. 
www.ssi-schaefer.com
Halle 1 D21 und Halle 8 D47

PRODUKTION NR. 02, 2020

NEUNKIRCHEN (SM). Auf der Lo-
gimat 2020 präsentiert SSI Schä-
fer seine Kompetenz in den zu-
kunftsweisenden Schlüsseltech-
nologien. Der Aspekt der Nach-
haltigkeit wird dabei systemüber-
greifend verstärkt zu einem we-
sentlichen Baustein effizienter wie 
zukunftsorientierte Logistik. Die 
Innovationskraft von SSI Schäfer, 
zusammengefasst in der Unter-
nehmens-Tagline ‚Think Tomor-
row.‘, die Jahrzehnte umfassende 
Kompetenz und das breite Leis-
tungsspektrum von manuellen bis 
vollautomatisierten Lösungen 
machen den Intralogistik-Spezia-
listen zu einem Partner für Unter-
nehmen jeder Branche und Größe.  

Auf dem Hauptstand in Halle 1 
liegt der Fokus auf Green Logistics 
und Lösungen für manuelles, halb-
automatisches und automatisches 
Kommissionieren für eine schnel-
le Auftragsabwicklung.  Nachhal-
tige Intralogistik erstreckt sich 
vom Bau der Logistikimmobilie 
über die Green Crane / Shuttle 
Technology, die Green Conveyor 

Intelligente Robotik-Applikationen sorgen unter anderem für eine vollauto-

matische Palettierung homogener Produktspektren. Bild: SSI Schäfer
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FILDERSTADT (SM). Es ist eine 
Zuwachsrate mit geradezu gigan-
tischen Folgen: Um 17 Prozent pro 
Jahr wächst derzeit das globale 
Paketaufkommen – schon allein 
aufgrund des boomenden E-Com-
merce. Innerhalb der kommenden 
sechs Jahren wird sich die schiere 
Menge verdoppeln: von derzeit 
100 Milliarden auf dann 200 Mil-
liarden Pakete pro Jahr. Das pro-
gnostiziert der jüngste Parcel 
Shipping Index, der Mitte Oktober 
veröffentlicht wurde. Wie sich 
dieses Wachstum zumindest im 
Hinblick auf die benötigten Ver-
sandetiketten umweltverträgli-
cher gestalten lässt, zeigt der 
Selbstklebespezialist Herma auf 
der Logimat 2020 – mit einem 
Etikettiersystem, das völlig ohne 
Trägermaterial auskommt, jedoch 
prozesssicher in der hohen Takt-
zahl arbeitet, die in modernen 
Logistikzentren gefordert ist. 

Das Herma InNo-Liner System, 
das speziell für Versandetiketten 
entwickelt wurde, trägt damit 
entscheidend dazu bei, tausende 
Tonnen silikonisiertes Unterla-
genmaterial aus Papier und dessen 
Entsorgung einzusparen. „Ver-
sand etiketten sind üblicherweise 
eher großformatig, deshalb kann 
man bei dieser Anwendung auf 
einen Schlag riesige Materialmen-
gen einsparen“, erläutert Herma 
Geschäftsführer Dr. Thomas 
Baumgärtner, der auch den Be-
reich Haftmaterial leitet. „Nicht 
zu vergessen: Die entsprechenden 
Etikettenrollen werden ohne Un-
terlagenmaterial viel leichter und 
kleiner. Das spart zum Beispiel 
beim Transport zusätzlich unzäh-
lige Tonnen des klimarelevanten 
Gases CO2.“ Auch vor diesem Hin-
tergrund wurde das Herma InNo-
Liner System im Herbst mit dem 

Die Zukunft ist trägerlos
Neues Etikettiersystem für Versandetiketten von Herma

Ein noch ungewohntes Bild: ein Etikettierer ohne die zweite 

Rolle, die sonst das nicht mehr benötigte und somit zu ent-

sorgende Trägermaterial aufwickelt. Das Herma InNo-Liner 

System schafft völlig trägerlose Versandetiketten. Bild: Herma

Deutschen Verpackungspreis in 
der Kategorie Nachhaltigkeit aus-
gezeichnet. 

Was das neue System von bis-
herigen Linerless-Lösungen un-
terscheidet, ist nicht nur seine 
hohe prozesssichere Taktzahl von 
mindestens 40 Etiketten pro Mi-
nute. Es ist auch sein im Grunde 
leicht verständliches und einfa-
ches Konzept: „Die zum Patent 
angemeldete Aktivierungseinheit 
für den zunächst nicht-klebrigen 
Haftkleber funktioniert rein was-
serbasiert. Das heißt: keine Löse-
mittel, keine Hitze und keine 
anderen Mittel mit irgendwelchen 
unerwünschten Nebenwirkungen“, 
erklärt Martin Kühl, der bei Her-
ma den Geschäftsbereich Etiket-
tiermaschinen verantwortet. „Der 
Etikettenverwender ist praktisch 
frei in der Wahl des Etikettenpa-
piers und nicht mehr auf siliko-
nisiertes Thermopapier angewie-
sen, das die Möglichkeiten einer 
Bedruckung immer stark einge-
schränkt hat. Außerdem ist ein 

solches Etikett nicht teurer als 
ein klassisches Selbstklebeetikett.“

Das Herma InNo-Liner System 
basiert auf einer speziellen, eben-
falls zum Patent angemeldeten 
mehrschichtigen Klebstoffausfüh-
rung des Haftmaterials und der 
eigens dafür entwickelten Mikro-
zerstäubungseinheit. Nur in die-
sem Zusammenspiel erreicht der 
Kleber die gewünschte extrem 
hohe Haftung. „Unseres Wissens 
nach sind wir jetzt die Ersten und 
derzeit auch die Einzigen, die ein 
komplettes Linerless-System bie-
ten, das unter den Anforderungen 
in Logistikzentren hinsichtlich 
Geschwindigkeit und Prozesssi-
cherheit stabil funktioniert“, er-
gänzt Dr. Baumgärtner. „Wer täg-
lich viele Pakete auf den Weg 
bringt, für den sprechen alle Ar-
gumente für den schnellen Um-
stieg auf diese ressourcenscho-
nende Art der Versandetikettie-
rung.“
www.herma.de
Halle 4, Stand C80
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WIE IHR AGV.
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RÜTHEN (SM). Kommissionierwa-
gen, die eigentlich für den manu-
ellen Gebrauch gedacht sind, voll 
automatisiert befördern, das Gan-
ze per Knopfdruck, am besten noch 
möglichst effizient und energie-
sparend? Was auf den ersten Blick 
nach einer Wunschvorstellung 
klingt, wird die Haro-Gruppe auf 
der Logimat in die Tat umsetzen. 

Auf seinem Messestand präsen-
tiert das Familienunternehmen 
nämlich erstmals eine Förderan-
lage, die nicht nur auf die Beför-
derung der gängigen Fördergüter 

Förderanlage für Transportwagen
Die Haro-Gruppe zeigt erstmals ein Fahrerloses Transportsystem 

„Dank der Kombination aus 
Vertikalförderer, FTS und Palet-
tierroboter können wir erstmals 
einen komplett vollautomatisier-
ten Transport aus einer Hand 
präsentieren“, so Konstruktions-
leiter Markus Löseke. Die Haro-
Kettenförderer, die Paletten oder 
Pickwagen gleich zweispurig im 
Vertikalförderer nach oben trans-
portieren, sind zusätzlich mit 
Führungsschienen und Raddreher 
ausgestattet. „Damit gewährleis-
ten wir, dass die Räder der Pick-
wagen in der Spur gehalten und 
der automatische Transport nicht 
behindert wird“, erklärt Löseke. 

Aus manuell wird 

automatisiert – die 

Haro-Gruppe 

macht’s möglich.
 Bild: Haro

wie Paletten und Gitterboxen 
ausgelegt ist, sondern mit der auch 
Transportwagen über mehrere 
Ebenen transportiert werden kön-
nen. Doch das soll in Zeiten von 
Industrie 4.0 und der Forderung 
nach einer zunehmenden Auto-
matisierung des Produktions- und 
Lagerflusses noch nicht alles sein: 
Ergänzend zum Vertikalförderer, 
mit dem sich das Unternehmen 
auf den vergangenen Messen be-
reits einen Namen gemacht hat, 
dürfen sich die Besucher am Mes-
sestand erstmals über das Fahrer-
loses Transportsystem (FTS) und 
den integrierten Roboter freuen. 

individuelle Gestaltung. Damit 
lassen sich je nach Einsatzzweck 
ganz unterschiedliche Arbeits-
plätze kreieren. Darüber hinaus 

ist es möglich, den Arbeitsplatz 
dank integrierbarer Akkus auch 
unabhängig vom Stromnetz zu 
betreiben. Erstmals auf der Logi-

mat zu sehen sind zudem intelli-
gente Fächerschränke für die 
Betriebsstätte, beispielsweise für 
die Aufbewahrung persönlicher 
Gegenstände und benutzerdefi-
nierter Wertgegenstände. Dank 
integrierter Facelock-Technologie 
erkennt der Schrank den Benutzer, 
der vor ihm steht, und öffnet voll-
automatisch – kontaktlos und in 
weniger als einer Sekunde, berich-
tet das Unternehmen. 

An den Fachtüren sind Federn 
verbaut, sodass sie von selbst auf-
springen. Die Hände bleiben also 
frei und zu verstauende Gegen-
stände müssen nicht abgelegt 
werden. Im Inneren sind die Fä-
cher beleuchtet und mit einem 
USB-Anschluss versehen. Um den 
Fächerschrank zu erweitern, ge-
nügt eine Zentraleinheit. Davon 
ausgehend lassen sich beliebig 
viele weitere Module anbauen und 
digital verknüpfen. Dahinter 

Alles für die Montage der Zukunft
Hahn+Kolb zeigt unter anderem ergonomische Systemarbeitsplätze

steckt eine einfach zu bedienende 
Online-Plattform, auf der Kunden 
bis zu 1 000 Einträge auf ihrem 
eigenen System verwalten können. 

Der Spiralautomat HK-MAT HX 
eignet sich insbesondere für das 
Verwalten von Artikeln mit hohem 
Umschlag, die gut zu erkennen 
sind. Das sind beispielsweise 
Handschuhe, Schutzbrillen, Haut-
schutz sowie Batterien. In bis zu 
1 200 Lagerplätzen auf sechs Ebe-
nen werden benötigte C-Teile für 
die Produktion permanent bereit-
gestellt. Nach erfolgreicher Auto-
risierung gibt der HK-MAT HX die 
Materialien mit Einzelzugriff aus. 
Das Ausgabesystem bestellt auto-
matisch nach und entlastet so die 
Produktion durch die Digitalisie-
rung des Bestellprozesses sowie 
durch die Verfügbarkeit rund um 
die Uhr. 
www.hahn-kolb.de
Halle 5, Stand C41
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LUDWIGSBURG (SM). Für die 
Montage bietet Hahn+Kolb inno-
vative Systemarbeitsplätze, die 
dank Aufbau und Funktionalität 
die hohen Ansprüche an Ergono-
mie auch in der zukünftigen Fer-
tigungsumgebung bedienen. Die 
Arbeitsplätze – bestehend aus 
Grundgestell und Arbeitsplatte 
– gibt es in standardisierten Sys-
tembreiten von 1 200, 1 600 und 
2 000 mm mit einer maximalen 
Traglast von 350 kg. Die Beson-
derheit: Sie sind per Tastendruck 
stufenlos in der Höhe zwischen 
650 und 1 200 mm verstellbar. 
Möglich machen dies vier leis-
tungsstarke Hubsäulen, die das 
System mit einer maximalen Hub-
geschwindigkeit von 38 mm/s 
bewegen. 

Ein modulares Steckaufbausys-
tem schafft dabei eine maximal 

Die Logimat 2020 steht für Hahn+Kolb ganz im Zeichen der Montage von 

morgen. Bild: Hahn+Kolb

Bislang dürften die Kommissio-
nierwagen nämlich vor allem aus 
dem manuellen Transport be-
kannt sein. Aus manuell macht 
die Haro-Gruppe ab sofort auto-

matisiert und präsentiert damit 
eine Innovation im Fördertechnik-
Bereich.
www.haro-gruppe.de
Halle 3, Stand D05

Shuttles mit 
Rundumblick
PRODUKTION NR. 02, 2020

NIEDERESCHACH (SM). Das Int-
ralogistikunternehmen Montratec 
präsentiert die Effizienz- und 
Prozesssicherheit-steigernden 
Möglichkeiten der intelligenten 
Digitalisierungstechnologie des 
Monoschienen- und Transport-
shuttle-Systems Montrac. Vorge-
stellt werden neben der intelligen-
ten Echtzeit-Monitoring- und 
Steuerungstechnik die exklusiv 
weiterentwickelte autonome Sen-
sortechnik der neuen Montrac-
Shuttle-MSH5-Generation sowie 
die Prozessautomation der Lager-
anbindung und Lagerlogistik. „Mit 
dem Einsatz der digitalen, dezen-
tralen Steuerungstechnik von 
Montrac können Produktions- 
und Logistikprozesse mit maxi-
maler Verfügbarkeit vernetzt 
werden. Dank der Echtzeitverfüg-
barkeit aller Systemdaten, die wir 
über mobile Endgeräte visualisie-
ren, lässt sich der aktuelle Zustand 
des gesamten Montrac-Transport-
systems überwachen, proaktiv 
steuern und optimieren“, erläutert 
Sven Worm, CEO von Montratec. 
www.montratec.de
Halle 3, Stand D37
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COMBILIFT.COM
0800 000 5764

MULFINGEN (SM). Der Markt für 
Fahrerlose Transportsysteme 
(FTS) wächst überproportional, 
die Anforderungen an die Antrie-
be für freinavigierende FTS sind 
hoch: Eine schnelle Inbetriebnah-
me und intelligente Vernetzung 
über Bussysteme sind Vorausset-
zung. Damit gehen auch die For-
derungen nach hoher Leistungs-
dichte – minimalem Bauraum bei 
maximalem Wirkungsgrad – ein-

Antriebssysteme brauchen kaum Platz
EBM-Papst präsentiert intelligente Antriebssysteme 

PRODUKTION NR. 02, 2020

direkte Radantriebe. Sie benötigen 
wenig Bauraum, erreichen mit nur 
24 V hohe Drehmomente und sind 
dazu in der Lage, kurzzeitig ihre 
dreifache Leistung zu liefern. 
Durch integrierte Intelligenz in 
den Antrieben kann im Sinn von 
GreenIntelligence Condition Mo-
nitoring und Predictive Mainte-
nance erfolgen. In Kombination 
mit den Optimax-Getrieben ent-
stehen so kompakte, robuste und 
intelligente Antriebssysteme. Ein 

her. EBM-Papst zeigt das neue 
Fahr-Lenk-System, eine innovati-
ve Antriebslösung für mobile bat-
teriebetriebene Applikationen. 
Damit wird eine flächenbewegli-
che Fahrbewegung von Fahrzeu-
gen ermöglicht. Diese Antriebslö-
sung besteht aus Antriebsmoto-
ren, Getriebe, Sensorik und Rad 
und wird erstmalig vorgestellt.

Die ECI-63 und ECI-80 BLDC-
Motoren erfüllen die an sie ge-
stellten Anforderungen – im neu-
en Fahr-Lenk-System oder als 

Arbeitsbühne mit beidseitiger  
Aufnahme und Einfahrschutz
Bauer verspricht Sicherheit in der Höhe

PRODUKTION NR. 02, 2020

SÜDLOHN (SM). Als einer der 
führenden Hersteller von Stapler-
Anbaugeräten hat die Firma Bau-
er auch eine Reihe von Arbeits-
bühnen im Fertigungsprogramm. 
Diese gewährleisten die nötige 
Sicherheit bei Reparatur- und 
Wartungsarbeiten an hochgelege-
nen Gebäudeteilen, Krananlagen, 
Installationen etc. Diese Pro-
duktgruppe wurde jetzt um eine 
weitere Variante, die Arbeitsbüh-
ne Typ MB-II, ausgebaut.

Die Arbeitsbühne zeichnet sich 
dadurch aus, dass diese an der 
breiten und der schmalen Seite 
per Gabelstapler aufgenommen 
werden kann. Die beiden Schutz-
gitter können zurückgeklappt 
werden, d. h. bei Aufnahme an der 
breiten Seite wird das Schutzgit-

Die Arbeitsbühne von Bauer ent-

spricht der DGUV. Bild: Bauer

ter der schmalen Seite zurückge-
klappt und umgekehrt. Dabei 
erfolgt ein Einfahrschutz der nicht 
zu verwendenden Einfahrtaschen. 
Durch diese gebrauchsmusterge-
schützte Zwangsläufigkeit und der 
Abrutschsicherung wird ein 
höchstmögliches Maß an Sicher-
heit erreicht. Die TÜV-geprüfte 
Arbeitsbühne ist zugelassen für 
2 Personen und entspricht der 
DGUV. Die stabile Vierkantrohr-
konstruktion ist mit einer rutsch-
sicheren Arbeitsplattform ausge-
stattet. Die standardmäßig zum 
Lieferumfang gehörende Werk-
zeugablage ermöglicht das siche-
re Ablegen von Werkzeugen in 
Arbeitshöhe. Optional ist die Ar-
beitsbühne auch mit Rollen und 
mit Anschlagpunkten lieferbar.
www.bauer-suedlohn.de
Halle 9, Stand A31
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IE-MONAGHAN (SM). Combilift 
zeigt zahlreiche Modelle aus sei-
nem innovativen Produktportfo-
lio, die alle für das sicherere, platz-
sparende und produktivere Hand-
ling konzipiert sind. Dazu gehören 
Mehrwege-, Seiten- und Standstap-
ler sowie die Premiere einer wei-
teren Ergänzung zu der  wachsen-
den Palette der Deichselstapler 
des irischen Herstellers. Zwei der 
Exponate – der Combi-CBE4 und 
der Combi-CS – sind Finalisten bei 
den diesjährigen IFOY Awards 
(International Intralogistics and 
Forklift Truck of the Year), die die 
besten Produkte und Lösungen 
des Jahres auszeichnen. 

Der elektrisch angetriebene 
Combi-CBE4 mit 4 000 kg Trag-
kraft ist der weltweit erste multi-
direktionale Gegengewichtsstap-
ler mit einem Antrieb an allen drei 
Rädern. Das Produkt verfügt über 
eine einzigartige Innovation von 
Combilift; mit der 100-prozentigen 
Traktionskontrolle ist beim Be-
trieb auf rutschigem Untergrund 

Gegengewichtsstapler 
mit Allradantrieb
Combilift zeigt preisnominierte Geräte 

Staplerhersteller Combilift zeigt einige aktuelle Modelle auf 

der Logimat. Bild: Combilift

keine Differenzialsperre erforder-
lich.   

Der Combi-CS ist der einzige 
Deichsel-Gegengewichtsstapler, 
der in einem konventionellen 
Schubmaststaplergang arbeiten 
kann und ermöglicht so eine op-
timale Platzausnutzung. Ein be-
sonderes Merkmal ist der inter-
national patentierte Mehrstel-
lungs-Deichselkopf, der zur Posi-
tionierung des hinteren Antriebs-
rads nach links oder rechts gedreht 
werden kann, damit der Bediener 
für optimale Sicht sowie Sicher-
heit seitlich des Geräts steht. 

Erstmals wird auf der Logimat 
auch das neue 2020 Serienmodell 
des 15NE Aisle Master Gelenkstap-
lers mit 1 500 kg Tragkraft gezeigt. 
Als kleinster VNA-Gelenkstapler 
auf dem Markt verfügt das schma-
le elektrische Modell über eine 
Kompaktachse, um in kleinen 
Gängen effizienter arbeiten zu 
können, wodurch die Arbeitsgang-
breiten auf ein Minimum redu-
ziert werden können.
www.combilift.com
Halle 9, Stand D47

In Logistik-Anwendungen kommen 

ECI- Antriebssysteme von EBM-

Papst zum Einsatz.
Bild: EBM-Papst

Radantrieb trägt bis zu 500 kg
Dunkermotoren zeigt die neuesten DC Servomotoren
PRODUKTION NR. 02, 2020

BONNDORF (SM). Der Antriebs-
hersteller Dunkermotoren wird 
seine Highlights der DC Servomo-
toren für die Intralogistik-Branche 
präsentieren. Das NG 500 ist in 
Kombination mit den BLDC von 
Dunkermotoren der ideale Rad-
antrieb. Durch die Integration des 
Getriebes in die Radnabe nimmt 
es quasi keinen Bauraum in An-
spruch. Je nach angestrebter Leis-
tung und Fahrgeschwindigkeit 
können die NG 500 in unterschied-
lichen Untersetzungen gebaut und 

mit den Motoren der Baureihen 
BG 75 und BG 95 kombiniert wer-
den. Wie die Bezeichnung andeu-
tet, kann pro Rad ein Gewicht von 
500 kg getragen werden. Unter-
stellt man eine ideale Lastvertei-
lung und vier Räder, können Fahr-
zeuge mit bis zu 2 000 kg bewegt 
werden. 

Der kleinere Bruder NG 250 
kann bei leichteren Fahrzeugen 
ebenfalls als Radantrieb dienen. 
Dabei wird aus der Radnabe eine 
hochbelastbare Wickelrolle, die 
einen Zug von 250 kg tragen kann. 
Mit mehreren 100 000 verkauften 

Einheiten ist der BG 65(S) von 
Dunkermotoren wahrscheinlich 
der meistverkaufte industrielle DC 
Servomotor mit vollständig inte-
grierter Motorelektronik, berich-
tet das Unternehmen. 
www.dunkermotoren.de
Halle 7, Stand A37

weiterer Trend in der Intralogistik 
sind Shuttle-Anwendungen. Um 
den Flächenverbrauch eines La-
gers möglichst gering zu halten, 
werden diese in die Höhe gebaut. 
Die Anforderungen hinsichtlich 
Dynamik, Positioniergenauigkeit 
und Lebensdauer werden von den 
EBM-Papst Motoren ECI-63 und 
ECI-80 in Kombination mit den 
Optimax-Getrieben erfüllt. 
www.ebmpapst.com
Halle 7, Stand A31

Bewegt Fahrzeuge 

bis zu einem Ge-

wicht von 2 000 kg: 

Das NG500 von 

Dunker motoren.
 Bild: Dunkermotoren

Besuchen Sie uns auf der LogiMAT,  

Stuttgart – Halle 9, Stand D70
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Höchste Präzision
Vereinfachte Bedienung
Bedienelement an der Frontseite
Neue, innovative Steuerung mit 
vielen Funktionen

Vertical feed handwheel

ACC 105 SA1

Spannplattengröße 
1000 x 500 mm

Anzahl gleichzeitig 
gesteuerter Achsen

LEADING THROUGH 
EXPERIENCE.

Worldwide.

Halle 9
Stand 9103

Halle 5
Stand 5E16

www.okamoto-europe.de

Flach- & Profi lschleifmaschine
ACC SA1

VISIT US:

zeugschleifens entsteht auf diese 
Weise eine mehr oder weniger 
große Schartigkeit an den geschlif-
fenen Werkzeugen. Analog wirkt 
sich die Unwucht bei Zerspanungs-
werkzeugen und den zu bearbei-
tenden Werkstücken aus.

Zudem verursacht Unwucht ei-
nen höheren Verschleiß an Schleif-
scheibe bzw. Werkzeug und Spin-
delstock. Studien und Erfahrungen 
belegen, dass sich die Spindelle-
bensdauer um 50 Prozent reduzie-
ren kann. Andreas Haimer weist 
darauf hin, dass inzwischen viele 
Maschinen- und Spindelhersteller 
von ihren Kunden fordern, nur 
noch ausgewuchtete Werkzeuge 
einzusetzen: „Andernfalls geben 
sie keine oder nur eine einge-
schränkte Garantie auf die Spin-
del.“ Doch noch immer reduzieren 
viele Anwender lieber die Drehzahl, 
Vorschubgeschwindigkeit und 
Spantiefe, um die durch Unwucht 
erzeugten Vibrationen zu minimie-
ren und dadurch die notwendige 
Prozesssicherheit sowie die gefor-
derten Qualitäten am Werkstück 
zu erreichen. Das führt zwar zu 
einer ruhigeren Bearbeitung und 
besseren Oberflächen – aber auch 
zu niedrigerem Zeitspanvolumen 
und damit zu schlechterer Produk-
tivität, berichtet Haimer.

Die deutlich bessere Lösung wä-
re, die Unwucht im Werkzeugsys-
tem von vorneherein zu beseitigen. 
Was auf den ersten Blick kom-
pliziert erscheint, ist laut Andreas 
Haimer „einfach machbar und für 
jeden erschwinglich. Mit unserem 
modularen Wuchtsystem Tool Dy-
namic lassen sich Werkzeug-
aufnahmen, Schleifscheiben und 
große Rotoren bis Durchmesser 
1 000 mm auswuchten. Dabei er-

reichen unsere Maschinen beste 
Wiederholgenauigkeiten von 
< 0,5 gmm, was bei einem 1 kg 
schweren Werkzeug einer Exzen-
trizität von 0,5 μm entspricht.“

 „Mit gewuchteten Schleifschei-
bensätzen können wir um 25 bis 
30 Prozent höhere Vorschübe fah-
ren. Die Standzeiten und Abricht-
zyklen der Scheiben haben sich in 
gleichem Maße verlängert“ – so ist 
von vielen Anwendern aus dem 
Bereich Werkzeugschleifen zu hö-
ren. Sie bestätigen auch eine ge-
steigerte Qualität der hergestellten 
Hochleistungs-HSS- und -VHM-
Werkzeuge. Insbesondere beim 
Schleifen von Werkzeugen aus 
Vollhartmetall sind die Auswirkun-
gen des Wuchtens besonders po-
sitiv. Denn das Material ist sehr 
spröde und darf keinen Schlag 
bekommen, sonst entstehen Haar-
risse, die zum Werkzeugbruch 
führen können. 

Die Qualitätsverbesserung lässt 
sich nicht nur am Ausbleiben solch 
schwerer Schäden festmachen. 
Dank der besseren Qualität von 
Oberflächen und Schneiden erzie-
len die Werkzeuge bei den Kunden 
längere Standzeiten und erlauben 
teilweise die Bearbeitung an-
spruchsvollerer Materialien und 
kleiner Durchmesser.

Die erste Tool-Dynamic-Maschi-
ne brachte Haimer bereits 1996 auf 
den Markt. Seitdem entstand eine 
komplette Baureihe, die für jede 
Anforderung die passende Lösung 
bereithält. Als Tisch- und Beistell-
maschine konzipiert, ist die Tool 
Dynamic TD 1002 beispielsweise 
eine ideale Lösung zum Wuchten 
von Schleifscheiben. Die Wuchtad-
apter mit automatischem Spann-
system zentrieren das Werkzeug 

μm-genau wie die Werkzeugschleif-
maschine und sorgen so für höchs-
te Mess- und Wiederholgenauig-
keit. Mit der optionalen Rundlauf-
messvorrichtung kann sogar in 
einer Aufspannung der Rund- und 
Planlauf von Schleifscheiben ge-
messen werden. Die Bedienung der 
TD 1002 erfolgt über ein integrier-
tes Tastenfeld und Display, berich-
tet das Unternehmen. 

Die in der Praxis am häufigsten 
eingesetzten Modelle Tool Dyna-
mic Comfort und Comfort Plus 
werden durch Touchscreen über 
die moderne und bedienerfreund-
liche Auswuchtsoftware TD 4.0 
bedient. Sie bieten die Möglichkeit, 
auf einfache Art und Weise auch 
in zwei Ebenen zu wuchten. Die 

Feinwuchten steigert die 
Produktivität beim Schleifen
Bei Haimer steht die Wuchtmaschinen-Serie Tool Dynamic im Fokus

Tool-Dynamic-Baureihe umfasst 
zahlreiche Ausbaustufen bis hin 
zur universellen CNC-gesteuerten 
Auswuchtmaschine TD Automatic, 
die den Unwuchtausgleich direkt 
in einer oder zwei Ebenen auto-
matisch vornimmt. Die jüngste 
Entwicklung ist die Tool Dynamic 
Preset Microset, die Auswucht- und 
Voreinstelltechnik perfekt kombi-
niert. Die Spannung des Werkzeugs 
erfolgt in der hochpräzisen Aus-
wuchtspindel mit dem bewährten 
und patentierten Adaptersystem 
von Haimer. Die Kanten der 
Schleifscheiben können mithilfe 
eines Kantentasters optimal ver-
messen werden. 
www.haimer.com
Halle 2, Stand 2113
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IGENHAUSEN (SM). „Unwucht ist 
kein Mysterium“, sagt Andreas 
Haimer. Als Geschäftsführer der 
Haimer GmbH, dem Weltmarkt-
führer im Bereich Auswuchttech-
nik für Werkzeuge, Schleifscheiben 
und Aufnahmen, beschäftigt er sich 
intensiv mit Fräs- und Schleifwerk-
zeugen und deren optimalem Ein-
satz. Er erklärt: „Unwucht entsteht 
bei einem rotierenden Werkzeug-
system durch eine ungleiche Ge-
wichtsverteilung. In der Rotation 
entstehen dadurch Fliehkräfte, die 
mit der Drehzahl quadratisch an-
steigen. Das bedeutet, dass – bei 
gleicher Unwucht – die Spindel mit 
einer Rotationsgeschwindigkeit 
von 10 000 in-1 eine 25-mal so hohe 
Fliehkraft erzeugt wie bei einer 
Rotationsgeschwindigkeit von 
2 000 min-1.“

Soweit die Theorie. In der Praxis 
kann die Unwucht von Schleif-
scheiben und Werkzeugen ver-
schiedene Ursachen haben. Es 
spielen die Toleranz der Schleif-
scheibenbohrung, die Homogenität 
(Massenverteilung der Scheibe) 
und Parallelität sowie die Konzen-
trizität eine wichtige Rolle. Auch 
die Toleranzen des Schleifschei-
bendorns sowie das Abrichten und 
Profilieren der Schleifscheibe wir-
ken sich unmittelbar auf die Un-
wucht und damit auf den dynami-
schen Rundlauf der Schleifscheibe 
während der Bearbeitung aus. Es 
entstehen Vibrationen, die sich auf 
Maschine und Rohling übertragen. 
Sie beeinträchtigen den gesamten 
Bearbeitungsprozess und das 
Schleif ergebnis hinsichtlich Ober-
flächenqualität und Maßhaltigkeit 
des Werkstücks. Im Fall des Werk-

Feingewuchtete Schleifscheibenpakete sorgen beim Werkzeugschlei-

fen für vibrationsfreien Lauf, höhere Genauigkeit und gesteigerte  

Produktivität. Bilder: Haimer

Wuchten kann ganz einfach sein: Mit der Haimer Tool Dynamic und 

entsprechenden Schleifscheibenaufnahmen sowie speziellen 

Schwermetallschrauben dauert das Wuchten nur wenige Minuten.

Wuchten – auch 
wirtschaftlich eine 
runde Sache
Dass sich das Wuchten von 

Werkzeugsystemen lohnt, be-

legt Haimer mit einer einfachen 

Rechnung: Eine moderne 

Werkzeugschleifmaschine kos-

tet pro Stunde ca. 100 Euro 

(einschichtiger Betrieb, 1 600 

Std. Laufzeit pro Jahr). Bei einer 

Steigerung der Schleifleistung 

durch Wuchten von nur 10 

Prozent spart man 10 Euro pro 

Stunde. Das sind 16 000 Euro 

pro Jahr und BAZ. Erfahrungen 

aus der Haimer-eigenen Pro-

duktion und Berichte von Kun-

den, die ihre Schleifscheiben 

seit Langem auswuchten, bele-

gen noch höhere Produktivi-

tätssteigerungen durch das 

Wuchten. Einsparungen durch 

verbesserte Oberflächengüte, 

höhere Maßgenauigkeit und 

weniger Maschinenstillstände 

kommen noch dazu.

Haimer stellt nicht nur die neu-

este Wuchttechnik vor. Auf 

dem Messestand werden für 

Werkzeugschleifer noch weite-

re interessante Neuheiten ge-

zeigt. Auch damit werden Pro-

zesse wirtschaftlicher.
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In unserer Zeit spielt Nachhaltigkeit eine größere Rolle als je zuvor.
Die Lehmann-UMT forscht an einer der neuesten Feinstfi ltertechnologien und sucht nach umweltschonenden
Lösungen, die einfach und effi  zient neue industrielle Standards setzen.

Überzeugen Sie sich auf der GrindTec 2020 von unserem StingR – smart living technology.

     StingR.de             +49 37439 7440              info@stingr.de

Maschine wird 
automatisch 
bestückt
PRODUKTION NR. 02, 2020

CHEMNITZ (SM). Mit der Wotan 
S3A der Wema Glauchau können 
vor allem kleine bis mittelgroße 
Futterteile und wellenförmige Teile 
optimal bearbeitet werden. Neben 
dem Schleifen von Außendurchmes-
sern erlaubt die Maschine ebenso 
das Konturen-, Polygon-, Flächen- 
und Gewindeschleifen. Auch eine 
Innenbearbeitung ist je nach Ar-
beitsaufgabe konfigurierbar. Mög-
lich sind derzeit Werkstücklängen 
bis 1 000 beziehungsweise bis 
1 600 mm zwischen den Spitzen. Die 
aktuell kleinste Maschine im Wema-
Portfolio verkraftet dank eines mas-
siven und sehr steifen Bettes prob-
lemlos Werkstückgewichte bis 
500 kg, berichtet das Unternehmen.

„Mit der komplett überarbeite-
ten Schleifmaschine Wotan S3A 
bieten wir eine sehr kompakte 
Maschine an, mit der vielfältige 
Schleifaufgaben kostenoptimiert 
lösbar sind. Gemäß unserem Un-
ternehmensmotto ‚grinding unli-
mited – Made in Germany‘ haben 
wir damit unser Produktportfolio 
im Bereich der Außenbearbeitung 
nochmals erweitert. An den Re-
aktionen aus dem Markt spüren 
wir, dass wir damit den Nerv der 
Anwender treffen“, erläutert Ro-
nald Krippendorf, Geschäftsführer 
der Wema Glauchau.
www.nshgroup.com
Halle 3, Stand 3024

Software vereinfacht die Werkzeugvermessung
Zoller zeigt die neue Baureihe Genius und viele weitere Lösungen

PRODUKTION NR. 02, 2020

PLEIDELSHEIM (SM). Exakte 
Werkzeugvermessung ist in der 
zerspanenden Fertigung gang und 
gäbe. Dabei gehören Messgenauig-
keiten im Mikrometerbereich zum 
Standard – denn nur mit Werkzeu-
gen, deren Werkzeuggeometrieda-
ten exakt ermittelt sind, lassen sich 
auch exakte Bauteile fertigen. Mit 
den Mess- und Prüfgeräten von 
Zoller, dem Experten für mehr 
Wirtschaftlichkeit in der Fertigung, 
können Werkzeughersteller die 
Werkzeuggeometriedaten direkt 
nach dem Schleifen ermitteln, pro-
tokollieren und nachweisen. 

Zoller bietet für jede Werkzeug-
art den passenden Mess-Spezialis-
ten und präsentiert diese auf der 
Grindtec mit neuen Features und 
in neuem Design: Genius für die 
hochgenaue Vermessung von 
Werkzeugen aller Art, Threadcheck 
zur Vermessung von Gewindewerk-
zeugen, Titan zur Ermittlung und 
Vermessung der Schneidkanten-
präparation, das kompakte Pom-
basic für die universelle Inspektion 
von Schaftwerkzeugen, Mμfocus 
zur Ermittlung der Oberflächen-
rauheit und Vermessung der 
Schneid kantenpräparation sowie 
Hobcheck für die vollautomatische 
Vermessung von Wälzfräsern.

Mit der einmaligen Bediensoft-
ware Pilot vermessen die Zoller 
Prüf- und Messmaschinen Genius 
und Titan die produzierten Werk-
zeuge vollautomatisch im Auf- und 
Durchlicht, ermitteln sämtliche 

relevante Parameter und protokol-
lieren diese – egal, wie komplex das 
Werkzeug aufgebaut ist, berichtet 
das Unternehmen Zoller. Zugleich 
erleichtert die neue Version Pilot 
4.0 aufgrund der selbsterklärenden 
Handhabung und der Ausrichtung 
an modernen Bedienkonzepten die 
Ausführung der Messprogramme, 
heißt es weiter. 

Grundlage für den Messablauf 
sind die CAD/CAM-Daten des 
Schleifprozesses. Nach der Konst-
ruktion des Werkzeugs und der 
Simulation des Schleifprozesses 

gehen diese Daten sowohl zur 
Schleifmaschine als auch parallel 
an die Steuerung der Prüf- und 
Messmaschine. Diese generiert da-
raus auf Knopfdruck einen auto-
matischen Messablauf – entweder 
als Komplettvermessung oder zur 
Messung ausgewählter Parameter.

Die Prüf- und Messmaschinen 
Threadcheck oder Hobcheck besit-
zen eine zusätzliche schwenkbare 
Achse des Optikträgers. Mit dieser 
einmaligen Lösung von Zoller las-
sen sich auch steigungsbehaftete 
Werkzeuge wie Gewindebohrer 

oder Wälzfräser ganzheitlich und 
verzerrungsfrei vermessen. 

Bei einem besonders hohen 
Werkzeugdurchsatz bietet sich die 
automatische Prüfung mit Robo-
terunterstützung an. Hierzu lässt 
sich das Automationssystem Ro-
boset 2 an die Prüf- und Messma-
schinen Genius, Threadcheck und 
Titan anbinden.

Nach der Ermittlung der Werk-
zeug-Ist-Daten auf einer der Zoller 
Prüf- und Messmaschinen können 
diese über die Pilot-Software steu-
erungsgerecht an Schleifmaschinen 

1)  Die neue Mess-

technik-Baureihe 

Genius von Zoller in 

neuem Design.

2) Das neue Inspek-

tionsgerät Mμfocus 

zur optischen Ver-

messung der 

Schneidkantenprä-

paration und der 

Oberflächenrauheit

3)  Abhaken, losle-

gen: Zu vermessen-

de Parameter wer-

den schnell und ein-

fach in der selbster-

klärenden Software-

Oberfläche ausge-

wählt und Genius 

übernimmt die Ver-

messung – vollauto-

matisch. Bilder: Zoller

zahlreicher Hersteller zurück über-
tragen werden. In der Steuerung 
der Schleifmaschine werden die 
Abweichungen zwischen Soll- und 
Ist-Wert direkt angezeigt. Die di-
rekte Datenübertragung sorgt hier 
noch einmal mehr für prozesssi-
chere Abläufe im Schleifprozess 
und spart dem Bediener Kosten und 
Zeit, heißt es. 

Für den schnellen Werkzeug-
Check zwischendurch ist das kom-
pakte, universelle Inspektionsgerät 
Pombasic die optimale Lösung. Mit 
über 500 verkauften Geräten findet 
sich Pombasic in vielen Schleife-
reien weltweit. Es kann direkt ne-
ben der Schleifmaschine positio-
niert werden und ermittelt nach 
jedem Arbeitsschritt die Werkzeug-
parameter.

Das geschliffene Werkzeug wird 
aus der Schleifmaschine entnom-
men, in das Inspektionsgerät Pom-
basic eingelegt und angefahren, 
dann startet die Prüfung. Ausge-
stattet mit Kamerasystemen und 
der Bedienersoftware Pomsoft, 
ebenfalls eine Eigenentwicklung 
aus dem Hause Zoller, werden die 
Kanten automatisch detektiert. 
Damit sind die Messergebnisse 
bedienerunabhängig und reprodu-
zierbar. Der Bediener wird sicher 
durch die assistenzgeführten Mess-
abläufe geleitet und die erforderli-
chen Parameter wie Abstände, 
Radien oder Winkel werden auto-
matisch ermittelt, berichtet das 
Unternehmen Zoller.
www.zoller.info
Halle 1, Stand 1025

1

3

2

Das Roboter System der nächsten Genera tion 
bietet ein bisher einzigartiges Fullservice Packa-
ge und unterstützt während des Bearbeitungs-
vorgangs außer- und innerhalb der Maschine.

· Be- und Entladen der Maschine
· Vereinfachte beidseitige Bearbeitung 
 durch Drehung des Werkstücks
· Wasser- und Kühlmittelzufuhr
· Spänebeseitigung und Reinigung

Powerful support for innovative 
automation & manufacturing

www.okuma.de

HORIZONTALE DREHMASCHINE
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Kreuzschleifmaschine kommt mit vielen Werkstoffen klar
Hommel zeigt die Sunnen SV30 und SV2015

PRODUKTION NR. 02, 2020

KÖLN (SM). In den vergangenen Jahren 
hat sich die Grindtec zum ‚Nr. 1 Treff-
punkt‘ für die Schleiftechnik entwickelt. 
Auf einer Ausstellungsfläche von 
46 500  m2 werden mehr Exponate gezeigt 
als je zuvor. Neben den mehr als 600 Aus-
stellern präsentiert sich auch die Hommel 
Präzision. So werden zwei Kreuzschleif-
maschinen-Highlights von Sunnen ge-
zeigt. Diese beiden Modelle sind optimal 

für verschiedenste Bauteile geeignet und 
vereinen eine wirtschaftliche und hoch-
präzise Bearbeitung. In Verbindung mit 
der Sunnen-eigenen Steuerung heben sie 
die Produktion auf ein neues Level.

Folgende Highlights aus dem Sunnen-
Produktprogramm werden auf dem 
Hommel-Messestand vorgestellt: 

 ● SV30: Der Kreuzschleif-Allrounder mit 
einer maximalen Hublänge von 705 mm 
und einem Bohrungsdurchmesserbe-
reich von 19,0 bis 203,0 mm, für den 

flexiblen und schnellen Einsatz für 
nahezu alle Werkstoffe.

 ● SV2015: Vertikale Kreuzschleifmaschi-
ne für die Bearbeitung von z. B. Hyd-
raulikblöcken oder Ventilen mit auto-
matischer Anschnitterkennung zur 
Senkung der Zykluszeiten. Der integ-
rierte Indexiertisch bietet Platz für bis 
zu vier Werkstücke im Durchmesser-
bereich von 3,0 bis 65,0 mm.

www.hommel-gruppe.de
Halle 7, Stand 7056

KSS-Reinheit durch Filterlösungen 
ganz nach Kundenwunsch
Knoll Maschinenbau ist auf Filterlösungen vieler Schleifprozesse spezialisiert

Vakuumtechnik, die für geringe Rest-
feuchte im Vlies- und Schmutz-Austrag 
sorgt. Daraus resultieren reduzierte 
Entsorgungskosten und minimierter 
KSS-Verlust. Der Hydrostatfilter HL 
überzeugt außerdem durch geringen 
Vliesverbrauch, hohe Filterfeinheit und 
problemlosen Austrag von Spänen, auch 
von Leichtmetallen. Er ist universell 
einsetzbar für unterschiedliche Be-
arbeitungsverfahren, Werkstoffe und 
KSS. Auf der Grindtec 2020 zeigt Knoll 
eine Variante des Hydrostatfilters HL 
450/2000, die zusammen mit dem re-
nommierten Schleifmaschinenherstel-
ler Mägerle entwickelt wurde. Das Er-

gebnis ist ein für den Kunden standar-
disiertes Baukastensystem, das durch 
äußerst kompakten Aufbau eine opti-
male Nutzung der Stellfläche gewähr-
leistet. Des Weiteren stellt Knoll eine 
automatische Flüssigkeitszentrifuge CA 
100 aus, die in der Schleifölreinigung 
mit ihrer bewährten Technologie hohe 
Bedeutung hat. Sie übernimmt in vielen 
Filteranlagen die Badpflege im Bypass 
und verhindert die Aufkonzentration 
von Feinpartikeln. Auch für Nachrüs-
tungen an bestehenden Systemen wird 
diese Anlagentechnik gern verwendet.
www.knoll-mb.de
Halle 5, Stand 5116

PRODUKTION NR. 02, 2020

BAD SAULGAU (SM). Je feiner die Zer-
spanung, desto mehr steigt der Anteil 
feinster Partikel im Schleiföl oder KSS, 
was wiederum die Qualität des Bearbei-
tungsergebnisses gefährdet. Dies zu 
verhindern, ist die Aufgabe des modular 
aufgebauten Filters Micropur von Knoll 
Maschinenbau, der in der Hartmetall-, 
HSS- und Gussbearbeitung eingesetzt 
wird. Mit ihm werden Filterfeinheiten 
kleiner 3 μm erzielt, und durch seine 
spezielle Konstruktion kommt er ohne 
Filterverbrauchsstoffe aus, was wesent-
lich zu seiner hohen Wirtschaftlichkeit 
beiträgt.

Aus diesen Gründen hat sich der 
Feinstfilter Micropur vielfach bewährt 
– vom kleinsten Standardmodell, dem 
Micropur 120, der zwei rückspülbare 
Filterelemente für eine Filterleistung 
von rund 120 l/min enthält, über Ein-
zelanlagen in den Baugrößen 240 und 
480 bis zu individuell konfigurierten, 
zentralen Filteranlagen für ganze Fer-
tigungsbereiche. In solchen Großanla-
gen werden bis zu vierzig Micropur-
480-Module kombiniert. Damit lässt 
sich ein KSS-Volumen von über 19 000 l/
min reinigen, was zur Versorgung von 
weit über 250 Maschinen genügt.

Am Knoll-Messestand auf der Grind-
tec 2020 sind ein Micropur 120|AK 5 
sowie eine Anlage Micropur 480 
M/4000|AK 25 mit einem Filtermodul 
Micropur 480 M zu sehen. Beide mit 
einem von der Kapazität her abgestimm-
ten, integrierten Abschlammkonzent-
rator AK, der für einen automatisierten 
Schlammaustrag sorgt. 

Eine weitere Filtertechnik bietet der 
Knoll Hydrostatfilter HL. Dieser Schräg-
bett-Vliesfilter wird beim Schleifen zu-
meist als eigenständige Reinigungsein-
heit für Öle und andere KSS eingesetzt. 
Er kombiniert Filtervlies und einfache 

Der Kreuzschleif-

Allrounder mit 

einer maximalen 

Hublänge von 

705 mm und ei-

nem Bohrungs-

durchmesserbe-

reich von 19,0 bis 

203,0 mm für 

den flexiblen und 

schnellen Einsatz 

in nahezu allen 

Werkstoffen.

 Bild: Hommel

So funktioniert der Knoll Hydrostatfilter HL
Die Schmutzflüssigkeit strömt durch den Einlaufkasten in den Filter und läuft dann 

durch das Filtervlies in die Filterkammer. Von dort strömt das gereinigte Medium in 

den Reintank. In der Filterkammer erzeugt die Vakuumpumpe einen Unterdruck. 

Durch die hohe Druckdifferenz an der Filterfläche entsteht auf dem Filtervlies ein  

dicker Filterkuchen (Konzentrat), der selbst als Filtermedium dient und kleinste 

Schmutzpartikel abscheidet. Der zunehmende Filterkuchen verursacht einen abneh-

menden Volumenstrom durch die Filterfläche, das Niveau der Schmutzflüssigkeit 

steigt an. Bei einem definierten Niveau schaltet der Bandantrieb ein und befördert 

den Trägergurt zusammen mit dem Filtervlies ein Stück weiter. Damit gelangt saube-

res Filtervlies auf die Filterfläche, der Volumenstrom steigt an und das Niveau der 

Schmutzflüssigkeit nimmt wieder ab.

Nach dem Austritt aus der Schmutzflüssigkeit läuft das Filtervlies über die Trock-

nungsstrecke. Die durchströmende Luft entzieht dem Vlies und Schmutz einen 

Großteil der Feuchtigkeit, bevor sie in den Schlammbehälter gelangen.

1

3 4

2

1)  Für den Einsatz beim Kunden gebaute 

Knoll Filteranlage Micropur 480 M/4000|AK 

25 mit einem Filtermodul Micropur 480 M, 

das etwa 480 l/min filtern kann.

2) Der Micropur 120|AK 5 ist das kleinste 

Standardmodell des Knoll Feinstfilters.

3) Auf der Grindtec 2020 zeigt Knoll eine 

Variante des Hydrostatfilters HL 450/2000, 

die zusammen mit dem renommierten 

Schleifmaschinenhersteller Mägerle entwi-

ckelt wurde.

4) Die Flüssigkeitszentrifuge CA 100 eignet 

sich zur kontinuierlichen Feinstreinigung 

von bis zu 80 l/min KSS und kann durch ein 

sehr gutes Preis-Leistungs-Verhältnis 

punkten. Bilder: Knoll
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Honen, Läppen, Schleifen, Ero-
dieren und Zerspanen stellt die 
Hersteller und Anwender in vie-
lerlei Hinsicht vor  Herausforde-
rungen: notwendige Filterfeinhei-
ten, opti maler Schmutzaustrag bei 
gleich zeitig geringer Verschlep-
pung des Kühlmediums, genaue 
Temperierung, lange Standzeiten 
der Filterelemente, kurze Maschi-
nenstillstandszeiten für Wartun-
gen, geringe Folgekosten, Redu-
zierung der Entsorgungskosten 
und hohe Durchflussleistungen 
bei gleichzeitig platzsparender 
Bauweise. 

Bei der Entwicklung des StingR 
standen Lösungen für diese Pro-
blematiken im Mittelpunkt und 
so setzt er nun neue Maßstäbe für 
die industrielle Filtertechnologie. 
Der elegante Stinger-Rochen ins-

Verbrauch von Filtereinsätzen wirksam reduzieren
Lehmann-UMT zeigt ein neues Feinstfiltersystem

pirierte die Agentur Narciss & 
Taurus bei der Entwicklung der 
neuen Produktmarke, die auf der 
Grindtec erstmals präsentiert 
wird. Er steht ab sofort für die 
Nachhaltigkeit und Effektivität 
der neuen Filterserie.

Titus Lehmann, Geschäftsführer 
der Lehmann-UMT GmbH, sagt: 
„Es ist uns gelungen, den Ver-
brauch von Filtereinsätzen enorm 
zu reduzieren, was neben einer 
extremen Zeitersparnis im War-
tungsbereich und verringerte Ent-
sorgungskapazitäten natürliche 
Ressourcen schont. Dies zeigt 
einmal mehr, dass wir nicht nur 
über den Schutz natürlicher Res-
sourcen sprechen, sondern aktiv 
zur deren Erhaltung.“
www.lehmann-umt.de
Halle 2, Stand 2015

PRODUKTION NR. 02, 2020

PÖHL (SM). In der industriellen 
Fertigung werden täglich große 
Mengen an Flüssigkeiten wie Öl 
und wässrige Lösungen für Küh-
lung und Reinigung verbraucht. 
Hier steht ein verantwortungsvol-
ler Umgang mit wertvollen Res-
sourcen im Mittelpunkt der Ent-
wicklungen von Lehmann-UMT 
aus Pöhl.

Zur Grindtec wird das Unter-
nehmen den StingR, ein neues, 
patentiertes Feinstfiltersystem, 
präsentieren, das nicht nur bei der 
Bearbeitung von Hartmetall, Glas 
und Glaskeramik, sondern auch 
– und das ist das Außergewöhnli-
che – bei HSS mit besten Ergeb-
nissen einsetzbar ist. Die KSS-
Aufbereitung bei Prozessen wie 

Der elegante Stinger-Rochen inspirierte die Agentur Narciss 

& Taurus bei der Entwicklung der neuen Produktmarke.

mit Durchmessern bis 20 Milli-
metern und Profilplatten. Wie 
bisher können Anwender zwi-
schen dem Programmiersystem 
Numroto oder der Schütte-eige-
nen Software SIGSpro wählen. 

Die intelligente Achsanordnung 
der 105linear schafft optimale Vo-
raussetzungen für eine hochge-
naue Maschine. Die innovative 
Konstruktion ermöglicht es, in 
fünfachsigen Bewegungen schnell 
und dauerhaft eine Konturgenau-
igkeit auch von wenigen Mikro-
metern zu halten. Gleichzeitig 
werden optimale Oberflächengü-
ten und Schliffbilder erzielt und 
Anfahrverluste minimiert. „Unser 
Ziel ist, dass der Anwender ein 
Erstteil gleich als Gutteil produ-
zieren kann, auch bei höchsten 
Ansprüchen“, erläutert Dr. Markus 
Feldhoff, Leiter der Anwendungs-
technik bei Schütte.

Schon bei der Arbeitsvorberei-
tung schafft die Maschine dafür 
wichtige Voraussetzungen: Wie 
alle anderen Schleifmaschinen von 
Schütte kann auch die 105linear 
in einem automatischen Ablauf 
vermessen werden, z. B. nach der 
Änderung des Aufstellortes. 
Schleif scheiben können auf der 
Maschine abgerichtet werden, um 
Profilabweichungen von weniger 
als 0,01 Millimetern zu erreichen 
und dabei Lösungen für alle Bin-
dungstypen zu bieten: Kunststoff, 
Keramik und Metall. Zusätzlich 
können die Konturscheiben auf 
der Maschine kalibriert werden, 
wodurch auch komplexe Kontur-
züge und enge Toleranzen ohne 
Korrekturen geschliffen werden.

Bei den Zykluszeiten drückt die 
105linear auf die Tube: Die Opti-
mierung der dynamisch bewegten 
Achsen ermöglicht extrem hohe 

Geschwindigkeits- und Beschleu-
nigungsprofile der Hauptachsen. 
Dies verkürzt die Hauptzeiten 
auch ohne Erhöhung der Schleif-
vorschübe. Schon in der Grund-
ausführung ist die 105linear mit 
einer Roboterbeladeeinheit für 
den vollautomatischen Betrieb 
ausgestattet. So können Werkstü-
cke schnell und komfortabel ge-
wechselt werden, zum Beispiel 
beim Laden in ein Hydrodehn-
spannfutter.

Der neu entwickelte Schleif-
scheibenwechsler bietet Platz für 
bis zu vier Schleifscheibenpakete 
mit jeweils bis zu vier Schleifschei-
ben. Wie in allen Schütte-Schleif-
maschinen werden die Schleif-
scheibenpakete zusammen mit 
den zugehörigen Kühlschmier-
stoffverteilern gewechselt. Der 
Schleifscheibenwechsler selbst 
wurde auf kürzeste Wechselzeiten 

Schleifmaschine deckt breites  
Anwendungsspektrum ab
Schütte stellt die Welt der Schleifmaschinen auf den Kopf

ausgelegt und so konzipiert, dass 
Werkstück und Werkzeug simul-
tan gewechselt werden können. 
Damit reduzieren sich auch die 
Nebenzeiten auf ein Minimum.

Besonderen Wert legten die 
Schütte-Konstrukteure darauf, 
dass die 105linear über ihre ge-
samte Lebensdauer flexibel an 
Produktionsanforderungen ange-
passt und erweitert werden kann. 
Die entscheidende Idee: den Ro-
boter für die Werkstückbeladung, 
ohnehin in allen Maschinen vor-
handen, mit einer zusätzlichen 
Funktion auszustatten. Damit 
kann er Schleifscheibenpakete 
inklusive der zugehörigen Kühl-
schmierstoffverteiler aus einem 
Hintergrundmagazin in den inte-
grierten Schleifscheibenwechsler 
transportieren. Um die Kapazität 
des Schleifscheibenmagazins zu 
erhöhen, reicht es nun, Aufnah-
mehalter für Schleifscheibenpa-
kete in der Roboterzelle anzubrin-
gen. So ist eine Erweiterung auf 
insgesamt sieben oder zwölf Plät-
ze möglich. Der in der Roboter-
zelle verfügbare Platz kann vom 
Anwender individuell auf Werk-
stückpaletten und Aufnahmen für 
Schleifscheibensätze aufgeteilt 
werden. Zudem bietet die 105line-
ar hervorragende Voraussetzun-
gen für die Integration in kunden-
spezifische Logistiksysteme.

Mit dem Paket aus der 335line-
ar für ein breites Teilespektrum 
und der 105linear mit ihrer Spe-
zialisierung auf hochgenaue 
Schaftwerkzeuge und Profilplat-
ten ist Schütte gut gerüstet, um 
seine Kunden auch für künftige 
Anforderungen zuverlässig aus-
statten zu können. „Die 105linear 
ermöglicht unseren Kunden bis 
weit in die Zukunft maximale Fle-
xibilität im Hinblick auf kleinere 
Losgrößen und geringere Tole-
ranzbreiten“, fasst Theo Hack-
mann, Technischer Leiter Werk-
zeugschleifmaschinen bei Schüt-
te, abschließend zusammen.
www.schuette.de
Halle 5, Stand 5065

PRODUKTION NR. 02, 2020

KÖLN (SM). 2019 feierte der 
Schleifmaschinenbereich bei 
Schütte sein 100-jähriges Jubilä-
um. Kein Grund, sich auszuruhen: 
Mit der kompakten, hochgenauen 
105linear haben die Schütte-Inge-
nieure eine neue Schleifmaschine 
für Anwender mit hohen Anfor-
derungen an Präzision und Pro-
duktivität entwickelt. Dafür lie-
ßen sie sich ein neuartiges Kons-
truktionsprinzip einfallen, das die 
Maschinenelemente im wahrsten 
Sinne auf den Kopf stellt. Die 
Kompaktbauweise und intelligen-
te Achsanordnung der Maschine 
reduzieren dynamisch bewegte 
Massen, Kraftfluss und Hebelarme 
auf ein Minimum. Dies sorgt in 
einem bisher unerreichten Maß 
für statische, dynamische und 
thermische Stabilität – optimale 
Voraussetzungen für eine hoch-
genaue Maschine.

Mit seiner etablierten Schleif-
maschine 335linear deckt Schütte 
ein breites Anwendungsspektrum 
ab. Die 335linear zeichnet sich 
durch ihre hohe Flexibilität und 
große Produktbandbreite aus: Sie 
kann Werkstücke mit Durchmes-
sern zwischen 0,2 und 280 Milli-
metern, Längen bis zu 1,8 Metern 
und einem Gewicht bis zu 40 Ki-
logramm bearbeiten. Dank der 
verschleißarmen Direktantriebe 
und Wälzführungen ist sie extrem 
langlebig und der Wartungs- und 
Reparaturaufwand gering. Auch 
in puncto Genauigkeit erfüllt die 
335linear hohe Ansprüche, wie 
beispielsweise bei der Herstellung 
geschliffener Evolventenverzah-
nungen mit Verzahnungsqualität 
1 nach DIN 3962.

Im Hinblick auf künftige Markt-
anforderungen präsentiert Schüt-
te zur Grindtec 2020 eine Neuent-
wicklung: Der Fokus der 105linear 
liegt neben hoher Präzision und 
Produktivität auf ihrer flexiblen 
Automatisierung und Erweiter-
barkeit. Die Maschine adressiert 
Hersteller von Schaftwerkzeugen 

Zur Grindtec 2020 präsentiert der Kölner Werkzeugmaschinenhersteller Alfred H. Schütte die inno-

vative Schleifmaschine 105linear. Grundlage der Maschine ist ein völlig neues Konstruktionsprinzip. 

Ergebnis: eine kompakte Maschine mit hoher Präzision und Produktivität, die bereits in der Grund-

ausführung für flexible und individuelle Erweiterung und Automatisierung ausgelegt ist. Bild: Schütte
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Vorstadt 1
96190 Untermerzbach 
Germany

Tel. +49 9533 / 924-0 
info@rosler.com
www.rosler.com
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Augsburg
Halle 7 | Stand 7005

PRODUKTION NR.  02 ,  2020 

ZAISERTSHOFEN (SM). Das Bri-
kettieren von Schleifschlamm 
kann sich mehrfach lohnen. An-
statt für die Entsorgung viel Geld 
zu zahlen, lassen sich wertvolle 
Kühlschmierstoffe und Öle zu-
rückgewinnen. Durch deren an-
schließende Wiederverwendung 
können hohe Kosten eingespart 
werden. Gleichzeitig entstehen 
kompakte, weitgehend entölte 
Metallbriketts, die in puncto Lo-
gistik und Transport klare Vortei-
le haben, da sich kein freies Öl 
mehr im Entsorgungsbehälter 
befindet. Voraussetzung dafür: Es 
kommen hochwertige Brikettier-
anlagen zum Einsatz, wie sie Ruf 

Brikettieranlagen holen das 
Beste aus Schleifschlamm
Anlagen von Ruf schaffen 400 kg/h

Die kompakten Brikettieranlagen von Ruf Maschinenbau 

eignen sich für den 24-Stunden-Betrieb. Die damit erzeug-

ten Schleifschlamm-Briketts enthalten nur noch eine gerin-

ge Restfeuchte. Bild: Ruf

Maschinenbau auf der Grindtec 
2020 ausstellt. 

Ruf hat speziell zur Brikettie-
rung von Schleifschlamm die so-
genannte Schiebertechnologie 
entwickelt. Diese ermöglicht die 
Komprimierung in klar definierter 
Geschwindigkeit mit spezifischen 
Pressdrücken von bis zu 3 000 kg/
cm2. Wichtig erweist sich hierbei 
auch, dass die Maschinen über 
besonders langlebige Verschleiß-
teile verfügen.

Interessenten, die sich von der 
Leistungsfähigkeit der Ruf-Ma-
schinen mit eigenem Ausgangs-
material überzeugen wollen, bietet 
der Hersteller die Möglichkeit, 
eine kostenfreie und unverbind-
liche Probeverpressung im unter-
nehmenseigenen Technikum 
durchzuführen. Auf diese Weise 

kommen die Brikettier-Experten 
von Ruf einfach und schnell zur 
individuell besten Lösung für je-
den Kunden. 

Auf der Grindtec 2020 in Augs-
burg erläutern Experten der Firma 
Ruf den Messebesuchern anhand 
einer RUF 4/2300/60S das tech-
nische Prinzip und die Einsatz-
möglichkeiten der Anlage. Sie 
verfügt über ein 4 kW starkes 
Hyd raulikaggregat, das einen spe-
zifischen Pressdruck von 2 300 kg/
cm2 erreicht. Mit einem materi-
alabhängigen Durchsatz von bis 
zu 80 kg/h erzeugt die Anlage 
zylinderförmige Briketts mit 
60 mm Durchmesser. Größere Mo-
delle schaffen einen Durchsatz 
von bis zu 400 kg/h.
www.brikettieren.de
Halle 1, Stand 1033

on, die durch ein besonders hohes 
Stehvermögen überzeugt. Die 
Schleifscheiben 91NDA und 95DA 
bieten eine Kombination aus 3M 
Cubitron II Präzisionskorn-Tech-
nologie und Nanowin-Technologie 
zum Schleifen von Zahnrädern 
und Großverzahnungen. Dadurch 
werden optimale Schleifergebnis-
se bei gleichzeitig reduzierten 
Schleifzeiten ermöglicht. Speziell 
für den Einsatz beim Wälzschlei-
fen auf modernen High-Speed-
Maschinen wurde außerdem das 
Schleifprodukt 100 m/s entwickelt. 
Mit diesen Schleifscheiben kann 
die Arbeitsgeschwindigkeit auf 
100 m/s erhöht werden. 

Im super-abrasiven Bereich liegt 
der Fokus der Messepräsentation 
auf der keramischen CBN Schleif-
scheibe 1PVZ. Die Schleifscheibe 
mit verringertem Bindungsanteil 

überzeugt durch lange Standzei-
ten, signifikante Schleifzeitver-
kürzungen und längere Abricht-
intervalle. Sie eignet sich insbe-
sondere für Schleifprozesse bei 
Kurbel- und Nockenwellen, in der 
Medizintechnik oder bei Kugelum-
laufspindeln. 

Ein weiteres Highlight von 3M 
ist die hybridgebundene Diamant-

Schleifscheibe 6PHU aus der X-
Serie. Die X-Serie umfasst zwei 
Versionen, die sich je nach An-
wendungsschwerpunkt durch 
größte Formstabilität sowie hohe 
Schneidleistung auszeichnen. Da-
rüber hinaus stellt 3M eine Wei-
terentwicklung der Hybridbin-
dung Z92 vor. Die Z92-Bindung 
ermöglicht hohe Standzeiten und 

Die Schleifscheibe aus dem 3D-Drucker
3M zeigt neue Schleifmittel für komplexe Prozesse
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NEUSS (SM). Eines der Trendthe-
men der diesjährigen Grindtec 
sind neben der zunehmenden Di-
gitalisierung und Automatisierung 
additiv gefertigte Schleifscheiben. 
Die präzisionsstrukturierte kera-
mische CBN-Schleifscheibe 1PVP 
von 3M trägt diesem Trend Rech-
nung. Der adaptive Aufbau dünner 
Schichten ermöglicht bei diesen 
Schleifscheiben eine digitale Mo-
dellierung und ein flexibles Design 
nach den Anforderungen des Kun-
den. Dadurch wird der Schleifpro-
zess noch effizienter, schneller 
und passgenauer.

Im Bereich der konventionellen 
Präzisionsschleifmittel präsentie-
ren die Schleifexperten von 3M 
in Augsburg mit der V450 eine 
neue Schleifscheiben-Konstrukti-

Mit 3D-Technologie 

zur Fertigung kera-

misch gebundener 

CBN Schleifschei-

ben entwickelt 3M 

neue Möglichkeiten 

für leistungsstarke, 

präzisionsstruktu-

rierte Innenrund-

schleifwerkzeuge.

 Bild: 3M

besonders schnelle Schleifzyklen. 
Die neuartigen 3M-Schleifmittel 
können sowohl hinsichtlich Geo-
metrie als auch der Spezifikation 
(Korngröße, Kornart, Konzentra-
tion) individuell an die Bedürf-
nisse des Kunden angepasst wer-
den. 
www.3m.de
Halle 3, Stand 3018

Zum Unternehmen
Die Firma Ruf mit Sitz in Zai-

sertshofen wurde 1969 von 

Hans Ruf gegründet. Heute lei-

ten seine Söhne Roland und 

Wolfgang Ruf die Geschäfte. 

Rund 150 Mitarbeiter weltweit 

entwickeln und produzieren 

hochinnovative Brikettieranla-

gen in modularer Bauweise für 

Holz, Metall und andere Rest-

stoffe. Die kleinste Maschine 

vom Typ RAP (Ruf Anbaupres-

se) schafft mit einer Motorleis-

tung von 4 kW einen Durchsatz 

von 20 bis zu 150 kg/Std (je 

nach Material und Spanart). 

Die mit 90 kW größte Anlage 

(RUF 90) erreicht bis zu 

2 500 kg/Std für Aluminium, für 

Guss bis 3 000 kg/Std und für 

Kupferwerkstoffe bis 5 000 kg/

Std. Bereits 1985 stellte Ruf sei-

ne erste Brikettierpresse vor 

und verkaufte diese an ein 

Holzwerk. Sie ist bis heute voll 

funktionsfähig, ein Beweis für 

die solide Bauweise der Ruf-

Anlagen. Mittlerweile laufen 

über 5 000 Brikettiersysteme 

von Ruf in über 100 Ländern.
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www.smartmaintenance-kongress.de

5. Kongress 
SMART MAINTENANCE 
26. & 27. Mai 2020 in Essen

SMART MAINTENANCE, das praxisorientierte 
Event der Instandhaltung, richtet seinen 
besonderen Fokus auf die Prozessindustrie. 

Das nehmen Sie mit:

■  Spannende Taktiken zur Selbstanwendung

■   Einblicke in die Konzepte und neuesten 
Projekte von relevanten Branchenkollegen

■   Diskussionsgrundlagen für Ihre strategische 
Neuausrichtung

■   Wichtige Kontakte zu Kollegen 
oder Dienstleistern Jetzt

informieren: 

63 Li für hochgenaue und auto-
matisierte Profilschleifaufgaben 
im Werkzeug- oder Formenbau. 
Ihre Linearmotorentechnik wie 
auch Maschinenelemente zur Re-
duzierung von Wärme und Vib-
rationen sind die Grundlagen für 
höchste Produktivität, extreme 
Genauigkeit und kurze Bearbei-
tungszeiten. Dank modernster 
Robotertechnologie automatisiert 

und verkürzt Okamoto die Be- und 
Entladeprozesse. 

Mit den CNC-Universal-Rund-
schleifmaschinen UGM360NC 
beziehungsweise UGM3100NC 
stellt Okamoto höchst produktive 
und vielseitige ‚Präzisionssprinter‘ 
zur Verfügung. Möglich wird dies 
unter anderem durch drei unter-
schiedliche Spindeltypen, die au-
tomatische B-Achse sowie die 

einfache Bedienung durch Dia-
logeingabesoftware.

Weitere Messehighlights sind 
Okamoto Präzisions-Flachschleif-
maschinen der ACC-Serie. Damit 
kann der Anwender richtig Gas 
geben: Bis zu 60 Prozent schnel-
lere Bearbeitungszeiten sind laut 
Okamoto gegenüber herkömmli-
chen Schleifsystemen möglich. 
Kamil Guttmann: „Mit der ACC 

Linearmotoren sichern höchste Produktivität
Komplettes Produktportfolio für alle Schleifanwendungen von Okamoto

GX-Serie zum Beispiel können 
auch kleine Losgrößen wirtschaft-
lich und hochpräzise flach- und 
profilgeschliffen werden. Dazu 
bietet Okamoto gleich sechs GX-
Modelle am Markt an.“

Ein weiteres Beispiel ist die 
Flachschleifmaschine ACC450AV. 
Sie ist mit einem maximalen 
Schleifbereich von 450 x 150  mm 
und einer Schleifhöhe von 
357,5 mm auch für das Schleifen 
kleiner Bauteile etwa im Werk-
zeug- und Formenbau konzipiert. 
Die Anlage hat als kleinste Vor-
schubgröße – über elektronisches 
Handrad oder Tippzustellung – 
0,0001 mm. Darüber hinaus sind 
die Hydraulik- und Haupteinheit 
separat angebracht, um dem Ein-
fluss von Wärmeausdehnung und 
Vibrationen auf das Werkstück 
noch besser vorzubeugen.

Kamil Guttmann: „Die Liste 
fortschrittlicher Schleifmaschi-
nenkonzepte ist lang. Alle haben 
eines gemeinsam: Dank spezieller 
konstruktiver Details lassen sich 
Oberflächengüten bis in den Na-
nometerbereich hinein wirtschaft-
lich herstellen.“
www.okamoto-europe.de
Halle 9, Stand 9103
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LANGEN (SM). Der Bedarf an hoch 
leistungsfähigen Schleiflösungen 
wächst mit dem Fortschreiten der 
Technik immer weiter. Schnellig-
keit, Wirtschaftlichkeit und Effi-
zienz sind die entscheidenden 
Faktoren, bei denen es sich kein 
Anwender leisten kann, Abstriche 
zu machen. Hier sind Schleifma-
schinenbauer wie Okamoto ge-
fragt, denen es gelingt, ihre Ma-
schinen kontinuierlich zu opti-
mieren, um den steigenden An-
sprüchen der Industrie auch 
künftig zu genügen.

Kamil Guttmann, Sales bei Oka-
moto: „Besondere Entwicklungen, 
wie beispielsweise unser Non-
Contact-Hydostaticsystem für den 
Maschinentisch, das Grind X Fine 
Bubble-Kühlsystem, unsere IQ-
Steuerung sowie performancestar-
ke Lineartechnologie, verleihen 
unseren Maschinen besondere 
Leistungsfähigkeit. Sie ist notwen-
dig, um komplexe Schleifaufgaben 
auch bei schwierigen Materialien 
schnell, präzise und wirtschaftlich 
zu meistern.“

Ein Beispiel ist die Ultra-Präzi-
sions-Profilschleifmaschine UPZ 

Die Ultra-Präzisions-Profilschleifmaschine UPZ 63 Li für 

hochgenaue und automatisierte Profilschleifaufgaben im 

Werkzeug- oder Formenbau.  Bilder: Okamoto

Mit den CNC-Universal-Rundschleifmaschinen UGM360NC 

beziehungsweise UGM3100NC stellt Okamoto höchst pro-

duktive und vielseitige ‚Präzisionssprinter‘ zur Verfügung.

Dieses System ermöglicht sensorloses Abrichten
Mit Motorview präsentiert BMR ein einzigartiges Messsystem für Schleifmaschinen
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SCHWABACH (SM). Vor fünf Jah-
ren begann die BMR GmbH mit der 
Entwicklung des innovativen Ab-
richtsystems Dressview, das als 
einziges System am Markt sensor-
loses Schleifen und Abrichten aus 
einer Hand ermöglicht. Seitdem 
wächst die Dressview-Familie kon-
tinuierlich weiter und bewährt sich 
in Praxis. Auf der Grindtec 2020 in 
Augsburg präsentiert das Familien-
unternehmen erstmals Motorview. 

Die Besonderheit: Das Messsys-
tem erfasst die Leistung und Belas-
tung der Motoren autark und kom-
plett unabhängig von Umrichter 
oder Spindel und zeigt dies auf dem 
externen Display grafisch an. Dabei 
sind leichte Bedienung und Instal-
lation garantiert, da das System 
einfach in die Motorleitung zwi-
schengeschaltet wird. Bei Bedarf 
wird das Display nur zum Einrich-
ten und Parametrieren benötigt, 
danach kann das Gerät auch eigen-
ständig funktionieren. 

Mit Motorview kann der Maschi-
nenbetreuer die Effizienz der Um-
richter-Spindel-Einheit selbst kon-
trollieren und optimieren. Je nach 
Ausführung von derzeit bis zu 400 V 
und 20 A liefert es präzise Daten 
über Spannung und Strom der ein-
zelnen Motorphasen sowie der 
aktuellen Drehfrequenzen. So er-
kennt der Maschinenbetreiber bei-
spielsweise, ob sein System schlecht 
parametriert ist, Regelschwingun-
gen auftreten oder die Spindel mit 
einer für die aktuell eingestellte 

Mit Motorview präsen-

tiert die BMR elektrischer 

& elektronischer Geräte-

bau GmbH ein weltweit 

einzigartiges Messsystem 

für Schleifmaschinen.

 Bild: BMR

Drehzahl zu hoher Spannung be-
trieben wird. Das spart Betriebs-
kosten und beugt eventuellen Aus-
fällen vor. Die digitalen/analogen 
Ein- und Ausgänge sind identisch 
zum Dressview. Die Konfiguration 
und Datenausgabe erfolgt parallel 
zur Anzeige auf dem Display auch 
über RS232. Weitere Schnittstellen 
über Feldbus oder Ethernet sind 
mittels des von BMR entwickelten 
SFU-Communicator möglich.
www.bmr-gmbh.de
Halle 7, Stand 7024
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DAS WERKZEUG
HORN steht für hochentwickelte Spitzentechnologie,  

Leistung und Zuverlässigkeit. Zeigen Sie Ihre  

wahre Kraft – denn unsere Präzisionswerkzeuge  

machen den Unterschied.

www.phorn.de

UNTERSCHEIDET  
DEN MENSCHEN  
VOM TIER

Messe Düsseldorf

Halle 5 | Stand B17

Treffpunkt

die anschließend gescannt wer-
den. Konturvermessung ohne 
Ausspannen des Rotors, automa-
tische Korrekturberechnung 
durch eine Know-how integrated 
Software und hohe Prozesssicher-
heit durch die Strategie ‚Mess-
schnitt – Scannen – Fertigfräsen‘ 
wird hiermit möglich. Eine Früh-
erkennung von Fehlern und Mi-
nimierung von Stehzeiten sind die 
Vorteile dieser Software.

Die M30 Millturn ist mit einem 
80-fach Werkzeugmagazin ausge-
stattet sowie einer HPC-Pumpe 

mit 80 bar für interne Kühlmittel-
zufuhr durch die Dreh-Bohr-Fräs-
einheit. Der grafisch interaktive 
Programmiereditor Millturn PRO 
ist auf der Steuerung der Maschi-
ne integriert. Mit diesem Program-
miereditor können NC-Program-
me effizient und mühelos erstellt 
werden. Ein weiteres smartes 
Feature ist die Prozessüberwa-
chung WFL iControl. Diese zeigt 
aktuelle Achsbelastungen an, 
schützt die Maschine, mithilfe 
eines Lernmodus, vor Schäden, 
erhöht die Produktivität und 

Werkstückqualität und spart so-
mit Werkzeugkosten ein. WFL 
iControl schützt Ihre Millturn 
auch bei der autonomen Produk-
tion rund um die Uhr. Je nach 
Maschinenausstattung werden 
fortlaufend bis zu maximal 16 frei 
konfigurierbare Prozesssignale 
beobachtet. Gearbeitet wird mit 
einer mehrstufigen Überwa-
chungslogik, die auf die Über-
schreitung der Kollisionsgrenze, 
der lernfähigen, prozessnahen 
Grenze sowie auf signifikante, 
schnelle Kraftänderungen re-
agiert. Neue Funktionen hält au-
ßerdem das Data Recording bereit. 
Im Falle einer Überschreitung des 
Collision Limits wird eine Black-
box-Protokolldatei erstellt. Darin 
werden für alle NC-Achsen und 
-Spindeln im Interpolationstakt 
jeweils die Sollposition, die Ist-
Geschwindigkeit, das aktuelle 
Antriebsdrehmoment und das 
Prozesssignal ca. 1 Sekunde vor 
und nach dem Kollisionsalarm 
protokolliert. Speziell in der Luft-
fahrt werden diese Daten benötigt, 
wenn es sich um besondere Bear-
beitungen handelt. Höchste Si-
cherheit und Schutz für Maschine, 
Werkzeug und Werkstück werden 
infolgedessen garantiert.

Spindelbearbeitung leicht gemacht
Kompakte M30 Millturn von WFL für hochpräzise Werkstückbearbeitung

Die Bearbeitungsvorgänge auf 
traditionellen Verzahnungsma-
schinen haben sich hervorragend 
etabliert. Doch die 5-Achs-Kom-
plettbearbeitungsmaschinen von 
WFL Millturn Technologies bieten 
die Chance, sich zu differenzieren. 
Mit dem Bearbeitungspaket Flanx-
Plus ist man für Verzahnungsauf-
gaben bestens gewappnet. Der 
Bearbeitungszyklus Abwälzfräsen 
wird für gerade und schräge Au-
ßenverzahnungen (zylindrisch 
oder ballig) verwendet. Der im 
Paket enthaltene Zyklus Flanx-
Spline ist zum geraden aber auch 
schrägen Wälzstoßen von Außen- 
und Innenverzahnungen geeignet. 
Hierbei werden herkömmliche 
Stoßwerkzeuge verwendet. Die 
vollendete Entwicklung von ro-
busten Präzisionswerkzeugen und 
speziellen Verzahnungswerkzeu-
gen garantiert exzellente Ergeb-
nisse. Der Einsatz einer Millturn 
bietet ungeahnte Möglichkeiten 
und schafft absolute Flexibilität, 
dank der vielen Bearbeitungstech-
nologien, wie zum Beispiel: Fräsen, 
Profilfräsen, Invomilling und 
Wälzschälen, berichtet das Unter-
nehmen WFL. 
www.wfl.at
Halle 5, Stand D27
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AT-LINZ (SM). Beim Scannen eines 
Rotors wird das Werkstück in der 
Maschine vermessen. Das Aus-
spannen und der Transport zur 
Messmaschine entfallen dadurch, 
was enorme Vorteile mit sich 
bringt. Die gefräste Rotorkontur 
wird anschließend mit einem 
scannenden Messtaster umrundet. 
Dies geschieht mithilfe der WFL-
Standard-Messzyklen sowie Zyk-
len zum Konturscannen mit Soll-
Ist-Vergleich (min./max. Abwei-
chung). Je nach Kontur und Stei-
gungswinkel kann das gefräste 
Profil kontinuierlich über den 
gesamten Umfang oder segment-
weise gescannt werden.

Aus den Messergebnissen wird 
automatisch eine optimale Fräser-
anstellung (in X, Y und C) errech-
net und das Werkzeug beim Fer-
tigschnitt bestmöglich positio-
niert. Pro Werkzeug werden Kor-
rekturen für Länge, Radius und 
C-Achse definiert. Bei der Berech-
nung werden die optimalen Kor-
rekturen gesucht, bei denen die 
Summe der Fehlerquadrate ein 
Minimum ergibt. Vor der finalen 
Schlichtbearbeitung werden im 
Aufmaß Messschnitte gefertigt, 

WFL iControl ‚fühlt‘ Spänestau und verhindert Folgeschäden. Bild: WFL
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WESSLING (SM). Im Bereich des 
3D-Profilschlichtens sind neue 
CAD-für-CAM-Funktionalitäten 
hinzugekommen: Während des 
Programmierens können mit der 
Funktion ‚Automatische Flächen-
verlängerung‘ ausgewählte Fräs-
flächen umlaufend verlängert 
werden. Dadurch müssen diese 
nicht vorab im CAD-System mo-
difiziert werden. Außerdem kön-
nen freie Werkzeuggeometrien, 
zum Beispiel von Hochvorschub-
fräsern, detailgetreu für die Pro-
grammierung und die Kollisions-
kontrolle verwendet werden.

Eine neue Strategie ermöglicht 
das Messen von Nuten und Stegen 
mit den gewohnten Technologie-
parametern. Die Definition des 

CAD/CAM-System  
deckt fast alles ab
Open Mind stellt die neue Version 2020.1  
von Hypermill vor

Neue Hypermill-Strategie für das Messen von Nuten und Stegen. Bild: Open Mind

zu messenden Bereichs erfolgt 
über eine einfache Konturauswahl. 
Die Strategie bestimmt dann au-
tomatisch den optimalen Mess-
punkt, berichtet das Unternehmen 
Open Mind.

Die komfortable Programmie-
rung der Elektrodenfertigung in 
Hypercad-S wurde in Version 
2020.1 ebenfalls erweitert: Hyper-
cad-S unterstützt jetzt das Anle-
gen von Seitenelektroden. Diese 
werden wie vertikale Elektroden 
erzeugt und durch bestimmte Pa-
rameter wie Achse, Erodiertiefe, 
Gelenkwinkel oder Gelenklänge 
definiert. Die Kollisionskontrolle 
optimiert die Parameter und 
schützt vor Kontakt beim Anfah-
ren, heißt es. 
www.openmind-tech.com
Halle 1, Stand C82
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WEILER und KUNZMANN stehen für zyklen gesteuerte 
Drehmaschinen und vollautomatisierbare Vertikal-
Bearbeitungszentren – zugleich aber auch für handbediente 
Dreh- und Fräsmaschinen für Ausbildung und Handwerk.

KUNZMANN BA 1500: Vertikal-Bearbeitungs -
zentrum mit enormem Arbeitsraum (längs: 1.500 mm) 
für Serien- wie auch Einzelfertigung.

weiler.de
kunzmann-fraesmaschinen.de

WEILER Condor VCPlus: Stufenlose 
Drehzahlregelung, mit Energiesparsystem 
und optionalem Ausbildungskonzept

INNOVATION
IN INDUSTRIE

UND AUSBILDUNG

WEILER E70 HD:
Leistungsstarke und energie-
effiziente zyklengesteuerte 
Drehmaschine für Drehlängen 
von bis zu 6.000 mm.

Halle 5 
Stand E07 / F07

Besuchen Sie uns:

Stromertrag stabil. Um dies zu 
erreichen, müssen geringe Ferti-
gungstoleranzen messtechnisch 
bei Produktion, Wartung und Re-
paratur überwacht und eingehal-
ten werden. 

Mit der Einführung einer 3D-
Messmaschine speziell für kleine 
Bauteile mit einer Größe von 
100 x 70 mm bis 400 x 300 mm 
schließt Gom die bisherige Lücke 
im unteren Messfeld. Gleichzeitig 
ist der Atos 5 for Airfoil besonders 

gut für die Inspektion von für die 
Luft- und Raumfahrtindustrie 
produzierten Turbinenkomponen-
ten, wie Blades, Blisks und Leit-
schaufeln, geeignet. Deren kom-
plex geformte Ränder und Flächen 
stellten bisher eine Herausforde-
rung bei der 3D-Digitalisierung 
dar. Auch bei Wartung und Repa-
ratur von Turbinenleitschaufeln 
zeigt der Atos 5 for Airfoil seine 
Stärke. Die Kosten für eine neue 
Schaufel, die aufgrund von Defek-

ten ersetzt werden muss, liegen 
bei über 10 000 Euro. Können die 
Fehler am Bauteil durch digitale 
Flächenrückführung und Reverse 
Engineering beispielsweise im 
Metall-3D-Druck ausgebessert 
werden, sind beträchtliche Ein-
sparungen möglich. 

Mit der Einführung des Atos 5 
for Airfoil bietet Gom auch das 
zugehörige Softwareupdate an. 
Die 2019er-Versionen von Atos 
Professional und Gom Inspect 
Professional verfügen über neue 
Module, die unter anderem an-
spruchsvolle Kantengeometrien 
noch leichter analysieren. 

Allen Atos 5 Scannern gemein 
sind die hohe Digitalisierungsge-
schwindigkeit und die hohe Prä-
zision der gemessenen Daten. Ein 
Scan in einer Messposition benö-
tigt nur 0,2 Sekunden, 120 Auf-
nahmen in der Sekunde können 
ausgelöst werden. Per Lichtwel-
lenleiter gibt der Sensor die Daten 
weiter. Eine Turbinenschaufel ist 
so in 3 Minuten vollständig digi-
talisiert, eine gesamte Blisk in 
etwa einer Stunde. Die gewonne-
ne Punktewolke kann in der Gom-
Software sofort per Flächenver-
gleich mit dem CAD-Modell oder 
Daten aus vorherigen Messungen 

Kleinste Bauteile präzise optisch messen
Die optischen 3D-Messmaschinen von Gom messen auch kleinste Bauteile und komplexe Freiformflächen

verglichen werden. In kürzester 
Zeit entsteht so ein leicht ver-
ständlicher Überblick über die 
Maßhaltigkeit des gerade produ-
zierten, gewarteten oder reparier-
ten Bauteils. Dank ihres robusten 
Designs mit geschützten Optiken, 
gekapselter Elektronik und einem 
selbstüberwachenden Sensor sind 
die Messsysteme auch für raue 
Einsatzorte direkt in der Produk-
tion geeignet. 

Die Sensoren der Atos-Produkt-
familie arbeiten nach dem Triple-
Scan-Prinzip. Sie projizieren prä-
zise Streifenmuster auf die Objekt-
oberfläche, die zwei Kameras nach 
dem Stereokameraprinzip erfas-
sen. Da die Strahlengänge beider 
Kameras und des Projektors durch 
die Kalibrierung vorab bekannt 
sind, lassen sich 3D-Koordinaten-
punkte aus den drei unterschied-
lichen Strahlenschnitten berech-
nen. Das Resultat ist, auch bei 
reflektierenden Oberflächen und 
komplex geformten Objekten mit 
komplizierten Hinterschneidun-
gen, ein Netz aus vollständigen 
Messdaten ohne Löcher. Die Sen-
soren arbeiten mit schmalbandi-
gem blauen Licht.
www.gom.com
Halle 5, Stand 5G06

PRODUKTION NR. 02, 2020

BRAUNSCHWEIG (SM). Auf der 
Metav stellt Gom unter anderem 
den neuen Atos 5 for Airfoil vor. 
Geeignet ist das Messsystem bei-
spielsweise für die Inspektion von 
Turbinenschaufeln in der Luft- 
und Raumfahrtindustrie sowie der 
Energieerzeugung.  Der neue Atos 
5 for Airfoil ergänzt die Atos-
5-Familie in dem Messbereich für 
kleine Bauteile. Während der Atos 
5 als Allrounder die unterschied-
lichsten Messaufgaben in Mess-
feldern von 170 bis 1 000 mm Län-
ge erfolgreich erfüllt, ist der Atos 
5X durch sein starkes, gebündeltes 
Licht besonders gut für große 
Flächen und Bauteile geeignet. Er 
spielt seine Überlegenheit bei-
spielsweise in der Automobilin-
dustrie aus, wo sogar ganze Ka-
rosserien schnell digitalisiert 
werden. 

Die in Turbinen rotierenden 
Turbinenschaufeln sind, ebenso 
wie die luftleitenden starren Leit-
schaufeln, enormen Kräften aus-
gesetzt und entsprechend anfällig 
für Verschleiß. Nur wenn sie strö-
mungstechnisch optimal funkti-
onieren, ist die Leistung des Flug-
zeugtriebwerks oder der erzielte 

Eine gesamte Blisk digitali-

siert der Atos 5 for Airfoil in 

etwa einer Stunde. Bild: Gom
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SONTHEIM (SM). Für die ein-
wandfreie Funktionsweise von 
Werkzeugspannsystemen in Fräs-
maschinen und Bearbeitungszen-
tren ist die regelmäßige Pflege 
vom Hersteller empfohlen, meist 
sogar vorgeschrieben. Hierfür hat 
der Spann- und Greifmittelspe-
zialist Röhm das Produkt Lubri-
tool Schmierwerkzeug entwickelt. 
Dieses erledigt die Schmierung 
automatisch und innerhalb von 
5 Sekunden. Bei manueller 
Schmie rung sind das üblicherwei-
se circa 5 Minuten. Das hilfreiche 
Tool gibt es jetzt auch in den 
Baugrößen HSK-A40 und HSK-
A50. Aufgrund der minimalen 
Wartungszeiten erhöht sich die 
Maschinenverfügbarkeit um cir-
ca 10 h/a. Dabei sorgt die präzise 
Dosierung für eine ressourcenef-
fiziente Schmierung. Die Amor-
tisationszeit für das Werkzeug 
liegt in aller Regel bei unter sechs 
Monaten.

So funktioniert das zum Patent 
angemeldete Schmiersystem: von 
der Maschinensteuerung über 
den richtigen Zeitpunkt infor-
miert, wird Lubritool direkt aus 
dem Werkzeugmagazin automa-
tisch eingewechselt und versorgt 
den Spannsatz mit der idealen 
Schmiermenge. Durch den Vor-
gang des Einsetzens wird ein 
Schmierhub ausgelöst, der den 
Schmierstoff appliziert. Nach 
diesem Vorgang verschwindet das 
Lubritool wieder im Werkzeug-
magazin und verbleibt dort bis 
zum nächsten Schmierzyklus. Die 

Spannsysteme in  
5 Sekunden schmieren
Automatisches Schmierwerkzeug von Röhm 
jetzt auch in HSK-A40 und HSK-A50

Zwei neue Baugrößen beim auto-

matischen Lubritool: Das zum Pa-

tent angemeldete Schmierwerk-

zeug von Röhm gibt es nun auch als 

HSK-A40 und HSK-A50. Bild: Röhm

produktive Lösung garantiert 
eine stets optimale Schmierung: 
Es befindet sich immer das pas-
sende Schmiermittel zum exakten 
Zeitpunkt in geeigneter Menge 
am richtigen Ort. Da der Ablauf 
automatisiert erfolgt, kann die 
Wartung nicht vergessen werden. 
Durch das Protokoll im Werk-
zeugwechselsystem entsteht au-
tomatisch eine digitale Dokumen-
tation als Nachweis für die Ge-
währleistung. 

Aufgrund des kompakten De-
signs passt das Schmiersystem 
in jede gängige Werkzeugmaschi-
ne. Neben den Größen HSK-A63 
und HSK-A100, sowie jetzt neu 
HSK-A40 und HSK-A50 sind wei-
tere Größen wie Capto und 
KM4X63 bei Röhm in Vorberei-
tung. Das Video ‚Röhm – Lubri-
tool Schmierwerkzeug‘ bei You-
tube zeigt praxisnah die Funkti-
onsweise dieser hochfunktionel-
len Lösung.
www.roehm.biz
Halle 4, Stand C25
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Automation by HEDELIUS.
Der Multi-Palettenspeicher MARATHON P422 ist perfekt auf das 5-Achs-

Bearbeitungszentrum ACURA 65 abgestimmt. Mit 22 Paletten ist die Anlage 

ideal, wenn Einzelteile als Wiederholteile oder kleine bis mittlere Serien ge-

fertigt werden müssen. Ein Highlight ist das durchgängige Bedienkonzept der 

ACURA 65 MARATHON mit Heidenhain TNC 640 – an der Maschine, am Werk-

zeugterminal des Standby Magazins und am Terminal des Palettenspeichers.

JETZT INFORMIEREN: HEDELIUS.DE/MARATHON

UND IHRE PRODUKTION LÄUFT.

 

CNC-Bearbeitungszentren
Made in Germany.

22
Paletten 400x400 mm

5
Achs-Bearbeitung

150
kg Aufspanngewicht

255
Werkzeuge

HEDELIUS Maschinenfabrik GmbH  |  Sandstr. 11  |  49716 Meppen  |  T +49 (0) 5931 9819-0

„Durch den Zusammenschluss 
mit Allied Machine haben wir 
unsere Produkt- und Leistungs-
palette um ‚Holemaking Solu-

tions‘ für schwer zerspanbare 
bzw. hochvergütete Materialien 
wie Stahl erweitert“, bestätigt 
Cvolic. Auf der Metav 2020 zeigt 

das Unternehmen daher Bohr-
systeme aus dem Allied-Portfolio 
sowie Wohlhaupter-Werkzeuge 
für die präzise Vor- und Fertig-
bearbeitung von Bohrungen. 

Die Besucher können sich un-
ter anderem auf Lösungen wie 
den Tieflochbohrer APX, das 
intelligente Zwischenmodul No-
vitech sowie den XT-Pro-Bohrer 
freuen. Mit dem modularen APX-
Bohrer bietet Wohlhaupter eine 
Lösung für die Bearbeitung von 
großen Durchmessern zwischen 
33 mm und 101,60 mm. Mit der 
Novitech-Technologie hat Wohl-
haupter eine Lösung gefunden, 
um bei der Bearbeitung mit lang-
aus kragenden Werkzeugen 
Schwin gungen abzudämpfen. 
Das ermöglicht eine hochpräzise 
und zugleich wirtschaftliche Zer-
spanung mit besserer Oberflä-
chengüte, während gleichzeitig 
Werkzeug, Spindel und Maschi-
ne geschont werden. Eine beson-
ders breite Auswahl an Bohrern 
deckt das Programm XT Pro ab. 
Die Bohreinsätze wurden spezi-
ell für die ISO-Werkstoffklassen 
P, K und NE entwickelt und sind 
in Abmessungen zwischen 11 mm 
und 35 mm im Durchmesser in 
0,1-mm-Schritten erhältlich. 

Bohrsysteme kommen aus einer Hand
Wohlhaupter zeigt Lösungen für den kompletten Bohrprozess

Für kundenspezifische Sonder-
lösungen rund um die Bohrungs-
bearbeitung bietet Wohlhaupter 
die Beratung und Umsetzung 
sowohl für Wohlhaupter-spezi-
fische Produkte als auch für 
Bohrsysteme aus dem Allied-
Portfolio an. Entweder adaptie-
ren die Experten hierzu verfüg-
bare Sonderwerkzeuglösungen 
und passen sie auf den jeweiligen 
Anwendungsfall an oder entwi-
ckeln vollkommen neue Konzep-
te entsprechend den Kunden-
wünschen. 

Dabei kann auch die externe 
Digitalanzeige 3E Tech unter-
stützen, die sich mit Sonderwerk-
zeugen für die Finishbearbeitung 
kombinieren lässt. Das abnehm-
bare Modul wird dabei je nach 
Bedarf an das Werkzeug ange-
bracht. Die μ-genaue Verstellung 
über die digitale Anzeige und die 
entsprechende direkte Verstell-
wegmessung schaffen Sicherheit 
beim letzten, kritischen Arbeits-
gang der Feinbearbeitung. Das 
steigert die Produktivität und 
mi nimiert die Ausschussquote, 
be richtet das Unternehmen 
Wohlhaupter. 
www.wohlhaupter.com
Halle 4, Stand C15
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FRICKENHAUSEN (SM). „Messen 
sind für uns nach wie vor eine 
gute Plattform, um unser Pro-
duktportfolio vorzustellen und 
uns über neue Technologien aus-
zutauschen“, erklärt Emir Cvolic, 
Head of Marketing und Sales bei 
Wohlhaupter. Deshalb ist der 
Hersteller für Präzisionswerk-
zeuge auch in diesem Jahr wieder 
auf der führenden Fachmesse für 
Technologien der Metallbearbei-
tung Metav in Düsseldorf ver-
treten. „An der Metav schätzen 
wir besonders den persönlichen 
Kontakt mit den Anwendern. Vor 
Ort können wir individuell bera-
ten und mögliche Lösungen für 
Sonderanfertigungen zusammen 
erarbeiten“, ergänzt Cvolic. Die 
Metav feiert in diesem Jahr ihr 
40-jähriges Jubiläum und hat 
sich als internationale Fachmes-
se bei den rund 550 Ausstellern 
und 27 000 Besuchern aus 60 
Ländern (2018) einen festen Platz 
im Terminkalender gesichert. 

Bisher war Wohlhaupter vor 
allem bekannt für modulare 
Werkzeugsysteme zur Bohrungs-
bearbeitung, insbesondere in der 
Vor- und Fertigbearbeitung. 

Ein intelligenter Mechanismus steckt hinter dem modularen Tieflochbohr-

system APX. Bild: Wohlhaupter
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MÜNCHEN (SM). Die auf CNC-
Bauteile spezialisierte Online-
Fertigungsplattform Spanflug hat 
ihr Angebot ausgeweitet und bie-
tet nun über 40 Werkstoffe, 14 
verschiedene Oberflächen- und 
sechs Wärmebehandlungen an. 
Damit kann das Münchner Start-
up für mehr als 90 Prozent aller 
Kundenanfragen einen Sofortpreis 
ausgeben. Dieses umfassende An-
gebot steht sowohl den Kunden 
des Spanflug-Online-Shops als 
auch den Nutzern der Kalkulati-
onssoftware ‚Spanflug für Fertiger‘ 
zur Verfügung. Das alles stellt das 
Unternehmen vor.

Spanflug hat das Lieferpro-
gramm und die Funktionalität 
seiner Fertigungsplattform inner-
halb des vergangenen Jahres kon-
tinuierlich ausgebaut. Die Werk-
stoffpalette deckt mit den neu 
hinzugenommenen Werkzeug-
stählen, transparenten Kunststof-
fen, härtbaren, martensitischen 
Edelstählen und Kupferlegierun-
gen mehr als 90 Prozent aller Kun-
denanfragen ab. Spanflug-Ge-

Sofortpreise  
für CNC-Bauteile  
Spanflug bietet ein breites Werkstoffangebot

Spanflug bietet das breiteste Werkstoffangebot am Markt, 

hier eine Auswahl an Werkstoffen. Bild: Spanflug

schäftsführer Dr. Markus Wester-
meier erläutert: „Sollten unsere 
Kunden einen Werkstoff benöti-
gen, der noch nicht gelistet ist, 
können sie ihn jederzeit individu-
ell anfragen. Wir werden unser 
Angebot auch in Zukunft um zu-
sätzliche Werkstoffe erweitern.“

Im Spanflug-Online-Shop kön-
nen Kunden innerhalb einer Mi-
nute ihre individuellen CNC-Dreh- 
und Frästeile bestellen. Dazu laden 
sie die CAD-Daten sowie eine 
tech nische Zeichnung hoch und 
erhalten innerhalb weniger Sekun-
den einen präzisen, marktgerech-
ten Sofortpreis gestaffelt nach 
Lieferdatum. Mit der Kalkulati-
onssoftware ‚Spanflug für Fertiger‘ 
haben CNC-Fertigungsunterneh-
men die Möglichkeit, auf Basis 
eines CAD-Modells vollautoma-
tisch Angebotspreise für Dreh- 
und Frästeile zu berechnen. Die 
sonst aufwendige Preiskalkulation 
für CNC-Bauteile wird so mit we-
nigen Mausklicks ohne manuelle 
Eingaben und technische Vor-
kenntnisse erledigt. 
www.spanflug.de
Halle 1, Stand C98
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CAM? Schon entschieden!
Wechseln auch Sie zu hyperMILL® für Ihre 
Fertigung. hyperMILL® – die CAM-Lösung für 
Ihre 2,5D-, 3D-, 5-Achs- und Fräsdrehaufgaben 
sowie alle HSC- und HPC-Bearbeitungen. 

www.openmind-tech.com
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So erhöht eine digital vernetzte  
Werkstatt die Prozesssicherheit

Heidenhain stellt zahlreiche Verbesserungen der TNC 640 vor

PRODUKTION NR. 02, 2020

TRAUNREUT (SM). Die Digitali-
sierung der Werkstatt und der 
Prozesse im Unternehmen spielt 
sich nicht allein im virtuellen 
Raum ab. Sie hat auch ganz kon-
krete Auswirkungen auf das De-
sign und die Funktionalitäten der 
Hardware. So brauchen mehr In-
formationen auch mehr Anzeige-
platz auf dem Bildschirm einer 
Maschinensteuerung.  Die TNC 
640 mit 24"-Widescreen und Ex-
tended Workspace Compact trägt 
dieser Entwicklung Rechnung. Sie 
bietet dank Multitouch-Bedienung 
und ihres geteilten Bildschirms 
einen besonders benutzerfreund-
lichen Arbeitsplatz mit zwei Ar-
beitsbereichen, an dem Aufträge 
vollständig digital und direkt an 
der Steuerung organisiert werden 
können.

Parallel zum Steuerungsbild-
schirm kann sich der Anwender 
weitere Applikationen anzeigen 
lassen, z. B. E-Mails oder PDF-
Dateien mit Konstruktionszeich-
nungen. Ist die Steuerung über 
den Heidenhain Remote Desktop 
Manager ins Firmennetzwerk ein-
gebunden, kann der Anwender 
alle Windows-Anwendungen im 
Netzwerk nutzen und unter an-
derem direkt auf CAD-Programme 
zugreifen. Für Detailansichten 
kann der Seitenbereich dann im 
Vollformat auf dem ganzen Bild-
schirm angezeigt werden. 

Das Wirbelfräsen oder Trochoi-
dalfräsen steht für die hochdyna-
mische Fräsbearbeitung mit ho-
hem Spanvolumen. Leider sind 
die Bahnen nur für Nuten optimal. 
Das ändert Heidenhain mit einer 
neuen Option für die Steuerungen 

TNC 640, TNC 620 und TNC 320:  
Optimized Contour Milling (OCM) 
macht die Idee des Wirbelfräsens 
für ein wesentlich größeres An-
wendungsspektrum nutzbar. Ne-
ben dem Schruppen von beliebig 
geformten offenen und geschlos-
senen Taschen sowie Inseln bietet 
OCM auch Zyklen zum Schlichten 
von Boden und Seitenwänden. 

Wie das Wirbelfräsen begrenzt 
OCM den Umschlingungswinkel 
und erlaubt das Fräsen mit der 
gesamten Schneidenlänge. Mit 
OCM programmiert der Anwender 
beliebige Konturen wie gewohnt 
werkstattorientiert direkt an der 
TNC 640. Die Steuerung berechnet 
automatisch die bestmöglichen 

Prozesse und Aufträge 

immer im Blick: Dank 

ihres geteilten Bild-

schirms bietet die neue 

TNC 640 mit 24"-Wide-

screen und Extended 

Workspace Compact 

parallel zwei Arbeits-

bereiche für den Steu-

erungsbildschirm und 

die Anzeige weiterer 

Applikationen. 

 Bild: Heidenhain

Werkzeugwege, mit denen die 
Schnittbedingungen konstant 
eingehalten werden. Die Bearbei-
tung läuft immer mit den optima-
len Schnittwerten. Dadurch steigt 
nicht nur die Bearbeitungsge-
schwindigkeit deutlich. Auch der 
Werkzeugverschleiß wird spürbar 
reduziert.  

Schutz vor Ausfällen der Ma-
schine durch Überlast und Ver-
schleiß bietet die neue Kompo-
nentenüberwachung der TNC-
Steuerungen. Dabei können unter 
anderem Last- und Drehmomen-
te an verschiedenen Lagern in der 
Maschine überwacht werden. Das 
gezielte Monitoring umfasst zwei 
wesentliche Faktoren: 

 ●  Die permanente Überwachung 
der Spindellagerbelastung ver-
hindert das Überschreiten fest-
gelegter Grenzwerte und damit 
Schäden an der Spindel. Der 
TNC-Anwender kann sich die 
ermittelten Werte außerdem an 
der Steuerung anzeigen lassen. 
Somit bekommt er belastbare 
Informationen über die tatsäch-
liche Spindelbelastung und die 
einwirkenden Kräfte bei einer 
spezifischen Bearbeitung, die er 
für eine Optimierung seiner 
Prozesse nutzen kann. Die Aus-
wertung der aufgezeichneten 
Daten ermöglicht zudem auch 
eine Langzeitanalyse der Haupt-
spindel. 

 ●  Der aktuelle Zustand der Ma-
schinenachsen kann durch ge-
zielte, über einen TNC-Zyklus 
angestoßene Messungen über-
prüft werden. Anhand der ge-
wonnenen Informationen lassen 
sich Verschlechterungen des 
Maschinenverhaltens, z. B. auf-
grund von Verschleiß des Ku-
gelgewindetriebs, frühzeitig 
erkennen. Damit kann der Be-
diener notwendige Wartungs-
einsätze gezielter planen und 
ungeplante Maschinenstillstän-
de verhindern. Basierend auf 
den gewonnenen Messdaten ist 
es dem Maschinenhersteller 
möglich, Verschleißmechanis-
men von Maschinenkomponen-
ten wie dem Kugelgewindetrieb 
zu analysieren und dies als 
Grundlage für eine vorausschau-
ende Wartung zu verwenden. 
Mit der TNC-Komponenten-

überwachung steigen Prozesssi-
cherheit, Produktivität und Le-
bensdauer der Maschine, während 
die Gefahr ungeplanter Maschi-

nenstillstände und der damit ver-
bundenen erheblichen Kosten 
sinkt. Das Monitoring und die 
Datenbereitstellung laufen lokal 
auf der Steuerung ohne Cloud-
Anbindung und bieten somit Si-
cherheit für die Daten des Anwen-
ders. Die Art der Warnmeldungen 
implementiert der Maschinenher-
steller. Die TNC 640 ermöglicht 
bereits das Fräsen und Drehen in 
einer Aufspannung. Jetzt präsen-
tiert Heidenhain das Koordina-
tenschleifen als drittes Fertigungs-
verfahren, das diese Steuerung für 
die Komplettbearbeitung eines 
Werkstücks beherrscht. Vor allem 
für qualitätsorientierte Branchen 
wie den Formenbau oder die Me-
dizintechnik eröffnet das Paket 
mit Fräsen, Drehen und Schleifen 
auf einer Maschine viele Vorteile. 
Denn sie können damit Bauteile 
bis zur höchsten Oberflächenqua-
lität in einer Aufspannung bear-
beiten.

Die neuen Funktionen ermög-
lichen das Koordinatenschleifen 
beliebiger Konturen auf der Fräs-
Maschine. Außerdem übernehmen 
einfach anzuwendende Standard-
zyklen der TNC 640 das Abrichten 
der Schleifwerkzeuge innerhalb 
der Werkzeugmaschine. Das ein-
heitliche Bedienkonzept für Frä-
sen, Drehen und Schleifen macht 
die Anwendung besonders einfach. 
Außerdem unterstützt eine opti-
mierte Werkzeugverwaltung für 
jeden Prozess – sowohl für das 
Schleifen als auch für das Abrich-
ten – den Anwender. Dagegen 
bringt die Monitoring-Software 
Statemonitor mehr Transparenz 
in betriebliche Prozesse, 
www.heidenhain.de
Halle 1, Stand D50

Fräser für  
AM-Bauteile
PRODUKTION NR. 02, 2020

GÖPPINGEN (SM). Überwiegend 
sind es die Härte der Werkstoffe 
sowie der schichtweise Aufbau 
beziehungsweise das unterschied-
liche Gefüge von Werkstücken, 
die Probleme in der Zerspanung 
von Werkstücken aus der additi-
ven Fertigung verursachen. Das 
gilt auch für das Fräsen von Bau-
teilen, die mittels Laserauftrags-
schweißen repariert wurden. Des-
halb hat das Unternehmen OSG 
im Bereich Torus- und Kugelfräser 
neue Standards entwickelt. Der 
Torusfräser AM-CRE verfügt über 
relativ kurze Schneiden (im Ver-
hältnis zum Durchmesser) und 
einen großen Eckenradius. Ein 
stark negativer Spanwinkel, eine 
ballige Schneide führen trotz ne-
gativem Spanwinkel zu einem sehr 
weichen Schnitt. Durch den gro-
ßen Eckenradius ist ein entspre-
chend hoher Zahnvorschub mög-
lich. Und last but least sind es die 
sechs Schneiden, mit welchen 
entsprechend hohe Vorschubge-
schwindigkeiten gefahren werden 
können.
www.osg-germany.de
Halle 5, Stand B12
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Spanntechnik für die zerspanende Fertigung

robo-trex.com       lang-technik.de

Automation, Spanntechnik,  
Nullpunktspannsystem
Der Maßstab für heutige Produkt- 
entwicklungen in der Werkstück- und 
Nullpunktspanntechnik-Branche.

„Das Original“ – 
alles aus einer Hand!

Halle 4, Stand A17

Unsere neuen 
Spanntechnik- 

Innovationen 2020 
live auf der METAV

erleben!

lagen zur Verfügung: Bei dieser 
Ausführung wird das Sicherheits-
system direkt an die jeweilige 
Steuerung angebunden.

Wird eine Schütztürabsiche-
rung bei geringen Platzverhältnis-
sen, beispielsweise bei Eckpfeilern 
von Schutzzäunen, benötigt, bie-

tet Euchner mit der MGBS eine 
ideale Lösung. Die MGBS kombi-
niert die Zuhaltung CTP mit dem 
Griffmodul der bewährten Multi-
functional Gate Box (MGB). Ein 
Manipulationsschutz gewährleis-
tet das Sicherheitssystem mithil-
fe von Befestigungsbohrungen im 

Griffmodul und einer verdeckten 
Riegelplatte. Zudem ist bereits ein 
Sperreinsatz im Griffmodul ent-
halten, der ein Starten der Anlage 
etwa während Wartungs- und 
Reinigungsarbeiten verhindert. 
Eine einfache Steckverbindung 
sorgt darüber hinaus für einen 

Schutztürabsicherung bietet zusätzliche Funktionen
Innovative Sicherheitstechnik für die Metallbearbeitung von Euchner

leichten Anschluss mit einem ge-
ringen Verdrahtungsaufwand. 

Speziell für den Einsatz an klei-
nen Klappen und leichten Türen 
entwickelt, besticht die neue 
trans pondercodierte Türzuhal-
tung CTM durch ihre äußerst ge-
ringen Maße – und erlaubt so ei-
nen nahezu unsichtbaren Einbau 
ins Maschinendesign. Der inno-
vative Elastomer-gelagerte Kugel-
betätiger gestattet selbst die Ab-
sicherung von Türen mit extrem 
kleinen Schwenkradien. 

Die bistabile Zuhaltefunktion 
des Sicherheitsschalters CTM 
sorgt dafür, dass die Zuhaltung 
bei Stromausfall oder beim Ab-
schalten der Anlage in ihrem ak-
tuellen Zustand verbleibt: So 
bleibt die Tür zugehalten, wenn 
sie vorher bereits zugehalten war. 
War die Zuhaltung vorher nicht 
aktiviert, lässt sich die Tür eben-
so beliebig öffnen und schließen. 
Ein unbeabsichtigtes Einschließen 
von Personen bei Stromausfall ist 
somit nicht mehr möglich. Intel-
ligente Kommunikationsfähigkei-
ten via IO-Link sorgen für Zu-
kunftssicherheit in Hinblick auf 
Industrie 4.0. 
www.euchner.de
Halle 1, Stand C48
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LEINFELDEN (SM). Mit der neu-
esten Generation der Multifunc-
tional Gate Box profitieren Anwen-
der von einem hochfunktionalen 
Türschließsystem mit Zuhaltung, 
das nicht nur das höchste Schutz-
niveau bis PLe erfüllt. Es lässt sich 
auch flexibel an zukünftige Anfor-
derungen anpassen – und steht 
damit für eine hohe Investitions-
sicherheit. Die MGB2 Modular 
besteht aus einem Zuhaltemodul, 
darin enthaltenen Submodulen mit 
Bedien- und Anzeigefunktionen 
und einem Busmodul zur Anbin-
dung an Profinet/Profisafe. 

Die Submodule der Zuhaltung 
können nach Wunsch mit Bedien-
elementen wie Drucktastern, 
Wahl schaltern, Schlüsselschaltern 
oder Not-Halt-Tastern bestückt 
werden. Mithilfe von zwei zusätz-
lichen Submodulen sind insgesamt 
bis zu sechs unterschiedliche Be-
dienelemente im Zuhaltemodul 
integrierbar. Ein Tausch der Be-
dienelemente im laufenden Be-
trieb ist jederzeit möglich, denn 
die MGB2 Modular ist hot-plug-
fähig. Mit der MGB2 Classic stellt 
Euchner Kunden zudem eine Lö-
sung für parallel verdrahtete An-

Die Schutztürabsicherung MGB2 Modular steht für maximale Flexibilität und integriert alle relevan-

ten Funktionen rund um die Schutztür in einem Gerät. Bild: Euchner
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TÜBINGEN (SM). Die neuen Werk-
zeuge eignen sich zum Drehen von 
metrischen ISO-Innengewinden 
im Teil- und Vollprofil. Die Span-
formgeometrie ermöglicht kurze 
Späne auch bei schwer zerspan-
baren sowie langspanenden Werk-
stoffen. Dies verringert die Gefahr 
eines Spänestaus, verhindert ein 
Aufwickeln der Späne um den 
Werkzeugträger und erhöht da-
durch die Prozesssicherheit. Des 
Weiteren erleichtert der Span-
bruch die Handhabung der Späne. 
Das System 108 eignet sich für 
metrische Innengewinde ab dem 
Durchmesser M10 in den Steigun-
gen von 0,5 bis 1,25 mm. Die Vari-
ante des Systems 114 eignet sich 
für Steigungen bis 2,5 mm. Die 
Schneidplatten sind in Teil- und 
Vollprofilausführung erhältlich. 
Als Werkzeugträger stehen die 

Spanformgeometrie  
ermöglicht kurze Späne
Horn erweitert die Systeme Mini 108 und  
Mini 114

Die Systeme Mini 108 und 114 von Horn mit der neuen Geo-

metrie GM zum Gewindedrehen. Bild: Horn

Standard-Drehhalter des Systems 
Mini zur Verfügung.

Die stirnseitig verschraubten 
Schneidplatten des Typs Mini 
zählen zu den Kernprodukten von 
Horn. Das Werkzeugsystem eignet 
sich für Dreh- und Fräsanwendun-
gen. Bewährt haben sich die Prä-
zisionswerkzeuge insbesondere 
beim Innenausdrehen sowie beim 
Inneneinstechen. Mit den schwin-
gungsarmen Hartmetall-Werk-
zeugträgern erzeugen die Schneid-
platten auch bei längeren Auskra-
gungen gute Oberflächen und 
gewährleisten eine hohe Prozess-
sicherheit. Das weite Portfolio des 
Mini-Systems bietet Schneidplat-
ten in verschiedenen Größen für 
unterschiedliche Innendurchmes-
ser, unterschiedliche Geometrien 
und Substrate sowie CBN- oder 
Diamantbestückungen. 
www.phorn.de
Halle 5, Stand B17
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Drehmaschinen bieten jetzt Condition Monitoring
Die Unternehmen Weiler und Kunzmann stellen auf einem Messestand gemeinsam aus

PRODUKTION NR. 02, 2020

EMSKIRCHEN/REMCHINGEN 

(SM). Weiler und Kunzmann prä-
sentieren sich auf ihrem Metav-
Gemeinschaftsstand als Premium-
partner für das wirtschaftliche 
Drehen und Fräsen von Werkstü-
cken in höchster Genauigkeit. Die 
beiden Unternehmen zeigen einen 
repräsentativen Ausschnitt aus 
dem breiten Angebot an Maschi-
nen für die Einzelteil- und Klein-
serienfertigung und für eine hoch-
wertige Berufsausbildung. Zu se-
hen sind sechs Präzisions-Dreh-
maschinen von Weiler sowie zwei 
Universalfräsmaschinen und ein 
Bearbeitungszentrum von Kunz-
mann.

Weiler, Erfinder der Zyklensteu-
erung für Präzisions-Drehmaschi-
nen, zeigt die E70HD mit WCM 
Weiler Condition Monitoring und 
die E40 SL2 mit Scheibenrevolver 
als Vertreter des Segments. Eben-
falls ausgestellt werden die kon-
ventionell arbeitenden Modelle 
Condor VC Plus mit Weiler WTS 
Touchscreen-Steuerung, DA 260 
AC x 1000 sowie Praktikant VCD. 
Die servokonventionelle Präzisi-
ons-Drehmaschine C30 C3 rundet 
die Maschinenschau ab. 

Mit drei Fräsmaschinen ist 
Kunzmann auf dem Stand vertre-
ten. Neben dem konventionellen 
Modell WF 410 M sind das Hyb-
ridmodell WF 610 MC mit Sie-
mens-Steuerungstechnik und das 
Bearbeitungszentrum BA 1500 zu 
sehen. Die Partnerunternehmen 
Weiler und Kunzmann stellen auf 
der Metav in Halle 5 an Stand E07/
F07 aus.

Auf der Sonderschau Jugend 
präsentiert Weiler außerdem die 
zyklengesteuerte E30 und die kon-
ventionelle Praktikant VCPlus, 
zwei speziell auf die Ausbildung 

ausgerichtete Präzisions-Drehma-
schinen. Die Ausstellung der Nach-
wuchsstiftung Maschinenbau des 
VDW ist in Halle 17 am Stand A89.

Das WCM Weiler Condition 
Monitoring zeigt der Maschinen-
bauer live am Beispiel der zyklen-
gesteuerten E70HD. Mit der Funk-
tion können mehrere Drehmaschi-
nen unabhängig von Typ und 
Fabrikat und an unterschiedlichen 
Standorten zentral überwacht 
werden. In Echtzeit werden bis zu 
27 verschiedene Prozess-, Maschi-
nen- und Fertigungssignale ermit-
telt, dokumentiert und analysiert. 
Verlassen die Werte einen vorge-
gebenen Rahmen, warnt das WCM 
per E-Mail einen festgelegten 
Empfängerkreis. Sämtliche Daten 
lassen sich an der Maschinensteu-
erung und mobil via Smartphone 
oder Tablet über eine browserba-
sierte Anwendung abrufen. Durch 
Verschleiß oder Werkzeugkollisi-

Die zyklengesteuerte Präzisions-Drehmaschine E70HD mit der optional er-

hältlichen Ausstattungsvariante WCM Weiler Condition Monitoring.
 Bild: Weiler

onen bedingte Ausfälle können 
mit dem WCM frühzeitig erkannt 
und durch vorausschauende Ser-
viceeingriffe verhindert werden.

Die E70HD kann aufgrund ihres 
modularen Aufbaus leicht an un-
terschiedliche Anforderungen in 
der Fertigung angepasst werden. 
Erhältlich ist der Allrounder mit 
fünf verschiedenen Spitzenweiten 
zwischen 1 000 mm und 6 000 mm, 
drei Spindelbohrungsgrößen. Au-
ßerdem steht ein breites Sorti-
ment an Zusatzausstattung  zur 
Auswahl.

Die optimierte Antriebseinheit 
liefert bei Drehzahlen von 1 bis 
1 800 U/min eine maximale Leis-
tung von 30 kW. Dank einem sta-
bilen Maschinenbett, großzügig 
dimensionierten Lagern und dem 
von Weiler entwickelten und ge-
fertigten Spindelgetriebe mit au-
tomatischer Schaltung ist selbst 
bei schweren Werkstücken eine 

hohe Laufruhe garantiert. Der 
Umlaufdurchmesser über Bett 
liegt bei 720 mm.

Die Weiler SL2 Zyklensteuerung 
mit übersichtlichem 15-Zoll-Bild-
schirm und nutzerfreundlicher 
Bedienoberfläche erleichtert das 
manuelle Drehen, und eine große 
Auswahl an Abspan- sowie Gewin-
dezyklen vereinfacht viele Arbeits-
abläufe. Die im eigenen Haus 
entwickelte Touchscreen-Bedie-
nung Weiler WTS zeigt der Ma-
schinenbauer auf der Metav am 
Beispiel der konventionellen Prä-
zisions-Drehmaschine Condor VC 
Plus. Aufbau und Bedienung äh-
neln der Oberfläche von Smart-
phones und Tablets. Zahlreiche 
Zusatzinformationen und Erklä-
rungen lassen sich mit Fingerbe-
wegungen aufrufen, vergrößern 
und verschieben.

Die Condor VC Plus gehört zu 
den kleineren Modellen der Bau-
reihe konventioneller Maschinen. 
Sie bietet eine Spitzenweite von 
800 mm und einen Umlaufdurch-
messer über Bett von 360 mm bei 
einem Drehzahlbereich von 25–
4 000 U/min. Ihre Anzeige- und 
Regelelektronik Weiler VC Plus 
vereinfacht durch eine Reihe in-
tuitiv anwählbarer Funktionen das 
manuelle Bedienen. An dem 
15-Zoll-Farbbildschirm können 
beispielsweise konstante Schnitt-
geschwindigkeiten mit Drehzahl-
begrenzung angewählt und Daten 
für bis zu 99 Werkzeuge gespei-
chert werden. Die Elektronikun-
terstützung hilft zudem beim 
Mehrfachanschlagdrehen und 
beim Kegeldrehen. Daneben zeigt 
Weiler als weitere konventionelle 
Präzisions-Drehmaschinen das 
Universalmodell DA260 AC für 
einen breiten Einsatzbereich und 
die oft in der Ausbildung genutz-
te Praktikant VCD. Sie zählt zu 

den meistverkauften Maschinen 
des Sortiments. Häufig wird sie 
auch bei Berufswettkämpfen wie 
den WorldSkills-Weltmeister-
schaften und nationalen Nach-
wuchswettbewerben eingesetzt. 
Aus der Baureihe der servokon-
ventionellen Modelle wird am 
Stand die C30 C3 ausgestellt.

Einfach wie eine konventionel-
le Präzisions-Drehmaschine lässt 
sich die zyklengesteuerte E40 mit 
Weiler-SL2-Steuerung bedienen, 
gleichzeitig steht die Anwendungs-
vielfalt einer CNC-Maschine zur 
Verfügung. Zusätzlich kann der 
Nutzer aus verschiedenen Zyklen 
auswählen, die er ohne Program-
mierkenntnisse schnell und ein-
fach abrufen kann. Sie erleichtern 
zahlreiche Bearbeitungen – vom 
Abspanen über das Einstechen 
und Gewindeschneiden bis hin 
zum Bohren. Wie vielfältig sich 
die E40 einsetzen lässt, zeigt auf 
der Metav einmal mehr der auto-
matisch schaltende 8-fach-Schei-
benrevolver, mit dem die Maschi-
ne ausgestattet ist.

Kunzmann zeigt neben der rein 
manuellen Fräsmaschine WF 410 
M die sowohl manuell als auch 
CNC-bedienbare Hybridmaschine 
der Baureihe WF 610 MC. Zu sehen 
ist sie mit einer Siemens-840D-sl-
Steuerung, die seit wenigen Mo-
naten optional neben der funkti-
onsgleichen Heidenhain-TNC-
620-Steuerung angeboten wird. 

Auch mit der neuen Steuerungs-
alternative ist bei geöffneten Tü-
ren ein sicheres Fräsen möglich. 
Hierfür hat Kunzmann ein 2-Ka-
nal-Tastenfeld entwickelt, das 
auch die konventionelle Bedien-
barkeit ermöglicht. 
www.weiler.de
www.kunzmann-fraesmaschinen.
de
Halle 5, Stand E07/F07

Werkzeuge 
spanen 62 HRC
PRODUKTION NR. 02, 2020

DÜSSELDORF (SM). Die neue PM 
Micro Serie von ZCC Cutting Tools 
umfasst freigeschliffene Werkzeu-
ge mit 2 Schneiden als Kugel-, 
Eck- und Torusfräser. Durch eine 
optimierte Schneidengeometrie 
sind die Fräser für den Einsatz in 
Stahl- und Gusswerkstoffen bis 
62 HRC geeignet. Vorteil für den 
Anwender: Das gleiche Werkzeug 
kann vor und nach dem Härten 
des Bauteils verwendet werden.

Die Schneidendurchmesser rei-
chen von 0,5 mm bis 5 mm. Tori-
sche Fräser sind je Durchmesser 
mit 2 oder 3 verschiedenen Ecken-
radien verfügbar, um größtmög-
liche Flexibilität in der Anwen-
dung zu gewährleisten. Die Schaft-
toleranz h5 ist optimal für den 
Einsatz in Schrumpfaufnahmen 
und die Radiustoleranz von ± 5 μm 
garantiert prozesssichere Präzisi-
on in der Schlichtbearbeitung. Die 
nicht freigeschliffene Variante der 
Kugel- und Eckfräser mit 1,5 x D 
und 2 x D Schneidenlänge bewäh-
ren sich speziell bei niedrigen 
Bearbeitungstiefen.  
www.zccct-europe.com
Halle 4, Stand B05
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CLAMP ONCE  – MACHINE COMPLETE

Halle 5, Stand D27

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG
4030 Linz | Austria | Wahringerstraße 36

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG  
74889 Sinsheim | Germany | Am Leitzelbach 20  

 

Das führende Maschinenkonzept
für die Fertigung komplexer und
präziser Werkstücke.

WFL YouTube Channel

bei der Fräsmaschine Picomax 56 
L Top den 3-/4-Achs-CNC- als auch 
den manuellen Betrieb über Bohr-
hebel und Handräder. Fräs-, Bohr- 
und Gewindeschneidarbeiten an 
Einzelteilen werden ohne zeitauf-
wendiges Programmieren schnell, 
sicher und effizient ausgeführt. 

So kann die Maschine schon nach 
kürzester Einarbeitungszeit auch 
ohne Programmierkenntnisse von 
Fachmitarbeitenden effizient ge-
nutzt werden.

Die L-Version der Picomax 56 
Top bietet einen 800 mm langen 
X-Verfahrweg und eine 1 400 x  

480 mm große Aufspannfläche. 
Überlange Werkstücke können so 
ohne Umspannen in einem Schritt 
bearbeitet werden, was Zeit und 
damit auch Kosten spart. Selbst 
lange Lochreihen lassen sich be-
quem und effizient bearbeiten. 
Bis zu vier Spannmittel gleichzei-

Blitzschneller Wechsel zwischen Handbetrieb und CNC
Fehlmann präsentiert aktuelle Präzisionswerkzeugmaschinen

tig können auf der großen Auf-
spannfläche montiert werden. Die 
Bediener können so mehrere Tei-
le ohne Unterbrechung bearbeiten 
oder mehrere Arbeitsgänge ohne 
Umrüsten durchführen.

Dagegen lassen sich Einzelteile 
und kleine Stückzahlen einfach, 
komfortabel und wirtschaftlich 
auf der Bohr-/Fräsmaschine Fehl-
mann Picomax 21-M mit Vor-
schubtisch produzieren. Sie ist 
eine robuste und mit hohem Be-
dienungskomfort ausgestattete 
Präzisions-Koordinatenbohr- und 
Fräsmaschine. Sie eignet sich ide-
al für die Ausbildung wie auch zur 
Produktion von Einzelteilen und 
kleinen Stückzahlen. Lochkreise, 
Punktmuster und Rechteckta-
schen können über den integrier-
ten Motortisch schnell und prä-
zise nicht nur manuell, sondern 
auch automatisch angefahren 
werden. Die Eingabe erfolgt ein-
fach und komfortabel über den 
Touchscreen der Digitalanzeige. 
Glasmaßstäbe und Kugelumlauf-
spindeln gewähren langanhaltend 
hohe Fertigungsqualität. 
www.fehlmann.com
Halle 4, Stand F37
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CH-SEON (SM). Höchste Produk-
tivität für die präzise 5-Achs-Zer-
spanung von komplexen Werk-
stücken verspricht Fehlmann für 
das Hochleistungs-Bearbeitungs-
zentrum Versa 825 mit Paletten-
Handlingssystem ERE und Regal-
magazin für bis zu 250 Werkzeu-
ge. Zur optimalen 5-Achs-Bearbei-
tung anspruchsvoller Werkstücke 
eignet sich die Versa 825 sowohl 
für dynamisches HSC-Fräsen so-
wie zur Bearbeitung schwer zer-
spanbarer Materialien. Der direkt 
angetriebene Rund-Schwenktisch 
ist längs in der X-Maschinenach-
se integriert und kann Werkstücke 
auf 2 Seiten symmetrisch schwen-
ken. Die Maschine ist ergono-
misch durchdacht und verfügt 
über ein platzsparendes Konzept. 
Versa-Produktionsmaschinen sind 
konzeptionell ohne Bedienungs-
einschränkung einfach und jeder-
zeit automatisierbar und lassen 
sich problemlos an die verschie-
densten Automationslösungen 
anpassen. 

Das neuartige, patentierte Fehl-
mann Bedienungskonzept vereint 

Die Fehlmann Versa 825, hier mit Paletten-Handlingssystem ERE und rechts mit Regalmagazin für 

bis zu 250 Werkzeuge.  Bild: Fehlmann
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MEPPEN (SM). Am Messestand 
von Hedelius werden drei Fräs-
maschinen ausgestellt, zwei 
5-Achs-Bearbeitungszentren und 
das 3-Achs-Bearbeitungszentrum 
Forte 65 Single 1320. Es gehört zu 
den kompaktesten Maschinen von 
Hedelius und bietet trotz der 
schlanken Bauweise große Ver-
fahrwege von 1 320 x 650 x 600 mm 
(x/y/z) sowie ein 65-fach-Werk-
zeugmagazin. Mit einer Tischbe-
lastung von bis zu zwei Tonnen 
ist die Fräsmaschine ideal für die 
Herausforderungen im Werkzeug- 
und Formenbau sowie im allge-
meinen Maschinenbau geeignet. 
Auf der Metav wird das Bearbei-
tungszentrum mit einer 29-kW-
Spindel und maximalen Drehzahl 
von 14 000 min-1 ausgestellt. Die 
Forte 65 Single 1320 verfügt über 
eine Heidenhain-TNC-640-Steue-
rung, kann alternativ aber auch 
mit einer Sinumerik 840 D SL 
ausgestattet werden.

Aus dem 5-Achs-Maschinenpro-
gramm werden auf der Metav ein 
Schwenkkopf-Bearbeitungszent-
rum und eine Maschine mit Dreh-

Palettenautomation  
feiert Premiere
Hedelius hat eine ganz besondere  
Premiere im Gepäck

Die Palettenauto-

mation Marathon 

P422 feiert Premie-

re auf der Metav. 

Die Hedelius-Eigen-

entwicklung wird 

erstmals einem 

breiten Publikum 

vorgestellt.

 Bild: Hedelius

Schwenktisch ausgestellt, beide 
werden live unter Span zu sehen 
sein. Die Tiltenta 9-2600 verfügt 
über eine stufenlos schwenkbare 
Hauptspindel und große Verfahr-
wege von 2 600 x 900 x 900 mm. 
Der Schwenkbereich reicht von 
-98° bis +98°, der integrierte NC-
Rundtisch ermöglicht 1 250 mm 
Störkreisdurchmesser. Der Rund-
tisch ist mit bis zu 1 800 kg belast-
bar, der Festtisch ermöglicht sogar 
bis zu drei Tonnen Aufspannge-
wicht. Auf diesem Hedelius Bear-
beitungszentrum können schwe-
re kubische Bauteile ebenso gut 
bearbeitet werden wie lange Werk-
stücke. Insbesondere für die an-
spruchsvolle und flexible Einzel-
teil- und Kleinserienfertigung ist 
die Tiltenta 9-2600 ausgelegt. Auf 
der Metav wird eine 29-kW-Spin-
del mit einer Drehzahl bis 
12 000 min-1 präsentiert, Besucher 
der Messe können sich die Live-
Zerspanung dieser Maschine am 
Hedelius Messestand anschauen. 
Ebenfalls live wird die Acura 65  
von Hedelius auf der Messe zu 
sehen sein. 
www.hedelius.de
Halle 4, Stand E29
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ZeroAct 
Neues Nullpunktspannsystem  

von SMW-AUTOBLOK
– Kopplung von bis zu 3 Spannmodulen  

in Reihe mit zentraler Betätigung
– Extrem flache Bauweise – nur 40 mm Höhe

– Manuelle Schnellbetätigung (270° Drehung) 
– Höchste Wiederholgenauigkeit

– Maximale Einzugs- und Haltekräfte 
– Abgedichtet und wartungsarm

NEU

www.stationary-workholding.de

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH
Wiesentalstraße 28
D-88074 Meckenbeuren

Tel.: +49 (0) 7542 - 405 - 0
Fax: +49 (0) 7542 - 405 - 181 
E-Mail: info@smw-autoblok.de

Nullpunkt Spannsysteme
Komplettprogramm  
Nullpunktspanntechnik – 
maximale Wirtschaftlichkeit 
bei höchster Genauigkeit

Flexible Spannmöglichkeiten  
für jegliche Werkstücke  

und Automation

Universeller 5-Achs-
spanner mit Schnell-
wechselsystem für 
Schwerzerspanung Spanneinsätze für  

randnahes, sicheres  
Spannen ohne Vorprägen

Spannlösungen:

Zentrischspanner

GT5-2G

SinterGrip

Ab sofort neuer
Katalog erhältlich!

HandlingTech
Automations-Systeme

ROBAX-SRZ
Automation durch 
Standard-Roboterzellen

Lassen Sie sich von 
Automation begeistern.

handlingtech.de

VORSPRUNG 
DURCH SYSTEM

HandlingTech unterstützt 
Sie mit modularen Auto-
mationslösungen, Ihren 
Fertigungsprozess auf Basis 
Ihrer individuellen Anforde-
rungen zu optimieren.

• Höhere Qualität

• Schnellere Lieferzeiten

• Niedrigere Kosten

METAV 2020
10.-13.März
Düsseldorf

GrindTec 2020
18.-21.März
Augsburg

MES passt sich individuellen Anforderungen an
Die Fauser Suite integriert alle Abläufe zwischen Arbeitsvorbereitung und Fertigung

PRODUKTION NR. 02, 2020

GILCHING (SM). Mit einer nahtlosen Digi-
talisierung der Prozesse können auch klei-
ne und mittelständische Unternehmen die 
wachsenden Anforderungen bei Lieferter-
minen, Herstellkosten, Liefervorschriften 
und Qualitätsvorgaben fehlerlos und nach-
weisbar erfüllen. Die Fauser Suite unter-
stützt die Anwender mit einfacher Benut-
zung, schnellen Arbeitsabläufen auf einer 
durchgehenden Datenbasis. Module für 

ERP, MES, BDE und EAI ermöglichen die 
Integration in vorhandene Systeme eben-
so wie die Einzelanwendung.

Jeder Fertigungsbetrieb hat eigene 
Schwer punkte. Das ERP-System passt sich 
den individuellen Anforderungen und Ab-
läufen an. Die Herstellung von Bauteilen 
oder Baugruppen, Projekte mit wachsenden 
Stücklisten oder Lieferabrufe über EDI 
lassen sich problemlos abbilden. Eine Char-
genverwaltung oder Verpackungs- und 
Versandvorschriften gehören ebenso zum 

Standard wie eine Vor- und Nachkalkula-
tion mit Deckungsbeiträgen oder die An-
bindung an Buchhaltungssysteme.

Im Mittelpunkt des MES-Systems steht 
eine grafische Plantafel, die eine automa-
tische Fertigungsfeinplanung mit der Be-
legung von Maschinen und Arbeitsplätzen 
per Drag-and-drop kombiniert. Die Berück-
sichtigung von Material und Werkzeugen 
sorgt für höchste Auslastung. 
www.fauser.ag
Halle 1, Stand C72

Die Manufacturing Excellence Software von 

Fauser bewährt sich weltweit in tausenden An-

wenderbetrieben. Bild: Fauser

Werkzeuglösungen  
per App vergleichen
Iscar zeigt praktische Zerspanungslösungen

Aufgrund seiner robusten Konstruktion sorgt Multi F Grip für vibrationsfreies 

Abstechen auch bei großen Stangendurchmessern, längere Lebensdauer der 

Wendeschneidplatten, höhere Oberflächengüten und geradere Schnitte. Bild: Iscar
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ETTLINGEN (SM). Eines der Highlights am 
Iscar-Stand ist der Werkzeughalter Multi F 
Grip für die neuen quadratischen Adapter 
mit vier Wendeplattensitzen der Tang-Grip- 
und Do-Grip-Systeme in den Größen zwei 
bis fünf Millimeter. Das System mit innerer 
zielgerichteter Kühlung ist zum Hochvor-
schubabstechen von Stangen mit Durch-
messern bis 120 Millimeter ausgelegt. Auf-
grund seiner robusten Konstruktion sorgt 
Multi F Grip für vibrationsfreies Abstechen 
auch bei großen Stangendurchmessern, 
längere Lebensdauer der Wendeschneid-
platten, höhere Oberflächengüten und ge-
radere Schnitte. Zudem lässt sich mit dieser 
Lösung die Schnittbreite reduzieren und 
damit der Rohstoffverbrauch verringern. 
Der Werkzeughalter ist schnell und einfach 
einsetzbar und für alle Maschinentypen 
geeignet.

Auch für die digitale Welt hat sich Iscar 
wieder etwas einfallen lassen und die Iscar 
World-App erweitert. Damit fasst das Un-
ternehmen jetzt alle Iscar-Online-Apps, 
-Schnittstellen und -Produktkataloge in 
einer einzigen Anwendung für alle iOS- und 
Android-Plattformen zusammen. Mit der 
erweiterten und leicht zu bedienenden Iscar 
World-App können Anwender Werkzeuglö-
sungen vergleichen, prüfen und die für ihre 
Anforderung geeignete auswählen. Die neue 
App ist für Iscar–Kunden weltweit gedacht 
und wird regelmäßig aktualisiert. Die Mes-
sebesucher können die erweiterte Iscar 
World-App am Iscar-Stand kennenlernen.

Ein Schwerpunkt des diesjährigen Metav-
Auftritts von Iscar liegt auf dem Bereich 
Fräsen. Das Unternehmen zeigt beispiels-
weise den Heli 3 Mill zum Eckfräsen. Der 
kleine 90-Grad-Schaftfräser ist dank hoch-
positivem Spanwinkel extrem weichschnei-
dend und sorgt für ein hohes Zeitspanvo-

lumen. Sein Trigon-Plattensitz macht dieses 
Werkzeug äußerst stabil.

Ebenfalls in Düsseldorf zu sehen ist der 
Nanmill Schaftfräser. Er ist der kleinste sei-
ner Art am Markt, besitzt einen Anstellwin-
kel von 90 Grad und erlaubt sicheres 
Schrägeintauchen. Sein stabiler Fräserkern 
und die Hard-Touch-Beschichtung sorgen 
für ungehinderten Spanfluss und schützen 
vor Korrosion und Verschleiß. Dank seines 
geringen Durchmessers von acht bis zehn 
Millimetern eignet sich der Nanmill bestens 
zum Schruppfräsen von Klein- und Minia-
turbauteilen. Der kleine Schaftfräser ist 
dabei deutlich günstiger als die üblicher-
weise eingesetzten VHM-Werkzeuge.

Iscar zeigt zudem den Mill 4 Feed, einen 
leistungsstarken Hochvorschubfräser für 
die wirtschaftliche Bearbeitung aller Werk-
stoffe. Dieser punktet beim Taschen-, Kon-
tur-, Plan- und Drehfräsen. Damit eignet er 
sich besonders für den Einsatz im Werkzeug- 
und Formenbau, der Luft- und Raumfahrt 
sowie dem Maschinenbau. Der Fräser besitzt 
einseitige Wendeplatten mit vier Schneid-
kanten. Mit ihm sind auch schräges Eintau-
chen und Bohrzirkular-Fräsen möglich. Der 
Grundkörper ist poliert und beschichtet. 
Dies schützt ihn vor Verschleiß.

Mit dem Logiq 3 Cham zeigt Iscar darüber 
hinaus sein neues effizientes dreischneidi-
ges Wechselkopfbohrsystem. Im Vergleich 
zu konventionellen Bohrwerkzeugen mit 
zwei Schneiden erlaubt Logiq 3 Cham um 
bis zu 100 Prozent höhere Vorschubwerte, 
was die Produktivität deutlich steigert. Zu-
dem verfügt er über sämtliche Vorteile der 
bewährten Iscar-Zweischneider-Systeme. 
Seine neue H3P-IQ-Bohrkopfgeometrie mit 
den geschwungenen Hauptschneiden wur-
de für den Einsatz im ISO-P- und ISO-K-
Bereich (Stahl und Guss) entwickelt.
www.iscar.de
Halle 5, Stand C07
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OPPENWEILER (SM). Die KDP/S-
Z RI-2 ist eine kundenindividuel-
le und anwendungsspezifische 
Kabeldurchführungsplatte (KDP 
On Demand) für Leitungen und 
Druckluftschläuche. Sie ist die 
erste KDP On Demand aus Kunst-
stoff und ist passend für Klem-
menkästen von Rittal mit der 
Ausschnittgröße 2 (Abmessungen: 
221 x 92 mm / Ausschnitt: 192 x  
62 mm). Einzigartig ist, dass die 
Anzahl, Form und Größe der 
Durchführungen nach den Wün-
schen des Kunden konfiguriert 
und in die Durchführungsplatte 
vorgestanzt werden. Die Durch-
führungen werden maßgeschnei-
dert an die vorgegebene Rahmen-
größe angepasst.

Die KDP/S-Z RI-2 wird im 
Schaltschrank-, Anlagen- und Ma-
schinenbau eingesetzt. Sie kommt 
überall dort zum Einsatz, wo eine 
sehr hohe Flexibilität sowie eine 
schnelle und kabelschonende 
Montage mit hoher Packungsdich-
te benötigt wird. Die KDP/S-Z 
RI-2 ermöglicht eine Packungs-
dichte von mehr als 300 Kabeln 
pro Einführung. Bei der Montage 
wird weniger als 50 % des Platzes 
benötigt – im Vergleich zu Kabel-
verschraubungen. Die enorme 
Bandbreite der Kabeldurchfüh-
rungen umfasst Kabel mit Außen-
durchmessern von 2,5 bis 55 mm. 
Neben einer großen Anzahl an 
runden, kleinen und großen Lei-
tungen ist auch das Einführen von 
Pneumatikschläuchen, Flachband-
kabeln, Ethernet-, BUS- und ASI-
Steckern auf engstem Raum mög-
lich. Einzigartig ist auch die sehr 
flache und damit platzsparende 
Bauform der KDP/S-Z RI-2 von 

Durchführung nach Wunsch
Kundenindividuelle Kabeldurchführung mit Mehrwert von Murrplastik

KDP/S-Z RI-2: 

Kundenindividu-

elle Kabeldurch-

führungsplatte. 

Hochflexibel, 

platzsparend 

und mit großer 

Packungsdichte.
Bild: Murrplastik

nur 10 mm. Die KDP/S-Z RI-2 spart 
beim Kunden Zeit und Kosten. Sie 
reduziert die Lagerhaltung und 
Kapitalbindung. Außerdem ver-
bessert die Kabeldurchführungs-
platte den gesamten Beschaf-
fungsprozess inklusive Lieferan-
tenmanagement.

 ●  Im Vergleich zu herkömmlichen 
Kabelverschraubungen kann die 
KDP/S-Z RI-2 bei minimalem 
Platzbedarf bis zu zehn Mal 
schneller installiert werden.

 ●  Murrplastik übernimmt die an-
wendungsspezifische, kunden-
individuelle Konfiguration so-
wie das Vorstanzen der Durch-
führungen.

 ●  Der Kunde muss nicht unter-
schiedliche Varianten an Durch-
führungsplatten beschaffen und 
diese auf Lager halten – gege-
benenfalls von unterschiedli-
chen Lieferanten. Er erspart sich 
damit auch deren Katalogisie-
rung mit Artikelnummern.

 ●  Sie ist prädestiniert, um Einzel-
stücke, Versuchsmuster oder 
Kleinserien in Serienqualität 
und mit gutem Preis-Leistungs-
Verhältnis herzustellen.

Die KDP/S-Z RI-2 ist aus Kunst-
stoff und wird im Zweikomponen-
ten-Spritzguss-Verfahren herge-

stellt. Der Rahmen besteht aus 
Polypropylen (PP) und die integ-
rierte Dichtung aus einem ther-
moplastischen Elastomer (TPE). 
Die Durchführungsplatte verfügt 
über eine hohe Dichtigkeit (IP65, 
IP66/67). Die durchgeführten Lei-
tungen sind abgedichtet und 
gleichzeitig zugentlastet. Durch 
das Vorstanzen der Kabeldurch-
führungen wird die Dichtigkeit 
der Kabeldurchführungsplatte 
gegenüber dem Ausstanzen sogar 
erhöht. Die KDP/S/Z RI-2 wird 
am Schaltschrank oder Gehäuse 
entweder mit einer Gewinde-
schraube vom Typ M5 ange-
schraubt. Alternativ kann sie 
werk zeugfrei mit einem Befesti-
gungsclip vom Typ BFC 5.5 mon-
tiert werden (Tannenbaum-Clip). 
Der Clip wird durch die Bohrung 
von Durchführungsplatte und 
Gehäuse- bzw. Schaltschrankwand 
gedrückt. Alle Eigenschaften blei-
ben auch mit Clipmontage erhal-
ten. Kundenbetreuung State-of-
the-Art: ‚KDP On Demand‘ ist das 
erste und weltweit einzige Kabel-
durchführungssystem, welches in 
Größe, Form, Ausstattung sowie 
Material individualisiert werden 
kann. 
www.mp4you.de
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SELIGENSTADT (SM). In beson-
ders dynamischen Anwendungen 
müssen nicht nur die Maschinen-
achsen zuverlässig geklemmt, 
sondern auch bewegte Massen 
wirksam abgebremst werden. Her-
kömmliche Klemmsysteme sind 
dafür nicht ausgelegt. Hema hat 
deshalb die Diskclamp entwickelt, 
die schnell und kraftvoll klemmt 
und zusätzlich über eine Not-
bremsfunktion verfügt.

Das innovative Klemm- und 
Bremssystem wird mit Druckluft 
betrieben und reagiert deshalb 
deutlich schneller als hydraulische 
Modelle. Es arbeitet zudem nach 
dem Prinzip des Federspeichers: 
Durch Beaufschlagung des Axial-
kolbens mit Druckluft (Open) und 
Entlüften der gegenüberliegenden 
Zylinderkammer (Close) wird der 
Federspeicher vorgespannt und 
die Bremsscheibe entlastet bzw. 
freigeschaltet. Fällt die Pneumatik 
aus, wird der Axialkolben durch 
den Federspeicher bewegt, drückt 
die Bremsbeläge gegen die Brems-
scheibe und klemmt sie sicher und 
mit großer Kraft. Damit ist das 
System absolut ausfallsicher (Fail 
Safe).

Dank ihrer Notbremsfunktion 
kann die Diskclamp aber nicht nur 
statische Lasten zuverlässig fixie-
ren, sondern auch Massen aus der 
Bewegung heraus wirksam ab-
bremsen. Diese Funktion ist be-
sonders bei hochdynamischen 
Anwendungen wie z. B. an Werk-
zeugschleifzentren gefragt: Hier 
rotiert der Schleifkopf mit sehr 
hoher Geschwindigkeit und muss 
deswegen sorgfältig gegen ein Ab-
sacken gesichert werden.

Doppelt hält besser
Die Diskclamp von Hema ist Klemm- und 
Bremssystem in einem

Mit der Diskclamp von Hema lassen 

sich nicht nur Lasten sicher fixieren, 

sondern auch bewegte Massen wirk-

sam abbremsen. Bild: Hema

Hema fertigt die Diskclamp in 
den Ausführungen DC 50, DC 100 
und DC 120 mit Durchmessern von 
30 mm bis 145 mm (DC 50), 70 mm 
bis 230 mm (DC 100) und 70 mm 
bis 250 mm (DC 120). Das Brems- 
bzw. Haltemoment liegt bei der 
DC50 je nach Nenn-/Betriebs-
druck (Pn) bei 40 Nm (Pn = 4 bar) 
oder bei 60 Nm (Pn = 6 bar). Bei 
der DC 100 sind es 160 bzw. 240 Nm 
und bei der DC 120 beträgt es 
175 Nm/275 Nm. 

Wird der Axialkolben zusätzlich 
zum Federspeicher mit Druckluft 
beaufschlagt (Booster-Modus), 
lässt sich die Brems- und Klemm-
kraft noch weiter erhöhen. Bei der 
Ausführung DC 50 erhöht sich das 
Brems-/Haltemoment so bei Be-
aufschlagung mit 6 bar von 60 Nm 
auf 105 Nm, bei der DC 120 sogar 
von 265 Nm auf 465 Nm, berichtet 
das Unternehmen Hema aus Se-
ligenstadt.
www.hema-group.com

KBT Knapp liefert maßgeschneiderte Wälzlagerlösungen
PRODUKTION NR. 02, 2020

WAIBLINGEN (SM). Unter der Ei-
genmarke KBT, ‚Knapp Bearing 
Technology‘, entwickelt KBT 
Knapp Wälzlagertechnik, der Sys-
temspezialist für Wälzlagerlösun-
gen, seit 60 Jahren Wälzlager- und 
Lineartechnikprodukte für eine 
Vielzahl von Anwendungen und 
Branchen. Einige aktuelle Ent-

wicklungen werden im Folgenden 
vorgestellt. Was für ihre maßge-
schneiderte Anpassung im Hause 
KBT Knapp Wälzlagertechnik gilt, 
bringt der Geschäftsführer für den 
Bereich Technik, Markus Bauer, 
auf den Punkt: „Durch Sonderlö-
sungen und kreatives Engineering 
reduzieren wir Entwicklungskos-
ten um bis zu 30 Prozent“. Durch 
das Outsourcing von ganzen Bau-

gruppen mit Wälzlagern an KBT 
Knapp Wälzlagertechnik können 
Kunden ihre Produktivität und 
Flexibilität steigern. Sie können 
sich auf ihr Kerngeschäft konzen-
trieren und ihre Teilevielfalt re-
duzieren. Dies verbessert ihren 
Logistikprozess insgesamt und 
führt zu bedarfsorientierten Ver-
sorgungs- und Bevorratungskon-
zepten.  

Sonderlösungen machen Entwicklung 
um bis zu 20 % günstiger

Bei KBT Knapp Wälzlagertechnik in Waiblingen steht die in-

dividuelle Anwendung des Kunden im Vordergrund. 

 Bild: KBT Knapp

Die Baugruppen mit Wälzlagern 
werden als Kompakt- und System-
lösungen im Detail mit dem Kun-
den entwickelt und produziert. 
Mögliche Fehlerquellen an den 
Baugruppen-Schnittstellen wer-
den behoben. Die Funktionalität 

der Baugruppe wird geprüft und 
dokumentiert, was wiederum die 
Produktsicherheit für den Kunden 
erhöht. Kreatives Engineering 
heißt hier: anwendungsbezogene 
Entwicklung und Beratung.
www.knapp-waelzlagertechnik.de

Ihr zuverlässiger Partner

ROBA®-brake-checker: Permanentes 

Bremsen-Monitoring von Schalt-

zustand, Temperatur und Verschleiß

Bremsentechnologie 4.0 —
jetzt upgraden!

www.mayr.com

Hinter jeder guten 
Zeitung steckt  
eine starke Marke.  
Entdecken Sie  
mi-connect.de



46 · Top Technik: Konstruktion  · Produktion · 04. März  2020 · Nr. 02

Tel. +49 (0) 711-91 96 97 -0
Fax +49 (0) 711-91 96 97 -50

 über 60 Jahre Erfahrung 

    für Ihre Sicherheit

FMSC Sicherheitssteuerung 

PRODUKTION NR. 02, 2020

KÖLN (SM). Für die jüngst ge-
launchten Stepper Kits, die sich 
schnell und sicher in marktgängi-
gen Schrittmotoren installieren 
lassen und deren Performance 
näher an deutlich aufwendigere 
Servoantriebe heran bringen, hat 
Posital gezielt das Schnittstellen-
angebot erweitert. Ab sofort gibt 
es die gleichermaßen praktischen 
wie kostengünstigen Motorfeed-
Kits, die neben absoluten Positi-
onsdaten auch komplett energie-
autarke Multiturn-Funktionalität 
liefern, nicht nur mit dem BiSS 
C-Interface für die bidirektionale 
Kommunikation, sondern auch 
mit der synchron-seriellen SSI-
Schnittstelle. Beide sind ‚Open 
Source‘-Interfaces, die sich über 
einfache Computer auslesen las-
sen. „Mit der Schnittstellenerwei-
terung stellen wir unsere Stepper 
Kits, die mit robuster Magnettech-
nik und dem Wiegand-Harvester 
zur batterielosen Versorgung des 
Rotationszählers aufwarten, auf 
eine deutlich breitere Basis“, un-

Stark erweitertes Schnittstellenangebot
Posital hat Tuning-Kits für Schrittmotoren entwickelt

terstreicht Jörg Paulus, Europa-
Chef von Posital. „Wir wollen es 
den Usern von Schrittmotoren 
noch einfacher machen, sich für 
unsere Montage-Kits zu entschei-
den, die gezielt auf den Nachrüst-
markt ausgerichtet sind und viel 
Performance für kleines Geld bie-
ten.“

Schrittmotoren gehören zu den 
populärsten Basis-Komponenten, 
wenn es um offene Regelkreise 
zur Positionssteuerung geht. Die 
kompakt und simpel aufgebauten 
Gleichstrommotoren haben einen 

breiten Anwendungsbereich. Im 
industriellen Umfeld werden sie 
etwa für klassische Positionier-
aufgaben in Maschinen oder für 
Pick-&-Place-Prozesse mit hoher 
Geschwindigkeit genutzt. Gegen-
über Servomotoren, die das High-
End-Segment bei E-Antrieben 
darstellen, fallen Schnittmotoren 
deutlich schlichter aus. Dies er-
klärt auch den eklatanten Preis-
unterschied: Im Schnitt sind Ser-
vomotoren um den Faktor 10 
teurer! Während Schrittmotoren 
prinzipiell ohne Feedback-System 

positionieren können, kommen 
hier schon länger einfache opti-
sche Inkrementalgeber zum Zug. 
Diese Low-Cost-Encoder gleichen 
typische Schwachstellen aus. 
Durch das Erfassen und Bereit-
stellen von Winkelwerten kom-
pensieren sie etwa Schrittverlus-
te, die durch zu hohe Lastmomen-
te entstehen und zu ungenauer 
Positionierung führen können.

„Mit den magnetischen Kits 
gehen wir weit über das hinaus, 
was Inkremental-Kits bislang im 
Stepper-Bereich zu bieten hatten“, 
so Paulus. „Unsere Feedback-Sys-
teme garantieren Absolut- und 
Multiturn-Funktionalität in einem 
energieautarken, batterielosen 
und von Rechenpower getriebenen 
Gesamtpaket, das die Performance 
von Schrittmotoren deutlich an-
hebt.“ Das Ergebnis reicht von 
besserem Rundlauf über mehr 
Transparenz bei den Steuerungs-
prozessen bis zu mehr Qualität 
bei der eigentlichen Positionier-
aufgabe. Bei den Stepper Kits, die 
mit 17 Bit Singleturn- und 16 Bit 
Multiturn-Auflösung aufwarten, 

sind sämtliche Komponenten in 
einem kompakten Elektronikpa-
ket (d: 37 mm) untergebracht. Ein 
paar Handgriffe genügen, um das 
Kit – nebst kleinem Permanent-
magnet, der auf der Welle fixiert 
wird – im Motor zu montieren. 
Während die Hall-Sensoren über 
das rotierende Magnetfeld die 
Singleturn-Position erfassen, wer-
den die Umdrehungen über einen 
energieautarken Rotationszähler 
festgehalten. 

Die von Posital seit Jahren als 
Alternative zu optischen Syste-
men forcierte magnetische Ab-
tasttechnik entpuppt sich auch 
bei den Stepper Kits als Plus. Die 
kontaktfreie Messtechnik verfügt 
über keinerlei bewegliche Teile, 
ist stoß- und vibrationsresistent 
und lässt sich auch von Schmutz 
oder Feuchtigkeit nicht aus dem 
Takt bringen. Stark ist auch die 
integrierte elektronische Kalib-
rierfunktion. Es reicht, die Motor-
welle kurz mit konstanter Ge-
schwindigkeit zu drehen, berichtet 
das Unternehmen. 
www.posital.de

Stepper Kits – kompaktes Bauteil mit 37 mm Durchmesser und Footprint 

nach NEMA-Vorgaben.  Bild: Posital
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GEVELSBERG (SM). Bei dichter 
Bestückung mit temperaturemp-
findlicher Leistungselektronik 
und knappem Aufstellraum lässt 
sich die Schaltschrankklimatisie-
rung oft nicht mit Ein- oder An-
baugeräten bewerkstelligen. Mit 
seinen kompakten Dachaufbau-
Kühlgeräten der Modellreihe Slim-
line Top führt der Klimatisierungs-
spezialist Seifert Systems platz-
sparende Alternativen für die 
effiziente Wärmeabfuhr im Pro-
gramm. 

Die in fünf verschiedenen Ge-
rätevarianten mit Kühlleistungen 
von 450 W bis 1,1 kW erhältlichen 
Systeme eignen sich ideal zum 
Dachaufbau auf Reihenschalt-
schränken oder Gehäusen mit 
beengten Einbauverhältnissen. 
Durch die filterlose Kühltechnik 
sind die mit Rollkolbenkompres-

PRODUKTION NR. 02, 2020

SCHÖNAICH (SM). Die Motorfa-
milie BXT, die aus bürstenlosen 
DC-Motoren mit besonders kurzer 
Bauform besteht, wurde um den 
durchmesserkonformen magne-
tischen Encoder IEF3-4096 er-
gänzt. Mit nur 6,2 mm zusätzlicher 
Länge bleiben die Motor/Encoder-
Einheiten ebenfalls äußerst kurz. 
Zudem ist der Encoder vollständig 
im robusten Motorgehäuse inte-
griert.

In dieser flachen Bauform bietet 
der IEF3-4096 drei Kanäle mit 
Indexfunktion und eine hohe Auf-
lösung bis 4 096 Impulse pro Um-
drehung. Außerdem ist mit dem 
IEF3-4096 L eine Variante mit 
Line Driver verfügbar.  Der Enco-

Dachplatzierung spart Platz
Kompakte Dachaufbau-Geräte zur Schaltschrankkühlung

Motoren bauen extrem kurz 
Faulhaber bringt integrierten Encoder für Flachmotoren auf den Markt

Die kompakten Dachaufbau-Kühlgeräte von Seifert Systems 

sind in fünf verschiedenen Modellvarianten mit Nennkühlleis-

tungen von 450 W bis 1,1 kW lieferbar. Bild: Seifert

Integrierter Encoder für Flachmoto-

ren von Faulhaber. Bild: Faulhaber

sor ausgestatteten Geräte prak-
tisch wartungsfrei. Modellabhän-
gig reicht der erzeugte Luftvolu-
menstrom von 140 m3/h bis 
720 m3/h bei Nennleistungen 
zwischen 465 W und 900 W (L35/
L35). Seifert bietet die Systeme in 
zwei Abmessungen von 230 x 330 x  
430 mm und 400 x 600 x 400 mm 
im pulverbeschichteten Stahl-
blechgehäuse an. Die gemäß CE, 

der lässt sich mit den gehäusten 
BXT Motoren 2214…BXT H, 3216…
BXT H und 4221…BXT H kombi-
nieren.

Die Kombination der BXT Mo-
toren mit dem IEF3-4096 Encoder 

RoHS und cURus zertifizierten 
Dachaufbau-Kühlgeräte sind in 
Schutzart IP54 gefertigt und für 
Temperaturbereiche von +10 °C 
bis +50/+55 °C ausgelegt. Zum Lie-
ferumfang zählt neben Befesti-
gungsmaterial und einer Lochbild-
schablone auch ein Montageset 
für den Kondensatablauf, berich-
tet das Unternehmen.
www.seifertsystems.com

ist die ideale Lösung, wenn auf 
engem Raum präzise positioniert 
werden muss und gleichzeitig gro-
ße Drehmomente gefordert sind. 
Typische Anwendungen sind die 
Robotik, Medizintechnik, Labor-
automation und die industrielle 
Automation. Der Encoder wird mit 
einem Flachbandkabel angeschlos-
sen, passende Stecker sind ver-
fügbar.

Die Vorteile auf einen Blick:
 ● Kurze Bauform, da vollständig 
integriert

 ● Indexfunktion und hohe Auflö-
sung

 ● Line Driver verfügbar
 ● Für präzise Positionierung mit 
großem Drehmoment auf en-
gem Raum

www.faulhaber.com
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HUSUM (SM). Die Filmkonden-
satoren der CX- und der CS-Reihe 
bietet FTCAP in fünf verschiede-
nen Höhen von 40 mm bis 100 mm 
und einer breiten Auswahl an 
Kapazitäten von 20 μF bis 830 μF 
bei Nennspannungen von 600 V 
bis 1 900 V. „Zu den klassischen 
Anwendungen zählen DC-Filter“, 
so André Tausche, Geschäftsführer 
von FTCAP. „Generell sind diese 

Hochstromkonsensatoren dank 
der niedrigen Eigeninduktivität 
eine gute Wahl bei hohen Rippel-
frequenzen oder Impulsentladun-
gen.“ Für weniger extreme Leis-
tungsanforderungen hat FTCAP 
die abgeschwächte CS-Ausführung 
im Programm, die nicht zuletzt 
mit einem niedrigeren Preis punk-
tet. Im Vergleich zum CX-Typ ver-
fügen diese Filmkondensatoren 
über eine geringere Stromleitfä-
higkeit bei einer höheren Induk-

tivität, was sie zu einer guten Wahl 
bei Standard-Anforderungen 
macht.

Die Coax-Cap-Kondensatoren 
werden aus verlustarmem Poly-
propylen-Film gewickelt. Zwei 
massive Messing-Terminals mit 
jeweils 16 mm Durchmesser sorgen 
für eine hohe Stromtragfähigkeit. 
Sie sind entweder mit M8-Gewin-
debolzen oder als M6-Innengewin-
de verfügbar, wobei sich auch hier 
Sonderformen realisieren lassen. 

CS-Ausführung punktet mit niedrigem Preis
Neue Film-Kondensatoren zeichnen sich durch niederinduktiven Aufbau aus 

Die Baureihe Coax Cap zeichnet sich 

durch einen extrem niederinduktiven 

Aufbau aus. Bild: FTCAP

Für besondere Anwendungen, z. B. 
wenn mehrere Kondensatoren 
dieses Typs über einen niederin-
duktiven Busbar miteinander 
verschaltet werden sollen, kann 
FTCAP zudem Anschlüsse in je-
weils unterschiedlichen Höhen 
umsetzen. Das vereinfacht die 
Montage und vermeidet unnötige 
Übergangswiderstände, die sich 
durch Unterlegscheiben ergeben 
würden. Die plangefräste Boden-
seite gewährleistet eine optimale 

Wärmeanbindung an die Monta-
gefläche – die Kondensatoren 
lassen sich optimal kühlen, was 
in einer langen Lebensdauer re-
sultiert. 
www.ftcap.de
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KAARST (SM). Parker Hannifin, 
Hersteller in der Antriebs- und 
Steuerungstechnologie, stellt sei-
ne neue Lösung Globalcore vor. 
Globalcore ist eine Serie von sechs 
Hydraulikschläuchen und zwei 
Armaturenserien, die die Komple-
xität von Engineering und Service 
deutlich reduziert, indem sie die 
erste umfassende Produktfamilie 
für die am häufigsten verwende-
ten konstanten Betriebsdruckklas-
sen bereitstellt. Globalcore Hyd-
raulikschläuche bieten eine robus-
te und einfache Lösung und sind 
für härteste Betriebsbedingungen 
ausgelegt. 

Globalcore wurde nach den An-
forderungen der ISO 18752 entwi-
ckelt und gefertigt sowie nach den 
doppelten Anforderungen der ISO 
18752-Spezifikation getestet, um 
eine hohe Leistung auch in an-
spruchsvollen Umgebungen und 
bei impulsstarken Anwendungen 
zu gewährleisten. Damit erweitert 
Globalcore Parkers Palette der ISO 
18752-Schläuche und bietet Opti-
onen für die kritischsten Größen 
und Druckbereiche von 21,0 MPa 
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VIERSEN (SM). Sensorkabel wer-
den in nahezu allen Bereichen der 
Industrie eingesetzt, überall dort, 
wo elektronisch gemessen, ge-
prüft, überwacht und automati-
siert wird. Sensorleitungen sind 
dabei oft extrem niedrigen bzw. 
hohen Temperaturen ausgesetzt 
wobei die sichere Datenübertra-
gung gewährleistet werden muss.

Der Spezialkabelhersteller SAB 
hat zwei neue Leitungen entwi-
ckelt, die genau auf diesen Ein-
satzbereich zugeschnitten sind. 
Die beiden Sensorleitungen kön-
nen bei Temperaturen von -50 °C 
bis +150 °C eingesetzt werden. Die 
hohe Flexibilität, eine extreme 
Robustheit und der weite Tempe-
raturbereich prädestinieren diese 
Leitungen für die Anwendung in 
der Mess- und Prüftechnik, u. a. 
auf Lkw- und Pkw-Testfahrten am 
Polarkreis oder in extrem heißen 
Regionen unserer Erde.

Die ‚geschmeidige‘ Mantelober-
fläche der Leitungen erzeugt kei-

Hydraulikschläuche sind robust
Parker Hannifin stellt Globalcore vor

Sensorleitungen für extreme Temperaturen
SAB hat zwei neue Leitungen entwickelt

(3 000 psi) bis 42,0 MPa (6 000 psi). 
Kunden können neben der Stan-
dardaußenschicht auch weitere 
Schlauchaußenschichten wie 
Toughcover oder Supertough aus-
wählen. 

Die Globalcore Schläuche von 
Parker werden in mehreren Regi-
onen weltweit hergestellt und 
können auf den von ihnen unter-

nen Stick-Slip-Effekt und die 
schlanke Leitungskonstruktion 
ermöglicht Mindestbiegeradien 
von bis zu 5 mm. Dies ermöglicht 
eine komfortable Verlegung beson-
ders in Testfahrzeugen, wo häufig 
beengte Platzverhältnisse vorzu-
finden sind. Darüber hinaus ermög-

Schlauch unter sechs Schläuchen 
auswählen. Die Auswahl der Ar-
matur ist genauso leicht, wobei je 
nach Schlauch und gewähltem 
Betriebsdruck entweder die Serie 
43/48 oder die Serie 77 geeignet 
ist.

Dank der neuen Globalcore Se-
rie konnte der Biegeradius gegen-
über herkömmlichen Schläuchen 
erheblich reduziert werden, was 
die Installation und Verlegung 
signifikant  erleichtert. Globalcore 
ist kompatibel mit den Parker 
Parkrimp Schlauchpressen und 
bietet No-Skive (kein Abschälen 
der schützenden Außenschicht) 
mit besonders abriebfesten Au-
ßenschichten des Schlauches. 
Diese tragen dazu bei, Ausfallzei-
ten zu minimieren und längere 
Intervalle zwischen den Auswechs-
lungen zu gewährleisten.
www.parkerglobalcore.com

Sensor minus 50
Tieftemperaturbeständige Sen-
sorleitung bis -50 °C für die Mess- 
und Prüftechnik. Zuleitung für 
Miniatursensoren. DMS-Zulei-
tungen bei engsten Biegeradien. 
Für den Einsatz im Innen- und 
Außenbereich, auch unter 
schwierigen Witterungseinflüs-
sen.
Sensor plus 150
Hochtemperaturbeständige Sen-
sorleitung bis max. 150 °C für die 
Mess- und Prüftechnik. Zuleitung 
für Miniatursensoren. DMS-Zu-
leitungen bei engsten Biegeradien. 
Verbindungsleitung Modultech-
nik.

Die Fertigungsmöglichkeiten 
von SAB erstrecken sich nicht nur 
auf die Standardtypen, sondern 
insbesondere auf Spezialkabel, die 
nach der jeweiligen Kundenanfor-
derung konstruiert werden. Dabei 
kann die Fertigung auch in gerin-
gen Losgrößen erfolgen, die für 
Klein- und Nullserien interessant 
sind.
www.sab-worldwide.com

stützten Geräten schnell und un-
kompliziert eingesetzt werden – 
und das unabhängig davon, wo sie 
ursprünglich hergestellt wurden 
oder verwendet werden.

Das System ist dabei auf Ein-
fachheit ausgelegt – basierend auf 
dem Betriebsdruck, können OEM- 
und MRO-Kunden den für ihre 
Anwendung am besten geeigneten 

lichen die geringen Außendurch-
messer und Querschnitte den 
Einsatz an Miniatursensoren, als 
DMS-Zuleitung oder als Verbin-
dungsleitung in der Modultechnik. 

Je nach Anwendungsgebiet kön-
nen folgende Sensorleitungen 
eingesetzt werden:

Globalcore von Parker ist eine Serie von sechs Hydraulik-

schläuchen und zwei Armaturserien, die die Komplexität 

von Engineering und Service deutlich reduziert. 
Bild: Parker Hannifin 

Die neuen Sensorleitungen von SAB können bei Tempera-

turen von -50 °C bis +150 °C eingesetzt werden. Bild: SAB

Der Biegeradius der  

Schläuche konnte erheblich 

reduziert werden
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Auf einen Blick
Mit den Dohle Industrie-Extru-

dern Exon vertrauen bereits vie-

le Unternehmen in der Füge-

technik auf den spezialisierten 

Hersteller. Die Fügetechnik hat 

von hier aus immer wieder Im-

pulse erhalten, die sich in einer 

breiten Baureihe von Hand- und 

Industrie-Extrudern manifes-

tiert. Moderne Zeiten verlangen 

nach neuzeitlichen Lösungen, 

technischer Fortschritt setzt Im-

pulse frei. So bei Dohle, die jetzt 

den Industrie – ‚Servo-Drive‘ –  

angetriebenen Extruder in der 

additiven Fertigung nutzen. 

präsentieren den Wettbewerb

„Werkzeugschleifer des Jahres 2020“
am 19. März 2020 ab 9:45 Uhr live auf der GrindTec in Augsburg: Halle 1, Stand 1003
Moderation: Roman Roell (Bayerischer Rundfunk)

+
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RUPPICHTEROTH (SM). Der Exon 
10 Robot versteht sich als Werk-
zeug, das sowohl in Verbindung 
mit einem Robotersystem als Trä-
ger Produkte im Rahmen der ad-
ditiven Fertigung herstellt als auch 
in Fertigungsstraßen stationär 
zum Einsatz kommt. Das Gerät 
kann so unterschiedliche Anfor-
derungen in der Fertigung berück-
sichtigen. Gemäß dem heutigen 
Anforderungsprozess in der addi-
tiven Fertigung ist es nicht nur 
leicht, sondern auch kompakt 
gebaut und verarbeitet unter-
schiedliche Kunststoffarten mit 
Granulatzuführung. Dies kann 
sowohl über einen Behälter als 
auch über eine Saugleitung erfol-
gen. Im Rahmen der Steuerungs-
technik wird das Bauteil als ‚eige-
ne Achse‘ in das Robotersystem 
eingebunden. 

Über Schnittstellen und ent-
sprechende Steuer-Codes wurden 
Softwarelösungen entwickelt, die 
sich kommunikativ in den vor-
handenen Prozess einbringen und 
eine komplette Vernetzung sicher-
stellen Mit seinem Einsatz im 

Robotersysteme nutzen optimierten Extruder
Dohle Industrie-Extruder Exon 10 Robot verbessert als Werkzeug die additive Fertigung

freien Raum – dies nur begrenzt 
durch die Länge des Roboterarms 
– lassen sich Produkte aus Kunst-
stoff nach dem FDM-Verfahren 
herstellen. Über die Strangabla- 
ge in alle Richtungen werden so 
komplexe Bauteile gefertigt und 
das mit einem Ausstoß von 0,4 
bis 6 kg pro Stunde und einer Ge-
schwindigkeit, die ältere Genera-
tionen von 3D-Druckern in den 
Schatten stellen. Waren diese 
früher zum Teil tagelang mit dem 
Aufbau von Teilen beschäftigt, so 

reichen mit dem Exon 10 Robot 
jetzt Minuten, wenn es hoch 
kommt wenige Stunden, um ein 
Bauteil additiv zu produzieren. 
Das hohe Maß an Rohstoffverar-
beitung sowie die beträchtliche 
Zeitersparnis des Robot-Werk-
zeugs sind Vorteile, die in der ad-
ditiven Fertigung zu effektiveren 
Ergebnissen führen.

Der Extruder verarbeitet alle 
gängigen Kunststoffe, die derzeit 
auf diesem Gebiet Verwendung 
finden. Mittels unterschiedlicher 

Düsen von 2 mm bis 6 mm ergibt 
sich eine Düsengeometrie, die mit 
ihren Querschnitten direkten Ein-
fluss auf die Oberflächenstruktur 
nimmt. Sollte die Oberfläche noch 
feiner oder glatt erforderlich wer-
den, können Fräswerkzeuge an 
einem nachgeschalteten Roboter-
arm die Bearbeitung durchführen. 
Es lassen sich ebenfalls mit Glas-
fasern, Kohlefasern oder andere 
gefüllte Werkstoffe verarbeiten.

Das neue Premium-Produkt von 
Dohle zeigt seine Klasse weiterhin 
durch eine Schneidevorrichtung, 
die ein sicheres Stoppen, bzw. 
Wiederanfahren des Kunststoff-
strangs ermöglicht. Die zum Pa-
tent angemeldete Vorrichtung 
unterbindet so wirksam das bisher 
bekannte ‚Nachziehen‘ des Kunst-
stoffstrangs beim Versetzen des 
Werkzeugs. Der Extruder kann 
jetzt jederzeit stoppen und sauber 
wieder zum Fortgang der Arbeiten 
ansetzen. 

Nutzer von Robotersystemen 
wollen Lösungen für den Einsatz 
in der Fertigungsanlage. Dohle 
liefert mit dem Industrie-Extruder 
Exon 10 Robot ein Zusatzgerät, 
ein Werkzeug, das mit hoher 

Leistungsfähiges Werkzeug zur additiven Fertigung, der 

Dohle Industrie-Extruder Exon 10 Robot. Bild: Herz

PRODUKTION NR. 02, 2020

MÖNCHENGLADBACH (SM). Der 
deutsche Spezialist für Beschich-
tungs- und Polymersysteme, Dia-
mant Metallplastic, hat sein Zwei-
komponenten-Elastomersystem 
‚Diaflex AP‘ für das Fertigen von 
Spezialdichtungen verbessert. 
Jetzt können Dichtungen auch 
unter Sauerstoffausschluss prob-
lemlos vor Ort hergestellt werden.

Diaflex AP von Diamant Metall-
plastic ist ein Elastomersystem 
für das schnelle und kostenspa-
rende Herstellen industrieller 
Dichtungen. Mit dem Werkstoff 
werden selbst komplizierte Dich-
tungen günstig und direkt vor Ort 
gefertigt. Das Zwei-Komponenten-
Material Diaflex ist kaltaushär-
tend.

Durch seine sehr hohe Abrieb-, 
Zug- und Zerreißfestigkeit sowie 
eine sehr gute Beständigkeit gegen 
Öle, Schmierfette und Kühl-
schmierstoffemulsionen eignet 
sich Diaflex AP besonders für An-
wendungen im Maschinen- und 
Anlagenbau. Die niedrige Verar-

Komplizierte Dichtungen 
günstig fertigen
Diamant Metallplastic stellt das Zweikom- 
ponenten-Elastomersystem ‚Diaflex AP‘ vor

Diamant Metallplastic hat sein Zweikomponenten-Elasto-

mersystem ‚Diaflex AP‘ für das Fertigen von Spezialdichtun-

gen verbessert.  Bild: Diamant Metallplastic

beitungsviskosität ermöglicht die 
Fertigung komplizierter und dünn-
wandiger Teile. Auch große, kom-
plexe Dichtungen können – be-
dingt durch das äußerst geringe 
Schrumpfverhalten – problemlos 
vor Ort, zum Beispiel an Maschi-
nen, gegossen werden.

Bislang härtete das Elastomer-
system ausschließlich mittels 
Sauerstoff aus und konnte so sei-
ne schnelle Aushärtezeit von 24 
Stunden einhalten. In einer ge-
schlossenen Form dauerte die 
Aushärtung wesentlich länger. 
Jetzt gelang dem Mönchenglad-
bacher Polymer- und Beschich-
tungsspezialisten Diamant Me-
tallplastic die Entwicklung eines 
Elastomersystems, das auch unter 
Sauerstoffausschluss sicher und 
schnell aushärtet. Bereits nach 24 
Stunden bei Raumtemperatur ist 
das neue Diaflex entformbar und 
nach einer Woche auch gegen che-
mische Stoffe resistent. Dabei 
bleibt es anwenderfreundlich und 
ist weiterhin direkt vor Ort ein-
setzbar.
www.diamant-polymer.de

Durchsatzleistung, wenig Zeitauf-
wand und der Verarbeitung aller 
gängigen Kunststoffarten punk-
tet. Der Anwender findet ab sofort 
eine Lösung, die in vorhandene 
Robotersysteme einzubringen ist. 
Ein wichtiger Hinweis: Der Dohle-
Extruder lässt sich nach wie vor 
ebenfalls in der klassischen Füge-
technik einsetzen.
www.dohle-extruder.de
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GEISLINGEN (SM). Die Vakuum-
Hebegeräte der eT-Hover-Familie 
von Eurotech eignen sich zum 
Heben von vakuumdichten, flä-
chigen Lasten wie Glasscheiben, 
Blechen und Kunststoff- oder 
Holzplatten. Die Hebegeräte der 
Serie eT-Hover-panel starten bei 
einer Tragfähigkeit von 250 kg. 
Abhängig von Grundrahmen und 
Ausstattung wie Längstraverse 
und Saugplattenauswahl kann 
eine maximale Tragfähigkeit von 
bis zu 4 000 kg erreicht werden. 

Als Erweiterung dieser Serie 
wurde eine sehr flache Variante, 
für die Entnahme aus engen 
Schubladen-Regallagern, konzi-
piert. Dabei hilft unter anderem 
der auch in anderen Modellen ein-
gebaute teleskopier- und schwenk-
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BAD WÖRISHOFEN (SM). Eine 
Neuheit im Bereich Plasmatech-
nologie feierte bei Microstep 
jüngst Weltpremiere: Die multi-
funktionale MG Baureihe kann 
jetzt mit einem innovativen Fa-
senaggregat ausgerüstet werden. 
Erstmals präsentiert Microstep 
an seinem Alleskönner den neuen 
Plasmarotator. Dieser verfügt über 
einen integrierten Scanner – eine 
neuartige Lösung, die mehrere 
Vorteile vereint: Die Integration 
des Scanners in den Plasmarotator 
bringt – im Vergleich zu einem 
separat auf der Portalbrücke ver-
fahrenden Scanner – ein Plus an 
Geschwindigkeit und Präzision im 
Scanvorgang und somit im gesam-
ten Bearbeitungszyklus mit sich. 
Mit der neuen Lösung ist keine 
Offsetkalibrierung mehr nötig, die 
Verfahrwege sind kleiner und auch 
potenzielle Positionierungsfehler 
werden minimiert. Der Scanner 
ermöglicht unter anderem eine 
nachträgliche Anarbeitung von 
Fasen an bereits geschnittene Bau-
teile (ABP – Additional Beveling 
Process). Zudem sorgt er beim 

Hebegerät handelt Blechplatten auf engstem Raum
Eurotech präsentiert die neuen Hebegeräte der eT-Hover-panel-Serie

Automatisierungslösungen steigern die Effizienz
Microstep rückt neueste Lösungen aus der Laser- und Plasmatechnologie in den Fokus

bare Manipuliergriff mit Bedien-
panel. Alle relevanten Abläufe 
können auf Wunsch hierüber 
gesteuert werden. Die Vakuumer-
zeugung erfolgt durch eine Vaku-
umpumpe mit angebautem Rück-
schlagventil. Geräte dieser Aus-
führung sind aktuell mit 500 oder 
750 kg Tragfähigkeit erhältlich.

Die Hebegeräte der Serie eT-
Hover-modesty dienen als Alter-
native zu ähnlichen Geräten mit 
umfangreicherer Ausstattung. Mit 
zwei Haltegriffen können Geräte 
dieser Serie leicht positioniert und 
geführt werden. Die Funktionali-
tät lässt dennoch keine Wünsche 
offen. Die Geräte lassen sich pneu-
matisch drehen, können optional 
aber auch manuell drehbar sein. 
Neu bei dieser Serie ist eine Vari-
ante, die pneumatisches Schwen-
ken der Werkstücke um 90° er-

Zuschnitt von Rohren oder Behäl-
terböden für eine bisher unver-
gleichlich hohe Präzision, da auf-
grund der von ihm erhobenen 
Daten Abweichungen des zu be-
arbeitenden Materials von der 
Norm kompensiert werden kön-
nen, heißt es.

Als Plasmastromquelle dient 
erstmalig die neue Anlage Q3000 

möglicht. Hebegeräte dieser Serie 
werden komplett mit Druckluft 
betrieben, somit ist ein Stroman-
schluss nicht notwendig. Durch 
eine kompakte Bauweise und die 
Vakuumerzeugung durch einen 
Ejektor haben diese Hebegeräte 
ein geringes Eigengewicht.

des deutschen Herstellers Kjell-
berg Finsterwalde; die Indust-
rie 4.0-fähige Baureihe ist ab sofort 
im Handel erhältlich. Die neue 
Generation der Plasmaanlagen 
verspricht produzierenden Unter-
nehmen optimierte Prozessabläu-
fe in deren Fertigung. Dies wird 
unter anderem möglich durch 
schnellere Schneidzyklen, verlän-

Der von Eurotech modifizierte 
elektronische Handsauger, Typ 
Nemo, ist ein mobiler elektroni-
scher Vakuumhandsauger. Mit 
einer Haltekraft von bis zu 170 kg 
kann sich der Nemo auf nahezu 
jeder Oberfläche ansaugen. Mit 
diesem Handsauger können die 

gerte Lebensdauer der Verschleiß-
teile und einer Reihe von eServices 
wie Fernwartung und automati-
sche Software-Updates. Auf der 
Microstep MG Plasmaschneidan-
lage können zudem Technologien 
zum Bohren, Senken, Gewinden 
sowie zur Rohr- und Profilbear-
beitung live erlebt werden.

„Sich verändernde Kundenbe-
dürfnisse verlangen nach ständig 
neuen Entwicklungen“, sagt Dr.-
Ing. Alexander Varga, Entwick-
lungsleiter der Microstep Gruppe 
mit Sitz in Bratislava. „Unsere 
Antwort sind gut durchdachte und 
prozesssicher funktionierende 
Lösungen mit einem hohen Grad 
an Multifunktion und stetig stei-
gendem Automatisierungsgrad“, 
gewährt Varga einen Einblick in 
die Philosophie der Gruppe. Das 
gelte für Innovationen im Bereich 
der Plasma-, Laser-, Autogen- und 
Wasserstrahlschneidanlagen. „Vor 
allem funktionale Handlingtech-
nologien, die die Be- und Entla-
dung der Werkstücke automatisch 
übernehmen, sind ein großer Vor-
teil für viele Produktionen welt-
weit“, so Varga. 

In Sachen Digitalisierung gilt 

unterschiedlichsten Materialien 
problemlos bewegt und sicher 
platziert werden. Die im Handgriff 
verbaute Vakuumpumpe erzeugt 
den erforderlichen Unterdruck, 
um das Werkstück zu halten. Das 
installierte Vakuummeter mit Rot/
Grün-Bereich dient zur Überwa-
chung. Die Vakuumpumpe ist mit 
einer Sparschaltung ausgestattet. 
Erreicht die Pumpe den sicheren 
Unterdruck, wird diese abgeschal-
tet. Fällt das Vakuum im Sauger, 
schaltet sich diese selbstständig 
wieder ein. Der akkubetriebene 
Handsauger Typ Nemo ist die per-
fekte Ergänzung im Werkzeugbe-
stand für eine sehr breite Gruppe 
von Fachleuten. Angefangen bei 
Bauprofis und Lagermitarbeitern 
bis hin zu Service- und Werkstatt-
mitarbeitern. 
www.etvac.de

Microstep als Pionier der Branche. 
Microstep-Systeme verfügen über 
entsprechende Kommunikations-
schnittstellen, Sensorik, Analyse-
tools und Steuerungsmöglichkei-
ten, um den Anforderungen einer 
Smart Factory gewachsen zu sein 
und im Verbund mit weiteren An-
lagen einen echten Mehrwert für 
die Produktion zu bieten. Welche 
Möglichkeiten heutige Anlagen 
bereits bieten und welche Poten-
ziale im Verbund mit weiteren 
Fertigungsassets gehoben werden 
können, zeigt Microstep am Mul-
timedia-Panel an seinem Stand 
auf der Blechexpo. Beim Mitglied 
des Verbands Industry Business 
Network 4.0 e.V. erhalten Sie einen 
Einblick in die für den Mittelstand 
konzipierte interoparable und 
skalierbare Vernetzungslösung 
Industryfusion. Industryfusion ist 
die erste herstellerübergreifende 
Open-Source-Vernetzungslösung 
für Smart Factories, die eine inte-
roperable Verknüpfung von Ma-
schine, Fabrik und Cloud-Platt-
form schafft. Die Einfachheit der 
Implementierung ist zentraler 
Bestandteil der Lösung.
www.microstep.com

Der eT-Hover-panel von Eurotech für horizontales Platten-

handling. Bild: Eurotech

Erstmals präsentierte Microstep jüngst den neuen Plasmarotator an der ak-

tuellen multifunktionalen MG Plasmaschneidanlage. Dieser verfügt über ei-

nen integrierten Scanner – eine neuartige Lösung, die mehrere Vorteile ver-

eint. Bild: Microstep
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www.mobil-mark.de

 Mobil

Ein Laser – 
grenzenlose Einsatzmöglichkeiten.

 Integrierbar  Automatisierbar

Besuchen Sie uns:
vom 10. bis 12.03.2020 
MESSE STUTTGART 
Halle 5, Stand A08

Faserlaser  
baut kompakt 
PRODUKTION NR. 02, 2020

SELMSDORF (SM). Foba Laser 
Marking + Engraving, Spezialist 
in der industriellen Teilebeschrif-
tung und -gravur, hat ein weiteres 
Markiersystem für die Linienin-
tegration eingeführt: Das neue 
Faserlasersystem Foba Y.0200-S 
ergänzt die Reihe der besonders 
kleinformatigen und anpassungs-
fähigen Beschriftungslösungen. 
Der leistungsstarke Markierlaser 
zeichnet sich durch seine kom-
pakte Bauform und Vielseitigkeit 
in Einbau und Anwendung aus. 
Foba kennt die Herausforderun-
gen bei der direkten Bauteilkenn-
zeichnung und will mit dem neu-
en Faserlaser Y.0200-S viele der 
besonderen Anforderungen an die 
Teileidentifikation lösen. Das Sys-
tem ist ideal für anspruchsvolle 
Projekte in der Elektronik- und 
Automobilzulieferindustrie oder 
in der Metall- und Kunststoffver-
arbeitung. Fobas Y.0200-S hält mit 
den gesetzlichen Anforderungen 
an die Rückverfolgbarkeit Schritt 
und erstellt Codes von hoher Kon-
trastschärfe und Haltbarkeit.  
www.fobalaser.com
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US-SANTA CLARA (SM). Die neue 
Highlight-SQD-Option für Cohe-
rent Faserlaser der Highlight-Serie 
bietet Schneid- und Schweißsys-
temintegratoren eine schlüssel-
fertige, einfach zu bedienende und 
kostengünstige Möglichkeit zur 
Implementierung der Prozess-
überwachung. Highlight SQD be-
steht aus Prozesssensoren, die 
direkt in die QD-Faserlaserstecker 
von Coherent integriert sind und 
reflektierte Laserleistung und 
Prozessemissionen im sichtbaren 
Bereich erfassen. 

Diese Signale, die entweder in 
analoger oder digitaler CAN-Bus-
Form (bei einer Abtastrate von 
2 kHz) bereitgestellt werden, kön-
nen zur Erkennung wesentlicher 
Prozessereignisse eingesetzt wer-
den. Beim Schneiden zählen unter 
anderem das Ende des Einstech-
prozesses, der Schneidabbruch 
und das Self-burning während des 
Einstechens dazu. Beim Schwei-
ßen kann die Highlight-SQD-

Technologie eine mangelnde 
Durchschweißung (aufgrund un-
zureichender Leistung am Werk-
stück, Fokusverschiebung oder 
Materialwechsel), Löcher, Ver-
schmutzung, Spalte bei Überlapp-
verbindungen und andere Prozess-
instabilitäten erkennen, berichtet 
das Unternehmen.

Da sich die Sensorik direkt im 
Faserstecker befindet, liefert 
Highlight SQD eine kompaktere 
und einfacher zu integrierende 
Lösung als bestehende Sensorsys-
teme mit teildurchlässigen Spie-
geln. Diese traditionellen Metho-
den leiden oft unter Signalvaria-
bilität und erhöhen das Gewicht 
und die Größe des Prozesskopfes. 
Darüber hinaus ist Highlight SQD 
kostengünstiger als verfügbare 
Sensoren, die durch zusätzliche 
Anbauteile adaptiert werden. Für 
den Endanwender wird die Benut-
zerfreundlichkeit durch eine 
Software-Schnittstelle, die in die 
Laser-GUI integriert ist, weiter 
verbessert.
www.coherent.com

Sensorik vereinfacht  
die Prozessüberwachung 
Coherent hat die Option Highlight SQD  
auf den Markt gebracht

Highlight SQD von 

Coherent verein-

facht die Überwa-

chung von Faser-

laserprozessen. 
Bild: Coherent
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MÜNCHEN (SM). Extend3D, An-
bieter mobiler und dynamischer 
3D-Augmented-Reality-Werkeras-
sistenzsysteme für die Indust-
rie 4.0, präsentierte jüngst erstmals 
ein Verfahren zur markerlos-mo-
dellbasierten Initialisierung von 
Bauteilen. „Damit wird die Flexi-
bilität beim Einsatz von Werklicht-
Pro-Laserprojektoren sowie Werk-
licht-Video-Projektoren weiter 
gesteigert und ermöglicht, eine 
Vielzahl an Montage- und Prüf-
prozessen markerlos ab zubilden, 
für die bisher immer noch Marker 
notwendig waren“, unterstreicht 
Dr. Peter Keitler, Geschäftsführer 
von Extend3D. „Beispielsweise 
können Bauteile nun beliebig auf 
einem Tisch abgelegt und bearbei-
tet werden, wie es in vielen Sze-
narien der Qualitätssicherung 
üblich ist, u. a. für die schnelle und 
präzise Lageprüfung von Schweiß- 
und Klebeverbindungen.“

Schon bisher war es auf Basis 
der Werklicht-3D-Softwareplatt-
form möglich, Bauteile markerlos 
anhand ihrer Bauteilgeometrie 
kamerabasiert zu tracken bzw. 
mittels Adaptiver Referenzierung 
– basierend auf einem Scanprozess 
– hochpräzise Ausrichtungen an-
hand dedizierter Merkmale durch-
zuführen. Dabei spielte es zumin-
dest theoretisch – wie bei den 
marker-basierten Verfahren auch 
– schon bisher keine Rolle, ob das 
Bauteil oder der Projektor bewegt 
wird, was zählt, ist die relative 
Position und Lage des Bauteils 
zum Projektor. Es fehlte jedoch 
noch die Initialisierung. Bislang 
wurde immer davon ausgegangen, 

Dieser Projektor bildet  
Prüfprozesse markerlos ab
Extend3D stellt Verfahren zur markerlos-modellbasierten  
Initialisierung von Bauteilen vor 

Das Verfahren zur markerlos-modellbasierten Initialisie-

rung von Bauteilen steigert die Flexibilität beim Einsatz von 

Werklicht-Pro-Projektoren. Bild: Extend3D

dass das Bauteil in der Arbeitsum-
gebung auf einige Zentimeter ge-
nau und reproduzierbar vorposi-
tioniert werden konnte. Diese 
An forderung war praktisch nur 
bei statisch verbauten Projekti-
onsanlagen und der entsprechen-
den Fördertechnik zu erfüllen. Und 
zwar in Verbindung mit entspre-
chenden Vorrichtungen zur Bau-
teilaufnahme, wie beispielsweise 
Skids etc.: Zum Beispiel, wenn das 
Bauteil den Beginn der Fertigungs-
straße passiert, durch Einförde-
rung und Absetzen des Bauteils 
in eine Fertigungszelle oder auch, 
wenn ein Roboter das eingespann-
te Bauteil in eine definierte Lage 
bringt. 

Mit den nun zur Verfügung ste-
henden Initialisierungsverfahren 
können Bauteile beliebig im Sicht-
feld der Kameras positioniert wer-
den. Alternativ kann der Projektor 
beliebig in Relation zum Bauteil 
positioniert werden. Mithilfe einer 
Künstlichen Intelligenz kann das 
Bauteil in allen Lagen und Orien-
tierungen erkannt und anschlie-

ßend nahtlos fortwährend ge-
trackt werden. Die Detektion er-
folgt sozusagen global, d. h. ohne 
jedwede Annahme dahingehend, 
wie das Bauteil in das Sichtfeld 
der Kameras eingebracht wird. 
Insbesondere entfällt somit die 
Notwendigkeit speziell oder auto-
matisch bewegter Vorrichtungen. 
Aber auch größere Bauteile wer-
den häufig händisch bewegt und 
erfüllten daher nicht die Kriterien 
für markerlos-modellbasiertes 
Tracking. Eine solche Situation 
liegt zum Beispiel dann vor, wenn 
ein Bauteil händisch auf einer roll-
baren Vorrichtung zur nächsten 
Arbeitsstation geschoben wird. 
Oder auch wenn ein sehr schweres 
Bauteil – etwa der Unterboden 
einer Lokomotive – über einen 
Kran am Bauplatz abgesetzt wird. 
Solche Teile können nun ebenfalls 
deutlich einfacher und damit 
schneller bzw. effizienter bearbei-
tet werden, weil das häufige Um-
positionieren von Markern ent-
fällt. 
www.extend3d.de
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Wir schneiden Edelstahl bis 50 mm, Qualitätsstähle und Aluminium bis 30 mm, Kupfer und Messing bis 18 mm Dicke 
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10 kW
Jetzt mit

Hinter jeder guten 
Zeitung steckt  
eine starke Marke.  
Entdecken Sie  
mi-connect.de
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STUTTGART (SM). Die Lösung 
Topsworks von DPS Software wur-
de entwickelt, um die Lücke zwi-
schen Konstruktion und Fertigung 
in der Prozesskette Blech zu 
schließen. In Solidworks vollstän-
dig integriert und mit dem Tru-
tops System von Trumpf perfekt 
harmonisiert, liefert Topsworks 
ein ideales Werkzeug, um hoch-

wertige und maßhaltige Blechtei-
le schneller, kostengünstiger und 
nahezu ohne Ausschuss zu pro-
duzieren. Topsworks 2019 unter-
stützt neben Solidworks 2019 auch 
die Trutops Boost V7 und Classic 
V9. Um Solidworks Bibliotheks-
feature und Formwerkzeuge noch 
besser zu unterstützen, bietet 
Topsworks jetzt eine Feature-
spezifische Übertragungsoption. 
Damit kann pro Feature definiert 

werden, wie dessen Konturen 
übertragen werden sollen. Für die 
Praxis wird der Anwender von 
Topsworks also noch flexibler und 
kann individuell seine Fertigungs-
anforderungen bereits im Vorfeld 
berücksichtigen. Dieses Konzept 
ist offen für weitere interessante 
Funktionen in der Zukunft und 
unterstützt derzeit die Verwen-
dung von Bearbeitungsmustern.
www.dps-software.de

Software schließt die Prozesskette Blech
Mit der DPS Software lassen sich Blechteile günstiger produzieren

Ganz nah am Blech: Topsworks 2019. Bild: DPS Software
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WITTEN (SM). Hochgenaue opti-
sche Prüfsysteme in Kombination 
mit intelligenter Software zur 
Qualitätssicherung in der Blech-
industrie prägen die Kompetenz 
der Imess GmbH aus Witten. Seit 
über 20 Jahren entwickelt das 
Team aus Ingenieuren und Pro-
grammierern Lösungen zur Qua-
litätskontrolle unterschiedlichster 
Materialien. Jüngst präsentierte 
das Unternehmen eine neue  
Imess-Produktpalette, zugeschnit-
ten auf die Anforderungen der 
metall- und aluminiumverarbei-
tenden Industrie. Diese Lösungen 
werden den hohen Anforderungen 
der Prüfaufgaben im täglichen 
Produktionsbetrieb gerecht: 

 ● Spaltbandbreitenmessung: 
mess mittelfähige Kontrolle der 
Spaltbandbreite in Längsteilan-
lagen mit dem Prüfsystem Imess 
SW 

 ● Detektion von Ausbrüchen und 
Verschleiß an Rundmessern: 
bedienerunabhängig mittels 
Imess S25

 ● Überprüfung des Säbelschnitts 
bzw. der Seitengeradheit: schnell 
und sicher mit Imess SMP

 ● Automatisierte Messung der 
Grathöhe durch Imess S28

Die Messung der Streifenbreite 
(SW) erfolgt bei Stillstand des 
Bandes. Während des kurzen 
Stopps nimmt eine Kamera bei 
einer Verfahrgeschwindigkeit von 
circa 100 mm/Sekunde kontinu-
ierlich Bilder der einzelnen Strei-
fen auf, welche anschließend mit 
der Software ausgewertet werden. 
Die C-Bügel-Konstruktion kann 
flexibel in der Linie nachgerüstet 
werden und erfasst Messbreiten 
bis 1 900 mm. Systeme mit ge-
schlossenem Rahmen werden für 
gewöhnlich entweder zwischen 

Messinstrumente sind auf 0,01 mm genau
Imess präsentierte neue optische Prüfsysteme für die Blechindustrie 

Treibrolle und Filzpresse oder in-
nerhalb des Rollenkorbs instal-
liert. Hier sind Messbreiten bis 
2 400 mm realisierbar. Die Mess-
instrumente erzielen eine Genau-
igkeit von ± 0,01 mm, sodass Pro-
dukttoleranzen von bis zu ± 0,1 mm 
messmittelfähig mit einem Index 
von cg > 1,67 messbar sind. Darü-
ber hinaus dient ein DAkkS-zer-
tifiziertes Kalibriernormal als 
Leistungsnachweis, womit die 
Imess-Anlage die hohen Indust-
rieanforderungen an die Mess-
genauigkeit und Rückführbarkeit 
erfüllt.

Die zum Längsschnitt des Ban-
des genutzten Rundmesser wer-
den wiederum mit dem System 
Imess S25 analysiert. Kamera und 
Laser nehmen die Messerkante 

während einer automatischen 
360°-Drehung ins Visier. Ausbrü-
che und Materialverschleiß wer-
den berührungslos erfasst und 
durch die Software anschaulich 
visualisiert. Die bedienerunabhän-
gige und datengestützte Analyse 
vermindert zum einen das Unfall-
risiko und macht zum anderen den 
Messeraustausch prognostizier-
bar. Darüber hinaus trägt diese 
Vorgehensweise zur Leistungsstei-
gerung und mehr Wirtschaftlich-
keit bei. Aufgrund der ausführli-
chen Dokumentation der Mess-
werte und der automatischen 
Übermittlung von individuellen 
Kopfdaten durch die kundensei-
tige Steuerung können die Mess-
werte jedes Messers zurückver-
folgt werden.

Beim Schneiden des Bandes 
können bei zu hoher Bandspan-
nung Säbel entstehen, welche 
anschließend als Wölbung der 
Schnittkante sichtbar werden. Die 
Produkte der Reihe SMP kontrol-
lieren die Kante durch Messung 
der Seitengeradheit des Blechs 
und bieten für jedes Einsatzgebiet 
eine passende Variante. Die por-
table Messplatte eignet sich dank 
leichtem Hohlprofil und leistungs-
starkem Akku zum Einsatz direkt 
an der Linie. Die Abweichung der 
Kante ist auf der digitalen Anzei-
ge des Systemgehäuses ablesbar. 
Ähnlich arbeitet die stationäre 
Lösung zur Kontrolle von Proben-
schnitten. Ein mittig installierter 
Sensor prüft die Abweichung auf 
1 bzw. 2 Metern Messlänge. Eben-

falls kann die ‚Säbeligkeit‘ des 
Materials auch inline überwacht 
werden. Bei Bedarf können die 
stationäre Messplatte und die 
Einheit in der Linie um eine Band-
breitenmessung und laseroptische 
oder taktile Dickenmessung er-
weitert werden.

Ebenfalls taktil arbeitet das 
Prüfsystem Imess S28 zur auto-
matischen Messung der Grathöhe. 
Dieses Stand-alone-Gerät ist mit 
einem Fühlhebeltaster ausgerüs-
tet, welcher sich auf die Blechpro-
be senkt und über die Kante fährt, 
um μm-genau Grate, also Erhö-
hungen, zu detektieren. Die Daten 
des Sensors werden sofort an die 
Software übertragen und machen 
auch den kleinsten Grat erkenn-
bar. Nach Abschluss der Messung 
wird die maximale Grathöhe aus-
gegeben. 

Die Messwerte aller Prüfanlagen 
werden in der jeweiligen Software 
ausgewertet und nutzerfreundlich 
dargestellt. Tritt eine Toleranz-
verletzung auf, wird dies dem Be-
diener umgehend auf dem Mess-
bildschirm signalisiert. Zum Funk-
tionsumfang gehört neben der 
ausführlichen Dokumentation der 
Resultate im Excel-kompatiblen 
Format ein passwortgeschütztes 
Parametermenü zur Anpassung 
der Prüfeinstellungen. Das Ergeb-
nis jedes Soll-Ist-Vergleichs wird 
zusätzlich in einer Statistik er-
fasst. 

Über die Systeme für die blech-
verarbeitende Industrie hinaus 
entwickelt der herstellerunabhän-
gige Produzent maßgeschneider-
te Mess- und Prüftechnik als In-
line-Lösungen sowie Einzelmess-
stationen unter anderem für die 
Feder- und Kunststoffindustrie 
sowie kundenspezifische Anwen-
dungen.
www.imess.com 

Imess-SW-Systeme übernehmen die zuverlässige Spaltbandbreitenmessung im Werk. Bild: Imess
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unter jobware.de, der Jobbörse an Ihrer Seite.
Geben Sie einfach die Jobware-ID in die Suchmaske ein und 
lesen Sie die komplette Stellenanzeige. Viel Erfolg!

Global Product Manager (m/w/d)
Rahden
Jobware-ID 012066227

Stellvertretender Leiter (m/w/d) 
Formenbau
Eschwege
Jobware-ID 012158614

Projektleiter (m/w/d) Produktion
RICHARD WOLF GMBH 
Jobware-ID 012074591

Qualitätstechniker (m/w/d) Custo-
mer Quality
Wehingen 
Jobware-ID 012145375

Technischer Systemplaner / Tech-
nischer Zeichner (m/w/d)
Olpe
Jobware-ID 012160097

Maschineneinrichter (m/w/d)
Hannover
Jobware-ID 012129177

Jobware, da hab´ ich den Job her.

Hinter jeder guten 
Zeitung steckt  
eine starke Marke.  
Entdecken Sie  
mi-connect.de
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LANDAU (SM). Neu im S-DIAS-
Portfolio ist das hochpräzise BC 
031 Gyroskop-Sensormodul. Das 
Modul stellt Drehraten- und Li-
nearbeschleunigungsinformatio-
nen in jeweils 3 Achsen zur Ver-
fügung, wodurch Lage und Nei-
gung zu jedem Zeitpunkt exakt 
bestimmt werden können. 

Die kompakte Lösung basiert 
auf einem MEMS-Sensor und 

sorgt für eine hochgenaue Drehra-
tenmessung. Die Auflösung der 
Beschleunigung beträgt 0,061 mg/
LSB, die der Drehrate 4,375 mdps/
LSB. Selbst in rauen Umgebungen 
– bei starken Stößen und Vibra-
tionen – liefert das robuste Modul 
zuverlässige Messergebnisse. Zur 
Filterung der Rohdaten verfügt 
das hochauflösende Sensormodul 
über einen Microcontroller. Zu-
dem sind eine Ethernet- sowie 
eine RS485-Schnittstelle zum Ein-

lesen beispielsweise von Laser-
sensoren der Firma Sick integriert. 

Zum Einsatz kommt das BC 031 
in Anwendungen, wo eine präzise 
Messung von Beschleunigung oder 
Drehbewegungen erforderlich ist. 
Das Sensormodul eignet sich da-
her besonders für Fahrerlose 
Transportfahrzeuge (FTS), Logis-
tik, Hebebühnen, Industrieroboter 
und viele weitere Einsatzbereiche, 
berichtet das Unternehmen.
www.sigmatek-automation.com

Modul misst Beschleunigungen präzise
Das BC 031 von Sigmatek erfasst Drehrate und Beschleunigungen

Das Gyroskop-

Sensormodul BC 

031 für eine exak-

te Drehraten- und 

Beschleunigungs-

messung.    
Bild: Sigmatek
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RATINGEN (SM). Schneider Elec-
tric erweitert das Portfolio der 
Magelis-Bedienterminals um die 
speziell für den Außeneinsatz kon-
zipierte GTUX-Serie. Um einen 
zuverlässigen Betrieb unter wid-
rigen Bedingungen zu gewährleis-
ten, sind alle Terminals nach IP66 
zertifiziert und bieten Schutz vor 
eindringendem Staub und Wasser. 
Damit die Anzeige auch bei direk-
ter Sonneneinstrahlung optimal 
ablesbar bleibt, wurde für die LED-
Hintergrundbeleuchtung eine 
maximale Helligkeit von 1 000 cd/
m2 vorgesehen. Darüber hinaus 
verfügen alle Displays über eine 
Anti-Reflex-Beschichtung, welche 
effektiv störende Reflexionen un-
terbindet und Schutz vor UV-
Strahlung bietet. Eine robuste 
Abdeckung aus Glas schützt zu-
dem die Oberfläche der Anzeige 
und sorgt gleichzeitig für eine 
angenehme Haptik während der 
Bedienung. Für einen weiten Tem-

peraturbereich von -30 °C bis 
+70 °C – variierend je nach Modell 
– konzipiert, sind Magelis-Bedien-
terminals der GTUX-Serie prä des-
tiniert für den Außenbereich. 

Die Installation gestaltet sich 
bei den GTUX-Bedienterminals 
durch integrierte Fixierungsklem-
men und eine Fallsicherung als 
besonders leicht. Dank ihres mo-
dularen Aufbaus ermöglichen sie 
zudem eine äußerst komfortable 
Wartung. 

Anschlussseitig können die 
Magelis-GTUX-Terminals durch 
zwei eingebaute 1-Gbit-Ethernet-
Schnittstellen und zwei serielle 
RS-232C / 422 / 485-Schnittstellen 
überzeugen. Zwei Slots für han-
delsübliche SD/SDHC-Karten so-
wie ebenfalls zwei USB 2.0 und 
ein Mini B (USB 2.0) Port vervoll-
ständigen die Speicher- und An-
schlussoptionen. Die neuen Wide-
screen-Bedienterminals sind in 
den Größen 7", 12" und 15" ab so-
fort verfügbar. 
www.se.com

Bedienterminals  
sind Outdoor-tauglich 
Schneider Electric präsentiert neue  
Magelis-Bedienterminals 

Die neuen 

Bedientermi-

nals von 

Schneider 

Electric eig-

nen sich spe-

ziell für den 

Außenbe-

reich. Bild: 

Schneider Electric
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RATINGEN (SM). Als internatio-
naler Marktführer und Innovator 
im Bereich Elektrotechnik und 
Automatisierung befasst sich 
Phoenix Contact intensiv mit den 
Kommunikations- und Konnekti-
vitätsanforderungen von Indust-
rie 4.0, und das heißt vor allem 
Offenheit und Interkonnektivität. 
Deshalb setzt das Unternehmen 
auf die weit verbreitete offene 
Industrial-Ethernet-Technologie 
CC-Link IE.

Jan Aulenberg, Produktmanager 
– Industrial Network Technology 
bei Phoenix Contact, erklärt: „Der 
größte Vorteil von CC-Link IE ist, 
dass es auf dem weltweit akzep-
tierten Standard der Industrial-
Ethernet-Technologie basiert. 
Damit ist diese Lösung universell 
einsetzbar. Außerdem stellt die 
CLPA auf ihrer Website detaillier-
te Informationen über CC-Link 
IE-Netzwerke und zertifizierte 
Produkte zur Verfügung.“

Phoenix Contact nutzt dieses 
Angebot und entwickelt nicht nur 
CC-Link IE-kompatible Kompo-
nenten, sondern unterzieht diese 
auch der CLPA-Konformitätsprü-
fung. „Durch die Möglichkeit der 
Zertifizierung können wir sicher-
stellen, dass unsere CC-Link IE-
Produkte in allen CC-Link IE-
Systemen sämtliche Anforderun-
gen erfüllen“, sagt Aulenberg.

Für die Anbindung von Auto-
matisierungskomponenten wer-
den Netzwerk-Switches gebraucht. 
Deshalb legt Phoenix Contact 
großen Wert auf die CLPA-Kon-
formität seiner CC-Link IE-Netz-
werk-Switches, insbesondere bei 
der unlängst zertifizierten Mana-
ged-Switch-Familie FL SWITCH 

CC-Link IE findet weitere Verbreitung
Phoenix Contact treibt mit CC-Link IE-Netzwerk-Switches die  
Industrie 4.0 voran 

2000. Hierbei handelt es sich um 
intelligente Geräte zur Maximie-
rung der Flexibilität, Auslastung 
und Stabilität von Netzwerken der 
Industrieautomatisierung. Jan 
Aulenberg weiter: „Zunächst ha-
ben wir drei  FL SWITCH 
2000-Switches mit bis zu 8 Ports 
nach CLPA-Spezifikation zertifi-
ziert. Demnächst wollen wir für 
unsere Switches mit bis zu 16 Ports 
und LWL-Ports die CLPA-Konfor-
mitätsprüfung durchführen las-
sen.“

Phoenix Contact hält TSN für 
eine der Schlüsseltechnologien, 
die es im Hinblick auf zukünftige 
Entwicklungen und technische 
Innovation in die Produkte zu 
integrieren gilt. Aulenberg stellt 
fest: „TSN ist deshalb so wichtig, 
weil es – zusammen mit den an-
deren großen Innovationen in der 
digitalen Kommunikation, wie 5G 
oder 2-Draht-Ethernet – maßgeb-
lichen Einfluss darauf haben wird, 
wie die Automatisierungssysteme 
der Zukunft aussehen. Damit las-
sen sich nämlich Systeme reali-
sieren, die den heutigen weit über-
legen sind.

TSN soll Standard-Ethernet 
echtzeitfähig machen. Die Haupt-
vorteile von TSN sind die Mög-
lichkeit der Zeitsynchronisation 
und die Priorisierung des zeitkri-
tischen Datenverkehrs.“ Diese 
beiden Elemente bilden die Grund-
lage der neuesten offenen Indus-
trial-Ethernet-Technologie der 
CLPA: CC-Link IE TSN. Hier sind 
die TSN-Standards IEEE 802.1 für 
die Zeitsynchronisation und Sche-
duled Traffic implementiert, um 
dem Anwender ein wichtiges 
Werkzeug für Smart Manufactu-
ring an die Hand zu geben.

Gerade auch für Phoenix Con-
tact, einen Technologieführer mit 
mehr als 30 Jahren Erfahrung im 
Bereich der industriellen Kommu-
nikationstechnik, wird TSN eine 
wichtige Zukunftstechnologie 
sein. „Wir beteiligen uns in allen 
relevanten Arbeitsgruppen und 
Normungsgremien an der Ent-
wicklung von TSN-Lösungen, da-
mit unsere Kunden auch in Zu-
kunft von unseren Produkten 
profitieren“, berichtet Jan Aulen-
berg.
eu.cc-link.org

Phoenix Contact treibt mit CC-Link IE-Netzwerk-

Switches Industrie 4.0 voran.  Bild: Phoenix Contact
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Auf einen Blick
Ein altbekanntes Problem in der 

Fertigung: Eine universelle Kom-

munikationstechnologie, bzw. 

ein allgemein gültiges Aus-

tauschdatenformat für ferti-

gungsnahe Anwendungen, gibt 

es nicht. Dabei entstehen viele 

Informationen im Rahmen eines 

Fertigungs-Prozesses, die nicht 

miteinander in Beziehung ge-

setzt und abgeglichen werden 

können. Die Lösung: Das neue 

Coscom ECO-System stellt Pro-

zesse in einen größeren Kontext 

und gibt dem Unternehmen die 

Freiheit, zu entscheiden, wer 

Daten bereitstellt und wer von 

außen auf die Daten zugreifen 

darf. 
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KARLSRUHE (SM). Im Rahmen 
seiner Digital-or-Dead-Kampagne 
nahmen seit Beginn des Jahres 
266 mittelständische Unterneh-
men aus Deutschland am Digita-
lisierungstest teil, den der Soft-
ware-Hersteller Abas gemeinsam 
mit der Technischen Hochschule 
Mittelhessen entwickelte. Füh-
rungskräfte aus Unternehmen 
haben seit Februar die Möglich-
keit, den digitalen Reifegrad ihrer 
Unternehmen zu ermitteln und 
erhalten nach Auswertung der 22 
gestellten Fragen Handlungsemp-
fehlungen sowie Branchenverglei-
che. Der Test konzentriert sich 
dabei weniger auf den Innovati-
onsgrad oder eine extreme Auto-
matisierung, sondern betrachtet 
viel mehr, inwieweit die zentralen 
Geschäftsprozesse des Unterneh-
mens mithilfe etablierter digitaler 
Technologien ablaufen. Die Ant-
worten der ersten 266 Unterneh-
men zeigen, wie es um den Digi-
talisierungsgrad des deutschen 
Mittelstands bestellt ist. 

Deutlich erkennbar ist, dass 
mittelständische Unternehmen 

die Möglichkeiten zur digitalen 
Optimierung kaum nutzen: Dies 
zeigt sich beispielsweise bei der 
Überwachung von Anlagen und 
Maschinen und in welchem Um-
fang KI für die vorausschauende 
Wartung zum Einsatz kommt. 
Ähnlich verhält es sich mit der 
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EBERSBERG (SM). Coscom be-
leuchtet den Bereich der Zerspa-
nung, also jenen Bereich, in dem 
Werkzeugmaschinen zum Einsatz 
kommen. Ziel ist die zentrale Ver-
waltung, Organisation und Auf-
bereitung der benötigten Daten 
für den Start einer Werkzeugma-
schine: NC-Programme, Betriebs-
mitteldaten und Anweisungen. All 
diese wertvollen Informationen 
werden in einer Plattform vereint 
und die dafür benötigte IT-Infra-
struktur, etwa PLM- und ERP-
Systeme, CAD/CAM- und Simula-
tionssysteme sowie Werkzeug-
mess- und Lagersysteme, mitein-
ander vernetzt. Bei diesem Vor-
gang spricht Coscom von einem 
ECO-System oder auch einer 
zentralen Datenplattform.

Um eine effiziente Fertigung zu 
gewährleisten, ist es zwingend, für 
Tool-Spezialisierungen, wie z. B. 
im Dreh- und im Fräs-Bereich, für 
deren Daten ein ganzheitliches 
Datenmanagement zu erreichen, 
über das alle operativen Systeme 
passend bedient werden können. 
Auch die Daten in einem mög-

Chancen der Digitalisierung bleiben ungenutzt
Abas legt die Ergebnisse der Digitalisierungstests vor, an denen sich 266 mittelständische Unternehmen beteiligten

Diese Software organisiert Daten in der Zerspanung richtig
Das Softwaresystem Coscom ECO bringt Ordnung in die spanende Fertigung 

Verwendung von Audio-Vision-
Tools, z. B. von Pick-by-Light-
Systemen sowie der Erfassung von 
Warenausgängen durch RFID. Der 
durchschnittliche Reifegrad liegt 
in den drei Bereichen lediglich 
zwischen 1,13 und 1,26. Die Werte 
sind dabei wie folgt zu verstehen: 
Die genannte Technologie wird in 
keinem Maße eingesetzt (1,0), in 
geringem Maße (2,0), in erhebli-
chem Maße (3,0) oder weitestge-
hend durchgängig (4,0). Vor die-
sem Hintergrund liefert das Er-
gebnis einen deutlichen Hinweis 
darauf, dass die Vorzüge der Digi-
talisierung im Bereich der Aus-
gangslogistik sowie der Überwa-
chung von Maschinen und Anla-

lichst unberührten Rohzustand 
zu verwalten, ist hier sehr dienlich 
und gilt als Credo von Coscom. 
Genau dies ermöglicht die zent-
rale Datenplattform von Coscom. 
Erreicht wurde das durch die In-
tegration von Coscom Tool- und 
Factorydirector, welche die An-
wendungswerkzeuge darstellen, 
um die Plattform zu organisieren. 
Daten werden aus den unter-

gen noch nicht realisiert werden. 
Wertvolles Potenzial bei der Un-
terstützung der Mitarbeiter im 
Warenausgang, das zu kürzeren 
Lieferzeiten, einer höheren Effi-
zienz und schließlich einer gestei-
gerten Kundenzufriedenheit füh-
ren kann, bleibt demnach oftmals 
ungenutzt, obwohl es relativ ein-
fach umzusetzen ist. 

Etwas fortschrittlicher organi-
siert zeigen sich die befragten 
Unternehmen im Bereich der Be-
schaffung. In einer Vielzahl der 
Betriebe wird der Bedarf in der 
Beschaffung vom ERP-System 
ermittelt und entsprechende Be-
darfsvorschläge des ERP-Systems 
vom Disponenten oder Einkäufer 

schiedlichen Quellsystemen in 
Beziehung gestellt und somit die 
Dateninseln in einer Fertigung zu 
einem einheitlichen Daten- und 
Informationspool vereint. So zum 
Beispiel erzeugt die Garantie zur 
Multi-CAM-Fähigkeit von Werk-
zeugdaten einen unwahrscheinlich 
hohen Mehrwert für das Ferti-
gungsunternehmen. Mit diesem 
Ansatz wird das Unternehmen 

geprüft. Hier liegt der Wert bei 
2,74 bzw. 2,65. Lieferengpässe wer-
den so effektiv umgangen. Spit-
zenreiter ist jedoch die Übertra-
gung der Ausgangsrechnungen 

über das Internet – mit 2,84 der 
höchste ermittelte Wert des Di-
gitalisierungstests und demnach 
in vielen Betrieben zumindest in 
erheblichem Maße umgesetzt. 
Beim Transfer der Ausgangsrech-

möglichst flexibel in der System-
auswahl und dem zukünftigen 
Systemausbau der operativen 
CAD/CAM- und Maschinensimu-
lationssysteme, da der generische 
Werkzeugdatenbestand in der 
Coscom Datenplattform zu jedem 
Zeitpunkt automatisch für ein 
neues Zielsystem aufbereitet wer-
den kann. Die neutrale Anlage von 
Werkzeugdaten und die Daten-
pflege über Jahre sind so abgesi-
cherte Investitionen, die Verän-
derungen und Ausbau der opera-
tiven Applikationslandschaft in 
der Fertigung zulassen. 

Hinzu kommen noch neu ent-
wickelte Browser-basierte Appli-
kationen, die Coscom ab sofort 
bereitstellt. Diese dienen dazu, die 
Teilarbeitsprozesse in der Ferti-
gung noch näher mit dem digita-
len Datenprozess zu begleiten. 
Smarte Devices, wie z. B. Smart-
phones oder Tablet PCs mit klei-
nen Applikationen zur Datenein-
gabe oder Informationsdarstel-
lung, sind hierzu die Antwort. 
Diese Kommunikationstechnolo-
gie sieht Coscom als zukunftswei-
send. Die Informationsinhalte der 
Plattform können über diese Tech-

nungen per EDI bedeutet ein Rei-
fegrad von 1,68 hingegen eine 
nahezu nicht nachweisbare Nut-
zung, und auch das Einlesen von 
Eingangsrechnungen via Smart 
Transfer oder EDI erhält im Digi-
talisierungstest einen Zustim-
mungswert von 1,68 und ist damit 
noch immer keine etablierte Pra-
xis mittelständischer Betriebe. 

Insgesamt stellen sich die Be-
reiche der Beschaffung, der Ein-
gangslogistik sowie Marketing 
und Vertrieb als führend in der 
Befragung zur Digitalisierung he-
raus. Die Ausgangslogistik, die 
Überwachung von Maschinen 
sowie Anlagen und insbesondere 
der Kundendienst hingegen wer-
den der Erhebung nach bei der 
digitalen Transformation vernach-
lässigt, obwohl sie entsprechend 
optimiert dazu führen können, 
den Mitbewerbern den entschei-
denden Schritt voraus zu sein. 

22 Fragen aus den Bereichen 
Beschaffung, Überwachung von 
Maschinen und Anlagen, Pro-
duktentwicklung, Eingangslogis-
tik, Produktion, Marketing und 
Vertrieb, Ausgangslogistik sowie 
Kundendienst beantworten die 
266 Unternehmen im Zuge der 
Digital-or-Dead-Aufklärungskam-
pagne von Abas. Dabei nutzen 
vermehrt kleine und mittelstän-
dische Betriebe die Möglichkeiten 
des Digitalisierungstests, lediglich 
15 % der teilnehmenden Unter-
nehmen geben eine Größe von 
mehr als 500 Mitarbeitern an. 
Insbesondere aus den Branchen 
der Metallindustrie, Maschinen- 
und Anlagenbau sowie dem Han-
del nehmen Firmen die Untersu-
chung zum digitalen Reifegrad in 
Anspruch. 
abas-erp.com

nologie eingebracht und auch 
wieder abgerufen werden. Das 
erzeugt eine hohe Konnektivität 
innerhalb der Systemlandschaft 
und einen standardisierten Zugriff 
auf die Daten.
www.coscom.eu

Abas legt die Ergebnisse der Digitalisierungstests vor, an denen sich 266 mittelständische Unternehmen aus 

Deutschland beteiligten: Oft bleiben die Chancen der digitalen Transformation ungenutzt und damit auch potenzielle 

Wettbewerbsvorteile. Bild: Pixabay

Das neue Coscom  ECO-System ist als zentrale Datenplattform für die Ferti-

gung die Kommunikationstechnologie der Zukunft.  Bild: Coscom

Vorzüge der Digitalisierung 

in wichtigen Bereichen wer-

den nicht realisiert
Eingangslogistik,  

Beschaffung und  

Marketing sind führend
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Innovationen in der Produktion brauchen  
zuverlässige Software
ERP-Systeme aus der Cloud müssen heute mehr können als Kapital, Per-

sonal und Material verwalten. Sie müssen am Puls der Zeit sein und die 

relevanten, technologischen, kundenbezogenen und rechtlichen Ent-

wicklungen kennen. Für deren Realisierung gilt es, Module zu entwickeln 

und diese schnell bereitzustellen. Business Software muss daher heute 

mehr sein als ein funktionierendes Programm. 

Im digitalen Wandel wird sie zum zuverlässigen (Geschäfts-)Partner, 

wenn es um die zügige und flexible Umsetzung von Trends geht. Nur so 

gelingt es Unternehmen in der Industrie, den Transformationsprozess 

proaktiv zu gestalten, zügig Neues auszuprobieren und Zeit für das 

Kerngeschäft sowie das Innovationsmanagement zu schaffen.

DAVID LAUCHENAUER 
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MÜNCHEN (SM). Der digitale 
Wandel stellt die Produktion vor 
immense Herausforderung: Der 
Wettbewerb wird globaler und 
härter, bewährte Abläufe genügen 
den digitalen Ansprüchen nicht 
mehr und das Geschäftsmodell 
muss in Bezug auf stetig wandeln-
de Kundenwünsche hinterfragt 
werden. All diese Anforderungen 
machen eines klar: Transformati-
on ist kein Projekt, das zu einem 
bestimmten Zeitpunkt abge-
schlossen ist. Vielmehr ist sie als 
kontinuierlicher Prozess zu ver-
stehen, der immer wieder kritisch 
zu prüfen ist.

Nur so decken Entscheider die 
Optimierungspotenziale auf, die 
wiederum die Grundlage für In-
novationen sein können. Doch 
dafür bleibt im Tagesgeschäft oft 
keine Zeit. Unternehmen sollten 
daher auf innovative ERP-Busi-
ness-Software setzen, die mittler-
weile mehr kann als nur Kapital, 
Personal und Material verwalten. 
Es ist das technologische Herz-
stück des Unternehmens, das ge-
rade aus der Cloud heraus schnell 
die Funktionen bereitstellt, die es 
für die Realisierung von Trends 
braucht. Der folgende Beitrag 
zeigt, was Systeme heute leisten 
müssen.

Vernetzung gehört zu den wich-
tigsten Trends in der Produktion. 
Ein Ansatz dafür ist IIoT – also 
die Nutzung des Internets der 

Dinge im industriellen Umfeld. 
Das umfasst etwa Sensoren, die 
in Geräten verbaut sind. Sie er-
mitteln in Echtzeit Werte, die über 
das Netz an verbundene EDV-
Systeme geschickt werden – etwa 
dem ERP-System. Dort wird au-
tomatisch oder von einem Men-
schen eine Reaktion ausgelöst.

Ein Blick in die Praxis: Ein 
Werkzeughersteller erkennt die 
Chancen von IIoT und will sein 
Geschäft ausbauen. Noch vor we-
nigen Jahren hat er nur Werkzeu-
ge produziert und verkauft. Mit-

Wie ERP im Transformationsprozess hilft
Mehr Umsatz und bessere Kundenbindung dank Industrial Internet of Things

tels Sensoren hat der Betrieb nun 
sein Angebot um einen Repara-
turservice erweitert: IIoT-Werk-
zeuge messen nun automatisch 
den eigenen Abnutzungsgrad der 
Werkzeuge in der Produktion und 
senden die Werte an den Herstel-
ler. Ist der Zustand kritisch, wird 
er in Form eines Tickets an das 
Service-Team geschickt. Dort an-

gekommen, prüft der Support 
erneut den Wert, sendet eine War-
nung an den Kunden und verein-
bart einen Termin – vollautoma-
tisch.

Ein Blick in die Software: Das 
Modul Service Manager hilft bei 
der Automatisierung im Support. 
Damit können Nutzer ihre Anfra-
gen manuell oder automatisch via 
eingehende E-Mails anlegen. Letz-
teres erfolgt anhand der Absen-
deradresse, die automatisch dem 
entsprechenden Team zugeordnet 
wird. Die Standardvorlagen für 

Antworten vereinfachen die Kun-
denkommunikation und entlasten 
das Serviceteam. Zudem ist der 
gesamte Arbeitsprozess abbildbar: 
Vom Bearbeiter, über die Abtei-
lung und Historie bis hin zum 
aktuellen Status lässt sich alles 
einsehen und nachprüfen.

Neben neuen Technologien sind 
auch die Kunden und ihre Anfor-
derungen ein starker Treiber im 
digitalen Wandel. Um die Wün-
sche besser zu verstehen, braucht 
es Daten. Diese liegen oft in Mas-
sen vor – jedoch werden sie nicht 
gebündelt. Diese Zentralisierung 
ist aber Voraussetzung für ein 
360-Grad-Kundenbild. Nur wer an 
einem Ort alle Infos zu einem An-
sprechpartner hat, und damit sind 
nicht nur die Stammdaten wie 
Name und E-Mail gemeint, kann 
seine Kunden nachhaltig und 
ganzheitlich betreuen.

Ein Blick in die Praxis: Ein Her-
steller von Solaranlagen hat mit 
einer Vielzahl von Endkunden zu 
tun. Diese nutzen nicht mehr wie 
früher nur einen Kanal zur Kon-
taktaufnahme, sondern mehrere. 
Ob Mail, Web-Formular oder das 
Telefon – an verschiedenen Stellen 

laufen Daten zum gleichen Kun-
den und zum gleichen Sachverhalt 
ein. Damit zum Beispiel der Call-
Center-Mitarbeiter bei einem An-
ruf nicht nur die Historie des 
letzten Calls, sondern auch alle 
Mails sehen kann, braucht es eine 
automatische Kontaktanlage. Die 
Produktentwicklung kann so alle 
Daten auswerten und erkennen, 
dass die Anfragen für kleine Mo-
delle bei jungen Kunden steigen. 
Dank dieser Erkenntnis lassen 
sich neue Angebote entwickeln, 
die diesem Wunsch nachkommen.

Ein Blick in die Software: Mit-
hilfe der Kontaktanlage ordnet das 
Programm automatisch jegliche 
Kommunikation einem Kunden 
oder einem Ansprechpartner zu. 
Das spart Zeit und bietet allen 
Berechtigten die Möglichkeit, die 
Aktivitäten einzusehen. Neben 
dem kollaborativen Zugriff ist 
diese Lösung auch aus Sicht des 
Datenschutzes wichtig: Verlässt 
ein Mitarbeiter das Unternehmen, 
muss sein Postfach und damit 
auch Kundenwissen gelöscht wer-
den. Durch die zentrale Speiche-
rung erhalten andere und neue 
Teammitglieder einen umfassen-
den Überblick über die Kunden-
historie.

Fast jedes Unternehmen nutzt 
personenbezogene Daten. Um 
diese korrekt zu verarbeiten, ver-
langt es nach ERP-Systemen, die 
bei der Umsetzung der Europäi-
schen Datenschutzgrundverord-
nung (EU-DSGVO) helfen. Doch 
warum muss das ERP diese Auf-
gabe lösen? Weil hier die Kunden-
daten liegen und ERP-Lösungen 
aus der Cloud dafür gemacht sind, 

um Anwendern schnell neue Funk-
tionen bereitzustellen. Ein Blick 
in die Praxis: Mit der Einführung 
der EU-DSGVO hat ein Hersteller 
von Medizintechnik die Pflicht, 
bestimmte Kundendaten unwie-
derbringlich zu überschreiben 
oder zu löschen. Da das hergestell-
te Gerät von zahlreichen Endkun-
den genutzt wird, arbeitet das 
Unternehmen mit vielen sensiblen 
Kundendaten. Um diese nach Vor-
gabe zu löschen, setzt der Betrieb 
auf ein ERP-System mit Lösch-
konzept. Es bildet die technische 
und organisatorische Grundlage 
für die Einhaltung des Daten-
schutzes – ein wichtiges Instru-
ment für alle Betriebe, die in der 
EU aktiv sind.

Ein Blick in die Software: Mit 
einem zuverlässigen Löschkon-
zept lassen sich Daten anonymi-
sieren. Ermöglicht wird das durch 
den Anonymisierungsassistenten, 
der Kundendaten unwiederbring-
lich überschreibt oder löscht. Da-
zu müssen sich Unternehmen 
zuerst überlegen, welche Daten 
anonymisiert und welche von der 
Löschung ausgenommen werden. 
Besonders sensible Daten, wie 
Geschlecht, lassen sich einfach 
auswählen und für die Anonymi-
sierung kennzeichnen. 

Zudem wird bei der Einhaltung 
der Aufbewahrungsfrist damit 
effizient unterstützt: Die Lösung 
erkennt sowohl bei Einkaufs- und 
Verkaufsbelegen als auch bei Ver-
trägen, ob ein damit verknüpfter 
Datensatz noch eine gültige Auf-
bewahrungsfrist hat oder eben 
nicht.
www.myfactory.com

David Lauchenauer, Geschäftsführer und Gesellschafter der Myfactory Grup-

pe: „Smartes Customer Relationship Management verschafft tieferes Kun-

denwissen.“ Bild: Myfactory
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BERLIN (SM). Fluke Process Ins-
truments bietet die neue App Spot 
Size Calculator für Android- und 
iOS-Mobilgeräte, für Desktop-
Computer mit Windows 10 und 
als Online-App für alle gängigen 
Internet-Browser. Diese integriert 
alle Infrarot-Punktpyrometer und 
Wärmebildkameras von Fluke 
Process Instruments sowie Be-
standsprodukte der Marken Ray-
tek und Ircon. Nutzer wählen 
einfach ein Produkt aus und geben 
den Montageabstand ein. Die App 
berechnet dann den Messfleck-

App errechnet Messfleckgröße präzise
Ein Calculator vereinfacht die Suche nach dem passenden Punktpyrometer

durchmesser bzw. das Kamera-
sichtfeld. Dies hilft Kunden, das 
passende Punktpyrometer für 
ihre Installationsumgebung zu 
finden – der Messfleck muss klei-
ner als das gemessene Objekt sein, 
damit keine Messfehler auftreten. 
Darüber hinaus unterstützt die 
App Kunden dabei, Wärmebild-
kameras optimal einzurichten, 
sodass sie alle Zielbereiche gut im 
Fokus hat. 

Der Spot Size Calculator bietet 
die Sprachoptionen Deutsch, Eng-
lisch, Französisch, Spanisch und 
Chinesisch.
www.flukeprocessinstruments.de

Die App Spot Size Calculator ist für Android, iOS, Windows 10 und online 

verfügbar und kann in den jeweiligen App-Stores heruntergeladen werden. 

B
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IIoT-Werkzeuge messen automatisch den eigenen  

Abnutzungsgrad und senden die Werte an den Hersteller
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MÜNCHEN (SM). Ob neue Maschi-
nen, Ausstattung mit Sensoren 
oder Retrofitting älterer Anlagen: 
Die Digitalisierung hält Einzug in 
Produktionsstätten. Als buchstäb-
lich verbindendes Element fun-
giert dabei das IoT, in diesem Fall 
genauer gesagt: das Industrial 
Internet of Things (IIoT). Die Aus-
wertung sehr großer Mengen an 
Daten aus den vernetzten Maschi-
nen und Anlagen kann dazu bei-
tragen, Ausfälle zu verringern, 
Fehlproduktionen zu minimieren 
und die Qualität der Erzeugnisse 
zu optimieren. Doch damit aus 
Rohdaten wertvolle Erkenntnisse 
gewonnen werden, müssen sie ‚on 
the edge‘, also direkt am Entste-
hungsort, in der Cloud, während 
der Übertragung oder am Spei-
cherort ausgewertet werden. KI-
basierte Advanced-Analytics-Al-
gorithmen und Streaming-Tech-
nologie verschaffen IT-Experten 
und Mitarbeitern der Fachabtei-
lungen zeitnah Einblicke in ope-
rative Vorgänge sowie in Verhal-
tensmuster der Maschinen und 
Anlagen. Die Folge: schnelle, prä-
zise Vorhersagen und Entschei-
dungen.

Ein Beispiel hierfür ist Predic-
tive Maintenance, beispielsweise 
in der Medizintechnik. Hier wer-
den mithilfe von KI-basierten 
Machine-Learning-Modellen zeit-
kritische Daten globaler Systeme 
ausgewertet. Erhoben werden 
diese Daten über IoT-fähige me-
dizinische Geräte, die beispiels-
weise in der Computer- oder Ma-
gnetresonanztomographie einge-
setzt werden. Die analytischen 
Modelle erkennen drohende Aus-
fälle schon mehrere Tage, bevor 
sie tatsächlich eintreten. So kann 
der Servicemitarbeiter per Fern-
wartung oder direkt vor Ort recht-
zeitig reagieren und die Downtime 
auf ein Minimum begrenzen. Das 
senkt nicht nur die Kosten, die 
dem Betreiber durch einen länge-
ren Ausfall entstehen würden, es 
steigert zudem die Qualität der 
Patientenversorgung.

Dass diese Kombination aus AI 
und IoT nicht nur in der Theorie 
einen maßgeblichen Nutzen 
bringt, unterstreicht eine kürzlich 
erschienene IDC-Studie, die von 
SAS, Deloitte und Intel in Auftrag 

Passt perfekt: Künstliche Intelligenz und IoT
Gregory Albelda von SAS berichtet vom Vormarsch der KI in der Fertigung

gegeben wurde. Demnach ist bei 
79 Prozent der Unternehmen das 
Top-Management an IoT-Projek-
ten beteiligt. 92 Prozent davon 
geben an, dass der Mehrwert, den 
die eingesetzten AIoT-Lösungen 
schaffen, sogar ihre Erwartungen 
übertroffen habe. Bei etwa einem 
Drittel aller Befragten standen 
Business Intelligence (33 Prozent), 
Monitoring in Near-Realtime und 
Visibilität (31 Prozent) und Con-
dition Based Monitoring (30 Pro-
zent) ganz oben im Ranking der 
Analysetechniken, die in IoT-
Projekten eingesetzt werden. Im 
Hinblick auf die Beschleunigung 
operativer Vorgänge bedeutete der 
Einsatz von IoT-Daten ohne 
Künstliche Intelligenz (KI) bereits 
eine Steigerung um 32 Prozent, 
wurden diese Daten mithilfe von 
KI ausgewertet, stieg der Wert 
sogar auf 53 Prozent. Und auch 
der Blick in die Zukunft stimmt 
die Verantwortlichen optimistisch: 

Sie erwarten nicht nur eine erhöh-
te Innovationskraft, Agilität und 
Effizienz, sondern letztlich auch 
eine Steigerung des Gesamtum-
satzes.

Das oben genannte Beispiel der 
präventiven Wartung ist bei Vol-
vo Trucks schon längere Zeit Re-
alität. Das Unternehmen nutzt seit 
knapp drei Jahren ein KI-gestütz-
tes System und verkürzt so die 
reparaturbedingten Ausfallzeiten 
seiner Fahrzeuge. Die Motoren der 
Nutzfahrzeuge werden werksseitig 
mit einer Telematik-Hardware 
ausgestattet, die dem Fahrer in 
Echtzeit potenzielle technische 
Probleme meldet. Zeichnet sich 
zum Beispiel eine bevorstehende 
Panne aufgrund von Materialver-
schleiß ab, dann wird er detailliert 
darüber informiert und ihm wird 
gleich der kürzeste Weg zur nächs-
ten Werkstatt angezeigt, bei der 
das benötigte Ersatzteil verfügbar 
ist und direkt eingebaut werden 

kann. Das maximiert die Fahrzeit 
der Trucks, minimiert die Kosten 
durch Betriebsunterbrechungen 
und ermöglicht eine effizientere, 
gezielte und proaktive Wartung 
der Fahrzeugflotte.

Gerade im Hightech-Bereich 
stehen Unternehmen unter per-
manentem Innovationsdruck. Wer 
den Anschluss an den Wettbewerb 
nicht verlieren möchte, muss nicht 
nur mit neuen Produktideen über-
zeugen – auch beim Thema Kun-
denservice und Prozessverbesse-
rung sind ständig neue Ansätze 
gefragt, vor allem wenn sich das 
Nutzerverhalten ändert. Mit ge-
nau dieser Situation sah sich auch 
Konica Minolta, führender Her-
steller multifunktionaler Periphe-
riegeräte (MFP) wie Kopierer und 
Digitaldrucksysteme, konfron-
tiert. Der japanische Konzern 
entschied sich deshalb dafür, mit-
hilfe von KI und Machine Learning 
Prognosemodelle für einen effizi-
enteren Service zu entwickeln. 
Durch die Analyse von Sensorda-
ten am Gerät, die mit externen 
Datenquellen kombiniert werden, 
kann das Unternehmen beispiels-
weise genau vorhersagen, welche 
Teile ihre Lebensdauer bald über-
schreiten und gewechselt werden 
müssen. Der Service-Mitarbeiter 
kommt also nicht zum Kunden, 
wenn ein Problem aufritt, sondern 
bevor es entsteht. 

Damit hat Konica Minolta auf 
eine aktuelle Branchenentwick-
lung reagiert: Produzierende Un-
ternehmen verkaufen immer sel-
tener komplette Maschinen und 
stattdessen immer häufiger deren 
Nutzung. Umso wichtiger sind 
neue Geschäftsmodelle, die einen 
umfassenden Service als neue 
Umsatzquelle erschließen. Wer 
AIoT im Sinne eines ‚präventiven 
Services‘ einsetzt und so die Lauf-
zeit der Geräte oder Maschinen 
beim Kunden vor Ort optimiert, 
stärkt auch die Kundenzufrieden-
heit und -loyalität.

Die Kombination aus KI und IoT 
bringt Unternehmen verschiede-
ner Branchen bereits heute einen 
echten Mehrwert. Doch oft fällt 
es ihnen schwer, die ‚letzte Meile‘ 
zu bewältigen, also die eingesetz-
te Analytics und die gewonnenen 
Erkenntnisse in konkrete Ge-
schäftsentscheidungen umzuset-
zen. Dafür müssen die analyti-

schen Modelle zentral orchestriert 
werden – und zwar vom Manage-
ment über Operationalisierung, 
Monitoring und Training bis hin 
zu einer einheitlichen Governance. 
Ein komplexer Prozess, der nur 
gelingen kann, wenn alle Beteilig-
ten erfolgreich kommunizieren 
– und zwar auf unterschiedlichen 
Ebenen. 

Ein Aspekt ist die Kommunika-
tion zwischen Fachabteilungen 
und der IT sowie mit Data Scien-
tists und Solution Architects. Auf 
den ersten Blick haben beide Sei-
ten unterschiedliche Interessen: 
Data Scientist und Solution Ar-
chitect möchten anhand der er-
hobenen Daten herausfinden, 
welche Faktoren zu Ausfällen 
führen, wann sie eintreten und 
wie lange sie andauern. Nur so 
können sie die statistischen Mo-
delle nachbessern und die Produk-
tionsqualität steigern. Erhoben 
werden können die Daten aller-
dings nur, wenn eine Maschine 
ausfällt – ein Ereignis, das wiede-
rum der Fachingenieur unter allen 
Umständen zu verhindern sucht. 
Doch beide Ziele sind nur vorder-
gründig gegensätzlich, tatsächlich 
ist ein Projekt genau dann erfolg-
reich, wenn fachliche Expertise 
auch in konkrete technologische 
Lösungen umgesetzt wird. Basis 
dafür ist ein offener und zielge-
richteter Austausch, durch den 
sich beide Kompetenzen ideal 
ergänzen.

Der zweite Aspekt ist die tech-
nologische Kommunikation zwi-
schen den vernetzten Systemen. 
Sinnvolle Aussagen lassen sich nur 
dann aus IoT-Daten ziehen, wenn 
sie über eine zentrale AIoT-Platt-
form ausgewertet werden. Zwar 
wird die Digitalisierung und Ver-
netzung von Produktionssyste-
men nicht zuletzt durch die Ein-
führung von 5G als neuem Mobil-
funkstandard immer weiter zu-
nehmen, insgesamt aber besteht 
in Sachen Konnektivität nach wie 
vor großer Nachholbedarf. Und 
dieser Mangel bremst letztlich 
auch den Einsatz von KI in der 
Produktion. Wer als Unternehmen 
sämtliche Vorteile von AIoT nut-
zen möchte, muss zunächst dafür 
sorgen, dass alle Seiten erfolgreich 
miteinander kommunizieren – 
Menschen ebenso wie Maschinen.
www.sas.com

„Das Internet of Things (IoT) ist in der Produktion für viele 

Unternehmen bereits Alltag. Bei der Nutzung von Artificial 

Intelligence (AI) hingegen stehen viele noch am Anfang. 

Wer das volle Potenzial aus beiden Technologien schöpfen 

möchte, muss sie sinnvoll verknüpfen – zu AIoT (Artificial 

Intelligence of Things). Voraussetzung für eine erfolgrei-

che Verbindung der Technologien ist eine reibungslose 

Kommunikation.“
Gregory Albelda, Manager Manufacturing bei SAS DACH.

B
ild

: S
A

S



56 · In letzter Minute...  · Produktion · 04. März  2020 · Nr. 02

pen. Sie bilden die Basis für die 
direkte Belieferung der Kunden 
weltweit sowie für die vernetzten 
C-Teile-Lösungen in der Beschaf-
fung, in der Intralogistik, am Mon-
tageplatz, an der Fertigungslinie 
oder in der Instandhaltung.

Fertigungslinien werden immer 
flexibler und die Digitalisierung 
immer selbstverständlicher. Ver-
netzte und aufeinander abge-
stimmte Logistikabläufe bilden 
den Ausgangspunkt für Indust-
rie 4.0 im modernen C-Teile-Ma-
nagement. Im Fokus der Würth 
Industrie Service stehen Prozesse 
und Systeme, die mit digitalen 
Lösungen effizienter, sicherer und 
anwenderfreundlicher gestaltet 
werden sollen. „Es ist die Interak-
tion, die Industrie 4.0 auszeichnet. 
Die Interaktion von Mensch und 
Maschine, das Zusammenspiel des 
Menschen in einer mit ihm ver-
netzten Systemwelt“,  sagt Stefan 
Reuss, Geschäftsleitung Digital 
Solutions und IT der Würth In-

Würth Industrie Service kann Umsatz steigern
Kurs der vergangenen Jahre wird fortgesetzt – unter Berücksichtigung der aktuellen Konjunkturlage

dustrie Service. Das Logistikzen-
trum für Industriebelieferung in 
Europa, das der Würth Industrie 
Service in Bad Mergentheim, bil-
det den Dreh- und Angelpunkt 
aller Aktivitäten. Für eine maxi-
male Versorgungssicherheit und 
höchste Produkt-, Service- sowie 
Systemqualität investierte das 
Unternehmen einer Pressemittei-
lung zufolge im Jahr 2019 rund 
60 Mio Euro in die Zukunft des 
Industriepark Würth.

Eine kontinuierliche Entwick-
lung zeigte sich 2019 auch im 
Würth Industrial Network: In über 
56 Gesellschaften in mehr als 40 
Ländern mit über 5 000 Mitarbei-
tern. So konnte eine flächende-
ckende Beratung sowie eine rei-
bungslose Übermittlung aller 
wichtigen Informationen auf ei-
nem einheitlich hohen Qualitäts- 
standard erfolgen, so Würth. In 
Summe konnte im vergangenen 
Geschäftsjahr weltweit ein Umsatz 
von 1,679 Mrd Euro erzielt werden.
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FRANKFURT (DPA/AR). Würth 
Industrie Service verzeichnete 
2019 einen Umsatz von 582 Mio 
Euro, was einer Steigerung von 
2,5 % entspricht. Innerhalb der 
Würth-Gruppe hat sich die Würth 
Industrie Service einer Pressemit-
teilung zufolge auf individuell 
zugeschnittene, logistische Be-
schaffungs- und Dienstleistungs-
konzepte wie scannerunterstütz-
te Regalsysteme, automatisierte 
elektronische Bestellsysteme oder 
eine Just-in-time-Versorgung mit-
tels Kanban-Behältersystemen 
spezialisiert.

Mit über 20 Jahren Expertise 
hat sich das Unternehmen nach 
eigener Aussage als ein C-Teile-
Partner für die Industrie etabliert. 
Mit der Erweiterung um das Tä-
tigkeitsfeld Additive Manufactu-
ring (3D-Druck) erfolgte der Aus-
bau des bisherigen C-Teile-Spek-
trums um weitere Produktgrup-

Würth Industrie Service hat sich als C-Teile-Partner der Industrie nach eige-

nen Angaben etabliert. Der Ausbau dieses Bereiches erfolgt momentan über 

die additive Fertigung. Bild: Würth Industrie Service
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