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Auf der GrindingHub in Stuttgart werden
auf dem Gemeinschaftsstand der UNITED
GRINDING Group ebenfalls zwei STUDER-
Neuheiten enthiillt. Besuchen Sie uns am
ersten Messetag, 17. Mai 2022, um 10 Uhr.
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GrindingHub
prasentiert junge
Unternehmen auf dem
Start-up Hub

Gerade fur Start-ups haben Messen eine besonde-
re Bedeutung, um neue Kunden zu treffen und eine
starke, zuverlassige Marke aufzubauen, stellt der VDW
in seiner Messeankundigung fest. Die neue Fachmesse
GrindingHub kommt zum richtigen Zeitpunkt. Die Stim-
mung in der Szene ist gut, bestétigt auch Marvin Kaes,
Leiter des RWTH Innovation Entrepreneurship Centers.
Es gebe derzeit viele interessierte Investoren und offen-
sichtlich auch viel Kapital im Markt. Der Deutscher Start-
up Monitor (DSM) des Startup Verbands, Berlin, zeigt,
dass sich das Geschéftsklima fur junge Unternehmen
nach der Corona-Pandemie deutlich erholt hat und wie-
der auf Vorkrisenniveau liegt. Allein im vergangenen Jahr
wurden fiir Deutschland 2.013 Start-ups ausgewiesen.
Das sollte aber nicht darliber hinwegtauschen, dass
viele Unternehmen, die kurz vor der Pandemie gegrin-
det wurden, auch schwierige Zeiten Uberbriicken muss-
ten. Statistisch werden rund zwei Drittel aller Neugriin-
dungen aus eigener Kraft und eigenfinanziert auf den
Weg gebracht. Und wo es keine Referenzumsétze der
Vorjahre gab, waren Corona-Hilfen keine Option.

(Den kompletten Text finden Sie auf Seite 62-65)

B Mitteilungen und Anregungen zur
Fachzeitschrift bitte an
redaktion@fachverlag-moeller.de oder
Telefon: 02053-981250
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Als Hersteller von Abrichtwerkzeugen
setzen wir auf erstklassige Qualitat,
handwerkliches Know-how, moderner
Maschinenpark, umfassende Service-
leistungen und effiziente Lésungen
nach MaR!
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24 Werkzeugsysteme fiir das Schleifen und
Honen anspruchsvoller Verzahnungen

Der Trend zur Hartfeinbearbeitung von Verzahnungen bei Automobil-
getrieben ist ungebrochen. Standen in den letzten Jahren Anforderun-
gen an Zahnrader hinsichtlich Effizienzsteigerungen im Vordergrund,
um den schmalen Bereich der Ubersetzung Gang fiir Gang optimal
auszunutzen und dabei den Verbrauch zu senken, liegt die Messlat-
te fir Anwendungen mit reinem Elektroantrieb um Langen héher. Im
Fokus steht insbesondere die Oberflachenbeschaffenheit.
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38 Hydrozyklon-Reinigung boostert Schleifzyklen

Kihlschmierstoffaufbereitung erhéht Produktivitdt beim Schleifen: Das
Schleifen der Lagerschalen-AuBenseite ist ein wichtiger Teil des Her-
stellungsprozesses von Gleitlagern bei der Miba AG. Die Erneuerung
der Kiihlschmierstoffaufbereitung mit einer von der Fa. Dipl. Ing. Erich
Fetzer GmbH & Co. KG bezogenen Zentralanlage der Baureihe ZKR
minimierte den KSS-Verbrauch und den Betreuungsaufwand gleicher-
maBen. Zudem ermdglichte sie durch die Umstellung der Emulsionszu-
fihrung eine Verdoppelung der Vorschubgeschwindigkeiten.
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Mobilitdtswende als Chance begreifen

Prazisionsbauteile fur vielfaltige
Antriebstechnologien zuverlassig und
prozesssicher schleifen

Kombinierte Antriebstechnologien und die E-Mobilitat erfordern eine Vielzahl hoch-
genau geschliffener Komponenten. Der Hersteller hochwertiger Schleiftechnologie,
die Fritz Studer AG in Thun, sieht sich mit seinen produktiven Bearbeitungskonzep-
ten und hochwertigen Schleifmaschinen bestens geriistet.

Bild 1:
Explosionsdarstellung Elektromotor
(Bild: chesky_AdobeStock)

Anders als beflrchtet wird die
Mobilitatswende keinen abrup-
ten Einbruch der Produktion in
der spanenden Fertigung verursa-
chen. Davon sind die Spezialisten
beim Schleifmaschinenhersteller
STUDER in Thun Uberzeugt. Wie
Sandro Bottazzo, Chief Sales Offi-
cer (CSO) bei STUDER, hervorhebit,
wird sich das zu fertigende Spek-
trum an Bauteilen langsam und
kontinuierlich Uber mehrere Jahre
oder sogar Jahrzehnte verédndern.
Um dies zu belegen, flhrt er die
erwarteten Mengen weltweit ver-
kaufter Pkw und die Anteile der je-
weiligen Antriebstechnologien an.
~Aufgrund diverser Analysen gehen
wir davon aus, dass noch Uber viele
Jahre und in zahlreichen Regionen
der Welt der Verbrennungsmotor
einen wichtigen Anteil haben wird",
berichtet Sandro Bottazzo. ,,Die all-
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gemeine Nachfrage nach individu-
eller Mobilitat steigt weltweit weiter
an, was entsprechende Chancen
bietet”, erwdhnt Sandro Bottazzo.

Vielfalt an Antriebstechnologie
halt Markt stabil

In den kommenden Jahrzehnten
wird es eine Vielfalt an Antriebs-
technologien parallel geben. Ne-
ben den rein aus Batterien gespeis-

a
s

Bild 2: Sandro Bottazzo, Geschafts-
fuhrer / CSO Fritz Studer AG

ten Elektromotoren werden weiter-
hin Dieselmotoren mit Abgasreini-
gung, Wasserstoffmotoren, hybride
Motortechnologie (also eine Kombi-
nation aus Verbrennungs- und Elek-
tromotor) sowie Elektroantriebe mit
Stromerzeugung aus Brennstoffzel-
len als Antriebe fir Pkw und Lkw
dienen. Womdglich werden sogar
weitere Antriebstechnologien hin-
zukommen. Das bedeutet flr Ferti-
gungsunternehmen, dass weiterhin
ein groBBer Bedarf an Prazisionsbau-
teilen flr den Antriebsstrang be-
steht. Das betrifft Wellen, Achsen,
Buchsen, Getriebe- und Verdich-
terrader, Nocken- und Kurbelwel-
len. Zudem werden die derzeit ent-
wickelten autonomen Fahrzeuge
demné&chst in gréBeren Serien pro-
duziert werden. Fir sie bendtigt die
Automobilindustrie zusatzlich eine
groBe Vielfalt unterschiedlicher Pra-
zisionsbauteile in groBen Serien.

Komplexe Systeme vergréBern
Bedarf

Effiziente Antriebstechnologien er-
fordern meist sehr komplexe Syste-
me. Das betrifft beispielsweise Hy-
brid- und Elektroantriebe, die beim
Bremsen rekuperativ elektrische
Energie zuriickgewinnen. Fir die
spanende Fertigung bedeutet das
zusatzlich eine eher zunehmende
Anzahl herzustellender, meist sehr
komplexer Komponenten. ,,Das er-
o6ffnet zuséatzliche Chancen. Wir
werden den Markt weiterhin sorg-
faltig beobachten, um unsere

www.schleifen-24.com



Produkte entsprechend weiterzuentwickeln®, betont
Sandro Bottazzo. Zu den bereits heute bekannten An-
wendungen fUr innovative Schleiftechnik gehéren Kom-
ponenten fir CVT-Getriebe (die vor allem bei Hybridan-
trieben eingesetzt werden), Rotor- und Getriebewellen
fUr Elektromotoren, Wellen fiir Turbolader, Verdichter-
wellen fur Brennstoffzellen, Wellen und Ventile fir Was-
serstoffmotoren, Gewindetriebe flir elektrische Len-
kungen sowie verschiedenartige, prazise Werkzeuge,
um Gehause flr Elektromotoren wirtschaftlich zu bear-
beiten. Bei Letzteren wird es voraussichtlich ein deut-
liches Wachstum geben.

Produktiv und wirtschaftlich mit ausgereiften
Schleifkonzepten

Wie Sandro Bottazzo berichtet, bietet die Fritz Studer
AG zuverlassige und prozesssichere Schleiftechnolo-
gien fur die genannten Komponenten an. Beispiels-
weise bei einem CVT-Getriebe sind die primare und
die sekundare Welle (Shafts) zu schleifen. Dies gelingt
hochgenau bei kiirzesten Bearbeitungs- und Durchlauf-
zeiten auf Schleifmaschinen der Marke STUDER S41 je-
weils in einer Aufspannung. Sogar die Kugelbahnnuten
in den Wellen, aber auch in den Bohrungen der Schei-
ben (Sheaves), kdnnen in einer Aufspannung geschlif-
fen werden. Dazu nutzt man auf der Schleifmaschine
S41 eine Vertikalspindel, die auf der bewahrten Y-Achse
montiert ist. Beim hochgenauen Schleifen der Kugel-
bahnen in den Scheiben (Sheaves) arbeitet man mit ei-
ner von STUDER entwickelten Spezialeinheit. Fir eine
besonders wirtschaftliche Fertigung sorgt das Schleifen
in einer Aufspannung zusammen mit vollstédndig auto-
matisierten Abldufen. Das betrifft das Be- und Entladen
und das Messen der Werkstlicke sowie die adaptive Re-
gelung der Schleifprozesse. Vor allem letzteres tragt zu
hochster Genauigkeit und Prozesssicherheit bei. Dazu
betont Sandro Bottazzo: ,Von STUDER erhalten Ferti-
gungsbetriebe komplette Anlagen mit allen aufeinander
abgestimmten Komponenten.*

Zahnstangen fur elektrische Lenkung

Elektrische Lenkungen, die speziell flir autonom steu-
ernde Fahrzeuge bendtigt werden, arbeiten mit hoch-
genau geschliffenen Gewindestangen. Uber darin lau-
fende Kugeln wird die Lenkbewegung angetrieben.
Diese «Kugelgewinde» schleift man vorteilhaft aus dem
Vollen auf Schleifmaschinen von STUDER. Verglichen
mit anderen Bearbeitungstechnologien verwirklicht
man damit eine deutlich bessere Oberflachengtite bei
vergleichbaren Bearbeitungszeiten. Als Vorteil ergeben
sich niedrigere Lenkgerdusche und eine wesentlich
langere Lebensdauer der Lenkgetriebe. Zum Abrich-
ten nutzt man die von STUDER exklusiv entwickelte
Abrichteinheit WireDress® (Drahterodieren des Profils).
WireDress® ermdglicht vollig neue Maglichkeiten beim
Schleifen mit metallgebundenen CBN- und Diamant-
schleifscheiben: Die elektroerosiv-integrierte Abricht-

www.schleifen-24.com
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Bild 3: Explosionsdarstellung konventioneller Verbrennungsmotor (Quelle: Vlad Kochelaevskiy_AdobeStock)

technologie spart nicht nur massiv
Nebenzeiten, sie ermdglicht Sinter-
Metallbindungen mit der héchsten
Prézision in der Schleifmaschine
bei voller Arbeitsgeschwindigkeit
abzurichten.

Schnell drehende Verdichterrader
fur Brennstoffzellen

Brennstoffzellen benétigen elek-
trisch angetriebene Verdichter, die
beisehrhohen Drehzahlen arbeiten.

DIE CUSTOMER

RIENTED

Die darin eingebauten Wellen und
Scheiben missen deshalb hochge-
nau gefertigt werden. Zudem beste-
hen sie aus schwierig zu bearbei-
tenden Werkstoffen. STUDER hat
dafir ein eigenes Schleifkonzept
verwirklicht. Auf einer Rundschleif-
maschine S41 kénnen die Wellen
durch Schélschleifen bei hohen Ge-
schwindigkeiten vorbearbeitet wer-
den. Abgerichtet werden die CBN-
Scheiben mit der von STUDER ex-

EVOLUTION GEHT WEITER

ALE BLOHM JUNG STULER

Bild 4: Teaser GrindingHub
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klusiv entwickelten Technologie
WireDress®. Dank einem synchro-
nisierbaren Reitstock kdnnen die
Universal-Rundschleifmaschinen
Bauteile unterschiedlicher Abmes-
sungen zuverldssig aufnehmen.

Komponenten flir elektrisch
angetriebene Turbolader

Kleine, leistungsfahige und da-
bei besonders effiziente Verbren-
nungsmotoren lassen sich allein mit
Hilfe von Turboladern verwirklichen.
Diese arbeiten allerdings erst bei
einem ausreichenden Abgasstrom
und -druck, also ausreichend ho-
hen Drehzahlen des Verbrennungs-
motors. Nur dann kénnen die Ver-
dichter den benétigten Druck auf-
bauen, um erhéhte Mengen an Ver-
brennungsluft in die Zylinder zu for-
dern. Den ungenltgenden Luftstrom
und -druck bei niedrigen Motor-
drehzahlen bezeichnet man um-
gangssprachlich als «Turboloch».
Um es zu vermeiden oder zu ver-
mindern, setzen Motorenhersteller
zunehmend sogenannte E-Boos-
ter, also elektrisch angetriebene
Ladeluftverdichter ein. Die darin
eingebauten Motorwellen schlei-
fen sie vorteilhaft auf Universal-

www.schleifen-24.com



Rundschleifmaschinen wie zum Beispiel einer S31 von
STUDER. Zunachst wird die Rotorwelle auf den Durch-
messer und an den Schultern geschliffen. Das erfordert
ein spezielles Spannmittel, um das Werkstlick mitzu-
nehmen. Nach dem Schleifen erfolgt das Aufbringen
der Magnete. AnschlieBend wird eine Hilse aus einer
Titanlegierung Uber die Magnete gepresst. Die Hilse ist
nun auf genauen Durchmesser auBen zu schleifen. Das
|&sst sich vorteilhaft auf einer Universal-Rundschleifma-
schine S33 ausflihren.

Werkzeuge fiir Motorengehause

Wie Sandro Bottazzo weiter berichtet, sind wegen der
zunehmenden Elektromobilitat Gber die eigentlichen
Fahrzeugkomponenten hinaus vor allem Werkzeuge
hochprazise zu schleifen. Auch dafiir hat STUDER ein
passendes Konzept entwickelt. Um die geforderten
Genauigkeiten zu erreichen, verfigt die entsprechende
STUDER-Schleifmaschine Uber das In-Process-Mess-
system LaserControl™. Es arbeitet optisch und somit
beriihrungslos. Die adaptive Regelung «Closed Loop
Process» steuert den Schleifvorgang.

Neuheit zur Messe GrindingHub in Stuttgart

Zum Potential der Schleiftechnologie verweist Sandro
Bottazzo auch auf die Messe GrindingHub (vom 17.
bis 20. Mai 2022 in Stuttgart). Dort wird STUDER auf
dem UNITED GRINDING Gruppenstand Schleiftechno-
logien prasentieren, die ebenfalls dazu geeignet sind,
bereits bekannte und kiinftig noch hinzukommende
Werkstlicke rund um die E-Mobilitat wirtschaftlich und
effizient zu schleifen. Sandro Bottazzo: ,Wir freuen
uns sehr auf die bevorstehende GrindingHub. Wir sind
Uberzeugt, dass dies der neue Branchen-Treffpunkt der
Schleifmaschinenhersteller werden wird. Um dies zu un-
terstreichen, stellen wir als Gruppe auf tiber 1.200 m?
unsere Neuheiten vor. Kommen Sie vorbei und lassen
Sie sich Uberraschen.”

UNITED GRINDING wird auf der GrindingHub am ersten
Messetag, 17. Mai 2022, um 10 Uhr, Neuheiten enthul-
len — darunter auch eine neue, fur die E-Mobilitét geeig-
nete, STUDER-Rundschleifmaschine.

Bild 5:
Neue fir die E-Mobilitdt geeignete Rundschleifmaschine
(Bild 2, 4, 5: Fritz Studer AG)

www.schleifen-24.com
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Spanntechnik —
Mehrwert im Web

Das neue Serviceportal der EMUGE-Spanntechnik
bietet Ihnen umfangreiches Know-how im
Bereich Sonderspannlésungen — modern,
ansprechend, zielfiihrend.

Nutzen Sie die neuen Konfigurations- und
Suchmdglichkeiten mit einer (iberzeugenden
Auswahl an Spannkonzepten.

24/7 %‘%’%

www.emuge-franken.com
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Wirtschaftliche Verzahnung bei der IBO GmbH

Walzschalen auf der Schleifmaschine

Die IBO GmbH in Kirchheim bei Miinchen ist ein inhabergefiihrtes Unternehmen mit 30
Mitarbeitern, das sich auf die Herstellung von Walzlagern spezialisiert hat. Seit 2016 ver-
fagt das Unternehmen auch Uber eine eigene Fertigung. Aus Grinden der Genauigkeit
finden alle Bearbeitungen auf einer Schleifmaschine statt. Mit Unterstiitzung der Ingersoll
Werkzeuge GmbH ist darauf auch Walzschéalen mdéglich.

Als die Entscheidung Uber die An-
schaffung einer Maschine anstand,
fiel die Wahl nicht ohne Grund auf
eine Schleifmaschine. Zum Portfo-
lio der IBO gehdéren auch Walzla-
ger, deren Laufbahnen hochgenau
geschliffen werden missen. Die er-
forderliche Genauigkeit von 5 pm
ist mit anderen Fertigungstechno-
logien nicht realisierbar. IBO wéhlte
daher mit dem vertikalen Schleif-
zentrum Kehren RP 8 eine Maschi-
ne, auf der nicht nur verschiedene
Arten des Schleifens, sondern auch
Drehen, Bohren und Frédsen még-
lich sind.

Florian Lemberger, Technischer Ge-
schéftsfihrer von IBO (rechts) und
Michael Bum, Technischer Berater
Ingersoll, am Koordinatenmessgerat.
Das Bauteil muss die Verzahnungs-
qualitat 8 nach DIN 3961 erfiillen
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IBO stellt Lager im Durchmesser-
bereich von 200 mm bis 1.200 mm
her. Die besondere Starke des Un-
ternehmens sind schlanke digitale
Prozesse, um solche Teile binnen

Die Innenverzahnung des Lagerrings,
der hier bereits schwarz eloxiert ist,
zahlt 189 Zahne

klrzester Zeit auslegen zu kénnen,
was durch eine eigene Digitalfirma
unterstitzt wird. Von der Anfrage
fir ein bestimmtes Teil bis zur Fer-
tigung des Lagers dauert es bei IBO
gerade mal drei bis vier Tage, wéh-
rend Mitbewerber daflr sechs bis
acht Wochen brauchen. Dahinter
steckt ein ausgekliigeltes Konfigu-
rationsmanagementsystemin CAD,
das Modelle anhand von Parame-
tern aufbaut.

Ein Laufringlager fur viele Zwecke

Pro Jahr werden in Kirchheim rund
1.200 verschiedene Teile produ-
zZiert. Meist geht es dabei um Klein-
serien von 10 bis 20 Stiick. Weil die-
ses Volumen nicht auf einer einzigen
Maschine zu bewaltigen ist, ist der
Fremdvergabeanteil relativ hoch.
Gelegentlich werden von einem
Bauteil aber auch héhere Stiick-

www.schleifen-24.com
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Die Customer Oriented REvolution geht weiter — erleben Sie
C.0.R.E. und weitere Neuheiten von UNITED GRINDING live:

GrindingHub in Stuttgart
vom 17.—20.05.2022
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Besonderes Augenmerk gilt bei der
Qualitatskontrolle dem Rundlauf und
der Form der Zahnflanken

zahlen verlangt. Das war bei einem
Laufringlager der Fall, das in un-
terschiedlichen Bereichen verbaut
wird. Den Gepackscanner am Flug-
hafen bewegt es einmal um das Ge-
packstiick auf dem Band. Im Com-
putertomographen erméglicht es
einen ganz &hnlichen Bewegungs-
ablauf um den Patienten herum.
Hinzu kommen Anwendungen in
der Wehrtechnik, fir die IBO seit
2013 ebenfalls tatig ist. Hier wird
das Laufringlager fur den Seiten-
richtantrieb an Waffenstationen
eingesetzt, wo es als Schnittstelle
zwischen feststehendem und dre-
hendem Element fungiert.

Das Bauteil besteht aus hochfestem
Aluminium, wie es auch in der Luft-
und Raumfahrt eingesetzt wird. Der
Laufkreisdurchmesser, auf dem
spater der Walzkdrper lauft, misst
660 mm. Die Innenverzahnung be-
steht aus 189 Zahnen des Moduls

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Ingersoll hat das Walzschéalwerkzeug mit 43 Wendeschneidplatten ausgestattet,
die aus rhombischen Rohlingen profilgeschliffen wurden

3. Insgesamt erreicht das Bauteil
eine Stlckzahl von rund 500, was
bei IBO schon als GroBserie gilt.
Nicht zuletzt strenge Audits durch
die Kunden machten die Produktion
bei IBO im Haus erforderlich.
Florian Lemberger, Technischer Ge-
schaftsflhrer der IBO, fragte bei In-
gersoll an, wie die Innenverzahnung
auf der vorhandenen Maschine am
wirtschaftlichsten hergestellt wer-
den kann. ,Ich habe ganz bewusst
offen gefragt und keine Vorgaben
gemacht, denn Ingersoll kennt sei-
ne Werkzeuge schlieBlich am bes-
ten“, erlautert er. Michael Bum,
Technischer Berater bei Ingersoll,
machte sich daraufhin mit dem zu
fertigenden Bauteil vertraut und hat
die Produktionsumgebung vor Ort
begutachtet. Zugig unterbreitete er
einen Vorschlag: Walzschélen ist
die schnellste und wirtschaftlichste
Lésung.

Bei der auch als ,Power Skiving“
bezeichneten Technik wird durch
einen Achskreuzwinkel das Werk-
zeug schrag zum Werkstuck ange-
ordnet. Durch die Schragstellung
findet ein Abtrag statt: Die Z&ah-
ne des Werkzeugs arbeiten sich
schrag hinunter, beschreiben eine
Ellipse und schaben dabei aus dem
Rohling Material heraus. Eine brei-
tere Anwendung findet das Walz-
schélen erst, seit Bearbeitungszen-
tren und Universalmaschinen mit
voll synchronisierten Spindeln und
verfahrensoptimierter Software die
Anwendung dieser hochkomplexen
Technologie ermdglichen.

Ingersolls Premiere auf
der Schleifmaschine

Ingersoll ist seit 2014 mit Werkzeu-
gen fUr das Wélzschalen am Markt
und hat seither schon viele Projekte
zusammen mit Maschinenherstel-

www.schleifen-24.com
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lern umgesetzt. In den vergange-
nen Jahren wurden Werkzeuge von
Modul 2 bis Modul 12 mit Wende-
schneidplatten hergestellt. Fir klei-
nere Durchmesser bis etwa 60 mm
bietet Ingersoll VHM-Walzschalra-
der von Modul 0,4 bis 2,5 an. Auf
einer Schleifmaschine wurden die
Werkzeuge aus Haiger allerdings
noch nie eingesetzt. Michael Bum
war zuversichtlich, dass das im Zu-
sammenspiel von Drehtisch als C-
Achse und der in Z-Richtung ver-
fahrenden Schleifspindel klappen
kénnte. Bevor Ingersoll ein Son-
derwerkzeug fir die konkrete An-
wendung auslegte, musste aber zu-
nachst abgeklart werden, ob tat-
séchlich alle Voraussetzungen da-
fur gegeben sind. Dafur wurde der
Maschinenhersteller Kehren mit ins
Boot geholt.

Mit Sonderwiinschen von IBO war
man dort bereits vertraut, da sdmt-
liche Bearbeitungen auf der RP 8
ausgefihrt werden. Die Anfrage
nach dem Walzschélen sorgte al-
lerdings zunachst fir Stirnrunzeln.
»Auf einer unserer Schleifmaschi-
nen wurde das Walzschélen noch

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

nie eingesetzt. Ich musste mir das
erst mal auf YouTube anschauen,
um einen Eindruck davon zu be-
kommen“, rdumt Peter Ediger ein,
Leiter Anwendungstechnik bei Keh-
ren. SchlieBlich konnte er griines
Licht geben: ,Die Maschinenaus-
stattung ist daflir nicht unbedingt
prédestiniert, aber man kann es da-
mit machen.”

Zugute kam dem Projekt, dass es
um die Zerspanung vom Alumini-
um ging. Im Gegensatz zu Frasspin-
deln sind Schleifspindeln fir hohe
Laufleistungen, hohe Drehzahlen
und hohe Genauigkeit optimiert,
aber nicht daflir, hohe Zerspankraf-
te aufzunehmen. Beim Schleifen
wirken radiale Kréfte auf die Spin-
del, woflr die Lagerung entspre-
chend ausgelegt ist. Frasprozesse
erzeugen axiale Krafte. Bei harteren
Materialien hatte man wohl auf eine
andere Spindel umsteigen missen.

Ohne generische Kopplung
geht’s nicht

Ganz entscheidend fir das Gelin-
gen waren dartber hinaus beson-
dere Ausstattungsmerkmale der

Das Fraswerkzeug ist in der Schleifspindel gespannt, das
Werkstiick dreht sich auf dem Maschinentisch synchron
dazu

Maschine von Kehren. Wéhrend die
Rundtische vieler anderer Schleif-
maschinen mit Riemenantrieben
oder Getrieben ausgestattet sind,
werden hier sowohl der Tisch als
auch die Spindel mit einem Torque-
motor angetrieben. Zusammen mit
den verbauten Sensoren sind die
Direktantriebe eine Voraussetzung
dafir, dass die Bewegungen flir das
Walzschélen synchronisiert werden
kénnen. Bei einer Umdrehung der
Schleifspindel muss der Rundtisch
im Verhéaltnis der Z&hnezahl des
Werkzeugs bezogen auf die Z&hne-
zahl des Werkstlcks bewegt wer-
den. Steuerungshersteller Siemens
bezeichnet diese Synchronisation
als ,,generische Kopplung“.

Mit Unterstitzung des Werkzeug-
herstellers gelang Peter Ediger die
Programmierung des ungewohnten
Verfahrens. Ausdricklich wirdigt
er die gute Zusammenarbeit: ,Von
Ingersoll haben wir sehr gute Infor-
mationen zu den Anforderungen fiir
die Verzahnung und zum Werkzeug
bekommen. Anhand dessen konn-
te ich den Zyklus erstellen. Ausge-
sprochen nitzlich waren Tipps, wie

www.schleifen-24.com
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Die Verzahnung Modul 3 wird auf der Schleifmaschine mittels Walzschélen in 14
Zustellungen degressiv erzeugt (Bilder: Ingersoll Werkzeuge GmbH, Haiger)

man das eine oder andere am bes-
ten l6st.”

Bei Ingersoll ist Markus Grebe, Pro-
duktmanager Formwerkzeuge, be-
stens mit den Details vertraut. Um
die verlangte Qualitat fur die Ver-
zahnung zu erreichen, hat er sich
fur eine degressive Zustellung in 14
Schritten entschiedenen. Am An-
fang wird mit einer gréBeren Zu-
stellung zerspant, die dann immer
weiter reduziert wird. Markus Gre-
be erlautert, warum das Wélzsché-
len nichtin einer Zustellung erfolgen
kann: ,,Beim Eintritt des Werkzeugs
haben wir einen positiven Span-
winkel, beim Austritt einen nega-
tiven. Dieses Verhaltnis &ndert sich
bei jeder Zustellung. Damit erge-
ben sich bei jeder Zustellung an-
dere Eingriffsverhaltnisse und Ein-
griffslangen. Das macht die Sache
spannend.”

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

43 Schneiden fir 189 Zahne

Tools fur das Wélzschélen sind
grundsétzlich Sonderwerkzeuge,
die an das jeweilige Bauteil und
die Verzahnungsbreite angepasst
sind. Sowohl die Werkzeugaufnah-
me als auch die Wendeschneid-
platten werden nach MaB gefertigt.
Das Werkzeug fur die 189 Z&hne am
Laufringlager von IBO hat Ingersoll
mit 43 Schneiden ausgelegt. Fir
die Schneidplatten wurden rhom-
bische Rohlinge verwendet, die bei
Ingersoll in Haiger profilgeschliffen
und beschichtet wurden. Damit der
Maschinenbediener alle notwendi-
gen Parameter fir Werkzeug und
Bauteil eingeben kann, liefert In-
gersoll auch eine Kollisionsdarstel-
lung mit.

Bei IBO drickte die Zeit: Um den
Prozess zum Laufen zu bringen,

blieben am Ende gerade mal 48
Stunden Zeit. Michael Bum und
Markus Grebe begleiteten die Tests
vor Ort, bei denen Schnittwerte, Zu-
stellungen und Vorschiibe variiert
wurden, um zu einem optimalen Er-
gebnis zu kommen. Im besonderen
Fokus standen dabei die jeweils er-
zeugten Zahnflanken. Um zum ge-
wlnschten Ergebnis zu kommen,
reichte ein Probeteil aus. ,Die Ma-
schine machte, was sie soll. Letzt-
endlich ging es nur um ein paar we-
nige Stellschrauben, an denen wir
noch drehen mussten®, berichtet
Michael Bum. Beim Test wurde auf
Anhieb eine Rundlaufgenauigkeit
von 5/100 mm erreicht, die néch-
sten Teile erflllten bereits die vor-
gegebene Verzahnungsqualitat 8
nach DIN3961. Die Fertigung einer
Verzahnung dauert rund 20 Minu-
ten.

Der Kunde ist von den Ergebnis-
sen sehr angetan. ,,Das Knowhow
von IBO liegt zwar in erster Linie im
Engineering, aber die beste Zeich-
nung wiurde nichts nutzen, wenn
wir ein Lager nicht auch liefern kdn-
nen“, sagt Florian Lemberger. Er
freut sich darliber, die Durchlaufzeit
in der Produktion selber in der Hand
zuhaben und damit flexibler zu sein.
»Ein Erfolgsgarant war, dass sich
drei Firmen gefunden haben, die
sehr kompetent zusammenarbeiten
konnten. Die Zusammenarbeit mit
diesen leistungsstarken Partnern
hat richtig SpaB gemacht.”

Florian Lemberger kann sich vor-
stellen, das Walzschélen auch fir
weitere Produkte einzusetzen. Be-
triebswirtschaftlich sinnvoll wére
die Anschaffung eines Sonder-
werkzeugs nach seiner Kalkula-
tion ab Produktionszahlen von etwa
75 Stuck. Unter Umstéanden lassen
sich mit den bereits vorhandenen
Frdsern sogar weitere Verzah-
nungen mit etwas mehr Z&hnen her-
stellen. Méglicherweise kann das
Tragerwerkzeug flir andere Bauteile
eingesetzt werden, wenn lediglich
die Konturen der Schneidplatten
darauf angepasst werden. Bei IBO
verlasst man sich hier ganz auf die
Beratung von Ingersoll.

www.schleifen-24.com
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Made in Germany

&GDS

Rund 7.000 Besucher aus 44 Landern informierten sich auf der GrindTec 2022 {iber die

Innovationen der Branche

Die GrindTec ist zuriick

Der Start der GrindTec 2022 darf mit
Recht als gelungen bezeichnet wer-
den. Damit ist die Basis flir die kiinf-
tige Weiterentwicklung der traditio-
nellen Plattform der Schleiftechnik
geschaffen. Insgesamt trafen sich
7.100 Schleiftechnik-Experten aus
44 Nationen an den vier Messeta-
gen - trotz Rahmenbedingungen,
die kaum schwieriger hatten sein
kénnen: Nachdem die Corona-Pan-
demie weitgehend unter Kontrolle
schien, trat am 24. Februar mit dem
Ukraine-Krieg die nachste groBe
Krise in Europa ein.

GrindTec — Heimat des Schleifens

Endlich wieder Messe, endlich wie-
der Gesprache ,live” mit anderen
Menschen, endlich wieder der fami-
ligzre ,,Spirit“ der Community, end-

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

lich wieder zu Hause. Das hatten
Aussteller und Besucher vermisst.
Entsprechend intensiv war der Aus-
tausch unter den Experten auf der
GrindTec, die von vielen als die Hei-
mat des Schleifens empfunden wird
— handwerklich gepragt und doch
zugleich absolut High-Tech. Auch
der Tatsache, dass weniger Besu-
cher als zuletzt kamen, konnten et-
liche Aussteller durchaus positive
Aspekte abgewinnen - so hatten
sie dieses Mal die Gelegenheit, aus-
fahrlicher als sonst auf ihre Kun-
den einzugehen. Und die zeichne-
ten sich, wie die reprasentative Be-
fragung der Besucher durch Gels-
zus Messe-Marktforschung ergab,
durch eine ungewdéhnlich hohe Be-
schaffungskompetenz aus: 72 %
von ihnen sind an Investitionsent-

scheidungen ausschlaggebend
oder mitentscheidend beteiligt, vor
vier Jahren waren es 64 %.

Europa im Fokus

An den vier Messetagen konnten
Géste aus 44 Landern begriBt wer-
den-alle Kontinente bis auf die Ant-
arktis waren vertreten. Obwohl das
aktuelle Angebot weniger umfas-
send als zuletzt war, gaben knapp
80 Prozent der Besucher an, die
Messe habe sich fir sie gelohnt. 58
Prozent haben Kontakte zu Ausstel-
lern geknupft, die zu Abschlissen
nach der GrindTec fuhren kénnten,
21 Prozent hatten nicht die Absicht,
Kontakte zu knupfen. Insgesamt
bewerteten zwei Drittel das ge-
schaftliche Ergebnis ihres Besuchs
mit ,,sehr gut”, ,gut” oder ,,befriedi-

www.schleifen-24.com
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gend®, ein knappes Viertel immer-
hin mit ,,ausreichend”.

Konkrete Plane fiir die nachste
GrindTec

An dem Konzept fir die kommen-
de GrindTec wird bereits intensiv
gearbeitet. So werden, neben dem
klassischen Fokus auf das Kern-
angebot, kinftig die neuen The-
menwelten eine vergréBerte Rolle
spielen. 2022 weckte zum Beispiel
die GrindTec FACTORY, die erst-
mals auf einer Messe die komplette
Prozesskette des Schleifens abge-
bildet hatte, groBes Interesse bei
Besuchern wie Ausstellern. Wei-
tere Highlights waren der erstmals

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

vergebene GrindTec INNOVATION
Award und die GrindTec CHALLEN-
GE, der Wettbewerb, in dem der
beste Werkzeugschleifer des Jah-
res pramiert wurde. Auch das Dau-
erthema Fachkafte (Aus- und Wei-
terbildung) wird stéarker fokussiert
werden.

Ausstellerstimmen zur
GrindTec 2022

»Fazit: Nach zwei digitalen Jahren
endlich wieder Messe live! Das ha-
ben wir und unsere Kunden ver-
misst!*

Dr. Claus Itterheim, ISBE GmbH

»Furuns hat sich die Teilnahme ganz
klar gelohnt! Wir haben nicht nur
zum ersten Mal auf der GrindTec
direkt verkauft, sondern auch eini-
ge vielversprechende Kontakte mit
anderen Ausstellern gekntpft. Und
der hier gewonnene GrindTec IN-
NOVATION Award bietet reichlich
Ansatzpunkte flir Marketingaktio-
nen in den kommenden Monaten.“
Thomas Léhn, GDS Prazisionszer-
spanungs GmbH

,Wir freuen uns sehr, die diversen
Corona-Einschrdnkungen Gberwin-
den zu kénnen und nach 4 Jahren
wieder an der weltweiten Leitmes-
se GrindTec 2022 dabei zu sein.
Wir haben nicht nur eine Reihe un-
serer Kunden getroffen und konn-
ten auch potenziellen Kunden

nags

die Produkte und Leistungen von
SINOMACH Precision vorstellen.
Fir uns ist die GrindTec auch eine
gute Gelegenheit, die neuesten
Trends der Branche kennenzuler-
nen.”

Chunyang Guo, CEO of China
Machinery Industry International
Cooperation Co., Ltd.

~Wir waren positiv Gberrascht! An-
gesichts der schwierigen Situation
mit Corona und jetzt der Ukraine-
krise sind wir sowohl was die Besu-
cheranzahl als auch die Qualitét be-
trifft, durchaus zufrieden. Wir hatten
bereits eine Reihe sehr guter Ge-
sprdche und sind auch zuversicht-
lich, dass daraus nach der Messe
mehr werden kann.“

Jochen Wagner, MAW Werkzeug-
maschinen GmbH

»ES ist schén, dass wir wieder auf
der GrindTec sind! Wir sind sehr
zufrieden mit den Kontakten, wir
hatten gute Kontakte mit alten aber
auch neuen Kunden.*

Fabio Rosini, MVM

»,Die GrindTec 2022 hat sich als er-
staunlich positive Messe herausge-
stellt. Unser Auftritt mit vier CNC-
Schleifmaschinen und dem Wettbe-
werb ,Schleifer des Jahres* neben-
an kam sehr gut an.”

Alexander Schneeberger,

J. Schneeberger Maschinen AG

-

www.schleifen-24.com
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,Wir haben mit der GrindTec auf
den Re-Start der Messebranche ge-
hofft, ob das so ist, kbnnen wir heute
noch nicht abschlieBend beurteilen.
Trotz der unsicheren Corona Situa-
tion kamen viele Besucher auf un-
seren Stand.”

Florian Schneider, St. Gobain

»Klar, der Besucherandrang war
nicht wie auf friheren GrindTec-
Messen, aber dafiir hatten wir sehr
hochkarédtige Kontakte und wir
konnten uns auch mehr Zeit flir die
Gesprédche nehmen. Und das wird
die Nachbearbeitung der Messe fir
uns vereinfachen.

Tobias Bannwart, Turbo-Separa-
tor AG

Impressionen von der GrindTec 2022
(Bilder: © AFAG Messen und Ausstel-
lungen GmbH, Augsburg)

www.schleifen-24.com

»,Die Rahmenbedingungen fiir die-
se Messe sind alles andere als ein-
fach. Trotzdem haben wiruns auf die
GrindTec gefreut, die erste seit vier
Jahren. Sicher ist die Besucherzahl

nicht mit der von 2018 vergleichbar,
aber die Qualitidt der Gespréche ist
in Ordnung.”

Dr.-Ing. Christian Effgen, Effgen
Schleiftechnik
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Schleif- und Schneidwerkzeuge

Reinstnickel zur hochfesten Einbindung
von Hartstoffen

Anoden aus konventionellem
Reinstnickel neigen bei der elektro-
lytischen Aufldsung zur Passivie-
rung. Um das Aufldsungsverhalten
dieser Anoden zu verbessern, mis-
sen dem Bad entweder Additive zur
Depassivierung (z.B. Chloride) oder
den Anoden Schwefel zur Depolari-
sierung zugesetzt werden. Beides ist
mit Nachteilen behaftet.
Chloridzusétze wirken sich verspro-
dend auf die abgeschiedenen Ni-
ckelschichten aus und besitzen zu-
dem arbeits- und umweltschutz-
technische Relevanz.

Beim Einsatz schwefeldepolarisier-
ten Nickels besteht die Gefahr der
Schwefelanreicherung im Elektro-
lyten. Zwar wird im Allgemeinen da-
von ausgegangen, dass bei der Auf-
I6sung der Anode unldsliche NiS-
Verbindungen gebildet und als An-
odenschlamm ausgeféllt werden.
Allerdings kann, insbesondere bei
ldngeren Standzeiten des Bades,
eine Verschleppung von geléstem

":I,' _I._:I_.-_..-' ; W a.l :

| A
(Bilder: hpulcas GmbH, Freiberg)
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Schwefel zur Kathode und dessen
Einlagerung in die abgeschiedene
Nickelschicht nicht ausgeschlossen
werden. Auch hier ist eine Verspro-
dung der Schicht die Folge. Insbe-
sondere bei erhdhten Einsatztempe-
raturen kann es durch Segregation
desSchwefelsentlangderKorngren-
zen zum weiterem Duktilitdtsverlust
der Nickelschicht kommen. Zudem
verklrzt die Schlammbildung auch
bei Verwendung von Anodensécken
generell die Standzeiten des Bades
und fuhrt zu Nickelverlusten. Denn
das im Schlamm gebundene Nickel
steht flir den Abscheidungsvorgang
an der Kathode nicht mehr zur Ver-
figung.

Die hpulcas GmbH hat mit High

Purity Nickel HPN™ ein spezielles

Reinstnickel entwickelt, welches ei-

nerseits nicht passiviert und ande-

rerseits den Eintrag von Verunreini-
gungen in den Elektrolyseprozess
auf ein Minimum reduziert.

Das High Purity Nickel HPNTM be-

sitzt eine Reinheit von Ni 99,995 %.

Dieses Nickel zeichnet sich durch

einen extrem niedrigen Schwefel-

gehalt aus, der chargenabhéngig bei
zwischen 0,1 und 0,5 ppm liegt.

A. Branchen und Anwendungen

Reinstnickel-HPN™-Anoden wer-

den eingesetzt fir:

+ Nickelbindungen in Abrassiv-
schichten mit Hartmetall- oder
Diamantpartikeln fir Schleif- und
Schneidwerkzeuge, insbeson-
dere galvanisch gebundene Dia-
mantschleifscheiben

+ elektrolytische Beschichtung von
Oberflachen

+ Elektroforming von Bauteilen und
Komponenten

B. Eigenschaften und Vorteile von

hpulcas™ HPN™

+ hochreines Nickel, nicht passivie-
rend

+ HPN™-Anoden zeigen ein gleich-

maBiges Aufldsungsverhalten mit
geringer Lochfraneigung
HPN™-Anoden lésen sich voll-
stédndig und ohne Schlammbil-
dung auf

Durch die extrem hohe Reinheit
werden keine Fremdelemente
Uber das Anodenmaterial in den
Elektrolyseprozess eingetragen
erhdhte Badstandzeiten mit 6ko-
nomischen und ékologischen Vor-
teilen
HPN™-Elektrolyseschichten
zeichnen sich durch hervorra-
gende Eigenschaften (z.B. hohe
Duktilitat)und geringere Schichtei-
genspannungen aus. Diese sind
bei ausgewahlten Galvanikan-
wendungen (z.B. Einbetten von
Schleifpartikeln, Galvanoformung
usw.) von erheblichem Vorteil.

Es kann eine besonders gute und
haftfeste Einbindung von Schileif-
kérnern bzw. Hartstoffpartikeln
erzielt werden.

Hochreine HPN™-Nickelanoden
liefert die hpulcas GmbH kunden-
spezifisch in verschiedenen For-
men (Blechzuschnitte, Ronden,
Stangen, Drahtkorn oder Pellets).
Blechanoden bis zum Format
600 mm x 2.000 mm bei einer max.
Dicke von 10 mm, auch als Zu-
schnitte sowie kleine LosgroBen,
sind lieferbar.

Kurzinfo hpulcas GmbH

Hpulcas steht fir high purity ultra low car-
bon and sulfur und ist Synonym flr einen
neuen Weg zur Herstellung von Bandern,
Blechen, Folien und Draht héchster metal-
lurgischer Reinheit. Der Focus liegt derzeit
auf Nickel und ein patentiertes Verfahren er-
mdglicht uns die Herstellung hochqualita-
tiver HPN™-Produkte (High-Purity-Nickel),
deren Reinheit die des besten derzeit am
Markt etablierten Reinnickels Ni270 deut-
lich Ubertrifft. Der Schliissel zum Prozess
liegt in der umformtechnischen Direktver-
arbeitung von kathodisch gewonnenem
Nickel, anstelle der Erzeugung Uber die
pulver- oder schmelzmetallurgische Route.

www.schleifen-24.com
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Aufpoliert!

Werkzeugsysteme fur das Schleifen und
Honen anspruchsvoller Verzahnungen

Dr.-Ing. Nicolas Bleil, Gleason-Hurth Tooling GmbH

Zweizonenscheibe fir das Polier-
schleifen - Zone 1 unten, Zone 2 oben

Der Trend zur Hartfeinbearbeitung
von Verzahnungen bei Automobil-
getrieben ist ungebrochen. Stan-
den in den letzten Jahren Anfor-
derungen an Zahnrader hinsicht-
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lich Effizienzsteigerungen im Vor-
dergrund, um den schmalen Be-
reich der Ubersetzung Gang fiir
Gang optimal auszunutzen und da-
bei den Verbrauch zu senken, liegt
die Messlatte fir Anwendungen mit
reinem Elektroantrieb um L&ngen
héher. Im Fokus steht insbesonde-
re die Oberflaichenbeschaffenheit,
der eine entscheidende Rolle bei
der Erflllung der Funktionalitat in
einem Getriebe fir Elektromotoren
zukommt.

Das bedeutet fur die Fertigungsver-
fahren Walzschleifen und Verzah-
nungshonen innovative Verande-
rungen, um diesen héheren Anfor-

, ::;‘-"f '
Y/ 4/

3

derungen gerecht zu werden. Be-
sonders die Fein- und Polierbear-
beitung bietet in diesem Zusam-
menhang einen Ldsungsansatz.
Diesen Prozessen ist immanent,
dass zwei Bearbeitungsschritte
in Reihe oder sequenziell in einer
Aufspannung durchgeflihrt werden.
Alternativ kénnen Prozesse kom-
biniert werden, wie z.B. Schleifen
mit Verzahnungshonen, was den
Nachteil mit sich bringt, die Bauteile
doppelt in eine Werkzeugmaschine
einschleusen zu mussen. Alle Pro-
zesse haben gemeinsam, dass sie
mit unterschiedlichen Spezifikatio-
nen beim Bearbeitungswerkzeug

\

Gleasor; ,,Comb&

Honing® mit zwei
Honwerkzeugen in Jll
einer Aufspannung,
hier als Polieran-
wendung zu sehen

www.schleifen-24.com
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Abrichtwerkzeuge fir das Verzahnungshonen und Walzschleifen.
Von links nach rechts: Diamantabrichtrad fiir das Verzahnungshonen,

Werkstiickspezifische Abrichtrolle System GDW und flexible Abrichtrolle

System GDF zum Walzschleifen

arbeiten. Variiert werden neben der
KorngréBe auch die Bindungsart.

Bei der Feinbearbeitung in einer
Aufspannung kommen beim Walz-
schleifen zwei Zonen Kombinati-
onswerkzeuge zum Einsatz, die bei-
de keramisch gebunden sind, sich
jedoch in der Kornart und vor allem
in der KorngréBe unterscheiden.
Zone 1 ist identisch mit einer kon-
ventionellen Standard-Walzschne-
cke, welche die Hauptzerspanlei-
stung beim Schruppen Gbernimmt.
Das Schlichten erfolgt ausschlieB3-
lich in Zone 2 mit feinerer Kérnung,
um die Anforderung bzgl. Oberfla-

chenrauheit und Traganteil zu er-
reichen.

Analog ist die Vorgehensweise
beim Verzahnungshonen, wobei die
Werkzeugmaschinen von Gleason
beim ,,Combi Honing“ zwei Hon-
werkzeugein einem und demselben
Honkopfaufnehmen kénnen. Anzu-
merken ist, dass Zone 2 — also hier
Honrad Nummer 2 — auch mit ei-
ner Kunstharz-Bindung ausgefihrt
werden kann.

Eine Polierbearbeitung erfolgt
ebenso mit einem Kombiwerkzeug,
wobei der Poliereffekt nur mit einer
elastischeren Bindungsart (Polyu-

Spiegelnde Oberflache eines poliergeschliffenen Zahnrades
(Bilder: Gleason Corporation, Ludwigsburg)

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

rethan) und noch feinerer Kérnung
erzielt werden kann.

Was bedeuten diese Prozessbedin-
gungen fir die Abrichtwerkzeuge,
welche diese Kombiwerkzeuge
und Spezifikationsvarianten kondi-
tionieren missen? Wahrend beim
Verzahnungshonen die diamantbe-
schichteten Abrichtwerkzeuge ty-
pischerweise fur ein bestimmtes
Werkstilick ausgelegt sind, rich-
tet sich das Waélzschleifen an eine
groBere Vielfalt von Anwendungen.
Fur Prototypen kann ein univer-
seller Formabrichter (GDU) einge-
setzt werden, der im Punktkontakt
arbeitet und damit tiber die Maschi-
nenkinematik jede Art von Profil-
modifikation abbildet. Fir kleinere
LosgréBen werden flexible Werk-
zeuge (GDF) mit einem bestimm-
ten Eingriffswinkel- und Modulbe-
reich verwendet, die das Schleif-
werkzeug einflankig konditionie-
ren. Werkstlickspezifische Abricht-
systeme (GDW) verfiigen Uber ei-
nen integrierten Kopfabrichter mit
definiertem Radius zur Gestaltung
des FuBauslaufes oder sogar zum
FuBschleifen.

www.schleifen-24.com



Alle oben genannten Abrichtsysteme von Gleason kén-
nen ohne jegliche Anderungen auch fiir einen schran-
kungskontrollierten Walzschleifprozess verwendet wer-
den.

Die Aufgabe fur Abrichtwerkzeuge ist wie beschrieben
recht komplex. Es gilt unterschiedliche Kornarten und
-gréBen, verschiedene Bindungssysteme mit einem gal-
vanisch belegten Abrichtrad beim Verzahnungshonen
oder einer Profilrolle beim Walzschleifen zu profilieren.
Gleichzeitig sollen moderne Abrichtwerkzeuge auch den
stark gestiegenen Anforderungen an die Oberflachenbe-
schaffenheit Rechnung tragen, ohne dabei die gewohnte
Leistungsstarke von den Standard-Bearbeitungsprozes-
sen zu verlieren. Eine enorme Herausforderung fiir die Di-
amanten des Abrichtwerkzeuges, einer der wesentlichen
SystemgréBen bei Abrichtprozessen.

Um prozesssicher einen maximalen Formfehler von
< 2 ym einzuhalten, haben Hersteller von Abrichtwerk-
zeugen vieles zu beachten. Form- und Lagetoleranzen
des Grundkdrpers missen extrem genau eingehalten
werden. Kleinste Abweichungen im Planlauf des Werk-
zeuges kénnen dazu fihren, die um-Grenze bei der Kon-
trolle der Verzahnungsqualitét zu Gberschreiten. Analysen
von Gerauschen, Vibrationen und der Oberflachenstruk-
tur (NVH-Test) Uberprifen die Anforderungen in allen Be-
reichen sehr genau. Eine homogene Kornverteilung und
eine saubere Beschichtung sind zu gewahrleisten, bevor
die Bearbeitung der galvanischen Beschichtungin Angriff
genommen werden kann. Hierbei muss neben der Form
der Umhdillenden auch eine Behandlung der Diamantkdr-
ner vorgenommen werden, die eine lange Formhaltigkeit
und damit eine hohe Einsatzzeit gewahrleistet.

Eine weitere Zielsetzung ist die Konditionierung von un-
terschiedlichen Kornmaterialien und -gréBen sowie un-
terschiedliche Bindungssysteme. Diese Aufgabe sollte
bestmdglich mit ein und demselben Werkzeug erfolgen.
Beim Walzschleifen kénnen 2-Zonen Werkzeuge mit Pro-
filrollen von Gleason ohne Kompromisse eingesetzt wer-
den. Eine Anpassung der Abrichtparameter oder Dreh-
zahlen ist nicht erforderlich. Gleason- Profilrollen sind so
ausgelegt, dass sie sowohl zu der erforderlichen Schnitt-
freudigkeit beim Schruppen als auch die Erfordernisse
beim Schlichten bzw. beim Polierschleifen in vollem Um-
fang erflllen.

Beim Verzahnungshonen ist der Ansatz deckungsgleich,
allein die Freiheitsgrade sind groBer, da es sich um zwei
getrennte Honwerkzeuge ohne Verbindung handelt. In
diesem Fall kann, wenn erforderlich, auch ein spezielles
Diarad pro Honrad ausgeflihrt werden, um das volle
Potenzial bei der Fein- und Polierbearbeitung zu nut-
zen. Auch beim Verzahnungshonen ist es dartber hi-
naus selbstversténdlich méglich, ein Abrichtwerkzeug
fir beide Honwerkzeuge, z.B. fir das ,,Combi Honing*“
auszulegen.

Mit Abrichtwerkzeugen von Gleason sind Verzahner be-
stens auf die gestiegenen Anforderungen im Getriebe-
sektor vorbereitet.

www.schleifen-24.com
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Neues Hochleistungs-Schleifkorn

Nachhaltigkeit als elementarer Faktor
in der Entwicklung von Schleiflosungen

Uber den Green New Deal will die EU die Treibhausgasemissionen bis 2030 um 55 Prozent gegen-
tber 1990 senken und bis 2050 klimaneutral werden. Die Herausforderungen fiir Gesellschaft und
Industrie sind enorm. Ressourcenschonend zu produzieren und dabei Nachhaltigkeit, Klima- und
Umweltschutz mit Wirtschaftlichkeit und Prozessen im industriellen MaBstab in Einklang zu brin-
gen, sind gewaltige Herausforderungen, die Unternehmen I6sen missen. Mit innovativen Tech-
nologiezulieferern an der Seite lasst sich der 6kologische FuBabdruck in der eigenen Produktion
deutlich reduzieren. Ein Beispiel ist die Metallbearbeitung, speziell das Hochprazisionsschleifen.
Hersteller in diesem Bereich unterstiitzt der weltweit flihrende Experte fir Schleiflésungen Saint-
Gobain Abrasives mit innovativen Angeboten, wie etwa mit der neuen keramischen Norton Quan-
tum PRIME-Korntechnologie. Eine Fallstudie zeigt, dass das neue Hochleistungskorn die Produk-
tivitat und Nachhaltigkeit von Schleifprozessen signifikant erhéht.

2014 startete Saint-Gobain Abra-
sives ein neues, mit den Unterneh-
menswerten und -visionen abge-
stimmtes Nachhaltigkeitskonzept.
Dieser FUnf-Punkte-Plan umfasst
eine Vielzahl von MaBnahmen und
Verfahren, die die Verpflichtung als
verantwortungsbewusstes Unter-
nehmen untermauern. Saint-Go-
bain gehért zu den 127 Unter-
nehmen, die 2018 in die ,,Climate
Change A List” der internationa-
len Organisation CDP aufgenom-
men wurde. Die Aufnahme in diese
Liste unterstreicht die Zielsetzung
der Saint-Gobain Gruppe, ,Null-
CO,-Emissionen® bis 2050 zu er-
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reichen. Denn CDP Uberpriift die
MaBnahmen und Fortschritte von
Saint-Gobain und wertet diese an-
hand eines umfassenden Kriterien-
katalogs aus. Nurwenn diese hohen
MaBstébe erflillt werden, wird ein
Unternehmen auf der Liste gefihrt.
Darliber hinaus ist Saint-Gobain
Abrasives Griindungs- und aktives
Mitglied des Sustainable European
Abrasive Manufacturers (SEAM)-
Programms der FEPA. Die in diesem
Programm engagierten Mitglieder
verpflichten sich, den FuBabdruck
der gesamten Wertschdpfungsket-
te der Schleifmittelherstellung und
-verteilung zu verringern. Alle Mit-

NQNGOL8VS3

gunﬁm@

PEIAE

glieder haben sich zudem dazu ver-
pflichtet, Gber ihre Projekte und die
Fortschritte regelméaBig und auf Ba-
sis konkreter Kennzahlen zu berich-
ten. Entsprechend produziert, ver-
arbeitet und vertreibt Saint-Gobain
Abrasives Schleifmittel gemaB den
Nachhaltigkeitsstandards in Bezug
auf Umwelteffizienz (Abfall, Ener-
gie, Ressourcen), Gesundheit und
Sicherheit sowie unter Anwendung
innovativer Produktionsverfahren.

Martin Bisch, Leiter Marketing D-
A-CH bei Saint-Gobain Abrasives:
»Den Klimawandel zu stoppen und
unsere Umwelt zu schitzen sindrie-
sige Aufgaben und wir kénnen die-
se nur gemeinsam bewéltigen. Und
jeder kann seinen Beitrag leisten.
Das gilt fur die Saint-Gobain-Grup-
pe insgesamt und flr uns bei Saint-
Gobain Abrasives. Dabei richten
wir unser Augenmerk nattrlich auf
unsere eigenen Prozesse und Pro-
dukte. So waren wir schon friihzei-
tig der erste Anbieter, der FSC-zerti-
fiziertes Papier als Unterlage einge-
setzt hat, und seit dem letzten Jahr

In der Fallstudie (Grundeinheit: 1 kg
Materialabtrag) spielt das Quantum
PRIME-Werkzeug all die genannten
Vorteile aus (Bild: Saint-Gobain
Abrasives GmbH, Wesseling)

www.schleifen-24.com



verwenden wir kein Naphthalin mehr in der Herstellung.
Doch in unserer Rolle als Zulieferer fur eine Vielzahl von
Industrien ist es schon immer unser Anspruch, unseren
Kunden Lésungen zu bieten, die ihre Prozesse effizi-
enter machen. Und eben auch nachhaltiger. Damit bie-
ten wir unseren Kunden wichtige Differenzierungsmerk-
male, deren Bedeutung immer wichtiger wird.“

Ein Beispiel ist Norton Quantum PRIME: Die weiterent-
wickelte Keramikkorntechnologie von Saint-Gobain Ab-
rasives ist die Grundlage fir eine beispiellose Zerspa-
nungsproduktivitdt bzw. Leistungssteigerung in vielen
industriellen Schleifanwendungen. Norton Quantum
PRIME ist in seiner Bindungsformel und -matrix an die
jeweilige Anwendung flexibel anpassbar und bietet da-
durch eine vielseitige Einsetzbarkeit. Die homogene
Kornverteilung sowie die unvergleichliche Schneidleis-
tung und Schnittigkeit des mikrobriichigen, selbst-
scharfenden Korns reduziert die Leistungsaufnahme
und ermdglicht héhere Materialabtragsraten bei kurze-
ren Gesamtzykluszeiten. Ein kiihlerer Schliff, die gleich-
maBige Kornabnutzung und eine héhere Kornstabilitat
verhindern ein unkontrolliertes Zusammenbrechen der
Bindungsmatrix. Der einzigartige Selbst-Scharfeffekt
fihrt zudem zu langeren Abrichtintervallen und gerin-
geren Abrichtbetragen. All das reduziert sowohl Schleif-
als auch Stillstandzeiten signifikant, verlangert die Le-
bensdauer der Schleifscheiben und schont Maschi-
nenkomponenten dank niedrigerem Leistungsbedarf.
Dr. Stefan Kemethmoiiller, Vertriebsdirektor D-A-CH:
»~Quantum PRIME setzt neue Benchmarks in der Me-
tallbearbeitung und kann durchaus als Game-Changer
in Sachen Produktivitat und nachhaltigeres Produzieren
betrachtet werden.

Green Deal beim AuBenrundschleifen?
Quantum PRIME im Test

Am Standort Norderstedt betreibt Saint-Gobain Ab-
rasives das Schulungs-, Trainings- und Entwicklungs-
zentrum Grinding Technology Centre Europe. Dort wer-
den Feldversuche durchgefiihrt, um unter anderem
zukunftsstarke Schleiflésungen zu entwickeln. Frage-
stellungen dazu sind etwa: Wie tragen Produktentwick-
lungen bei Schleifmitteln zur Erreichung der Klimaneu-
tralitat bei? Welche Faktoren sind im Entwicklungssta-
dium eines Schleifwerkzeuges fir die Zukunft maBge-
bend? Welche Auswirkungen kénnen wir in der Entwick-
lungsphase proaktiv beeinflussen?

Auf dem Prifstand mit einer Blohm Profimat T408
(45kW-Schleifspindelleistung) wurden diese Fragestel-
lungen konkreter betrachtet. Im speziellen Fall, dem Au-
Benrundschleifen einer Stahl-Ronde (100Cr6, 60 HRC,
@ 160 mm x 5 mm) mit einer geforderten Oberflachen-
qualitat von Ra 1,5 - 2 pm, wurde ein Leistungsvergleich
mit neuen Nachhaltigkeitsparametern untersucht. Im di-
rekten Werkzeug-Vergleich: eine bisher hervorragende
Norton Schleifscheiben-Spezifikation ,WFA"“ gegen die
neue Quantum PRIME-Spezifikation.

www.schleifen-24.com
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Wadim Karassik, OEM Manager
EMEA Saint-Gobain Abrasives er-
lautert: ,,In der Fallstudie (Grundein-
heit: 1 kg Materialabtrag) spielt das
Quantum PRIME-Werkzeug all die
genannten Vorteile beeindruckend
aus: Das spezifische Abtragvolu-
men erhdht sich gegeniber dem
Vergleichswerkzeug bei aquiva-
lenter Spindelleistung um 95 Pro-
zent. Dafir bendtigt Quantum PRI-
ME 14 Minuten, die WFA-Spezifika-
tion 27 Minuten. Trotz der deutlich
erhdhten Produktivitdt bendtigt das
Schleifsystem mit Quantum PRI-
ME dazu 48 Prozent weniger elek-
trische Energie. Der Verschleil3 bei
1 kg Materialabtrag liegt bei Quan-
tum PRIME mit 47 Prozent niedriger
gegenliber dem Verschlei3 des Ver-
gleichswerkzeugs.”

Dr. Stefan Kemethmiiller ergénzt:
»,Durch die enge Zusammenarbeit
unserer F & E-Abteilung, unseren
Anwendungsingenieuren und un-
seren Kunden wird das Schleif-
werkzeug auf den jeweiligen spezi-
fischen Schleifprozess optimal an-
gepasst. Dadurch entstehen ein-
zigartige, schleiftechnische Per-
formancepakete. So kénnen un-
sere Kunden mit unseren Schleifl6-
sungen ihre Fertigung produktiver
und gleichzeitig nachhaltiger ge-
stalten.”

Kurzinfo Saint-Gobain Abrasives

Saint-Gobain Abrasives bietet sei-
nen Kunden umfassende Schleifmit-
tel-Lésungen unter den bekannten
Marken Norton®, Norton® Clipper®,
Norton® Pro, Norton Winter®, Rasta®,
Atlas® und Flexovit®.

Saint-Gobain Abrasives bietet seinen
Kunden besonders leistungsstarke
und nutzerfreundliche Lésungen fir
die wirtschaftliche Schleifbearbeitung
sémtlicher Materialien — auch in hoch
anspruchsvollen Anwendungen.
Saint-Gobain Abrasives produziert
die vier Hauptkategorien von Schleif-
mitteln — gebundene Schleifwerk-
zeuge (Kunstharz und Keramik),
Schleifmittel auf Unterlage, Trenn-
und Schruppscheiben sowie Dia-
mant- und CBN-Werkzeuge - selbst.
Saint-Gobain Abrasives ist mit Gber
10.000 Mitarbeiterinnen und Mitar-
beitern in 27 Landern auf jedem Kon-
tinent prasent.

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

45 Jahre HAIMER

Das Unternehmen HAIMER — am
1.Marz1977vonClaudiaundFranz
Haimer als klassischer Lohnferti-
gungsbetrieb gegriindet - ist be-
reits seit Ende 1987 mit eigenen
Produkten auf dem Markt. Heu-
te agiert HAIMER als Systeman-
bieter fir das komplette Werk-
zeugmanagement. Zum Portfolio
zéhlen mittlerweile neben einem
umfassenden Sortiment an Werk-
zeugaufnahmen auch Maschi-
nen im Bereich der Schrumpf-
und Auswuchttechnik, 3D-Taster,
Fraswerkzeuge aus Vollhartme-
tall sowie Werkzeugvoreinstellge-
rate. Heute beschéftigt das Fa-
milienunternehmen weltweit 800
Mitarbeiter, von denen rund 500
am Stammsitz in Igenhausen bei
Augsburg beschéftigt sind. Als ak-
tiver Ausbildungsbetrieb mit mehr
als 50 Auszubildenden und einer
hohen Ubernahmequote sicher-
te sich HAIMER von Anfang an
sein kunftiges Fachkréftepoten-
zial und leistet seinen Beitrag zur
Weiterbildung junger Menschen
sowie zur Zukunftssicherung des
Standortes.

Trotz dem Bekenntnis zu ,,100 %
made in Germany* trieb HAIMER
seine globale Prasenz voran und
ist heute mit 15 Vertriebs- und Ser-
viceniederlassungen in allen zer-
spanungsrelevanten Markten ver-
treten. Die Produktion und Mon-
tage der HAIMER Produkte fin-
det nach wie vor ausschlieBlich in
Deutschland statt bei sehr hoher
Fertigungstiefe.
VorflinfJahrenintegrierte HAIMER
die Microset Werkzeugvoreinstell-
technikin die Unternehmensgrup-
pe. Seitdem komplementiert die
HAIMER Microset GmbH in Biele-
feld das Produktportfolio.
Nachdem Pandemiejahr2020 ver-
zeichnete HAIMER in 2021 wieder
starkes Wachstum, so dass der
Umsatz an die besten Jahre vor
der Corona-Zeit anknlipfen konn-
te. Das weltweite Interesse an den

etablierten HAIMER-Produkten
war nach wie vor ungebrochen,
und die Vollhartmetall- und modu-
laren Fréaswerkzeuge wurden zum
Wachstumstreiber. Zudem erwei-
tert HAIMER seine Produktpalette
nach und nach um marktgerechte
Lésungen rund um die Themen
Digitalisierung und Automatisie-
rung: Unter anderem stellte das
Unternehmen auf der EMO Milano
2021 neben dem Werkzeugma-
nagementsystem HAIMER DAC
(Data Analyzer & Controller) den
Shrink Automation Cube vor, eine
automatisierte Schrumpfstation,
bei der ein Cobot das Ein- und
Ausschrumpfen von Werkzeu-
gen mit hoher Langenwiederhol-
genauigkeit unterstitzt.

Fur 2022 plant HAIMER auf al-
len relevanten Fachmessen der
Werkzeugmaschinenindustrie
vertreten zu sein. So prasentiert
HAIMER auf der AMB Stuttgart
auf einem 300 gm groBen Stand
sein Produktportfolio fir das
Werkzeugmanagement rund um
die Werkzeugmaschine. Nahezu
zeitgleich stellt die US-amerika-
nische Tochterfirma auf der IMTS
in Chicago aus. Im Rahmen des
20-jahrigen Grindungsjubildums
von HAIMER USA werden dort auf
Uber 500 gm die neuesten Trends
und Lésungen fir den nordameri-
kanischen Markt gezeigt.

Stammsitz im bayerischen Igenhau-
sen bei Augsburg mit Flaggen der
15 Niederlassungen und Weltkugel
(Bild: HAIMER GmbH, Igenhausen)

www.schleifen-24.com
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Wernesgruner Werkzeugsymposium 2022:
Endspurt lauft

Nur noch wenige Wochen, dann trifft sich die Branche endlich wieder auf dem Wernesgriiner Werk-
zeugsymposium. Diesmal unter ungewohnten, aber sicherlich angenehmen Rahmenbedingungen:
Aufgrund der pandemiebedingten Verschiebung kdnnen sich die Teilnehmer nun auf eine Veranstal-
tung mit frihlingshaften, warmen Temperaturen freuen. Die letzten organisatorischen Vorbereitun-
gen laufen, die Teilnehmerregistrierung ist — vorbehaltlich freier Platze — noch bis zum Beginn der
Veranstaltung am 31. Mai moglich.

Bis auf das neue Datum (31.05.-
02.06.2022) hat sich kaum etwas
an den urspringlichen Planungen
gedndert. Dem Veranstalter, dem
Fachverband der Prézisionswerk-
zeugmechaniker e.V. (FDPW), ist
es gelungen, das Event inklusive
des flir Januar vorgesehenen Kon-
zeptes auf den neuen Termin zu
transferieren. Lediglich kleine An-
derungen gab es im Vortragspro-
gramm, welches vielféltige Infor-
mationen zu aktuellen Trends im
Werkzeugschleifen sowie intelli-
genten Ideen zu Digitalisierung und
Prozessoptimierung verspricht.

So wird die gesamte Prozessket-
te von der Einsatzvorbereitung der
Schleifscheiben Uberdie Werkzeug-
maschine bis hin zur Bewertung
der Arbeitsergebnisse und Nachbe-
handlung geschliffener Werkzeuge
abgebildet. Die Besucher diirfen
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(Bild: FDPW, Briihl)

sich auch auf informative Fach-
vortrdge zu moderner Werkzeug-
messtechnik innerhalb und auBer-
halb der Maschine, zu Werkzeugbe-
schichtungen und Gefiligeanalysen
als auch zur Maschinenperipherie
freuen.

Der Beirat des Wernesgriiner Werk-
zeugsymposiums hat viel Zeit in die
Auswahl branchenrelevanter The-
men investiert. Impulse zur Herstel-
lung von PKD-Werkzeugen sowie
zur Nutzung digitaler Werkzeuge in
der Produktion sind ebenso zu er-
warten wie ein Vortrag Uber Strate-
gien zur erfolgreichen Kundenge-
winnung.

Auch die urspriinglich fur Januar
gelisteten Aussteller sind nahezu
komplett auf den neuen Termin um-
gezogen und freuen sich auf viele
Besucher. Uber 30 Unternehmen
stehen in den Startléchern und be-

reiten aktuell unter Hochdruck ihre
Leistungsschau vor.

Die Anmeldungen zur Veranstal-
tung sind - sofern noch freie Platze
verfugbar sind — unter www.werk-
zeug-symposium.de/anmeldung
moglich. FDPW-Mitglieder erhal-
ten auf ihre Anmeldung 20 Prozent
Rabatt.

Wettbewerb
,Goldene Schleifscheibe*

Die Ausschreibung des Wettbe-
werbs ,,Goldene Schleifscheibe”
l[auft und interessierte innovative
Werkzeugschleifereien kénnen ihre
Bewerbungsunterlagen bis zum
15. Mai 2022 einreichen. Die Be-
wertung erfolgt nach verschie-
densten Kriterien. Dazu gehdren
die Gesamtentwicklung des Unter-
nehmens, die Sicherung von Ar-
beits- und Ausbildungsplatzen, die
Aktivitaten hinsichtlich Modernisie-
rung und Innovation, Marketing und
Kundenndhe und auch das Enga-
gement in der Region. Neu mit in
den Bewertungskatalog wurden die
Themen Nachhaltigkeit und Um-
weltschutz aufgenommen.

Die Ausschreibungsunterlagen
kénnen auf der Website der Ver-
anstaltung www.werkzeug-sym-
posium.de abgerufen oder unter
info@fdpw.de angefragt werden.

Tagungsadresse:
Wernesgriner Brauerei Gutshof
BergstraBe 4

08237 Steinberg/ Wernesgriin
www.werkzeug-symposium.de

www.schleifen-24.com
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DANOBAT

Mehr als 3000 Kunden.
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DANOBAT
OVERBECK

9000 gelieferte Maschinen
in der ganzen Welt in den
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HEMBRUG

A [BY DANOBAT COMPANY

Mehr als 600 Lésungen
fur das Prazisionsdrehen.

letzten 90 Jahren.
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HUB

Danobat
+49 27728010

danobat@danobat.com

www.danobatgrinding.com

\Von Maschinen bis zu globalen Losungen mit der
Fahigkeit, sich an die Anforderungen jedes Kunden
anzupassen.

Mit Fachkompetenz in einer Vielzahl von Branchen mit
Basis in Nordamerika: Automobilindustrie, Luft- und
Raumfahrt, Verteidigung, Elektromotoren, ...

Wir sind bereit, unsere Kunden bei allen
Herausforderungen in den Bereichen Service, Technik,
Ersatzteile und Schulung weltweit zu unterstutzen.

Mit dem prazisen Maf3 an Prozessautomatisierung.
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Neue Entgrat-Maschine

Die DM1100 ZC S Line ist eine Entgrat- und Kantenverrundungsmaschine mit den vier
Kernpunkten schnelle Einrichtung, tbersichtliche Bedienung, Handrader zum Einstellen
der Maschine sowie geringer Platzbedarf.

Schnelle Einrichtung

Das Einrichten der Maschine ist ein schneller und ein-
facher Vorgang. Die pneumatische Spannung an der
Entgratstation ermdglicht ein schnelles Bestlicken oder
Wechseln des Schleifbandes. Die zweite Station, die
Uber zwei Quergurteinheiten verfugt, ist mit einem ma-
nuellen Hebel ausgestattet, um die Bénder zu I6sen und
Zu spannen.

Vereinfacht

Mit zwei prazisen Handradern kann man die Maschine
auf die Teiledicke (bis zu 120 mm) einstellen und den
Druck der Quergurte auf das Werkstiick regulieren.

Weitere Informationen unter:
www.nsmaquinas.de oder www.widoberg.com

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Einfach

Diese schnorkellose Version der DM1100 ZC verfligt
Uber ein abgespecktes Bedienfeld mit den wichtigsten
Bedienelementen, die Sie zum Betrieb der Maschine
benétigen: Ein-/Aus-Tasten flr beide Stationen und das
Foérderband sowie Drehregler zur Regulierung ger Ge-
schwindigkeit von des Vorschub, Schleifband und der
Quergurte.

Kleine Stellflache

Obwohl die S-Line mit einem kleineren Rahmen ent-
worfen wurde, um weniger Platz in der Fabrik zu bean-
spruchen, behélt sie die solide und zuverlassige Kon-
struktion bei und bietet gleichzeitig eine vereinfachte
Handhabung.

(Bilder:
NS Maquinas Industriais, Lda.)

www.schleifen-24.com
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Online-Marktplatz bietet fertigungsnahe Software fiir Kleinbetriebe und Mittelstandler aus
der metallbearbeitenden Industrie

Hoffmann Group eroffnet Go Digital
Store fur KMU

,Hoffmann Group Go Digital Store’,
so heiBt der neue Online-Markt-
platz, der kleinen und mittleren Un-
ternehmen (KMU) den schnellen
Einstieg in die Digitalisierung ihrer
Fertigung ermdglicht. Im Go Digital
Store bindelt die Hoffmann Group
ihr digitales Angebot und stellt fer-
tigungsnahe Software von Drittan-
bietern bereit. Damit kénnen KMU
aus der metallbearbeitenden In-
dustrie auf einfache Art und Weise
Erfahrungen in der Digitalisierung
sammeln und schrittweise ihre Ar-
beitsweisen umstellen. Der Go Di-

gital Store ist ab sofort unter fol-
gendem Link erreichbar:
https://digital.hoffmann-group.com
Der Hoffmann Group Go Digital
Store unterstitzt KMU dabei, ihre
Fertigung in mehreren Schritten zu
digitalisieren. Der Clou: Die Unter-
nehmen holen sich gezielt nur jene
Cloud-Anwendungen, die ihnen in
ihrer aktuellen Situation am meisten
bringen und profitieren unmittelbar
von deren Unterstltzung.

Alle im Go Digital Store verfiigbaren
Anwendungen - also sowohl jene
der Hoffmann Group als auch jene

der Drittanbieter — kbnnen Uber ei-
nen einzigen Go-Digital-Account
genutzt werden. Der Anwender wird
dazu bei der Anmeldungim Go Digi-
tal Store automatisch auf die Hoff-
mann Group Digitale Serviceplatt-
form weitergeleitet. Das ist beson-
ders komfortabel, wenn regelmaBig
mehrere Anwendungen verwendet
werden. Auch KMU ohne umfang-
reiche IT-Kenntnisse kénnen da-
durch die Vorteile der Digitalisierung
nutzen, ohne sich auf einen Anbie-
ter, Maschinenhersteller oder -ty-
pen festlegen zu missen.

=G Kirner Maschinen GmbH

+49 (0) 7651/9226-0 | www.kirner-schleifmaschinen.de

KORRNIERR
KUEIA

1720052022
Halle 10 stand 10C

K360 HS

Werkzeugschleifmaschine

K366 CNC

Werkzeugschleifmaschine Abrichtmaschine

Fur Schleifscheiben

bis zu @ 350 mm

FUr prazise Profile

mit optimalem Rundlauf

Wbk

Rotierfraser bis @ 8 mm
Laderkapazitat bis zu
2000 Werksticke

Rotierfraser bis @ 25 mm
Laderkapazitat bis zu
1000 Werkstlcke

Industrie Medizin Dental Dental
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Interview mit Viktor Gaspar, CEO
L.Kellenberger AG, St. Gallen

Frage: Herr Gaspar, Sie sind seit
Mérz 2020 President Europe des
Hardinge Konzerns und gleichzei-
tig CEO der L. Kellenberger AG in
St. Gallen, Schweiz, die ein gewich-
tiger Teil von Hardinge ist. Was ist
in den letzten zwei Jahren im Unter-
nehmen passiert? Welche Schritte
haben Sie unternommen, um Kel-
lenberger in die Zukunft zu fihren.
Viktor Gaspar: Kellenberger hat
sich schon vor mehr als zwei Jahren
in einen weitreichenden Innovati-
onsmodus begeben. Wir ha-
ben 2018 - ich war damals
COO - eine neue Maschi-
nenphilosophie auf den Weg
gebracht. Von einem baurei-
henbezogenen Maschinen-
aufbau sind wir auf einen
modularen umgeschwenkt,
der eine Vielzahl an tech-
nisch Uberzeugenden Kon-
figurationen erlaubt. Diese
Modularitat liegt inzwischen
allen neuen Maschinenkon-
zepten zugrunde, Ubrigens
auch bei der 2020 vorgestell-
ten VOUMARD 1000. Diese kom-
plett neu konstruierte Maschine be-
steht aus den gleichen technischen
Basismodulen, die wir auch fur un-
sere Kellenberger Maschinen ver-
wenden und wurde dann fir den
Einsatzfall Innenschleifen speziell
konfiguriert.

Parallel dazu haben wir aufbauend
auf unserer bewéhrten HMI Soft-
warelésung RED Solution und der
CAM Zusatzsoftware BLACK CAM
Solution eine sehr innovative neue
Steuerungsphilosophie, eine Touch
HMI Softwareldsung, entwickelt,
die wir im Mai auf der Grinding Hub
in Stuttgart auf allen Baureihen vor-
stellen werden.

Frage: Vom Wettbewerb hért man
ebenfalls Neues in Sachen Steue-
rung. Worin unterscheidet sich ihr
Konzept?

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Viktor Gaspar: Uns geht es nicht
nur um einen verbesserten Daten-
austausch unter und mit den Ma-
schinen. Diesen halten wir seit Jah-
ren mit unserem COM Gateway fir
unsere Kunden bereit. Unsere neue
Steuerungssoftware beschrankt
sich auch nicht auf eine optische
Verbesserung des Displays, son-
dern hat eine komplett neu erstell-
te Softwarearchitektur, die an al-
len unseren Maschinen gleicher-
maBen adaptierbar und einfach und

logisch intuitiv fir den Bediener zu
nutzen ist. Egal, ob der Schwer-
punkt der Bearbeitung das Innen-
schleifen oder das AuBenschlei-
fen ist.

Die neue Steuerungslésung ist be-
reits fur die KELLENBERGER 10
und VOUMARD 1000 verfigbarund
wird demnéchst fir die KELLEN-
BERGER 100 und KELLENBER-
GER 1000 adaptiert, soll in Zukunft
aber fir alle Kellenberger- und Vou-
mard-Maschinen verflugbar sein.
Wie gesagt, auf der Grinding Hub
werden wir alle Vorteile und Details
der neuen Software vorstellen.

Frage: Gehen wir weiter in die Zu-
kunft. Was werden die nachsten
beiden Jahre fur Kellenberger brin-
gen?

Viktor Gaspar: Unsere Strategie
hat immer und vor allem den Kun-
denmehrwert im Fokus. Der Kunde

von heute kauft keine Maschinen,
sondern Lésungen und diesem An-
spruch wollen wir weiter mit den
besten Maschinenkonfigurationen
im Schleifbereich nachkommen.
Deshalb haben wir uns bei unserem
zuklnftigen Firmensitz in Goldach,
den wir im Sommer 2023 bezie-
hen wollen, fir eine sehr gut durch-
dachte neue Fertigungsphilosophie
entschieden. Dort werden auf rund
25.000 m? Flache alle zu Hardin-
ge gehoérenden Schleifmaschinen-
marken, also Kellenberger,
Voumard, Hauser und Tschu-
din an einem Ort mit Vertrieb,
Forschung und Entwicklung,
Fertigung, Montage, Lager
und Administration zusam-
mengefasst. Die bisherigen
. Standorte in St. Gallen, Wit-
tenbach und Romanshorn
. werden aufgelost.
Im Zentrum wird die rund
18.000 m? groBe Fertigungs-
halle stehen, in der auch der
Spindelbau, die Schleiferei
und der Messbereich sowie ein
groBer Showroom und eine Lehr-
werkstatt ihren Platz finden. Unser
Produktionskonzept basiert auf der
vélligen Losldsung von starr vor-
definierten Bereichen wie sie in ei-
ner FlieBfertigung Ublich sind. Statt-
dessen wird ein innovatives Laser-
konzept bei Bedarf sehr flexibel ge-
nau die Produktionsstruktur dar-
stellen, die gerade gebraucht wird.
Das wird eine grandiose Sache, die
uns in der Fertigung weit voranbrin-
gen wird.

Frage: Ist das Thema Nachhaltig-
keit fur Sie in Zukunft ebenfalls im-
pulsgebend?

Viktor Gaspar: Am nachhaltigen
Handeln wird jedes Unternehmen
heute gemessen. Wir haben bei
Kellenberger seit langem im Blick
wie sich unsere Geschéftstatigkeit
auf die Umwelt auswirkt. Wir ana-

www.schleifen-24.com
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Ihre Spezialisten fiir
Hochleistungs-Kiihlschmierstoffe

flir das Schleifen und Honen von Hartwerkstoffen
mit Diamant- und CBN-Werkzeugen

e |ndustrieschmierdle und Hydraulikole

e Kiihlschmierstoffe flir die Metallbearbeitung auch mit MMS und MMKS
e Spezialdle fiir die spanlose Kaltverformung auch mit MMS und MKS

e Hartedle und Vergitedle — Dielektrika

e Reiniger und Rostschutzole

e Trennmittel

¢ HFA Presswasserzusatze flir die Wasserhydraulik und fir die IHU

e (las-, Keramik- und Halbleiterbearbeitungsmittel

MKU-Chemie GmbH | Rudolf-Diesel-StraBe 7 | 63322 Rédermark
Telefon: +49 6074 8752-0 | Telefax: +49 6074 8752-55 | info@mku-chemie.de

lysieren und verbessern in unserer
Produktion schon seit langem die
Themen Kreislaufwirtschaft, Liefer-
kettentberwachung und CO,-Ver-
meidung.

In der neuen Halle in Goldach brin-
gen gestraffte Produktionsablaufe
und ein optimierter Montagepro-
zess hohe Kapazitats- und Effizi-
enzverbesserungen. Schwingungs-
gedammte Fundamente werden die
Larmbelastung fur die Mitarbeiter
deutlich reduzieren. Ein zentrales
Kihl- und Druckluftsystem unter
Einbeziehung von Grundwasser
sowie von Bodenseewasser nach
neuesten Umweltaspekten wird Be-
triebskosten senken helfen. Und
natirlich entfallt durch die Zusam-
menlegung der Marken an einem
Ort das zeit- und kostenintensive
Pendeln zwischen den Standorten.
Unsere Nachhaltigkeit endet hier
aber nicht. Wir binden auch unse-
re Kunden mit ein, indem wir un-
sere Maschinen vor Ort beim Kun-
denmit Applikationentechnischim-

www.schleifen-24.com

mer auf dem neuesten Stand hal-
ten. Bestandskundenpflege liegt
uns genauso am Herzen wie Neu-
kundenakquise. Aufgrund unserer
modularen Bauweise, die ich oben
schon angesprochen habe, ist es
wesentlich einfacher, Komponen-
ten bei VerschleiB auszutauschen,
die Maschine damit sozusagen bei
Bedarf ,nachzufitten“. Womit wir
beim Thema Retrofit waren. Un-
sere Maschinen sind energie- und
ressourceneffizient und tragen mit
hochwertigen und langlebigen Bau-
teilen zu niedrigen Lebenszyklus-
kosten bei. Die Kellenberger 1000
und ihre Vorgangermodelle KEL-
Varia und VARIA, von denen welt-
weit mehr als tausend Maschinen
ausgeliefert wurden, eignen sich
sehr gut fur einen Retrofit, mit dem
Ergebnis, dass viele dieser Maschi-
nen fUr einen zweiten Lebenszyklus
geristet sind. Wir haben erst letzte
Woche ein Jubildum gefeiert: einer
unserer Mitarbeiter in der Retrofit-
Abteilung sorgt seit 45 Jahren bei

Kellenberger dafir, dass Maschi-
nen und Teile in bester Art wieder-
verwertet werden.

Frage: Wo sehen Sie noch Potential
far die Zukunft?

Viktor Gaspar: Wir streben in den
nachsten drei Jahren ein groBes
Umsatzwachstum an, von heute
400 Mio. auf tUber 1 Milliarde. Die-
ses wird sich nicht nur aus den be-
stehenden Business Units Schlei-
fen, Drehen und Frasen — zu dem
seit kurzem auch der renommierte
Drehmaschinenhersteller Weisser
gehort — sowie Workholding spei-
sen, sondern eher aus einer strate-
gischen Diversifikation. Um unsere
Geschaftsfelder auszuweiten, wer-
den wir weitere Ankaufe tatigen,
auch in der Maschinenperipherie,
um uns als Systemlieferant zu eta-
blieren und vom Wettbewerb abzu-
heben.

(Bild:
L. Kellenberger AG, CH-St. Gallen)

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022
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Hydrozyklon-Reinigung boostert
Schleifzyklen

Kihlschmierstoffaufbereitung erhéht Produktivitat beim Schieifen: Das Schlei-
fen der Lagerschalen-AuBenseite ist ein wichtiger Teil des Herstellungspro-
zesses von Gleitlagern bei der Miba AG. Die Erneuerung der Kihlschmier-
stoffaufbereitung mit einer von der Fa. Dipl. Ing. Erich Fetzer GmbH & Co. KG
bezogenen Zentralanlage der Baureihe ZKR minimierte den KSS-Verbrauch
und den Betreuungsaufwand gleichermaBen. Zudem erméglichte sie durch
die Umstellung der Emulsionszufiihrung eine Verdoppelung der Vorschub-

In drei Schich-
ten erfolgt das
Schleifen der
Gleitlagerschalen
auf AuBen-Rund-
schleifmaschinen

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

geschwindigkeiten.

Von Ing. Peter Kemptner

Antriebsstrang-Komponenten haben ent-
scheidenden Einfluss auf Lebensdauer,
Kraftstoffverbrauch und Umweltfreundlichkeit
von Fahrzeugen auf Schienen und StraBen,
im Wasser oder in der Luft sowie mobiler
Arbeitsmaschinen und Kraftwerke. Die Miba-
Gruppe mit Hauptsitz in Laakirchen (O0) zahlt

zu den weltweit fihrenden Herstellern von
Gleitlagern, Reibbelagen und Sinterformteilen
sowie Leistungselektronik-Komponenten fur
den Antriebsstrang.

Miba richtet seine Innovationen auf gréBere
Energieeffizienz und verbesserten Komfort in
den Produkten seiner Kunden durch erhéhte
Prazision seiner eigenen. Das ermdglicht ein
Produktionsprozess, der samtliche Stadien
der Produktwerdung abdeckt. So werden
z.B. die Teile fur Gleitlager aus nichtlegiertem
Stahl geformt, durch Sputtern mit Oberflachen
aus hausintern entwickelten und hergestellten
anwendungsspezifischen Legierungen verse-
hen und abschlieBend mit unterschiedlichen
spanabhebenden Verfahren bearbeitet.

Schileifprozess am KSS-Tropf

Zu diesen gehért auch das Schleifen der
Gleitlagerschalen auf AuBen-Rundschleifma-
schinen in drei Schichten. Einige davon sind
bereits mehr als 20 Jahre im Einsatz, leisten
jedoch weiterhin allerbeste Dienste. Ebenso
alt sind die zugehdrigen, urspringlich im
eigenen Haus hergestellten Aufbereitungs-
anlagen fur den Kiihischmierstoff (KSS). ,,Der
KSS-Austrag war sehr hoch, die wéchentliche
Entsorgung und Behélterreinigung sorgte
fur einen erhdéhten Wartungsaufwand bzw.
Maschinenstillstand und machte den Betrieb
somit recht kostenintensiv“, sagt Sebastian
Hessenberger, technischer Support und Nach-
wuchsfuhrungskraft bei Miba. ,,Zudem bestand

Eine Uber Stefan Schroder Industrievertrieb be-
zogene Zyklomat®-Zentralanlage der Baureihe
ZKR versorgt zwei Schleifmaschinen mit vollau-
tomatisch aufbereitetem Kiihlschmierstoff. Sie
ist fiir den Anschluss einer weiteren Maschine
vorbereitet

www.schleifen-24.com



keine Mdglichkeit, Adaptierungen oder Veran-
derungen der Disentechnik vorzunehmen, um
das Schleifergebnis zu verbessern.”

Deshalb fasste Miba den Plan, die betagten
KSS-Aufbereitungsanlagen zu ersetzen. Der
Weg zur neuen KSS-Aufbereitung fur die
Rundschleifmaschinen war weit, die Kon-
zeptionen mussten mehrfach geandert wer-
den. Zunéchst verfolgte Miba die Idee einer
zentralen Kuhlschmierstoffaufbereitung flr
samtliche zerspanenden Werkzeugmaschinen
am gesamten Standort Laakirchen.
Tats&chlich ist fir diesen ein einheitliches
KSS-Konzentrat im Einsatz. Hieraus wird im
Haus der eigentliche KSS fir die Maschinen
erzeugt. Dabei unterscheiden sich Mischungs-
verhaltnisse, Konzentrationen oder einige
andere Parameter je nach erforderlichem
Schmiergrad oder Arbeitstemperatur an den
jeweiligen Maschinen. Dies waren letztendlich
die ausschlaggebenden Griinde, weshalb
dieser Plan wieder verworfen wurde.

Gemeinsame Lésungsfindung

Als gelernter Chemielabortechniker sollte

FACHBEITRAGE

Sebastian Hessenberger die Anforderungen
an den KSS in der Schleiferei definieren. Er
nahm Kontakt mit einigen Unternehmen aus
dem Bereich der KSS-Aufbereitung auf. Eine
davon ist die Dipl.-Ing. Erich Fetzer GmbH +
Co. KG. Das Unternehmen mit Sitz in Reutlin-
gen (D) nutzt als ein mdgliches Kernelement
seiner Filtrationslésungen die Technologie der
Zentrifugalabscheider, im Volksmund auch
Hydrozyklon genannt und ist deshalb unter
dem Markennamen ZYKLOMAT® bekannt.
Der Vertrieb in Osterreich erfolgt tiber Stefan
Schréder Industrievertrieb.

Nach der Analyse der Ist-Situation entstand in
engerZusammenarbeit der Plan, ein Zentralsy-
stem flr vier Schleifmaschinen zu installieren.
»Wir versuchen bei unseren Erst-Beratungen,
dass unsere Kunden den Blick auf den Gesamt-
prozess richten und nicht nur Symptombe-
kdmpfung betreiben® erldutert Michael Wagner
die Vorgehensweise zur Lésungsfindung im
Hause ZYKLOMAT®.

Aus Griinden der Ausfallssicherheit wurde das
Konzept dann final auf eine Anlage fir zwei
Schleifmaschinen veréndert. Dabei berlck-

WELTPREMIERE

ROHLINGSBEARBEITUNG

Komplettbearbeitung von
Werkzeugrohlingen mit

In-Prozess-Messung und -Kompensation
auf ANCA CPX Linear Schleifmaschinen
setzt neue Malfistabe in Produktivitat

und Qualitat.

*GRINDING
HUB

Stuttgart, 17-20.05.2022
Stand C51, Halle 10

ANCA.
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(Is.) Der verun-
reinigte KSS ge-
langt Giber einen
Magnetvorab-
scheider (links)
in den Schmutz-
behalter, wo die
groBeren Partikel
ausfallen und
ZYKLOMAT®-
Hydrozyklonen
(rechts) die
verbleibenden
Schmutzteilchen
tiber 5 ym sepa-
rieren

(re.) Ein Plat-
tenwarmetau-
scher halt die
KSS-Temperatur
konstant bei

22 °C und mini-
miert dadurch
den KSS-Verlust
durch Verdun-
stung

Die Zyklomat®-Reinigungsanlage
ermdglichte den Umstieg aufeine
neue KSS-Zufiihrungstechnik mit
Nadeldiisen. Dadurch konnten
wir in unseren Schleifmaschinen
den Vorschub verdoppeln.“

Sebastian Hessenberger, tech-

nischer Support und Nach-
wuchsfiihrungskraft bei Miba

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

sichtigte man auch die Méglichkeit, eine dritte
Maschine anzuschlieBen, um fir ein kiinftiges
Wachstum gerustet zu sein.

~Gemeinsam verfolgten wir verschiedene
Anséatze und entwickelten Konzepte, von
denen wir manche auch wieder verwarfen®,
erinnert sich Sebastian Hessenberger. ,Die
Experten von Zyklomat® und Herr Schréder
lieferten exzellenten Support und dies bereits
im Vorfeld. Sie verbrachten viele Stunden in
Teams-Meetings, obwohl sie nicht wussten,
ob sie am Ende den Auftrag erhalten wiirden.“
Tats&chlich hatte der fir den technischen
Fortschritt zustandige Wirtschaftspsychologe
auch andere Hersteller in Betracht gezogen.
Das entspricht auch der Konzernvorgabe der
Miba AG, der zufolge immer auch Alternativ-
angebote einzuholen sind.

Zur Uberpriifung der gemeinsam ausgear-
beiteten Konzepte UberlieB Zyklomat® Miba
kostenlos eine Testanlage zur Versorgung
einer Schleifmaschine. ,,Dabei handelte es
sichum eine vorhandene Messeanlage, die wir
geringfiigig an die Bedlirfnisse der Schleiferei
bei Miba angepasst hatten®, erlautert Jurgen
Weckerle, Vertriebsingenieur bei Zyklomat®.

Uberzeugender Technologie-Mix

Zwei auf unterschiedlichen Technologien ba-
sierende Angebote schafften es in die engere
Auswahl. Obwohl einige unterlegene Anbieter
die Zentrifugalabscheidung per Hydrozyklon
als nicht mehr zeitgemaB verunglimpften, fiel

die Entscheidung zugunsten der Zyklomat®-
Zentralanlage der Baureihe ZKR.

»,Den Ausschlag daflir gaben die Gberzeu-
genden Ergebnisse aus dem mehrmonatigen
Betrieb der Testanlage, die ja nicht wegzudis-
kutieren waren und durch entsprechende La-
borergebnisse untermauert werden konnten®,
erklart Sebastian Hessenberger. ,Hinzu kam
die hervorragende Betreuungsqualitat von
ZYKLOMAT® und Herrn Schroder.”

Die kundenspezifische Anlage erzielt letztend-
lich ein so hervorragendes Aufbereitungser-
gebnis, indem sie verschiedene Technologien
verbindet. Uber einen Magnetvorabscheider
gelangt der verunreinigte KSSin den Schmutz-
tank. Dort sinken die gréBeren Partikel nach
unten und werden von einem Kratzerférderer
kontinuierlich ausgetragen. Die im Prozess
danach angeordnete ZYKLOMAT®-Pumpe
saugt die noch mit leichteren Teilchen bela-
stete Flissigkeit ab, verdichtet sie und fiihrt
sie den ZYKLOMAT®-Hydrozyklonen zu. Diese
separieren die Schmutzteilchen bis auf eine
Trennkorngrenze von 5 um. AbschlieBend ge-
langt die Flussigkeit in den Reintank, von wo
der gereinigte KSS wieder zu den Maschinen
gepumpt wird. Besonders hervorzuheben
ware, dass diese Trennkorngrenze auch den
Schleifkorund betrifft, welcher von seiner
Dichte her deutlich leichter und somit prinzi-
piell schwieriger abzutrennenist. ,,Flrden hier
vorliegenden Prozess hatten Sie mit einem
Bandfilter eigentlich keine Chance gehabit,

www.schleifen-24.com
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Die gesteigerte
KSS-Reinheit ist
trotz der beschei-
denen Qualitat
der Bilder aus
dem Elektronen-
mikroskop deut-
lich erkennbar
(links Altanlage,
rechts Versuchs-
anlage). Die
kleinen Punkte im
Bild rechts sind
die Poren des
Filterpapiers

(v.l.n.r.) Michael
Wagner, Ge-
schéftsfihrer und
Jurgen Weckerle,
Vertriebsingeni-
eur bei Zyklomat®
sowie Sebastian
Hessenberger,
technischer Sup-
port und Nach-
wuchsfiihrungs-
kraft bei Miba
und Zyklomat®-
Vertriebspartner
Stefan Schréder
freuen sich tber
den signifikanten
Produktivitatsge-
winn als Ergeb-
nis ihrer engen
Zusammenarbeit
zur Entwicklung
der kundenspezi-
fischen KSS-Auf-
bereitungsanlage
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eine Verbesserung gegeniiber dem Alt-System
zu erzielen® erlautert Jurgen Weckerle, was
auch Herr Hessenberger bestétigt, da solche
Anlagen im Hause Miba ebenfalls betrieben
werden und die Reinheitsergebnisse dort eben
nicht so gut ausfallen.

»Die durch die Hydrozyklone eingebrachten
Luftblaschen sind mit einer Flotation vergleich-
bar. Als Folge hiervon werden Schwebstoffe
im Reintank gezielt wieder an die Wasserober-
flache getrieben und gelangen per Uberlauf
zurlick in den Schmutztank®, erganzt Stefan
Schroder, Vertriebspartner von Zyklomat® in
Osterreich. ,,Durch diese Hilfsfiltration bleibt
der Reintank auch nach mehrjahrigem Betrieb
frei von Ablagerungen und Sedimenten und
die Lebensdauer der Emulsionen steigt durch
die Anreicherung mit Sauerstoff Uber die Hy-
drozyklone betréchtlich. Bis zu 4 Jahren sind
hierbei keine Seltenheit.”

Uber die Anlage hinaus

Mit der Anlage an sich war es allerdings nicht
getan. Zyklomat® hat weit Uber die eigene
Anlage hinaus an der Optimierung der KSS-
Aufbereitung mitgewirkt. Um ein stimmiges
Gesamtwerk zu schaffen, passte die Miba
AG in Eigenregie die Zuflhrungstechnik und
Scheibenreinigung in der Schleifmaschine
mit Nadeldisen an, um den KSS noch ziel-
gerichteter an die Schleifstelle zu beférdern.
Die hierfur benétigten Pumpen , sowie deren
Ansteuerung lieferte ebenfalls Zyklomat® und
integrierte sie an den Schleifmaschinen und
in der Zentralanlage, ebenso wie letztendlich
die Planung der Verrohrung, damit hier keine
Engpésse entstehen, die den Wirkungsgrad
reduzieren.

Die Installation und Inbetriebnahme der Anlage
musste an einem betriebsfreien Wochenende

erfolgen, um den Produktionsausfall an den
normalen Werktagen so gering wie mdglich
zu halten. Dank der intensiven Abstimmung
im Vorfeld konnten alle beteiligten Miba-
Abteilungen zusammen mit Zyklomat® die
Anlage dann sonntagabends betriebsbereitan
die Nachtschicht Gibergeben. Im Schaltschrank
istalles fir den Anschluss einer dritten Schleif-
maschine vorbereitet, die auch tatsachlich
demné&chst kommen wird.

Wartung und Kiihimittel eingespart

Auch andere Abteilungen interessieren sich
mittlerweile fir diese Anlage. Das ist wenig
verwunderlich angesichts der signifikanten
Verbesserungen, die Miba mit dieser Anlage
in klrzester Zeit erzielt hat. Zum einen verrin-

Durch den Hydrozyklon
eingebrachte Luftblds-
chen, einer Flotation
vergleichbar, werden
Schwebstoffe im Reintank
gezielt an die Wassero-
berfldche getrieben und
gelangen per Uberlauf
zurtickinden Schmutztank

Dipl.-Ing. (FH) Michael Wagner, Geschéftsfiih-
rer der Dipl.-Ing. Erich Fetzer GmbH +Co. KG
(Zyklomat®)

gerte sich der Aufwand in der Instandhaltung
erheblich.

Die Wartungsarbeiten an den friher ver-
wendeten Anlagen mussten monatlich bei
Maschinenstillstand ausgefiihrt werden. Im
Gegensatz dazu kénnen diese bei der neuen
ZYKLOMAT®-Anlage Uberwiegend im lau-
fenden Betrieb erfolgen. ,Das wdchentliche
Ablassen und Ausschaufeln des Schmutzbe-
halters an den Altsystemen bedeutete regel-
maBig zwei Stunden unangenehme Arbeitund
entféllt nun vollstandig”, freut sich Sebastian
Hessenberger. ,,Der Schmutzaustrag 1duft nun
vollautomatisiert an einer zentralen Stelle zu-
sammenin einen Container und eliminiert somit
eine weitere manuelle Wartungstatigkeit.“
Die Erneuerung der KSS-Aufbereitung hat
zudem die Austragung und den Verbrauch
von Kihlschmierstoff wesentlich reduziert. In
den friheren Anlagen erreichte die FlUssig-
keit im Sommer nicht selten Temperaturen
jenseits von Uber 40 °C. Das beglinstigte das
Bakterienwachstum und fiihrte zu erhdhtem
Verbrauch durch Verdampfung. Zyklomat®
integrierte einen Plattenw&rmetauscher, der
im Haus vorhandenes Prozesskihlwasser

www.schleifen-24.com



Anwender

Die Miba AG entwickelt und
produziert funktionskritische
Komponenten entlang der
gesamten Energie-Wert-
schopfungskette. Miba Sin-
terformteile, Motoren- und
Industriegleitlager, Reib-
beldge, Leistungselektro-
nik-Komponenten und Be-
schichtungen sind weltweit in Fahrzeugen, Ziigen, Schiffen,
Flugzeugen, Kraftwerken, Raffinerien, Kompressoren oder
Industriepumpen zu finden. Mit weltweit rund 7.500 Beschéf-
tigten an 31 Standorten erwirtschaftete das Unternehmen
2021 EUR 891 Mio. Jahresumsatz. www.miba.com

nutzt. Dieser halt die KSS-Temperatur konstant auf22 °C.
Damit spielt der KSS-Verlust durch Verdunstung keine
nennenswerte Rolle mehr und durch die einhergehende
Lufteinbringung, sprich Anreicherung der Emulsion mit
Sauerstoff Uber die Hydrozyklone, werden anaerobe
Bakterien zuverlassig abgetdtet. Genau diese Bakterien-
sorte ist normalerweise die Hauptursache fir ein friihes
,2Umkippen“ der Emulsion.

Produktivitat erhoht

Die wesentlichste Verbesserung durch die erneuerte
KSS-Aufbereitung zeigt sich jedoch nun direkt bei der
Produktivitét. Im Vorzustand waren die Schleifscheiben
haufig von Feinstpartikeln zugeschmiert und brachten
somit nicht das optimale Schleifergebnis. Dies konnte
durch den Umstieg auf eine neue KSS-Zuflihrungstechnik
mit Nadeldiisen radikal verbessert werden.

Allerdings ermdglichte erst die neue KSS-Aufbereitungs-
anlage diesen Schritt, denn mit der friiher verwendeten
Anlagentechnik lieB sich die daflir ausreichende Reinheit
nicht erzielen. ,Erst die Zyklomat®-Reinigungsanlage
ermdglichte den Umstieg auf eine neue KSS-Zuflhrungs-
technik mit Nadeldiisen®, bestatigt Sebastian Hessen-
berger. ,,Dadurch konnten wir sowohl beim Schruppen
als auch beim Schlichten in unseren Schleifmaschinen
den Vorschub verdoppeln und somit den Output an
Lagerschalen deutlich erhéhen.” Entsprechende Mes-
sungen im hauseigenen Miba-Labor untermauerten die
sehr guten Reinheitswerte. Bei fast allen Proben konnten
Restschmutzgehalte von unter 15 mg/L gemessen wer-
den, was fir Schleifanwendungen in dieser Konstellation
einen hervorragenden Wert darstellt und nur durch das
ausgekligelte Zusammenspiel der verschiedenen Tech-
nologien zu erreichen ist.

Shortcut

Aufgabenstellung: Erneuerung der Kiihischmierstoffaufbe-
reitung fur Schleifmaschinen.

Lésung: Zentrale KSS-Aufbereitungsanlage von Dipl. Ing.
Erich Fetzer GmbH & Co. KG in Zusammenarbeit mit Stefan
Schréder Industrievertrieb.

Nutzen: Enorm gesteigerte Produktivitdt bei minimiertem
Wartungsaufwand und KSS-Verbrauch

www.schleifen-24.com

*GRINDING
Stand ?AeGO |_| L_zl [:f

Diamant-Gesellschaft Tesch GmbH

Hdchste Ingenieurskunst.
Made in Germany.
Starker Partner.

www.diamanttesch.de




FACHBEITRAGE

44

Neue Fertigungstechnologie

Honen statt reiben: die prazise und

kostengunstige Alternative

Reibahlen zeigen dem Anwender bei prazisen Bohrungen oder entsprechenden Oberfla-
chengiten meist schnell Grenzen auf. Zudem werden je nach Einsatzfall Sonderwerkzeuge
notwendig, die sehr kostenintensiv sind. Die Nagel Maschinen- und Werkzeugfabrik GmbH
hatte sich deshalb zum Ziel gesetzt, eine kostenglinstige, konstante Bohrungsqualitat und
gleichzeitig hochprazise Alternative zu Reibwerkzeugen zu entwickeln. Das Ergebnis sind
die neuen DAL-E Hondorne mit Diamantschneidbelagen. Dabei handelt es sich um Hon-
dorne, die auf den bewahrten Precidor-Werkzeugen basieren.

Die Bearbeitung von Bohrungen
mit héchster Genauigkeit und/oder
definierten Oberflachen verbindet
der Fachmann meist mit dem Rei-
ben oder dem Honen. Beim Reiben
werden dem Anwender allerdings
schnell Grenzen bei der Prazision,
den Oberflachengliten oder auch
den Werkzeugstandzeiten aufge-
zeigt. Beim Honen fiuhrt das Werk-
zeug mehrere Hubbewegungen
aus, bis die geforderte Qualitét er-
reicht ist. In diesem Zusammen-
hang hat Nagel fur das sogenann-
ten Precidor-Honen (Einhubho-
nen) aktuell Honwerkzeuge entwi-
ckelt, die auf den bewahrten Pre-
cidor-Werkzeugen von Nagel ba-
sieren und gleichzeitig das Reiben
in diesen Bereichen ersetzen kon-
nen. Die neuen Hondorne mit der

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Bezeichnung DAL-E versprechen
eine hochprazise, problemlose und
gleichzeitig kostengunstig Alterna-
tive zu herkdmmlichen Werkzeu-
gen. Das ergibt sich unter anderem
aus der Tatsache, dass die Werk-

o
a1l

Michael Nagel, Vertriebsleiter: ,,Die
neuen Hondorne mit der Bezeich-
nung DAL-E versprechen eine hoch-
prazise, problemlose und gleichzei-
tig kostengtinstig Alternative zu her-
kémmlichen Werkzeugen“

(Bilder: Nagel Maschinen- und Werk-
zeugfabrik GmbH, Nirtingen)

Die neuen DAL-E Honwerkzeuge ver-
sprechen eine konstante Bohrungs-
qualitat Gber die gesamte Bearbei-
tung in Sachen MaB und Oberflache,
bieten im Bereich Oberflachenqualitat
mehr Sicherheit durch die variable
Diamantkdérnung und senken die Kos-
ten pro Bohrung. Nagel fiihrt diese
Hondorne im Standardlager, dement-
sprechend ist eine schnelle Lieferung
ab Lager méglich

zeuge im Durchmesser ohne auf-
wendige Zubehoérteile verstellbar
sind und so einen flexibleren Ein-
satz erméglichen. Beispielsweise
lassen sich nach dem Reibprozess
mit den DAL-E Hondornen engere
Toleranzen (Durchmesser/Oberfla-
che/Geometrie < 1 ym) erzeugen
oder in bestimmten MaBgruppen
auch Toleranzen in Durchmesser-
bereichen von 4 bis 50 mm erzielen.
Ein weiterer Aspekt ist, dass es mit
Reibahlen nicht méglichist, Einfluss
auf Oberflachen zu nehmen, um
etwa tribologische Eigenschaften
Zu verbessern.

Einsatz schnell und
problemlos mdglich

Das Honen wird héufig als hoch-
technologisches Verfahren mit

www.schleifen-24.com



groBen Stiickzahlen (u.a. bei Zylinderbohrungenin
Motorblécken) wahrgenommen. Die Kernziel-
gruppe flr die neue Hondorne findet sich auch in
der Lohnfertigung oder in mechanischen Werk-
statten mit konventionellen Maschinen. Egal, ob
Dreh-, Fras- und Honmaschinen, Bearbeitungs-
zentren oder sogar Handbohrmaschinen: Die
DAL-E Hondorne lassen sich schnell einrichten,
sind einfach in der Handhabung und selbst eine
Durchmesserveranderung gestaltet sich schnell
und problemlos. Das liegt vor allem an dem ein-
fachen Aufbau des Werkzeugs. Es ist kein Aus-
richten erforderlich und die Zeiteinsparung bei
einem Einsatz der neuen Hondorne ist somit en-
orm. Im Regelfall kbnnen von Beginn an die vor-
gegebenen Fertigungs-Toleranzen eingehalten
werden.

Individuell abgestimmt, Kosten reduziert

Die neuen DAL-E Hondorne sind echte hochfeste,
leistenbestiickte Precidor-Werkzeuge. Damit las-
sen sich nahezu alle Werkstoffe, wie Keramik, wei-
ches und hartes Material bis hin zu Kunststoff und
Grauguss, bearbeiten. Das Schneidmittel, die va-
riable Diamantkdrnung, die KorngréBen, das Bin-
dungssystem etc. stimmt das Unternehmen auf
individuelle Kundenanforderungen bzw. auf Mate-
rial, Oberflachen und AufmaBe ab. Auf diese Wei-
se sind sehr hohe prozesssichere Fertigungstole-
ranzen erzielbar. ,,Im Vergleich zu herkémmlichen
Zerspanungswerkzeugen ist damit aufgrund der
hochfesten Diamantschneidbelage zudem eine
Bearbeitung in einer Aufspannung bzw. die Kom-
plettbearbeitung méglich“, so Michael Nagel, Ver-
triebsleiter. Das liegt einerseits daran, dass be-
reits in der Vorbereitung die Positionierung Uber
die Achse definiert ist und das Werkstlck so in
einer Spannung Uber alle Bearbeitungsprozesse
gefertigt werden kann. Andererseits verspricht
die variable Diamantkérnung gegeniiber geome-
trisch definierten Schneiden klare Vorteile bei den
Standzeiten. Der konkrete Kostenvorteil gegen-
Uber dem Einsatz von Reibahlen ergibt sich auch
aus folgender Betrachtung: DAL-E Hondorne von
Nagel ersetzen durch die variablen Durchmesser
mit mehrstufigen Werkzeugsatz die Reibahlen.
Unabhédngig von den Standzeiten rechnet sich
deren Einsatz also schon bei kleinen LosgréBen.
In der Summe bedeutet das, die neue DAL-E
Honwerkzeuge versprechen eine konstante Boh-
rungsqualitat Uber die gesamte Bearbeitung in
Sachen MaB und Oberflache, bieten im Bereich
Oberflachenqualitdt mehr Sicherheit durch die
variable Diamantkdrnung und senken die Kosten
pro Bohrung. Nagel fiihrt diese Hondorne im Stan-
dardlager, dementsprechend ist eine schnelle Lie-
ferung ab Lager mdglich.

www.schleifen-24.com
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“Technisch neue Wege gehen und dabei das Bewahrte bewahren

Neu entwickelte mikrokristalline
Schleifkorntypen

Bild 1:
RE mikrokristallines Keramikkorn

Die Firma Reckel, das ist eine Er-
folgsgeschichte eines Deutsch /
Chinesischen Unternehmens mit
Herstellung von Keramik-Schleif-
kérnern der Premiumklasse zu at-
traktiven Preisen. Mit dem Blndeln
von Experten unter einem Dach hat
es das erst 5 Jahre junge Unterneh-
men geschafft, in einer atemberau-
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In der Produktfamilie RECERAMAX der Firma Reckel werden die
neu entwickelten mikrokristallinen Schleifkorntypen RE, RE-MS
und RT in der Herstellung von Premiumwerkzeugen im Bereich
der gebundenen Schleifkérper, der Schleifmittel auf Unterlagen
und der Trenn- und Schruppscheibe eingesetzt. Deutliche Vor-
teile fir den Anwender haben diese Werkzeuge im Bereich des
Hochleistungsschleifens. Die Korntypen der RECERAMAX Serie
sind aufgrund konsequenter Weiterentwicklung der SOL-GEL

Technologie entstanden.

benden Geschwindigkeit zu einem
der groBten Anbieter von mikro-
kristallinem Sinter-Korund (, MSK*)
der Premiumklasse zu werden.
Michael Schnur-Schmitt, Ge-
schéaftsfihrer und deutscher An-
teilseigner, bringt es auf den Punkt:
»Mdglich wurde dies nur durch
die Idee: Produzieren in China, im
Land, aus dem die Rohstoffe kom-
men und den Antrieb der technolo-
gischen Fuhrung und Vermarktung
aus Deutschland.”

Seine Maxime: ,Technisch neue
Wege gehen und dabei das Be-
wahrte bewahren.

,Dieses ist unsere Basisrezeptur,

die wir als Baukasten ansehen, um
mit Modifizierungen in der Rezep-
tur und in den Verfahrensschritten
auch in Zukunft noch weitere an-
wendungsoptimierte, leistungs-
starke Schleifkorntypen zu entwi-
ckeln®, benennt es Schnur-Schmitt.
Die Leistungsfahigkeit ist nur eine
der Komponenten des Erfolges, da-
neben gilt es die Produkte qualitats-
konstant mit gleichbleibender Leis-
tungsfahigkeit zu kostengiinstigen
Bedingungen herzustellen.

,Wirhaben und werden unsere Kos-
tenvorteile auch an unsere Kunden
weitergegeben, um sie auch an den
Erfolgen teilhaben zu lassen. Des
Weiteren bedeutet es flir die Kun-
den selbst einen wirtschaftlichen
Wettbewerbsvorteil. Unsere Kun-
den haben diese Attribute in kur-
zer Zeit schatzen gelernt”, kom-
mentiert es Dennis Schmitt, Junior
Partner der Firma Reckel und fugt
hinzu: ,,Wir liegen mit unserem Zen-
trallager in Konz nahe dem L&n-
dereck Deutschland/Frankreich/
Luxemburg und Belgien sehr zen-
tral und kdénnen unsere Kunden in
ganz Europa mit den bevorrateten
Produkten innerhalb kurzer Zeit be-
liefern. Dieses ist moglich, weil wir

Bild 2:
RE mikrokristallines Keramikschleif-
korn mit 2 phasigem Geflige

www.schleifen-24.com
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uns 100 % auf das Keramikkorn fo-
kussieren und unsere Ablaufe nach
zertifizierten Abldufen der ISO 9001
gesteuert sind.”

Die Produktfamilie der Keramik-
korntypen von Reckel tragt den Na-
men: RECERAMAX.

Die entwickelten Sinterkorunde ha-
ben eine hohe Bruchzahigkeit, eine
angepasste hohe Hérte und eine
2 Phasen Geflgestruktur mit mi-
krokristalliner Auspragung. Unter
dem Namen RECERAMAX sind di-
verse Schleifkorntypen, die jeweils
die technische Markiftihrerschaft Bild 3: Schleifwerkzeuge mit Keramikkorntypen der RECERAMAX-Reihe von der
im Markt anstreben, entwickelt wor- Fa. Reckel

den.

Die Schleifparameter der

Schleifverfahren sind auch
aufgrund ihrer Schleifbedin-
gungen zum Teil deutlich un- @VOLLMER
terschiedlich. Bei der Entwick-

lung der speziellen RECERA-
MAX Produkte wurde dieses
von Reckel beriicksichtigt. So
entstanden anwendungsbe-
zogene ,,MKS* mit Premiumei-
genschaften.

Die SchleifkorngréBenvertei-
lungen werden von den flh-
renden Schleifmittel-Verban-
den, wie z.B. FEPA, ANSI und
JIS in ihren Standard-Norm-
blattern vorgeben. Flihrende
Hersteller, wie die Firma Re-
ckel, respektieren diese Nor-
mungen und bieten den Her-
stellern von Schleifwerkzeu-
gen die Kérnungen in entspre-
chenden KorngréBenstan-
dards mit Prfzeugnis an.
Einer der Grundparameter
der Schleifwerkzeuge ist das
Schleifkorn. Dieses wiederum
hat eigene Parameter, die das
Schleifergebnis maBgeblich
beeinflussen kdnnen:

Wir starten durch.

Schleifkorn-
+ Harte
. . Schéarfer: Entdecken Sie unsere neuen innovativen Produkte.

* BI’UChfeStlgkelt Smarter: Profitieren Sie von digitalen Lésungen.
. i i i Sauberer: Gestalten Sie die Zukunft mit uns.

SplltterfreUdlgke"_:. X Sozialer: Folgen Sie uns auf LinkedIn, Facebook & Youtube.
+ Bindemittel-Adhé&sionsver- Starker: Nehmen Sie teil an unseren Web-Seminaren &

halten Events.
+ Form (Profil)
+ GroBe
+ Temperaturbesténdigkeit
+ Schneiden-Schérfe *GRINDING The new hub of

Grinding Technology
HUB 17 - 20.05 2022 // Stuttgart // Stand 7C50 / Halle 7 www.vollmer-group.com
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+ Selbstscharfeffekt

+ Schuttdichte

Fur den jeweiligen Einsatz des
Schleifwerkzeuges gilt es, ein
Schleifkorn mit einem Optimum an
positiven Eigenschaften zu definie-
ren.

Bild 4:
RE mikrokristallines Keramikkorn mit
langlicher Auspragung

RE ist das Standard-Keramik-
korn von Reckel.

Das ,MSK"“ RE aus der RECERA-
MAX Familie hat eine Optimierung
hinsichtlich der Bruchfestigkeit und
Harte. Des Weiteren hat das RE-
Schleifkorn eine mikrokristalline
2 Phasen-Gefligestruktur, die zur
Selbstscharfung der Schleifkorn-
schneiden wahrend des Schleifpro-
zesses fuhrt. Das RE Schleifkorn
kann unter hohen Schleifkraften
eingesetzt werden. GroBe bezoge-
ne Zeitspanungsvolumina Qw’ sind
bei hohen Zustellungen zu erzielen,
ohne, dass das Schleifkorn leidet
und ohne dass es zu dem geflirch-
teten Schleifborand am Werkstlick
kommt.

Das Korn hat mit 1.430 °C eine
hohe Warmestabilitat, somit ist die
Gefahr einer Temperaturiiberbela-
stung gering.

Fir die Anwendung bei Schleif-
mittel auf Unterlagen wird das RE
Schleifkorn im Herstellprozess so
konditioniert, dass es sich ein ldng-
liches Profil auspragt. Dieses ldng-
liche Schleifkorn wird sich im elek-
trostatischen Feld aufrecht ausrich-
ten, sodass es seine hohe Schar-
fe zum Einsatz bringen kann. Ub-
licherweise wird das RE Schleif-
korn aus wirtschaftlichen Griinden
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mit Korund Schleifkornstoffen ge-
mischt. Dieses ,,Beimischschleif-
korn“ unterstitzt das RE - Kera-
mikkorn, um nicht bei hoher Belas-
tung aus der Bindung auszubre-
chen. Das Stitzkorn wird bei ho-
her Belastung eher verschleilen,
sodass ein héherer partieller Druck
auf das Keramikkorn einwirkt. Der
gewlinschte Selbstscharfeffekt flr
das Keramikkorn kann so ausge-
I6st werden. Reckel bietet das RE
- Keramikkorn im Kérnungsbereich
16 bis 1.500 in unterschiedlichen
KorngréBen — Standards wie FEPA-
F, FEPA-P, ANSI und JIS an.

Bild 5:
RE-MS mikrokristallines Keramikkorn
mit blockigem Profil

RE-MS fiir die Anwendung in ge-
bundenen Schleifkérpern.
DesWeiterenhatdasRE-MSSchileif-
korn eine solide hohe Bruchfestig-
keit in allen Ebenen seiner Auspra-
gung und widersteht so sehr hohen
Schleifkraften. Die hohe Schneid-
kantenfestigkeit bewirkt auch eine
héhere Formstabilitdt des Schleif-
scheibenprofils.

Notwendige Abrichtintervalle wer-
den so verlangert, dieses flhrt zu
einer deutlichen Verbesserung der
Wirtschaftlichkeit des Schleifpro-
zesses.

Dieses Schleifkorn wird in den Kor-
nungsgréBen FEPA-F20 bis F80 mit
dem Namen RE-MS Keramikkorn
angeboten.

Reckel bietet das Hochleistungs-
korn RE-MS im Kornbereich FE-
PA-F im Koérnungsbereich F16 bis
F80 an.

Kunden aus dem Bereich der
Schleifkdrperhersteller berichten

von deutlichen zerspanungstech-

nischen Vorteilen beispielsweise

bei der Bearbeitung von:

+ Lagerschalen, Kurbel- und No-
ckenwellen, Rohren und Walzen,
Messern, Zahnradern und Fede-
renden....

,Fur uns ist nicht nur die Vermark-

tung der RECERAMAX Produkte

zu attraktiven kundenfreundlichen

Preisen im Fokus, es ist uns wich-

tig, dass in der gesamten Kunden-/

Lieferantenbeziehung leistungsfa-

hige Schleifwerkzeuge hergestellt

werden kénnen, mit denen wiede-
rum wirtschaftliche Schleifprozesse
generiert werden®, so M. Schnur-

Schmitt.

Bild 6:
RT mikrokristallines Keramikkorn mit
Dreiecksstruktur

RT fiir die Hochleistungszerspa-
nung.

Eine weitere Neuentwicklung stellt
das mikrokristalline Keramikkorn
RT dar.

Nach bewé&hrter Rezeptur wurde
das RT Schleifkorn mit einem kom-
pakten Profil entwickelt und wird
im Kérnungsbereich 24+ bis 400+
angeboten. Mit einem eigens flr
dieses Schleifkorn entwickelten
Brechverfahren, wird der Profilkor-
per dieses Schleifkornes so kondi-
tioniert, dass sich ein dreieckartiges
Polyeder Profil auspragt. Die Form
kann als Dreieckform mit 3D Aus-
pragung beschrieben werden.
»,Fur das Design der polyederar-
tigen Profilstruktur haben wir das

www.schleifen-24.com



Profil eines Sonnenblumenkerns zum Beispiel genom-
men. Die gebrochenen Strukturen der Flanken des RT -
Schleifkorns sollen ebenfalls am Schleifprozess beteiligt
sein und der Rumpf soll auch sehr hohen Schleifkraften
widerstehen kdénnen, erklart M. Schnur-Schmitt.

Das RT Schleifkorn hat somit eine deutlich andere Profil-
struktur als herkémmliche Kornarten. Entsprechend der
groBen Formauspragung der einzelnen RT Schleifkdrner
mussten die Kérnungen einen eigens daflr gewéhlten
internen Standard bekommen, um nicht mit den inter-
nationalen KorngréBenstandards zu kollidieren.
Eingesetzt wird das RT Schleifkorn fir Schleifwerk-
zeuge, die mit sehr hohen Schleifleistungen betrieben
werden. Das Korn hat sehr scharfe widerstandsfahige
Schneiden, sehr hohe Zeitspanvolumina und mehrfach
langere Standzeiten kdnnen so generiert werden. Die
sehr scharfen Schneiden am RT Schleifkorn bewirken
eine frihzeitig einsetzende Scheerwirkung im Zerspan-
prozess. Die ,flieBende” Zerspanung hat den Vorteil
schonender Zerspanung, bei der die Gefahr der Auf-
bauschneidenbildung und Spanverschmelzungen auf
den Kornflanken gemindert wird. Ebenso ist die Gefahr
der ,Verstopfung“ der Spanfreirdume mit Materialabrieb
gemindert.

Diese Effekte lassen sich bei schwer zerspanbaren Ma-
terialien, z.B. Stahlen mit hohen Nickelanteilen ebenso,
wie beim Schleifen von kratzfesten Lacken beobachten.
Aus diesem Grund stellt Reckel das RT Keramikkorn
auch bis zur Kérnung 400+ her. Somit kann es auch bei
Anwendungen im Bereich des Schleifens von zdhvis-
cosen Materialien, wie es beispielsweise widerstands-
fahige Lackbeschichtungen darstellen, im Kérnungs-
bereich 120+ bis 400+ angewendet werden. Dieses ist
vorzugsweise fir Schleifblatt-Scheiben aus Schleifmit-
tel auf Unterlagen vorteilhaft.

,Wir hdren nie auf zu lernen, mit dem Verstandnis flir
die Anwendung und den Bedurfnissen unserer Kunden
und wiederum deren Endkunden bekommen wir standig
neue Impulse fur weitere Entwicklungen. Nur wenn alle
Prozessbeteiligten einen Vorteil aus unserer Arbeit zie-
hen kdnnen, sind wir zufrieden®, postuliert M. Schnur-
Schmitt seinen Geschéftsgrundsatz und freut sich be-
reits auf neue Herausforderungen vom Markt.

Autor:
W. Heidtmann, Business Development and Product
Engineering Fa. Reckel

Anmerkungen:

FEPA: Federation of European Producers of Abrasives
ANSI: American National Standards Institute

JIS: Japanese Industrial Standard

(Bilder:
Reckel GmbH, Konz)

www.schleifen-24.com
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Feinstfiltrationstechnologie fur
Schleifanwendungen

Das in der Nahe von Stuttgart ansassige Unternehmen 3sechzig, ein technologiebasier-
tes Handelsunternehmen fur Industrieprodukte, hat 2018 eine Vertriebspartnerschaft mit
Comat, einem weltweit flihrenden italienischen Hersteller von Feinstfiltrationssystemen
far Schleifanwendungen, begonnen.

Comat stellt Feinstfiltrationsan-
lagen fur dlbasierte Kihlschmier-
stoffe mit einer Filtrationsgtite von
2 - 3 ym her. Die Filtration erfolgt
in konstanter Qualitat wahrend des
gesamten Arbeitszyklus bei mini-
malen Betriebskosten lber die ge-
samte Lebensdauer. Ein groBer Vor-
teil fir den Endanwender ist, dass
diese Filteranlagen durch ihre in-
telligente Anlagensteuerung wéah-
rend des Produktionsprozesses
in Echtzeit ferniberwacht werden
kénnen. Bei Bedarf kann durch Co-
mat oder vom Endkunden selbst die
Parametrierung flr eine bestmdg-
liche Filterleistung, Filtrationsgtite
und optimale Betriebskosten an-
gepasst und optimiert werden. Da-
riber hinaus kénnen Comat-An-
lagen je nach Modellvariante Uber
die integrierte Steuerung oder ex-
tern Uber PCs, Tablets oder Smart-
phones Uberwacht, gesteuert und
optimiert werden.

Weltweit werden mittlerweile Uber
20.000 Werkzeugmaschinen mit
Comat Filtrationssystemen betrie-
ben, wobei taglich mehr als 120
Mio. Liter Ol feinstfiltriert werden.
Die Feinstfiltrationstechnologie
von Comat verwendet kontinu-
ierlich regenerierende Filterme-
dien wie Kieselgur oder pflanz-
liche Zellulose, um sicherzustellen,

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

dass Partikel, die groBerals 2 - 3 ym
sind, aus den Schneidfllssigkeiten
entfernt werden und die Flissig-
keit selbst auf einer stabilen Tempe-
raturtoleranz, falls gewlinscht von
= 0,2 °C, gehalten wird.

Die Reinheitsqualitat des Ols wird
nach international festgelegten
Standards wie dem National Ae-
rospace Standard 1638 oder ISO
4406 gemessen. Neues Ol wird
typischerweise in die Kategorie
NAS 9 eingestuft (entspricht 1ISO
19/17/14). Mit Feinstfiltrationsan-
lagen von Comat wird die Quali-
tat von fabrikneuem Ol weiter bis
auf die Qualitatsstufe 7 oder 8 ver-
bessert und im Produktionsprozess
zu jedem Zeitpunkt Uber die ge-
samte Nutzungsdauer der Anlage
auf diesem Niveau gehalten. Ol, das
von Comat-Systemen filtriert wird,
muss niemals getauscht werden.
Viele Anwender berichten, dass sie
selbst nach einer Nutzungszeit von
Uber 20 Jahren lediglich Ausschlep-
pungsverluste der Anlage nachflih-
ren mussten. Hauptanwendungs-
gebiete fuir Comat Filteranlagen
sind Werkzeugschleifmaschinen,
Schleifmaschinen jeglicher Art, die
eine hohe Filtrationsglte bendti-
gen, aber auch Drehmaschinen und
Drehautomaten.

Comat-Systeme kdnnen mit jedem
Ol, mit einer Viskositat zwischen 5
und 30 Cst, betrieben werden. Die
Filterkessel des Filters missen bei
voller Produktion oder hohem Ab-
tragsvolumen einmal pro Tag re-
generiert werden. Die Maschinen
kénnen wahrend dieses Vorgangs
weiter produzieren. Wird das Sys-
tem an eine Schleifmaschine ange-
schlossen, die zum Nachschleifen

von Schneidwerkzeugen verwen-
det wird, ist eine Regeneration der
Medien nur alle ein bis zwei Wochen
erforderlich.

Die Betriebskosten einer Comat-
Feinstfiltrationsanlage betragen,
nach Angaben des Herstellers, in
der Regel nur etwa 25 % der Kos-
ten vergleichbarer Feinstfiltrations-
systeme, die Kerzenfilter oder §hn-
liche Systeme verwenden. Viele
Endanwender geben nur etwa
250 - 300 € pro Jahr fir die Comat
Filtermedien aus, wahrend die An-
wender anderer Systeme mit ho-
hen Rechnungen konfrontiert wer-
den, wenn die Filterkerzen, -patro-
nen oder -scheiben, die ein Ver-
schleiBteil sind, ausgetauscht wer-
den mussen.

Zur Reduzierung von Ausschlep-
pungsverlusten sind Comat-An-
lagen standardméaBig mit einer
Schlammtrocknung ausgestattet.
Die Abscheidegrade der Comat-
Systeme sind so hoch, dass neues,
unbehandeltes Ol mehrere Rege-
nerationszyklen durchlaufen muss,
um die filtrierte Qualitat von alterem
und bereits gebrauchtem Ol zu er-
reichen, das mit Comat-Anlagen
gefiltert wurde.

Heute entfallen 80 % der Verkaufe
auf Comat EVO-Systeme, die eine
24/7-Uberwachung der Anlage bie-
ten, Industrie 4.0 fahig sind und bei
Anlagenstérungen eine Alarmmel-
dung sowohl an den Endbenutzer
und auf Wunsch auch an die Co-
mat-Zentrale sendet, um die St6-
rung kurzfristig beheben zu kénnen.
Aufgrund der hohen Zuverlassigkeit
und hohen Anlagenverfligbarkeit
von Comat Feinstfiltrationsanlagen
wird eine Werkswartung lediglich im

www.schleifen-24.com
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Zweijahreszyklus empfohlen. Wah-
rend einer Wartung kann durch den
Hersteller die Historie aller Parame-
ter seit der Installa-tion oder dem
letzten Service-Check abgerufen
und das System bei Bedarf opti-
miert werden, um es an Schleif-
oder Drehprozesse anzupassen,
die sich in dieser Zeit leicht veran-
dert haben kdnnten.

Fir Kunden, bei denen niedrige In-
vestitionskosten bei gleichzeitig
bestmdglicher Filtrationsglte im
Vordergrund stehen, sind Comat
Feinstfiltrationsanlagen in der Ba-
sic-Ausfihrung erhéltlich. Die Ba-
sic-Ausflhrung bietet das gleiche
hohe Filtrationsglte und Zuverlas-
sigkeit, vezichtet jedoch auf den
Online Remote und die Industrie
4.0 Optionen.

Die Motivation fir den Einsatz
von Comat-Filtrationssystemen
liegt auf der Hand. Feinsffiltriertes
Schleifdl sorgt fir eine hohe und

gleichbleibende Qualitat
der bearbeiteten Werk-
stlicke, eine langere Le-
bensdauer der Schneid-
flussigkeiten, einen ge-
ringeren Maschinenver-
schleiB und vor allem
fir eine langere Lebens-
dauer der Schleifschei-
ben und Schneidwerk-
zeuge.

Von kleinen Stand-
alone-Systemen zur Un-
terstltzung einer einzel-
nen Schleifmaschine mit
einer Kapazitat von 60 I/
Minute bis hin zu zen-
tralisierten Einheiten, die
bis zu 9 Schleifmaschinen mit ei-
ner Kapazitat von tber 800 I/Minu-
te versorgen kénnen (durch Kopp-
lung des Systems verdoppelbar),
deckt Comat alle Falle ab. Dartiber
hinaus kénnen die Systeme jede Art
von Abrieb handhaben, einschlieB-

(Bilder: 3sechzig, Westerheim)

lich Messing, Hartmetall, Keramik,
Gusseisen, Glas, HSS, spezielle Le-
gierungen fur die Luft- und Raum-
fahrt und Medizintechnik sowie
PKD.

Weitere Infos: www.3sechzig.eu

Elizabeth Fischer

Simon Stalder
F&E-Chemikerin
Schleiftechnik—Spezialrst »
Blaser Swisslube AG  * 1

Blaser.

SWISSLUBE

~Ein wahres

Multitalent.”

Unser klares und geruchsneutrales
Blasogrind GTM 10 ist die beste Wahl,
wenn Sie Schneidwerkzeuge aus
verschiedenen Materialien wie Hartmetall,
HSS, Stahl und Cermet schleifen. Seine
leistungsoptimierte Rezeptur sorgt fir
hohe Vorschubgeschwindigkeiten, lange
Abrichtintervalle und ausgezeichnete
Oberflachenglten.

Testen Sie uns. Es lohnt sich.
blaser.com/blasogrindgtm10

=

Unser flissiges Werkzeug. Ihr Erfolg.
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Verzahnungslésungen flir die E-Mobilitat

Walzschleifen mit abrichtfreien
CBN-Schleifschnecken

Neue Antriebstechnologien in der Elektromobilitdt verandern die Anforderungen an die
Getriebeteile und damit auch an die Qualitat der Zahnflankenoberflachen. Hersteller von
Zahnradern mussen ihren Fertigungsprozess entsprechend anpassen.

Die E-Mobilitat verdndert den ge-
samten Antriebsstrang im Auto und
damit einhergehend auch die Anfor-
derungen an die Getriebebauteile.
Einesderwichtigsten Themendabei
ist die Reduzierung der Gerausch-
entwicklung des Antriebsstranges
im Fahrbetrieb. Um Bauraum ein-
zusparen, werden viele Teile des
Getriebes in Leicht- bzw. Kom-
paktbauweise hergestellt. Gleich-
zeitig miUssen Getriebebauteile im-
mer robuster und langlebiger wer-
den, um der hohen Beanspruchung
aufgrund der héheren Motordreh-
zahlen standzuhalten.

Daraus ergeben sich hohe Quali-
tatsanspriiche an die Zahnflan-
kenoberflachen, die wiederum stei-
gende Anforderungen an den Ver-
zahnungsprozess mit sich bringen.
Die Liebherr-Verzahntechnik GmbH
hat sich mit dem Thema ausein-
andergesetzt und verschiedene
Technologieldsungen fir E-Getrie-
be weiterentwickelt und optimiert.
~Wir wissen um die Herausforde-
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rungen, denen sich Hersteller und
Zulieferer stellen miissen, was Qua-
litdt und Prozessstabilitdt angeht*,
erldutert Dr. Andreas Mehr, verant-
wortlich fir die Technologieanwen-
dungen Verzahnungsschleifen und
-stoBen. ,Wir bringen unser Know-
how sowohl in der Prozesstiefe als
auch in der Breite der Technologien
mit ein. Damit kdnnen wir den Kun-
den als Partner umfassend beraten
und begleiten, um fiir ihn und seine
Anwendung die optimale Ldsung
zu finden.*”

Verfahren und Methoden

Auf der Verfahrensseite sorgt bei-
spielsweise das Walzschleifen mit
abrichtfreien CBN-Schleifschne-
cken flr hohe Prozesssicherheit.
Im Rahmen der Hartfeinbearbei-
tung kénnen die Zahnrader feinge-
schliffen und poliert werden, was
den Oberflachenrauheitswert wei-
ter senkt. Werkzeuge mit kleinem
AuBendurchmesser bearbeiten kol-
lisionskritische Verzahnungen mit

begrenztem Werkzeugauslauf.
Hinsichtlich der Zahnflankentopo-
logie stehen Methoden fur Flanken-
linienmodifikationen zur Verfliigung.
Beispielsweise sorgt das topolo-
gisch abweichungsfreie Schleifen
mit gezielter Endriicknahme (GER)
fir Traglastoptimierung. Um die Ge-
rduschentwicklung zu reduzieren,
kann eine gezielte Welligkeit auf
die Zahnflanke aufgebracht wer-
den (Noise Excitation Optimiza-
tion) oder der diagonale Anteil beim
Schlichten erhoht werden, um die
Schleifriefenstruktur stochastisch
zu verteilen (Silent Shift Grinding).

Werkzeugmaterial:
CBN-Schleifschnecken

Je mehr topologische Modifikatio-
nen erforderlich sind, desto eher
lohnt es sich, Uber das Werkzeug-
material hachzudenken: Hier kén-
nen CBN-Werkzeuge eine wirt-
schaftliche Alternative sein. Fur
viele Applikationen ist das Schleifen
mit Korund-Schnecken eine gute
Ldsung, die beim Schleifen bei ho-
hen topologischen Anforderungen
aufgrund des Abrichtaufwands al-
lerdings an ihre Grenzen kommt.
Abrichtfreie CBN-Schleifschne-
cken aus Liebherr-Eigenprodukti-
on bieten eine Reihe von Vorteilen:
hohe Prozessstabilitat aufgrund
der langen Werkzeugstandzeiten,
die Vermeidung von Fehlerquellen
beim Abrichten, das einfache Werk-

Anwendungsbeispiel Walzschleifen
eines Abtriebszahnrads fiir einen E-
Antrieb mit abrichtfreiem CBN

(Bild: Liebherr-Verzahntechnik GmbH,
Kempten)
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FACHBEITRAGE

zeughandling sowie deutlich redu-
zierte Mess- und Prifaufwande.
Bei einer Topologie mit GER-Mo-
difikation beispielsweise schnei-
det das CBN-Schleifen hinsichtlich
der Stickkosten gegeniber dem
Korund-Schleifen deutlich besser
ab. Auch feinste Oberflachen mit
einem Rz-Rauheitswert von unter
drei Mikrometern kénnen damit er-
zielt werden.

Spannlésungen fiir kleine Bauteile

Die Herausforderung in der Herstel-
lung von Getriebeteilen fur E-Bikes
liegt haufig in den filigranen Abmes-
sungen und kleinen Modulen. Fur
die Fertigung dieser Bauteile in ho-
her Qualitédt missen Schleifpro-

Alternativen aufzeigen, damiteram
Ende die fiir ihn optimale Entschei-
dung treffen kann.” Daflr steht bei
Liebherr eine Reihe von Versuchs-
maschinen zur Verfligung, auf de-
nen samtliche Prozessparameter
zur Herstellung spezifischer Teile
getestet und ausgelegt werden
kénnen, seien es das Werkzeug,
die Auslegungs- oder Messsoft-
ware, Schleifmethoden oder Pro-
zessparameter, Zahnflankenmo-
difikationen und andere Einstel-
lungen.

So waren beispielsweise im Getrie-
be eines Kunden trotz Einhaltung
der geforderten Spezifikationen
Gerausche aufgetreten. In einem

intensiven Austausch mit dem Kun-
den und unter hohem Zeitdruck
nahm Liebherr sich des Themas an.
Auf den Versuchsmaschinen wurde
eine Reihe von Varianten des ent-
sprechenden Bauteils geschliffen
und getestet. Dabei stellte sich he-
raus, dass die Ursache in weiteren
Parametern auBerhalb des Schleif-
prozesses lag und das Getriebe
anders ausgelegt werden musste.
Auf Basis dieser Ergebnisse konnte
der Kunde seine Prozesse entspre-
chend optimieren. Die Gerdusch-
entwicklung wurde signifikant redu-
ziert und so eine befriedigende L6-
sung im Rahmen des physikalisch
Machbaren erzielt.

zess und Spanntechnik schnell
und hochprazise sein. Spezielle
Spannldsungen sorgen dafir,
dass auch kleine und kollisions-
kritische Bauteile wie zum Bei-
spiel Antriebswellen mit Modul
0,6 mm in einer Verzahnungs-
qualitat von DIN 1-4 problemlos
bearbeitet werden kénnen.

Maschinenkonzept:
Wirtschaftlichkeit und
Reproduzierbarkeit

Fir optimalen Rundlauf und
hdéchste Reproduzierbarkeit
sorgt das Liebherr-Maschinen-
konzept mit einer Ein-Tisch-L6-
sung - fur die kontrollierte und
kontinuierliche Fertigung von
Teilen mit Qualitadtsanforde-
rungen im Mikrometer-Bereich
ein technologisch unverzicht-
barer Vorteil. Insbesondere bei
kleineren und mittleren Stlick-
zahlen, wie sie haufig in der Fer-
tigung fur die E-Mobilitat vor-
kommen, ist dieses Konzept
auch besonders wirtschaftlich,
denn die kurzen Ristzeiten er-
maoglichen einen schnellen Pro-
duktionsstart.

»Wir verstehen uns nicht nur als
Produktanbieter, sondern als
Partner und L&sungsanbieter”,
betont Dr. Andreas Mehr. ,Wir
nehmen den Kunden mit auf die
Reise, indem wir ihm Entschei-
dungshilfen bieten und plausible

www.schleifen-24.com
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Perfektion
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Dieser Grundsatz gilt seit iber
100 Jahren fur all unsere
Schleifmaschinen. Wir konzi-
pieren kundenspezifische
Spitzenlosschleifldsungen, die
sich durch Anpassungen an
Anforderungen und den groRen
Fokus auf Details auszeichnen.
Wir garantieren Schleifprozesse,
die auf den tausendstel Milli-
meter perfekt sind.

Perfektion ist keine Kleinigkeit.

Rettificatrici Ghiringhelli S.p.A.

Via Asmara, 19 - 21016 Luino (VA) - laly
Tel.+39 0332 543 411 - Fax +39 0332 537 468
e-mail: info@ghiringhelli.it - http://www.ghiringhelli.it
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Erweitertes modulares Konzept
bei den Tischbaugruppen macht
Schleifmaschinen zukunftssicher

Neue Linearmotoren und bewéhrte hydrostatische Flihrungen in den Schleifmaschinen der Baurei-
hen 6S und 6L erschlieBen neue Potentiale. Hohere Geschwindigkeiten, vielféltige Detailverbesse-
rungen und optimierte Wartungsfreundlichkeit ergeben kiirzere Taktzeiten, maximierte Qualitaten
und Kosteneinsparungen. Das erweiterte modulare Konzept bei den Tischbaugruppen macht die
Schleifmaschinen der Plattform 6 flexibel und zukunftssicher.

Leistungsfahige Linearantriebe der bei gleichzeitig reduziertem Bau- keiten. Die Anforderung, gleich mit
X- und Z-Achsen realisieren hohe raum und ermdglichen maxima- dem ersten Teil ein Gutteil zu pro-
Verfahr- und Beschleunigungswerte le Dynamik und hdchste Genauig- duzieren, wird unter anderem durch

neueste Messtechnologien erreicht.
; Die Tischbaugruppen wie Werk-
S ] iy - stiickspindel-, Reitstock oder Lu-
\ netten werden auf standardisierten
Universalbauplatten montiert, die
automatisch oder per Hand verfahr-
bar, fur verschiedene Werkstlicke
positioniert werden kénnen. Die mo-
dulare Konzeption tberzeugt durch
eine hochflexible Komponentenan-
ordnung der Tischbaugruppen auf
Flhrungsschienen im Arbeitsbe-
reich. Die Tischbaugruppen kén-
nen ohne groBen Aufwand fiir zu-
kiinftige Schleifaufgaben umgeru-
stet werden.
Einfacher Zugang zu allen Kompo-
nenten in und an der Maschine so-

. "? it
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wie optimierte Rustfahigkeit sind
im gesamten Konzept der Anlage
verankert. Gute Zuganglichkeit und
hohe Servicefreundlichkeit reduzie-
ren Wartungsaufwand und -kosten.
Die komplette Abdeckung aller
Fihrungen und Motoren macht
die Schleifmaschine wahlweise mit
Emulsion oder Schleifdl als Kihl-
schmierstoff einsetzbar.

Der Maschinensténder aus Poly-
merbeton hat ein hervorragendes
Dampfungsverhalten und hohe Ver-
windungssteifigkeit. Die optimierte
Maschinenbettspulung erleichtert
die Instandhaltung und eine in den
Maschinensténder integrierte Ver-
rohrung der Medienfliihrung ermdég-
licht die zukunftige Aufristung der
Schleifmaschine. Kosteneinspa-
rungen werden bereits beim Trans-
port durch die optimierten Maschi-
nenauBenmaBe erzielt.
Innovationen im Bereich Kuhlung,
Pumpen und Druckregelung ermég-
lichen den Verzicht auf umwelt- und

(Bilder: Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH, Nordrach)

gesundheitsschédliche Kihlmedi-
en, steigern die Energieeffizienz,
verringern den Wartungsaufwand

und runden die Entwicklung der
Schleifmaschinen zusammen mit
vielen Detailverbesserungen ab.

) -
=" NADLER

X
?«l“ 4Y Hartmetalle

Seit 50 Jahren Hartmetallhersteller

Wir verfugen uber alle Fertigungsverfahren -
vom Pulver bis zum fertigen Sonderwerkzeug.

o eigene Pulverfertigung

o vorprafilierte Rohlinge (Preforms]

o einsatzfertige Sonderwerkzeuge

o technische Problemldsung beim Kunden

Unsere Kunden schatzen unsere prazise Fertigung, sowie
Flexibilitat bei kurzfristig benoétigten Sonderwerkzeugen.

Wir freuen uns auf Ihre Anfrage und sind davon dberzeugt,
Sie von uns zu begeistern.

Hartmetalle aus Leidenschaft

Nadler Hartmetalle GmbH-| Robert-Bosch-Str. 4 | 85235 Odelzhausen Tel.: 08134 / 93 11 O | www.nadler-hartmetalle.com
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FLP Microfinishing stellt FLP Single Precision 900/2+2 vor

Einseitige Feinschleifbearbeitung mit
CBN-Werkzeugen

Harte ist Trumpf: FLP Microfinishing, einer der fuhrenden Hersteller von Feinschleif-, Lapp- und
Poliermaschinen in Europa, stellt mit der FLP Single Precision 900/2+2 eine neue Feinschleifma-
schine mit CBN-Werkzeug vor. Kubisches Bornitrid (CBN) ist nach Diamant das héarteste Schleif-
mittel und wird vor allem bei der Bearbeitung von Stéhlen verwendet. Kommt CBN ublicherweise
bei zweiseitigen Bearbeitungsprozessen zum Einsatz, wurde die FLP Single Precision 900/2+2 flr

die einseitige Feinschleifbearbeitung von GroBserien entwickelt.

Abtrage von 0,1 - 0,2 mm/min

Der Werkzeugdurchmesser der
neuen Feinschleifmaschine betragt
914 mm. Das CBN-Werkzeug lauft
im Vergleich zu konventionellen
Schleifmitteln mit hoheren Dreh-
zahlen und damit héherem Druck.
Im Ergebnis erzeugt die CBN-
Scheibe der FLP Single Precision
900/2+2 Abtrage von 0,1 - 0,2 mm/
min. Die Maschine ermdglicht eine
Hochprézisionsbearbeitung der
Werksticke und wird speziell fur
die Bearbeitung harter Oberflachen
eingesetzt, wo MaB- und Formtole-
ranzen von wenigen Mikrometern
gefordert sind.

KSS im Kreislaufsystem

,Eine Besonderheit dieser neuen
Feinschleifmaschine stellt die Kom-
bination von CBN und der Wieder-

Maschine FLP
Single Precision
900/2+2 macro
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aufbereitung des Kihlschmiermit-
tels (KSS) dar”, beschreibt Dipl.-Ing.
Thomas Rehfeldt, geschéaftsflihren-
der Alleingesellschafter von FLP
Microfinishing, einen weiteren Vor-
teil. Das KSS, wasser- oder 6lba-
siert, wird im Umlauf betrieben.
Der Prozess des Feinschleifens ist
eine saubere Bearbeitung. Nur der
Schleifabrieb des Werkstlicks und
das CBN befinden sich im Kuihl-
schmiermittel, das in der Zentrifuge
gereinigt und dem Kreislauf wieder
zugefUhrt wird, bis es durch den
Austrag der Additive seine Eigen-
schaft verliert.

Kompletteinhausung

Optisch ist die FLP Single Precisi-
on 900/2+2 eine geschlossene Ma-
schine (Zweihandbedienung) mit
Kompletteinhausung. Diese dient
als Spritzschutz und ermdglicht die

il

vollstandige Absaugung des Olne-
bels, der aufgrund der hohen Um-
fangsgeschwindigkeiten unver-
meidbar ist. Die charakteristische
Haube bietet zudem einen sicheren
Eingreifschutz, der Unfalle vermei-
den hilft und die Konformitat flr
hohe Drehzahlen (gréBer 100 bis
160 Umdrehungen) gewahrleistet.

Halbautomatischen
Betriebsablaufe

Die halbautomatischen Betriebs-
ablaufe der FLP Single Precision
900/2+2 mit integrierter Werkzeug-
konfektionierung lassen sich tber
SPS programmieren. Der Bedie-
ner aktiviert Uber die Zweihandbe-
dienung den Konfektionierungspro-
zess. Die Haube schlieBt sich, die
Stationen fahren nach unten und
die automatische Konfektionierung
beginnt.

Der Bearbeitungspro-
zess erfolgt vollau-
tomatisch. Die Roh-

teile werden aus ei-
ner Korbstapelzelle mit
einem Handlingsgerat
entnommen und auf
den Bearbeitungssta-
tionen der Maschine
positioniert eingelegt.
Nach dem Schleifpro-
zess erfolgt die Entla-
dung ebenfalls wieder
Uber ein Handlingssys-

Sichtachse der Prozess-
Uberwachung

www.schleifen-24.com
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tem. Die Bauteile werden nach dem
Ende des Schleifprozesses auf ei-
ner Forderstrecke abgelegt und
durchlaufen einen Waschtunnel.
In diesem werden sie von anhaf-
tendem KSS gereinigt. Abschlie-
Bend erfolgt die Ausschleusung der
Fertigteile Uber ein weiteres Hand-
lingsgeréat mittels Ablage auf einem
Werkstlcktrager.

Industrie 4.0 taugliche Steuerung

Eine SPS-Steuerung mit umfang-
reichen Funktionsmodulen inklusi-
ve Messdatenbank, Fehlerspeicher,
Energiesparmodus und Hilfefunk-
tion gehdrt zur Grundausstattung
der FLP Single Precision 900/2+2.
Mit dem vielschichtigen Programm
werden die Laufzeiten der Maschi-
nen, die Bewegung der Scheibe, die
Driicke der Werkstiicke, Umfangs-
bewegungen, An- und Ablaufram-
pen gesteuert. Um sicherzustellen,
dass alle Arbeitsstationen mit glei-

cher Drehzahl synchron arbeiten, ist
der Schleifprozess Drehmoment-
und Drehzahlgesteuert.

Bei Bedarf kdnnte die Maschine so-
gar aus dem Homeoffice Gberwacht
werden. Die Industrie 4.0 taugliche
Steuerung besitzt Schnittstellen flr
Programmdaten sowie die Maschi-
nensteuerung Uber das Intranet des
Unternehmens.

Arbeitsraum mit Konfektionierwerk-
zeugen (Bilder: FLP Microfinishing)

Hersteller

FLP Microfinishing GmbH
Thura Mark 5

D - 06780 Zorbig

Tel.: 034956 397-0
info@flp-microfinishing.de
www.flp-microfinishing.com

FEINSCHLEIFEN IN PRAZISION

www.flp-microfinishing.de

® Hochdampfende
Granitkonstruktion

® Schnittgeschwindigkeiten

bis zu 49 m/s

® Halb- oder Vollautomation
tiber standardisierte

Roboterzelle
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Besser entgratet in kirzerer Zeit

Dreh- und Frasteile mit mobiler
Gleitschleifanlage bearbeiten

Matthias Herbst wé&hlt auf dem
Touchscreen drei Einstellungen
aus: Drehzahl, Zeit und Nassbe-
arbeitung. Dann drlckt er auf den
Startknopf und die Gleitschleifma-
schine GARANT GMT35 beginnt zu
vibrieren. Wenn Herbst nach einer
halben Stunde oder Stunde zurlick
kommt sind alle Bauteile gleichma-
Big geschliffen und sauber entgra-
tet. Matthias Herbst ist geschéfts-

Matthias Herbst wahlt auf dem Touchscreen drei Einstel-
lungen aus: Drehzahl, Zeit und Nassbearbeitung. Dann
driickt er auf den Startknopf
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fihrender Gesellschafter der Firma
Mayr Metall GmbH aus Waidhofen/
Diepoltshofen bei Schrobenhausen
in Bayern. Seit Januar 2021 hat er
die neue Gleitschleifmaschine der
Hoffmann Group in Betrieb.

Das mittelstandische Unternehmen
produziert mit 20 Mitarbeitern auf
15 Fras- und Drehmaschinen ver-
schiedenste Bauteile flir den Ma-
schinenbau. Manche sind rund, an-

Die Hoffmann Group hat mit
der GARANT GMT35 ihre ers-
te mobile Gleitschleifanlage im
Sortiment. Sie verspricht Fle-
xibilitat bei kleinen und mittle-
ren LosgréBen. Die Mayr Me-
tall GmbH hat die Maschine
bereits im Einsatz und spart
nicht nur erheblich an Bearbei-
tungszeit, sondern erzielt dar-
Uber hinaus bessere Schleifer-
gebnisse.

dere eckig, und auch die GréBen va-
riieren. Flexibilitatist bei Mayr Metall
deshalb ein Muss.

Bevor die mobile Gleitschleifanlage
der Hoffmann Group zum Einsatz
kam, wurden die Teile nach dem
Frasen oder Drehen per Hand ent-
gratet und poliert — mit Schleifpa-
pier, Schleifteilen und Handschleif-
maschinen. Je nach Auftragslage
waren taglich ein bis zwei Mitar-

Fiirs Bearbeiten kleinerer Bauteile kann der Trogvibrator
mit einer Trennwand unterteilt und mit unterschiedlichen
Schleifmedien befiillt werden, so dass zwei Arbeitsschritte
gleichzeitig méglich sind. Um gréBere Teile zu entgraten,
kann der Anwender die Trennwand herausnehmen

www.schleifen-24.com



beiter damit beschéftigt. Der Ein-
satz der GARANT GMT35 habe eine
deutliche Verbesserung gebracht,
meint der Geschéftsfihrer: ,Das
Ergebnis ist gleichmaBiger und wir
sparen enorm viel Zeit. Das senkt
die Produktionskosten, macht uns
wettbewerbsféhiger und sichert Ar-
beitsplatze. Die Bauteile kommenin
die Maschine und nach einer hal-
ben Stunde oder Stunde sind sie
fertig.“ Die Gleitschleifanlage sei
an zwei bis drei Tagen pro Woche
im Einsatz.

Ideal fir kleine und mittlere
Bauteile

Mit der Gleitschleifmaschine lasst
sich sowohl Metall als auch Kunst-
stoff bearbeiten. Die Bauteileab-
messungen kdnnen 15 bis 500 Mil-
limetern betragen. Damit ist die Ma-
schine sehr flexibel einsetzbar: Die
Anzahl der Bauteile, die gleichzeitig
bearbeitet werden kdnnen, variie-
ren je nach Bauteilgeometrie und
Werkstoff, von Einzelbearbeitung
bis hin zu tber 1.000 St. pro Be-
arbeitungsgang. Mayr Metall nutzt
sie vor allem zur Nachbearbeitung
von Stahl. Die GroBe der maschi-
nell bearbeiteten Bauteile variiert
zwischen 20 und 150 Millimetern,
die LosgréBe pro Bauteil zwischen
10 und 1.000 Stiick.

Angesichts dieser Stlickzahlen sei
die GARANT GMTS35 fir seinen Be-
trieb ideal, sagt Herbst: ,Es gibt

www.schleifen-24.com

zwar noch andere Gleitschleifanla-
gen auf dem Markt, aber die sind
fir groBe Serienfertiger.“ Als er von
der GMT35 horte, hatte er den Ein-
druck, sie sei die Richtige fur ihn.
Auch mit der Betreuung durch sei-
nen Ansprechsprechpartner bei
Hoffmann Group, Florian Meindl,
ist er sehr zufrieden.

Entgraten und polieren in
einem Arbeitsschritt

Die GARANT GMT35 verflugt Uber
einen per Trennwand teilbaren Trog-
vibrator. Dadurch kénnen zwei Ar-
beitsschritte gleichzeitig ausgefihrt
werden, zum Beispiel entgraten und
polieren. Die Maschine kann aber
auch Riefen- und Frasspuren ent-
fernen oder Kanten abrunden. Bei
Mayr Metall wird sie zu 90 Prozent
zum Entgraten und zu 10 Prozent
zum Polieren eingesetzt.

Wie viele Bauteile in einem Durch-
lauf bearbeitet werden kénnen,
hangt von ihrer GréBe ab. Herbst
weil3 aus Erfahrung: ,,Bei Bauteilen
mit bis zu 100 Millimetern passen 20
bis 30 Teile in den Trog. Bei 20 Mil-
limetern kann ich je nach Geome-
trie bis zu 300 Stick reinschutten.”

Bei Anwendungsfehler kein
Ausschuss

Bei Mayr Metall nutzen zehn Mit-
arbeiter die neue Gleitschleifanla-
ge. Eingewiesen wurden sie vom
AuBendienstberater der Hoffmann

elaso”
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Group. ,,Die Bedienung der Maschi-
ne ist total einfach. Man kann zwar
auch Programme erstellen, dann
werden die Bauteile immer exakt
gleich bearbeitet. Aber da bei uns
fast jedes Bauteil anders ist, be-
dient sie jeder Mitarbeiter manuell®,
berichtet Herbst. Via Touchscreen
werden — wie eingangs erwahnt
— Drehzahl, Zeit und der Bearbei-
tungsmodus eingestellt. Die Hoff-
mann Group empfiehlt grundsatz-
lich den Nassbetrieb der Maschine,
damit der Abrieb entfernt wird und
die optimale Schleifwirkung erhal-
ten bleibt. ,,Da wir fast alles nass
machen und hauptséchlich im obe-
ren Drehzahlbereich von 2.000 Um-
drehungen arbeiten, weil das fir
uns die besten Ergebnisse bringt,
mussen wir bei der Einstellung nicht

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

viel verdndern. Wir stellen nur die
Bearbeitungszeit auf eine halbe bis
eine Stunde ein und los geht es.
Falls das Ergebnis nicht passt, wird
die Zeit einfach verlangert.”

Neben der groBen Bedienungs-
freundlichkeit und der enormen
Zeitersparnis geféllt Herbst, dass
es praktisch unméglich sei, Aus-
schuss zu produzieren. ,Das
Schlimmste, was passieren kann
ist, dass sich Schleifkdrperin einem
Bohrloch verklemmen, weil man
den Schleifkdrper nicht optimal ge-
wahlt hat“, berichtet Herbst. ,Man
muss sie dann wieder rauspulen.
Kaputt geht dabei aber nichts. Wir
verwenden hauptséchlich die drei-
eckigen Keramik-Schleifkdrper in
allen GréBen von klein bis groB, da
wir hauptséchlich Entgratarbeiten

Sobald die Bauteile und die Schleif-
koérper im Trogvibrator sind, kann die
Gleitschleifanlage GMT35 mit der Ar-
beit beginnen

durchfiihren. Welche Schleifkdrper
passen, hangt vom Material und
seiner Oberflachenbeschaffenheit
ab.” Schleifkdrper aus Porzellan
(Hauptanwendung: Polieren) oder
jene aus Kunststoff (Hauptanwen-
dung: Schleifen von NE-Metallen)
kommen bei Mayr Metall nicht zum
Einsatz.

Um ein optimales Ergebnis beim
Entgraten zu erzielen, bedarf es des
richtigen Verhéltnisses von Schleif-
medium, Bauteil und zum Werk-
stoff passendem Behandlungsmit-
tel (Compound). Der Geschéfts-
fuhrer berichtet: ,Um das heraus-
zufinden, haben wir
den Trogvibrator un-
terschiedlich beflillt.
Unserer Erfahrung
nach erzielt man
das beste Ergebnis,
wenn man zwei Drit-

Nach getaner Arbeit
werden die entgra-
teten oder polierten
Bauteile auf dem Sieb
der Separierstation
automatisch von den
Schleifkérpern ge-
trennt

www.schleifen-24.com



(Bilder: Hoffmann SE, Miinchen)

tel Schleifkérper und ein Drittel Bauteile verwendet.”
Schleifmedien schnell wechseln

GroBere Bauteile lasst jeder Mitarbeiter nach dem Fra-
sen oder Drehen gleich direkt durch die Gleitschleif-
anlage entgraten. Bei Kleinserien werden Bauteile, die
auf die gleiche Weise nachbearbeitet werden sollen, ge-
sammelt. MUssen die Schleifkdrper gewechselt werden,
geht dasruck-zuck. ,,In fiinf bis zehn Minuten®, berichtet
Herbst. Auf der linken Seite des Trogvibrators befindet
sich der Auslass. Dieser wird gedffnet und anschlieBend
der Programmpunkt ,.Entleeren” gewahlt. Die Bauteile
werden dadurch in der Separierstation von einem Sieb
aufgefangen und automatisch von den Schleifmedien
getrennt.

Bei Mayr Metall rechnet man damit, dass die Schleif-
kérper flr einen langeren Zeitraum verwendet werden
kénnen. ,,Unsere sehen noch aus wie neu, aber irgend-
wann muss man sie natlrlich erneuern, weil sich die
scharfen Kanten der Schleifkdrper abgerundet haben
und der Entgratungsprozess ldnger dauert”, so Herbst.

Mobil und leise mit weniger als
80 Dezibel

Da die Gleitschleifmaschine Rollen hat, kann sie un-
kompliziert an wechselnden Orten eingesetzt werden.
Bei Mayr Metall hat sie jedoch ihren festen Platz in der
Werkshalle.

Sehr positiv bewertet der Geschaftsflinrer auBerdem
die geringe Lautstarke, mit der die GARANT GMT35
arbeitet: weniger als 80 Dezibel. ,Das ist fir uns ex-
trem wichtig, denn durch die 15 Dreh- und Frdsma-
schinen herrscht in unserer Produktionshalle ohnehin
ein hoher Larmpegel. Jede zuséatzliche Larmquelle ist
ein Problem.”

Alles in allem sind die Erfahrungen nach den ersten funf
Monaten bei Mayr Metall sehr gut. ,,Die Anlage |auft zu-
verldssig und wird von den Mitarbeitern gerne genutzt.
Wir sparen uns eine Menge Zeit und erzielen eine bes-
sere Qualitat als zuvor®, fasst Herbst zusammen.

Autor: Gudrun Zercher (freie Journalistin in Minchen)

www.schleifen-24.com
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GrindingHub prasentiert junge
Unternehmen auf dem Start-up Hub

Zwei Jahre Pandemie, zwei Jahre
ohne Messe —Iris Miinz, Geschéfts-
fihrerin der ultraTec Anlagentech-
nik Minz ist die Vorfreude auf die
GrindingHub in Stuttgart (17. bis
20. Mai 2022) deutlich anzumerken:
»Wir hatten im Oktober 2019 gera-
de unseren Prototypen am Start,
dann kam Corona“, erzahlt sie.
yJetzt kdnnen wir es wirklich kaum
erwarten, unsere Ultraschall-Ent-
gratungsanlage einem breiten fach-
kundigen Publikum vorzufiihren.”
Das Unternehmen aus dem baden-
wirttembergischen Laupheim be-
teiligt sich am Gemeinschaftsstand
Start-up Hub und nutzt damit ein
Angebot, mit dem GrindingHub-
Veranstalter VDW jungen Unterneh-
men den Markteinstieg erleichtern
mochte.

Griinderszene nach Pandemie-
Delle im Aufwind

Gerade fur Start-ups haben Mes-
sen eine besondere Bedeutung, um
neue Kunden zu treffen und eine
starke, zuverlassige Marke aufzu-
bauen, stellt der VDW in seiner Mes-
seanklindigungfest. Die neue Fach-
messe GrindingHub kommt zum
richtigen Zeitpunkt. Die Stimmung
in der Szene ist gut, bestétigt auch
Marvin Kaes, Leiter des RWTH In-

Bild 1: Gemeinsam mit Ehemann Die-
ter griindete Iris Minz 2019 die ultra-
Tec Anlagentechnik Miinz GmbH
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Bild 2: Durch das automatisierte
Ultraschall-Entgratungsverfahren las-
sen sich Bauteile in einem definierten
Winkel entlang der Sonotrodenspitze
fUhren. Grate werden aufgeschwun-
gen und prozesssicher abgetragen
(Bild 1+2: ultraTec Anlagentechnik
Miinz GmbH)

novation Entrepreneurship Centers.
Es gebe derzeit viele interessierte
Investoren und offensichtlich auch
viel Kapital im Markt. Der Deutscher
Startup Monitor (DSM) des Startup
Verbands, Berlin, zeigt, dass sich
das Geschéftsklima fur junge Un-
ternehmen nach der Corona-Pan-
demie deutlich erholt hat und wie-
der auf Vorkrisenniveau liegt. Allein
im vergangenen Jahr wurden fir
Deutschland 2.013 Start-ups aus-
gewiesen. Das sollte aber nicht da-
riber hinwegtduschen, dass viele
Unternehmen, die kurz vor der Pan-
demie gegriindet wurden, auch
schwierige Zeiten Uberbricken
mussten. Statistisch werden rund
zwei Drittel aller Neugriindungen
aus eigener Kraft und eigenfinan-
ziert auf den Weg gebracht. Und
wo es keine Referenzumséatze der
Vorjahre gab, waren Corona-Hilfen
keine Option.

Ultraschall-Entgraten: effizient
und ressourcenschonend

Das galt auch fur das Unternehmen,

das Iris Minz gemeinsam mit Ehe-
mann Dieter 2019 gegriindet hat.
Und dabei hatte alles so gut be-
gonnen: Die urspriingliche Idee fur
die Ultraschall-Entgratungsanlage
stammt aus einem Projekt, mit dem
sich Miinz-Sohn Jonas gemeinsam
mit einem Freund erfolgreich bei
~Jugend forscht“ bewarb. Drei Tage
bevor der Junior die héchste Aus-
zeichnung, den ,,Preis des Bundes-
prasidenten flr eine auBergewdhn-
liche Arbeit“ entgegennahm, wur-
de die Firma ultraTec Anlagentech-
nik Miinz GmbH gegriindet. Dieter
Minz, Produktionstechniker und
Wirtschaftsingenieur, hatte die bei-
den Jungforscher gecoacht. Es war
ihm danach ein besonderes Anlie-
gen, das Verfahren zur Marktreife
zu entwickeln und gleichzeitig zu
verhindern, dass es ,,in irgendei-
ner Schublade verschwindet®. Das
neuartige Ultraschall-Entgratungs-
verfahren hat sich das Unterneh-
men durch zwei bereits erteilte Pa-
tente geschutzt.

Bild 3: Helmut Gaisberger ist als Glo-
bal Sales Director fiir die 2016 ge-
griindete G-Elements GmbH tétig.
Das Schweizer Unternehmen stellt
auf der GrindingHub ein neues Kon-
zept flr Rundschleifmaschinen vor
(Bild: Alexandra Ratzer Photography)

www.schleifen-24.com
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Angeregt durch den Ultraschall-Generator, schwingt
die Sonotrode im Prozesswasserbecken 20.000-mal
in der Sekunde Uber 0,1 mm vor und zurlick, erlautert
Iris MUnz. Fihrt man die zu entgratenden Kanten und
Bohrungen eines Bauteils in einem definierten Winkel
entlang der Sonotrodenspitze, werden die Grate auf-
geschwungen und prozesssicher abgetragen. Das Be-
sondere an dem Verfahren ist, so Miinz, dass es nahezu
materialunabhéngig ist und sich auch sensible Oberfl&-
chen, komplexe Geometrien, Mikrobauteile oder scharfe
Kanten in dem validierbaren Prozess automatisiert be-
arbeiten lassen. Die mechanisch-technischen Eigen-
schaften werden nicht verandert. Auch unter Umwelta-

heiBt es, zumal die Bedienung ,super-einfach” sei. Die
Videoanleitung erleichtert das Vorgehen. Schon aus die-
sem Grund sei die Maschine ideal fir Lehrwerkstatten,
Prototypenbau und Null-Serien geeignet oder ,.einfach
fur alle®, so Gaisberger, ,die vom haufigen Umristen
genervt sind*“.

Die Novitédt begntigt sich mit einer 230 V Haushalts-
steckdose als Stromquelle und verbrauche nicht mehr
Energie als eine Kaffeemaschine. Zur Wirtschaftlichkeit
der Maschine trage die serienmaBige Ausstattung bei,
zu der etwa Koérperschalleinrichtung, eine frei verfiig-
bare Software, die frei programmierbare Spindeldreh-
zahl sowie zwei Messkanéle fir Tesa-Taster z&hlen.

spekten kann das Ultraschall-Verfah-
ren punkten: Es begnigt sich laut Iris
Milnz mit ressourcenschonenden 5
Prozent des Energieverbrauchs ge-
genuber dem thermischen Entgraten

EFFGEN

oder Hochdruckwasserstrahlentgra- | - g TN

ten. Das Prozesswasser lasse sich

problemlos entsorgen, da keine ent- lhr Partner fur LHPPORT

sorgungspflichtigen Chemikalien Prézisionswerkzeuge

beigefiigt und die abgeldsten Grate

ausgefiltert werden. » Schleifen RINDING

Rundschleifen auf den Kopf * Abrichten Wir stellen aus: H U B

gestellt * Polieren

Das Thema Ressourceneffizienz
steht auch bei der Firma G-Elements
GmbH aus Wallisellen, Schweiz,
ganz oben auf der Agenda. Gegriin-
det wurde das Unternehmen 2016
von den beiden Maschinenbauern
Florian Hanniund Thomas Sigrist, die
das Konzept der Rundschleifmaschi-
ne einfach mal-im besten Sinne —auf
den Kopf stellten. Nach der Philoso-
phie Pure Grinding wurde eine Rund-
schleifmaschine von Peripherie-Ge-
raten befreit und an der X-Achse auf-
gestellt. Mit dem neuen Achskonzept
macht sich die Maschine einerseits
die Schwerkraft zu Nutze, um hoch-
prézise und mit Toleranzen von bis
zu + 2 ym zu schleifen. Zum anderen
begnlgt sie sich mit einer Grundfla-
che, die gerade mal den MaBen einer Ihr Partner

Europalette entspricht. Die leichten fir hochharte Schleif-, Polier-
und Abrichtwerkzeuge aus

Diamant und CBN

440 kg Gewicht lassen sich auf drei
Rollen bewegen. ,,Wir fahren die Ma-

Halle 9 | Stand 9C40

Ihr Partner

fir konventionelle Schleif-
werkzeuge aus Aluminiumoxid
und Siliciumcarbid

Lapport Schleiftechnik

. " . Giinter Effgen GmbH
schine zu den Auftrdgen, nicht um- Am Teich 3?5 GmbH
« f . = Rosenhofstralle 55
gekehrt*, sggt Global Sale§ Director 55756 Herrstein i
Helmut Gaisberger. Inbetriebnahme Telefon +49 67 85/18 0 Telefon +49 63 03/92 110
und UmrUsten sollen so wenig Zeit www.effgen.com www.lapport.com

wie mdglich in Anspruch nehmen.
Kaum eine Stunde bendtige man von
der Anlieferung bis zum ersten Span,

www.schleifen-24.com
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Bild 4: Blick in die neue Rundschleif-
maschine des Schweizer Start-ups G-
Elements (Bild: G-Elements GmbH)

Auch der Offline-Programmierplatz
ist im Lieferumfang enthalten. Die
Steuerung wurde selbst entwickelt.
Zudem ist die Maschine auf Auto-
mation und Vernetzung vorbereitet.

Aus der Forschung in den Markt

In Deutschland hat nahezu jede
zweite Neugrindung einen inge-
nieurwissenschaftlichen Hinter-
grund. Laut DSM stammt zudem
jede vierte Unternehmensgriindung
(26 Prozent) aus dem Bereich For-
schung/Hochschule. Das spiegelt
sich auch auf dem Start-up Hub
der GrindingHub wider. Wahrend
die Fraunhofer-Gesellschaften von
einem ,integralen Bestandteil eige-
ner Verwertungsaktivitdten“ spre-
chen, sieht das Buro fiir Technikfol-
gen-Abschéatzung beim Deutschen
Bundestag (TAB) hier vor allem den
Ursprung besonderer Hoffnungs-
trager. Von Spin-offs erwartet man

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

schnelles Wachstum, positive Bei-
trdge zum Strukturwandel, starke
Impulse beim Technologietransfer
und die Schaffung von Arbeitsplat-
zen.

In dieses Muster passt die Firma
oculavis, 2016 aus der Fraunhofer-
Gesellschaft und der RWTH Aa-
chen hervorgegangen und eben-
falls auf dem Start-up Hub prasent.
Ihre Mission: Ablaufe in Kundenser-
vice, Wartung und Instandhaltung
zu transformieren. Auf der Grin-
dingHub stellen die Aachener ihre
modulare Augmented Reality-Platt-
form oculavis Share vor, die das Ziel
verfolgt, ,technisches Wissen an
jeden Ort der Welt zu bringen®, wie
Marketingleiter Daniel Mirbach be-
tont. oculavis rdumte bislang nicht
weniger als 18 Awards ab und ge-
wann den Grinderpreis NRW. Von
der Corona-Pandemie dirfte das
Unternehmen, das inzwischen
knapp 70 Mitarbeiter beschéaftigt,
erheblich profitiert haben.

»,Mit unserer Softwareplattform ge-
stalten wir Serviceprozesse an der
Schnittstelle zwischen Mensch und
Maschine neu“, erlautert Mirbach,
»,indem wir die Verfligbarkeit von
technischen Informationen und ma-
schinenrelevantes Expertenwissen
mit Augmented Reality beschleu-
nigen.” Auf dem Start-up Hub der
GrindingHub widmen sich gleich
drei junge Unternehmen dem The-
menkomplex digitaler Services. Ne-
ben oculavis sind auch die Schwei-
zer Unternehmen Rimon Technolo-
gies, ein Spin-off der ETH ZUrich,
und AtlasVR mit Software fir Pro-
duktion und Produktionsplanung
prasent. Sie bieten zudem L&-
sungen im Bereich Virtual Reality
und Augmented Reality.

Smart Services bringen Start-
ups und Schleifer zusammen

Mit der modularen Augmented Re-
ality-Plattform oculavis Share las-

Bild 5: Daniel Mirbach ist Marketing-
leiter des Aachener Unternehmens
oculavis, das auf dem Start-up Hub
die modulare Augmented Reality-
Plattform oculavis SHARE prasentiert

Bild 6: Beim audiovisuellen Live-Sup-
port erfahren Maschinenbedienende
individuelle Unterstiitzung, indem sie
sich Uber ein mobiles Endgerét ihrer
Wahl mit Expertinnen und Experten
des Herstellers verbinden

(Bild 5+6: oculavis GmbH)

sen sich diverse Smart Services re-
alisieren, darunter etwa Remote-
Abnahmen, Inbetriebnahmen, Trai-
nings und Stérungsbeseitigungen.
Uber Smartphones, Tablets oder
auch Datenbrillen sorgt die Platt-
form daflr, dass Mitarbeitende vor
Ort virtuell gefihrt und angeleitet
werden, ob nun eine neue Anla-
ge eingerichtet, die Zugkraft einer
Spindel Uberprift oder ein defektes
Bauteil im Inneren einer Maschine
ausgetauscht werden soll. Fiir stan-
dardisierte Téatigkeiten wie Instand-
haltungs-, Wartungs- und Repara-
turaufgaben kdnnen digitale Work-
flows mit Schritt-fir-Schritt-Anlei-
tungen genutzt werden. VerschlUs-
selungstechnologien und Berechti-
gungsmanagement sorgen fir die
notwendige Datensicherheit.
Besonders wichtig sei es, so Daniel
Mirbach, den Servicefallmit Sreens-
hots und Videoaufzeichnungen
technisch dokumentieren zu kdén-
nen. Die White Label Option lasst
zudem ein individuelles Corporate
Branding zu. ,Der Anlagenherstel-
ler wird zum Anbieter seiner eigenen
Remote Service-Plattform®, sagt
Mirbach, ,was dann auch span-
nend mit Blick auf neue Geschéfts-
modelle im Service ist.“ Ein Bei-
spiel dafir finden Besucherinnen
und Besucher der GrindingHub am
Stand der Vollmer Werke, Biberach.
Der international agierende Maschi-
nen- und Anlagenbauer ermdglicht
dort Einblicke in seine neuen digi-
talen Services wie Visual Support,
das als Abo-Modell mit Hilfe des
oculavis Systems realisiert wurde.

www.schleifen-24.com



Strategie Ausgriindung

Drei Fragen an Marvin Kaes, Leiter des RWTH Innovati-
on Entrepreneurship Centers

? Auf der GrindingHub gibt es den Gemeinschaftsstand
Start-up Hub, an dem auch ein Spin- off der RWTH Aa-
chen beteiligt ist. Das dlirfte kein Zufall sein. Aachen ist
in der deutschen Hochschulszene Spitzenreiter bei der
Zahl der Ausgriindungen. Woran liegt das?

! Als Griinderzentrum sind wir der Uni zwar angegliedert,
genieBen aber sehr viel eigenen Gestaltungsspielraum.
Entsprechend unserer Vision, Europe‘s Leading Tech In-
cubator zu werden, haben wir eine dreistufige Strategie
entwickelt. Diese beginnt mit der Mobilisierung, in der wir
Studierenden Uber Vorlesungen, Griinderstammtische
und andere Veranstaltungen die Option einer eigenen
Unternehmensgriindung néherbringen. In der zweiten
Phase koénnen die Studierenden dann auf uns zukom-
men. Wir wollen vermitteln, dass niemand mit seiner Idee
allein ist und bieten daher Coachings und Workshops
an, um die Teams in der ersten Zeit vor und nach ihrer
Grindung bestmdglich zu unterstiitzen. In der dritten
Phase folgt die Aufnahme in eine Community aus rund
500 Start-ups, wobei Kontakte zu Mentoren, externen
Fachleuten und Investoren vermittelt werden.

Bild 7: Marvin Kaes,
Leiter des RWTH In-
novation Entrepre-
neurship Centers. Die
RWTH Aachen ist in
der deutschen Hoch-
schulszene Spitzen-
reiter bei der Zahl der
Ausgriindungen

(Bild: privat)

? Was sind die gréBten Hiirden fir angehende Griinde-
rinnen und Grinder?

! Zum einen neigen Forschende dazu, sich zu lange beim
Prototyp aufzuhalten und diesen mdglichst zu perfektio-
nieren, bevor sie mégliche Kundinnen und Kunden ein-
beziehen. Wir versuchen, eine 80/20-Strategie zu ver-
mitteln, die noch Luft lasst, auf Kundenwiinsche einzu-
gehen. Die zweite groBe Hirde besteht darin, sich ein
gutes Team und ein Netzwerk aufzubauen. Ganz wichtig:
Man sollte sich friihzeitig mit den Themen Go-to-Market-
Strategie und Recruiting auseinandersetzen.

? Wie stark hat die Griindungsbewegung unter der Co-
rona-Pandemie gelitten?

! Wir hatten 2020 eine kleine Delle, doch im Moment spu-
ren wir ein starkes Interesse. Bei uns wird ja immer sehr
viel Forschung betrieben, die auch in Patente ibergeht.
Die Herausforderung besteht darin, Forschende dahin-
gehend zu motivieren und zu unterstitzen, ihre For-
schung dann auch in die Wirtschaft zu bringen. Aus dem
RWTH Aachen-Umfeld gehen inzwischen Giber 100 Start-
ups pro Jahr an den Start. Ich bin zuversichtlich, dass
wir die Zahl in diesem Jahr sogar noch steigern werden.

www.schleifen-24.com
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Energie- und Ressourcenverbrauch im Focus der GrindingHub

Verbesserung der Energie- und
Ressourceneffizienz beim Schleifen

Bild 1: Fir Thomas Bader, Geschéafts-
fihrer von Haas Schleifmaschinen,
hat das Thema Energieeffizienz einen
sehr hohen Stellenwert. Dies begin-
ne schon lange vor dem eigentlichen
Schleifprozess, etwa bei der richtigen
Wahl sinnvoller Materialien fiir den
Bau von Maschinen

Nicht erst seit dem Russland-
Ukraine-Krieg setzen steigende En-
ergiekosten das verarbeitende Ge-
werbe unter Druck. In Deutschland
werden schon l&nger die héchsten
Industriestrompreise Europas ge-
zahlt. Zugleich muss sich jedes
Unternehmen der Herausforderung
stellen, CO,-Emissionen deutlich

B S waa s WA g

zu reduzieren und ressourcenscho-
nend zu produzieren. Das trifft auch
die Schleifbearbeitung. Ob auf der
jungsten digitalen Schleiftagung
des Werkzeugmaschinenlabors
WZL der RWTH Aachen oder auf
der im Mai stattfindenden Fach-
messe GrindingHub in Stuttgart:
Branchenexpertinnen und -exper-
ten beschéftigen sich intensiv mit
der Frage, wie entlang der Prozess-
kette Einsparungen beim Energie-
und Ressourcenverbrauch zu rea-
lisieren sind.

Neben den steigenden Energie-
und Rohstoffkosten haben auch
gesetzliche Bestimmungen und
erweiterte Kundenanforderungen
maBgeblich dazu beigetragen, den
Stellenwert der Energieeffizienz in
der Schleifbearbeitung zu erhéhen.
Das Schleifen gilt innerhalb der Pro-
zesskette als energieintensives Fer-
tigungsverfahren, da ein vergleichs-
weise geringes Werkstlckvolumen
mit hohem Aufwand zerspant wird.
Verbesserungen in der Okobilanz
sind jedoch alles andere als trivial,
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kénnen oft nur in kleinen Schritten
oder in der Peripherie der eigent-
lichen Fertigung realisiert werden.

Uber den Schleifprozess
hinausdenken

Einen weiteren Aspekt brachte Prof.
Thomas Bergs, Geschéaftsfihren-
der Direktor des WZL und Mitglied
der WGP (Wissenschaftlichen Ge-
sellschaft fir Produktionstechnik)
in seinem Vortrag auf der Schleifta-
gung in die Diskussion. Die Schleif-
technik kdnne einen deutlich hé-
heren Beitrag zu Klimaschutz und
Ressourcenschonung leisten, so
Bergs, wenn man Uber den eigent-
lichen Schleifprozess hinausdenkt.
Eine CO,-optimierte Auslegung des
Schleifprozesses misse die opti-
mierte Funktion des Bauteils im
Einsatz beriicksichtigen. Eine effi-
zientere Prozessfihrung fuhre zu
einem reduzierten Ressourcenein-
satz nicht nur in der Herstellphase,
sondern durch héhere Lebensdau-
er und verbesserte Funktionseigen-
schaften auch in der Einsatzpha-
se des Werkstlicks. Voraussetzung
sei die Erfassung des bauteilbezo-
genen Energie- und Ressourcen-
einsatzes in einer digital vernetzten
Produktion.

Fir Thomas Bader, Geschaftsfihrer
der Haas Schleifmaschinen GmbH
im baden-wurttembergischen Tros-
singen, setzt die Verbesserung der
Energie- und Ressourceneffizienz
daher bereits vor dem eigentlichen
Schleifprozess an, etwa bei der

Bild 2:

Blick in die Produktion bei Haas
Schleifmaschinen

(Bilder 1 und 2: Haas Schleifmaschi-
nen GmbH)

www.schleifen-24.com



Bild 3: Fur jeden Ma-
schinentyp und jeden
Schleifprozess das opti-
male OI: Das gewiéhrleis-
tet nach Angaben des
Schileifél-Experten Ken
Bausch von der oelheld
GmbH einen ruhigen,
schonenden Lauf der
Maschine, der Voraus-
setzung ist fur geringen
WerkzeugverschleiB und
sparsamen Stromver-
brauch

Auswabhl sinnvoller Materialien fur die Konstruktion der
Maschinen. So hat sich Haas Schleifmaschinen bei sei-
nen Maschinen der Marke Multigrind beispielsweise fir
ein Maschinenbett aus Mineralguss entschieden, das
nicht nur 30 Prozent weniger Energie in der Herstellung
bendtigt, sondern auch besonders langlebig und gut re-
cycelbar ist. Darliber hinaus verflige Mineralguss Uber
eine hervorragende Schwingungsdampfung, wodurch
sich die Standzeiten von Werkzeugen erhdéhen. Mus-
sen Werkzeuge, in diesem Fall Schleifscheiben, weni-
ger haufig abgerichtet werden, so Bader, wirke sich dies
positiv auf die Energiebilanz aus.

Recyclingfahigkeit spielt bei der Konstruktion einer Ma-
schine grundsétzlich eine groBe Rolle, betont der Haas-
Chef, ebenso die Anforderungen etwa der européischen
RoHS-Richtlinie fir Elektro- und Elektronikgerate. Sie
legt fest, dass jedes Bauteil einer Risikobeurteilung auf
umweltbedenkliche Substanzen unterzogen werden
muss. Bei den MaBnahmen, die in der Maschine den
Energieverbrauch reduzieren helfen, ist ,,clever sparen®
die Pramisse, so Thomas Bader.

Von der Maschine zu Schleifol
und Schleifscheibe

Beispiele fir wirkungsvolle MaBnahmen gibt es eine
ganze Reihe. Bader nennt etwa Energie-Rlckspeise-
module, die die Energie der NC-Achsen und Schleifspin-
deln beim Abbremsen riickgewinnen, oder den Einsatz
sparsamer Synchron-Motoren. Bei Haas Schleifma-
schinen kommt zudem das intelligente Stand-by-Kon-
zept Ecomodus zum Einsatz: eine Software, die den
Stromverbrauch im Stand-by-Betrieb nochmals um 70
Prozent reduziert. Auch der Minimierung von Schmier-
mitteln widmet sich der Schleifmaschinen-Hersteller.
So wird bei den selbst entwickelten Linearachsen auf
den Einsatz sparsamer Fettschmierung anstelle einer
Olnebel-Schmierung gesetzt. Eine energieoptimierte
Kihlschmierstoff (KSS)-Versorgung erfolgt Uiber einen
geregelten Pumpenbetrieb und direkt an das Werkstiick
angepasste 3D-Kihimittelformdusen.

Welchen Einfluss KSS und Schleiféle auf die Energieef-
fizienz im Schleifprozess haben kénnen, erldutert Ken
Bausch, Schleifdl-Experte bei der oelheld GmbH. Das
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Bild 4: Lagern ausschlieBlich beim Hersteller: Das Ergebnis hochwertiger Ole

sind lange Standzeiten und geringe Nachflillmengen (Bild 3 und 4: oelheld GmbH)

Unternehmen hat sich mit dem ei-
genen Markenzeichen Hutec (Hu-
man Technology) fir Mensch, Natur
und Maschine den Nachhaltigkeits-
gedanken bei der Entwicklung von
Produkten, Produktionsprozessen
und den Umgang mit Ressourcen
auf die Fahnen geschrieben. Frih-
zeitig entschlossen sich die Stutt-
garter flr die Anschaffung eigener
Maschinen, um Testreihen selbst
durchfihren zu kénnen. Mit Hilfe
von Analyse- und Prifgeraten kdn-
ne inzwischen flir jeden Maschi-
nentyp und jeden Schleifprozess

I”'I'”[“'"'.';I

Bild 5: Fir Christoph Miiller, Leiter der
Anwendungstechnik bei Dr. Kaiser
Diamantwerkzeuge, spielt der Zeit-
faktor bei der Energieeffizienz eine
wichtige Rolle. Schleifscheiben miis-
sen im Prozess konditioniert, also
profiliert und gescharft werden. Opti-
mierte Schleif- und Abrichtwerkzeuge
sparen Zeit und Energie

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

das optimale Ol mit einem fein ab-
gestimmten Verhéltnis von Viskosi-
tat und Additiven ermittelt werden,
so Bausch. Das gewilnschte Er-
gebnis seien nicht nur lange Stand-
zeiten der Ole bei geringen Nachfiill-
mengen, sondern auch ein ruhiger,
gleichmaBiger und schonender Lauf
der Maschine, der Voraussetzung
ist flir eine schnelle Bearbeitung,
geringen WerkzeugverschleiB, hohe
Oberflachengiten oder einen spar-
samen Stromverbrauch. ,Damit
treffen wir eine ganz klare Kunden-
forderung®, so Bausch.

Bild 6: Beim ECO-Wechselsystem
von Dr. Kaiser Diamantwerkzeuge
kann der Tragerkérper mehrmals wie-
derverwendet werden. Laut Herstel-
ler lassen sich so im Vergleich zu her-
kdmmlich gefertigten Abrichtwerk-
zeugen mehr als 80 Prozent an Mate-
rial und Energie einsparen (Bild 5 und
6: Dr. Kaiser GmbH & Co. KG)

Herausforderungen durch
neue Materialien

Herausforderungen fir die Zukunft
und damit neue Aufgaben fir die
Forschungs- und Entwicklungs-
abteilung bei oelheld ergeben sich
nach Bauschs Worten vor allem
durch neue und gar ,exotische”
Materialien, die zu bearbeiten sind.
»Wir rutschen gemeinsam mit den
Maschinenherstellern in immer
neue Bereiche®, sagt der Experte.
Entsprechende Anfragen erwartet
er auch auf der GrindingHub. Um
immer neue technologische Anfor-
derungen zu erflllen, wird bei oel-
held auch die Zusammenarbeit mit
Hochschulen und Forschungsein-
richtungen gepflegt.

Ebenso wie neue Materialien durfte
der Trend zu hochfesten, schwer zu
bearbeitenden Werkstoffen die Be-
muhungen um mehr Energie- und
Ressourceneffizienz herausfor-
dern, zumal gleichzeitig die Forde-
rung nach prozesssicheren, még-
lichst rund um die Uhr produzie-
renden Fertigungsanlagen formu-
liert wird. ,Eine Verbesserung der
Energieeffizienz fihrt im Schleifpro-
zess nur Uber die perfekte Abstim-
mung von Maschine, Werkstuck,
Schleifscheibe, Abrichtwerkzeug,
Abrichtspindel und Kihlmedium*,
sagt Christoph Miiller, Leiter An-
wendungstechnik bei Dr. Kaiser Di-
amantwerkzeuge GmbH & Co. KG,
Systemanbieter fiir Schleiftechno-
logie mit Sitz im niedersachsischen
Celle. Der Kundenfokus sei in der
Regel vor allem auf das zu ferti-
gende Bauteil gerichtet. Das Ab-
richten der Schleifscheibe, die den
eigentlichen Fertigungsprozess ak-
tiv durchflhrt, fallt in die unproduk-
tive Nebenzeit. So fallt den Experten
bei Dr. Kaiser die Aufgabe zu, das
Konditionieren der Schleifscheibe,
also das Profilieren und Scharfen,
so kurz wie méglich zu gestalten.

Individuelle Grenzen fiir
die Prozessoptimierung

Bei der Prozessoptimierung sind
alle Parameter, maBgeblich Schnitt-
geschwindigkeit und Vorschibe,

www.schleifen-24.com



auszuschdpfen, bevor das Abrichtwerkzeug entspre-
chend angepasst werden kann. Dabei sei zu berlck-
sichtigen, so Miiller, dass jede Produktionsmaschine
ihre eigenen physikalischen Grenzen fir den Prozess
hat. Hier sei man oft auf Erfahrungswerte angewiesen,
allerdings kénnten etwa 80 Prozent des Optimierungs-
potenzials durch vorherige Prozessberechnungen be-
stimmt werden.

Die Schleifscheibe selbst biete Optimierungspotenzi-
al in Sachen Taktzeit, da sie nicht nur auf schnelleres
Schleifen, sondern auch auf bessere Standzeit ge-
trimmt werden kann. Nach dem unvermeidbaren Ab-
richtprozess zur Konditionierung der Schleifscheibe
kénne diese langer stabil schleifen und mehr Werk-
stiicke schaffen, bis sie auf Grund von Schleifschei-
benverschlei, Abnutzung, Zusetzungen oder Form-
verlust wieder abgerichtet werden muss. Einen Beitrag
zur Nachhaltigkeit leistet Dr. Kaiser nach Mullers An-
gaben durch das selbst entwickelte ECO-Wechselsys-
tem, das auch auf der GrindingHub zu sehen ist. Dabei
kann der Tragerkérper mehrmals verwendet wer- den,
es wird nur der mit der Zeit im Abrichtprozess ver-
schleiBende Diamant-Belag ausgetauscht. Dadurch
werden Material und Energie zu mehr als 80 Prozent
gegenuber herkdmmlich gefertigten Abrichtwerkzeu-
gen eingespart.

Langlebigkeit wichtiger Beitrag
zur Ressourcenschonung

Fir Schleifél-Hersteller oelheld flihrt eine Verbesserung
der Energieeffizienz Uber langlebige Pro- dukte, hohes
Qualitatsniveau und hochwertige Rohstoffe, betont
Ken Bausch. Langlebigkeit ist auch fir den Geschéfts-
fUhrer von Haas Schleifmaschinen, Thomas Bader, der
Schlussel fiir eine Ressourcen schonende Produktion.
Erlegt groBen Wert darauf, dass die Herstellung und der
Einsatz von Multigrind Maschinen mdglichst umwelt-
schonend erfolgen. Dazu gehdrt, dass Kunden auch
dahingehend beraten werden, wie sie ihre Maschinen
moglichst lange nutzen kénnen. Eine Lebenszeit von
30 Jahren sei durchaus realistisch. ,,Gerade bei Ma-
schinen, die nicht Dauerschicht gefahren werden, ist es
haufig 6kologisch sinnvoller, ihnen eine Generalliber-
holung mit neuen Komponenten zu génnen und ihnen
so ein zweites Leben einzuhauchen, als den Kunden
zu einer Neuanschaffung zu raten”, stellt Bader fest.
Auf der GrindingHub wird Haas Schleifmaschinen
eine neue Multigrind vorstellen, bei der Maschine und
Steuerung erstmals vollkommen getrennt sind. Ge-
steuert wird die Maschine Uber ein Tablet, das sich
austauschen lasst, wenn es kein Update des Betriebs-
systems mehr gibt oder ein Defekt auftritt. So kénnen
Maschinen auch in Zeiten von Digitalisierung und zu-
nehmender Vernetzung mit der schnelllebigen IT-Welt
weiterhin mit langer Lebensdauer punkten. Es ist eben
wichtig, Uber den eigentlichen Schleifprozess hinaus
zu denken.
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Einzigartig durch den letzten Schiliff

Finishing und Feinstbearbeitung
auf der GrindingHub

Am Institut fir Werkzeugmaschinen
und Fabrikbetrieb (IWF) der TU Ber-
lin, an dem Prof. Eckart Uhlmann das
Fachgebiet Werkzeugmaschinen und
Fertigungstechnik leitet, stellen ro-
botergefiihrte Bearbeitungsprozesse
einen Forschungsschwerpunkt im Be-
reich Feinstbearbeitung und Finishing
dar (Bild 1: IWF der TU Berlin)

Finishing oder Superfinishing, Lap-
pen, Honen oder Gleitschleifen —
die Palette der Fertigungsverfahren,
die fir eine abschlieBende Oberfla-
chenbearbeitung eingesetzt wer-
den kann, bietet ein imposantes
Spektrum an Mdoglichkeiten. Ein
sprichwortlicher ,letzter Schliff“ hat
Einfluss auf das Einsatzverhalten
von Werkstlicken und Bauteilen,
steht fur Einzigartigkeit und Wett-
bewerbsvorteile. Die GrindingHub,
neue Fachmesse der Schleiftech-
nik, die vom 17. bis 20. Mai 2022 in
Stuttgart stattfindet, bereitet dem
Thema Finishing und Feinstbear-
beitung eine Buhne. Sehr zur Freu-
de vieler Aussteller: Nach pande-
miebedingter Messepause offen-
bart sich ein Bedarf an Kommuni-
kation und Wissenstransfer flr die
beratungsintensiven Verfahren.

Spezialisten fiir den
wirtschaftlichen Einstieg gefragt

,Gefuhlt keine zehn Sekunden®

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

brauchte Uli Lars Bdgelein, wie er
sagt, fUr die Entscheidung, sich als
Aussteller an der GrindingHub zu
beteiligen. Die gesamte Branche
werde von der Fachmesse profi-
tieren, ist der Geschéftsfuhrer der
nahe Stuttgart beheimateten Stéh-
li LApp-Technik GmbH Uberzeugt.
Vor Uber 40 Jahren als Vertriebs-
gesellschaft fur Flachhon-, Lapp-
und Poliermaschinen der Schwei-
zer Stahli Gruppe gegriindet, sieht
das zur Gruppe gehdrige Unterneh-
men neben dem Maschinenbau und
-verkauf heute seine Kernkompe-
tenz vorrangig in der Lohnbearbei-
tung. Diese bietet sich fiir den Ein-
stieg in die Feinstbearbeitung an,
aber nicht nur das, wie Bdgelein
deutlich macht.

Der Stahli-Geschéftsfihrer be-
schreibt drei Gruppen von Anwen-
dern, vorrangig aus der Automobil-

-
\7
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»Wir brauchen den engen Kontakt
zum Kunden“, sagt Uli Bégelein, Ge-
schéaftsfihrer der Stahli Lapp-Technik
GmbH, Weil im Schénbuch. Das Un-
ternehmen verfigt Gber 40-jahrige Er-
fahrung im Maschinenbau und in der
Lohnfertigung

(Bild 2 und 3: Stahli Lapp-Technik)

und Elektroindustrie, der Medizin-
technik, dem Maschinenbau und
der optischen Industrie, die zu ihm
Kontakt aufnehmen. Fiir die erste
sind die mitunter hohen Investiti-
onskosten sowohl bei den 2- und
3-Scheiben-Flachhonmaschinen
als auch bei den 1-Scheiben-Lapp-
und -Poliermaschinen (noch) kein
Thema, weil die bendtigten Stlick-
zahlen zu gering sind. Dann gebe
es aber auch die Gruppe derjeni-
gen, die hohe, wenn nicht gar ex-
trem hohe Stlickzahlen bendtigen,
sich aber den Prozess und alles,
was dazu gehért, ,ganz bewusst
nicht ins Haus holen wollen.“ Insbe-
sondere Lappmaschinen seien sehr
speziell und passten nicht in jede
Produktion, rdumt Bbdgelein ein. Es
sei ein anspruchsvoller Prozess, er-
fordere noch viel Handarbeit und
Mitarbeitende, die speziell geschult
und entsprechend motiviert sind.
SchlieBlich gibt es noch eine drit-
te Anwendergruppe, die bei Stahli
Versuchsreihen startet. Sie méch-
te sich bis zum kompletten Hoch-
laufen der Serie zunachst mit Ver-
fahren und Maschine vertraut ma-
chen sowie den Service und das
Know-how des Spezialisten nut-
zen. Dafir bietet Stahli Lapp-Tech-
nik auch die gesamte Bandbreite
an Verbrauchsmitteln und Zube-
hor, von CBN-Scheiben Gber Dia-
mant-Suspensionen bis zu Prif-
geraten. Fachmessen seien sehr
wichtig und wirden gern flr den
ersten Kontakt genutzt, stellt Uli
Bogelein fest. Die Besucher kom-
men mit Zeichnung und Werksttick,
aber auch konkreten Maschinenan-
fragen und lassen sich die Technik
erklaren. Wo es um Fertigungstole-
ranzen im Submikrometerbereich
und filigrane Funktionsoberflachen
geht, ist spezifisches technolo-
gisches Know-how gefragt.

www.schleifen-24.com
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Entwicklungstreiber im
industriellen Umfeld

Die Motivation, sich starker mit der
Oberflachengite und Verfahren der
Finish- und Feinstbearbeitung zu
befassen, hat nach Angaben von
Thomas Harter, Produktmanager
bei Supfina Grieshaber aus Wolfach
im Schwarzwald, mit klar identifi-
zierbaren ,Entwicklungstreibern®
zu tun. Supfina, ebenfalls Ausstel-
ler auf der GrindingHub, verfligt
Uber langjéhrige Erfahrungen auf
dem Gebiet der Superfinish- und
Schleifbearbeitung, entwickelt Ma-
schinen und betreibt zielgerichtete
Forschung.

Harter nennt Beispiele aus der Auto-
mobiltechnik. So seien die zu erwar-
tenden gesetzlichen Regulierungen
zu Euro 7 und die damit verbun-
dene Reduzierung der Feinstaub-
belastungen Treiber fir die Entwick-
lung am Bremsscheibenmarkt. Zu-
kiinftige Bremsscheiben, so der Ex-

Blick in die Fertigung von Stéahli Lapp-Technik. Auf der GrindingHub wird das
Unternehmen mit einer 3-Scheiben-Flachhonmaschine mit Automation und
einer 1-Scheiben-Lappmaschine zum konventionellen Lappen prasent sein

perte, werden voraussichtlich mit
Hartstoffbeschichtungen ausge-
fahrt, die sich nur schwer bearbei-
tenlassen. Als Entwicklungspartner
kiimmere sich Supfina um die Pro-

zessentwicklung zum Schleifen der
beschichteten Bremsscheiben. Das
Know-how flieBe in die Entwicklung
der gesamten Prozesskette ein, um
am Ende eine wirtschaftliche Ferti-

EMAG WEISS RUNDSCHLEIFMASCHINEN
FUR JEDE ANFORDERUNG DIE PASSENDE MASCHINENLOSUNG

Konventionelle Rundschleifmaschinen
Produktions-CNC-Rundschleifmaschinen mit

Automatisierung

Universal-CNC-Rundschleifmaschinen mit

B-Achse aufRen-innen kombiniert,
C-Achse, Sonderlésungen

CNC-Technik Weiss Rundschleifmaschinen | Die k

LIVE
AUF DER

Sonder-CNC-Rundschleifmaschinen fir kunden-

spezifische Schleifanwendungen

Service und Retrofit fir Karstens Rundscheif-

maschinen

Schleiftechnische Beratung und Schleifldsungen

Gebrauchte Rundschleifmaschinen

1ahe Rundschleif hi

1er

l6sung fiir jede Anwendung

ei
Mehr Info unter: Website: www.CNC-Technik-Weiss.de | YouTube: CNC-Technik-Weiss Rundschleifmaschinen | E-Mail: Info@CNC-Technik-Weiss.de
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Thomas Harter, Produktmanager bei
Supfina, Wolfach. Der Spezialist fir
Superfinish- und Schleifbearbeitung
sieht sein Unternehmen durch ein en-
orm hohes Entwicklungstempo gefor-
dert (Bild 4 und 5: Supfina)

gung der Bremsscheibe zu ermég-
lichen.

Auch die E-Mobilitat stelle neue An-
forderungen an die Superfinishbe-
arbeitung. Um Gerausche im An-
triebsstrang, der Lenkung oder
beim Verstellen von Sitzen und
Fensterhebern im Fahrzeuginnen-
raum zu reduzieren, werden zu-
kunftsfahige Lésungen benétigt. So
wurde bei Supfina eine Maschinen-
baureihe zur wirtschaftlichen Her-
stellung von gerduscharmen Walz-
lagern entwickelt.

Spezifische
Oberflachenkennwerte
definieren

Wie sehr sich die Anforderungen
an die Oberflachenqualitat veran-
dern und wie wichtig daher der
exakte Abstimmungsprozess mit
Kundinnen und Kunden ist, macht
Dr. André Wagner, Leiter des Be-
reichs Grinding Technology bei der
Hermes Schleifmittel, Hamburg,
deutlich. Wahrend einige Prozesse,
wie etwa die Hochleistungszerspa-
nung von Stahl, vor allem hinsicht-
lich ihrer Produktivitat und Wirt-
schaftlichkeit optimiert werden,
musse bei Prozessen wie dem Ver-
zahnungsschleifen eine hohe Werk-
stlickgiite generiert werden, so der
Experte. Das in der Vergangenheit
haufig gesetzte Ziel, die Oberfla-
chenrauheit auf ein Minimum zu re-
duzieren, werde dabei zunehmend
durch die gezielte Einstellung spe-
zifischer Oberflachenkennwerte er-
setzt. Auswahl und Definition der
gewlinschten Oberflacheneigen-
schaften hingen jedoch stark vom
jeweiligen Anwendungsfall des
Zahnrads und dem Ziel ab. ,,Daher
ist eine gute und ausgepragte Kom-
munikation zwischen den Kunden
und dem Schleifwerkzeugherstel-
ler essenziell”, betont Wagner. Es
mussten sowohl die maschinellen
Rahmenbedingungen als auch die

Die neue Maschinenbaureihe Supfina RaceNeo wurde fiir die wirtschaftliche Su-
perfinishbearbeitung von Walzlagern entwickelt

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Anforderungen an die Qualitat des
zu fertigenden Bauteils sowie die
Produktivitat des Prozesses im Vor-
feld klar definiert und abgestimmt
werden. Erst die genaue Zielset-
zung in Verbindung mit einer an-
wendungsspezifischen Auslegung
des Schleifprozesses ermdglicht
nach Wagners Angaben ideale Pro-
zessergebnisse. Am Beispiel des
Zahnrads wére dies eine maxima-
le Effizienz des Getriebes und eine
Reduktion der fur elektrisch ange-
triebene Fahrzeuge wichtigen Ge-
rauschemissionen. Bei Auswahl
und Auslegung passender Schleif-
werkzeuge seien alle prozessbe-
stimmenden Parameter wie etwa
Maschinenumgebung und Kihl-
schmierstoffzufuhr zu berlcksich-
tigen. ,Es muss nicht immer das
High-Performance-Werkzeug sein.
In vielen Fallen genligen auch glin-
stigere Spezifikationen, wenn der
Prozess insgesamt korrekt ausge-
legt wird“, so André Wagner.

Prozessketten im
wissenschaftlichen Fokus

Finishing- und Feinstbearbeitungs-
verfahren kdnnen ihren Beitrag leis-
ten, Werkstlcke einzigartig zu ma-
chen. ,,Da ein Trend zur Herstellung
von individualisierten Produkten in
kleinen LosgréBen erkennbar ist,
steigt der Bedarf an adaptiven Fer-
tigungsverfahren, die sich an wech-
selnde Produktanforderungen an-
passen lassen”, heit es dazu am
Institut fir Werkzeugmaschinen
und Fabrikbetrieb (IWF) der Tech-
nischen Universitat Berlin. Hier
stellen robotergefiinrte Bearbei-
tungsprozesse einen Forschungs-
schwerpunkt im Bereich Feinstbe-
arbeitung und Finishing dar. ,,Ge-
rade in Kombination mit flexiblen
oder frei beweglichen Werkzeugen
wie beim Blrstspanen, Bandschlei-
fen oder Gleitschleifen lassen sich
robotergefiihrte Bearbeitungspro-
zesse auf viele unterschiedliche
Bauteile anwenden®, erlautert In-
stitutsleiter Prof. Eckart Uhimann.
»~Auch Honprozesse, die konventio-
nell auf starren Werkzeugmaschi-
nen durchgefiihrt werden, kénnen

www.schleifen-24.com



Dr. André Wagner, Leiter des Bereichs
Grinding Technology bei der Hermes
Schleifmittel GmbH, Hamburg. Als
Aussteller erwartet das Unternehmen
von der GrindingHub zahlreiche Im-
pulse fiir die gesamte Branche

(Bild 6 und 7: Hermes Schleifmittel
GmbH)

mittels robotergefihrtem Honwerk-
zeug realisiert werden, um Boh-
rungen in unterschiedlichen Lagen
nachzubearbeiten.” Uhlmann, der
auch Mitglied der WGP (Wissen-
schaftliche Gesellschaft flir Produk-
tionstechnik) ist, sieht den Vorteil fir
den Einsatz eines Roboters als uni-
verselle Bearbeitungsmaschine vor
allem darin, dass eine flexible Ver-
kettung von Bearbeitungsschritten
moglich ist. Prozessketten kénnten
somit mit geringem Aufwand an die
jeweiligen Bauteilanforderungen
angepasst werden.

Das Forschungsinteresse belegt,
dass eine starkere Nutzung inno-

vativer Fertigungsverfahren zur Fi-
nishing- und Feinstbearbeitung
zwar kinftig zu erwarten, flr viele
Unternehmen jedoch noch mit
Problemen behaftet ist. Zwar bie-
tet die Industrie sowohl technolo-
gisch hochentwickelte Maschinen
und Werkzeuge als auch umfang-
reiches Spezialwissen, um Ober-
flachen tribologisch beanspruchter
Funktionsflichen zu gestalten. Auf
der anderen Seite sind die Spezial-
maschinen fir kleinere und mittlere
Unternehmen und fir eher kleine
oder mittlere LosgréBen zu teuer,
die Automatisierung aufwandig und
das Wissen um Wirkzusammen-
hé&nge auf Spezialisten beschrankt.
Fachmessen wie die GrindingHub
bieten Gelegenheit, Maschinen,
Werkzeuge, Prozesse und Arbeits-
ergebnisse transparent in Szene zu
setzen.

Autorin:

Cornelia Gewiehs,
freie Journalistin,
Rotenburg (Wimme)

Nach der Prozessimplementierung
steht Hermes-Kunden das gebtindel-
te Know-how des Hermes Abrasives
Institut (H.A.l.) zur Verfligung. Dazu
gehoren tiefergehende Prozessbera-
tungen und individuelle Schulungen
des Personals

www.schleifen-24.com
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»In Stuttgart trifft sich die Schleif-Community“

GrindingHub 2022: Spitzenforschung
und Hightech-Industrie im Dialog

Stuttgart wird vom 17. bis 20. Mai 2022 zum internationalen Drehkreuz fir Schleiftechnologie und
Superfinishing. So definiert sich die GrindingHub, die der VDW (Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken) in Kooperation mit der Messe Stuttgart und Swissmem veranstaltet. Eine wichti-
ge Rolle auf der Messe spielt der Dialog von Wissenschaft und Forschung — zum Beispiel im Son-
derausstellungsbereich GrindingSolutionPark. Warum sich der Besuch lohnt, erklaren Prof. Berend
Denkena, geschéaftsflihrender Leiter des Instituts flr Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen
(IFW) der Leibniz Universitat Hannover und Sprecher des Prasidialausschusses der WGP (Wissen-
schaftliche Gesellschaft fir Produktionstechnik), sowie Dr. Sebastian Barth, Oberingenieur und
Abteilungsleiter fiir Technologieplanung und Schleiftechnik am Werkzeugmaschinenlabor (WZL)

der RWTH Aachen.

Was motiviert renommierte
Hochschulinstitute wie die
Ihrigen zur Teilnahme am
GrindingSolutionPark?

Sebastian Barth: Sehr wichtig ist
fur uns der fachliche Austausch
zwischen Spitzenforschung und
Hightech-Industrie. Der Gemein-
schaftsstand GrindingSolutionPark
bietet eine gute Gelegenheit zum
Gesprach darlber, wie unsere ak-
tuelle Forschung im industriellen
Umfeld umgesetzt werden kann.

Bild 1: ,,Besonders freue ich mich auf
das Treffen mit der Community der
Schleiftagung, das wir im Rahmen
der GrindingHub nachholen.” Dr. Se-
bastian Barth, Oberingenieur und Ab-
teilungsleiter fur Technologieplanung
und Schleiftechnik am Werkzeugma-
schinenlabor WZL der RWTH Aachen

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Bild 2: Alleingange passé: Eine wichtige Rolle spielt im GrindingSolutionPark fiir
das WZL die digitale Vernetzung der Schleiftechnik mit den anderen Verfahren
zu einer geschlossenen Prozesskette (Bilder 1 und 2: WZL)

Besonders motiviert mein Team
und mich die Chance, in Stuttgart
die aktuellen Herausforderungen in
der Industrie zu diskutieren, damit
wir zielorientiert forschen kdénnen.
Berend Denkena: Uns motivierte
die Méglichkeit, durch Kontakte zu
Unternehmen Potenziale zukinf-
tiger Forschungsthemen und Még-
lichkeiten zur Vernetzung von Wis-
senschaft und Industrie ausfindig
zu machen. Eine gute Gelegenheit
ergibt sich dabei im Gesprach mit
Firmenvertretern, wenn wir ihnen
unsere aktuellen Forschungspro-
jekte, Innovationen und Koopera-
tionsmdglichkeiten vorstellen.

Welchen Stellenwert besitzt fiir
Sie die Technologie Schleifen?

Berend Denkena: Es ist ein langjah-
rig und stetig gewachsenes Kern-
thema am IFW. Das spiegelt sich
auch in der personellen Ausstat-
tung: 15 wissenschaftliche Mitar-
beitende arbeiten in der Schleif-
technologie, sie ist mittlerweile die
groBte Arbeitsgruppe. Die Themen
reichen vom Werkzeug- und Trenn-
schleifen Uber das Einsatzverhalten
bis hin zur Herstellung der Schileif-
werkzeuge. Eine durchgéngige Di-
gitalisierung des Schleifprozesses
und der Herstellung von Schileif-

www.schleifen-24.com
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werkzeugen spielt dabei in unseren
Forschungen eine wesentliche Rol-
le.

Sebastian Barth: Der Stellenwert ist
hoch, da diese Technologie in vie-
len Prozessketten oft die abschlie-
Benden Funktionseigenschaften
der Bauteile maBgeblich oder gar
vollstdndig bestimmt. Das WZL
besitzt langjahrige Expertise beim
Flach- und Profilschleifen, Werk-
zeugschleifen, AuBenrundschleifen
— zwischen Spitzen und spitzen-
los — sowie beim Fliehkraft- und
Stréomungsschleifen und dem ro-
botergefiihrten Gleitschleifen. Vier
Schwerpunktthemen stehen im
Mittelpunkt: wirtschaftliche Be-
arbeitung von innovativen Werk-
stoffen, zielgerichtete und ganz-
heitliche Prozessauslegung und
-optimierung sowie Digitalisierung
von Schleifprozessen mit Sensorik
und cleveren Algorithmen.

Was sieht das IFW als die
aktuellen Trends an?

Bernd Denkena: Gefragt sind vor
allem energie- und ressourcenef-
fiziente Prozesse — beispielsweise
fur die Schleifwerkzeugherstellung.
Der Ansatz hierbei ist, Sinterpro-
zesse energieoptimal auszulegen.
Das Geheimnis: Wir passen ener-
gieintensive SinterstellgroBen wie
Haltezeit oder Aufheizrate an, ohne
die Schleifbelagseigenschaften zu
verandern.

www.schleifen-24.com

Auch additive Herstellprozesse
kommen bei uns zum Einsatz: Das
IFW legt Werkzeuge mit Hilfe der
Simulation deterministisch aus, da-
mit die spatere 3D-gedruckte Ge-
stalt auch exakt den Konstruktions-
vorgaben entspricht. Wie es in der
Praxis funktioniert, demonstrieren
wir am Anwendungsbeispiel. Fur
Experten: Es handelt sich um Setz-
musterschleifperlen fiir das Seil-
schleifen.

Wesentlich bei der Digitalisierung
des gesamten Herstellprozesses ist
die Simulation. Anhand von Schleif-
werkzeugen zeigen wir in Stuttgart,
wie sich die Herstellung durch Si-
mulation der vollstdndigen Pro-

: 4

Bild 3: ,,Ilch sehe mir aber auch den
aktuellen Stand der Technik beim La-
sern zur Werkzeugherstellung an, wie
beispielsweise bei der Bearbeitung
von ultraharten Schneidkanten.“ Prof.
Berend Denkena, geschéftsfiihrender
Leiter des Instituts fir Fertigungs-
technik und Werkzeugmaschinen
(IFW) in Hannover

zesskette flexibilisieren und opti-
mieren lasst.

Aber auch bei Detailfragen setzen
wir auf Digitalisierung. Ein typisches
Problem beim Werkzeugschleifen
ist die so genannte Abdrangung.
Prozesskrafte drangen das zu fer-
tigende Werkzeug ab und senken
so die erreichbare Genauigkeit. Be-
sucher erfahren, wie sich die Ab-
drangung beim Werkzeugschleifen
durch intelligente Prozessplanung
und den Einsatz einer mit Sensoren
ausgestatteten Schleifspindel aus-
gleichen lasst. Dem IFW gelang es
dadurch im Zusammenspiel mit der
Werkzeugmaschinenindustrie, die
Genauigkeit signifikant zu steigern.

Wie beurteilt das WZL die
Rolle der Digitalisierung?

Sebastian Barth: Die Digitali-
sierung spielt mittlerweile in vie-
len Bereichen der Schleiftechnik
eine groBe Rolle. Aktuell gefragt ist
nicht nur die datenbasierte manuel-
le Optimierung des Einzelprozesses
Schleifen. Zunehmend beobachte
ich, dass industrielle Anwender den
Einsatz von Methoden der Kiinst-
lichen Intelligenz (KI) planen, um
das Ergebnis eines Prozesses vor-
herzusagen und somit Qualitats-
schwankungen zu reduzieren. Mit
Kl-Werkzeugen l&sst sich auBer-
dem die vorausschauende Wartung
von Schleifmaschinen, Stichwort
Predictive Maintenance, realisie-

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022
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Bild 4: Es geht rund: Das IFW will
mit aktuellen Projekten (im Bild: der
Nutentiefschliff eines Vollhartmetall-
fraser mit gradierter Diamantschleif-
scheibe) mit der Industrie ins Ge-
sprach kommen

ren. Auch der Digitale Zwilling ist
flr die Branche kein Fremdwort,
bietet er doch das Potenzial, Pro-
dukte und Schleifprozesse durch
die Kombination von Prozessdaten
und wissenschaftlichen Modellen
noch besser bewertbar und zertifi-
zierbar zu machen. Eine zukunftig
noch engere Kooperation zwischen
Industrie und Forschungseinrich-
tungen wird helfen, dieses Potenzi-
al schnellstmdéglich fur die Schleif-
technik in Deutschland zu heben.

Welche weiteren Trends haben
Sie im Fokus?

Sebastian Barth: Die Bandbreite
reicht von der Herstellung anwen-
dungs- und funktionsoptimierter
Oberflachen bis hin zur Bearbei-
tung innovativer und schwer zer-
spanbarer Werkstoffe wie faserver-

Digitalisierung der Prozesskette zur Schleifwerkzeugherstellung

Bild 5: Schleifen mit (Sensor)-Gefiihl:
Intelligente Prozessplanung kann im

Zusammenspiel mit einer mit Senso-
rik ausgestatteten Schieifspindel das
Abdréngen beim Werkzeugschleifen

ausgleichen

starkte Hochleistungskeramiken
(CMCs) oder nano-polykristalline
Schneidstoffe. Ein weiterer, sehr
wichtiger Schwerpunkt ist die ganz-
heitliche Betrachtung von Prozess-
ketten, bei denen die Schleiftechnik
oftmals eine entscheidende Rolle
einnimmt. Die Prozessketten las-
sen sich ndmlich nur dann ganzheit-
lich optimieren, wenn auch Auswir-
kungen der Schleiftechnik auf die
anderen, meist vorgelagerten Ferti-
gungsverfahren bertcksichtigt wer-
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Bild 6: Digitale Kettenreaktion: IFW- Mitarbeitende erklaren in Stuttgart, wie sich
die Herstellung von Schleifwerkzeugen durch Simulation der vollstandigen Pro-
zesskette flexibilisieren und optimieren lasst (Bilder 3-6: IFW)
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den. Zu all diesen Themen zeigt das
WZL auf der GrindingHub aktuelle
Ansétze fur die Produktion.

Wie kann die Schleiftechnik
die Nachhaltigkeit erhohen?

Sebastian Barth: Zielfihrend ist die
Kombination verschiedener Optio-
nen — etwa durch den Einsatz bio-
basierter Kilhlschmierstoffe, da-
tengestutzte, optimierte ganzheit-
liche Prozess-, Prozessketten- und
Werkzeugauslegung oder Schu-
lung der Mitarbeiter. Zu allen Be-
reichen verfigen wir Uber die ent-
sprechende Expertise am WZL.

Und was wollen Sie sich auf
der GrindingHub ansehen?

Sebastian Barth: Gespannt bin ich
auf Maschineninnovationen, neue
Werkzeugtrends und Kuihlschmier-
stoffldsungen sowie die For-
schungshighlights des Grinding-
SolutionParks. Besonders freue
ich mich natirlich auf das Treffen
mit der Community der Schleifta-
gung, das wir im Rahmen der Grin-
dingHub nachholen. Die Koope-
ration zwischen der GrindingHub
und der Schleiftagung, die wir seit
diesem Jahr Gbernommen haben,
bietet optimale Voraussetzungen:
Die Partnerschaft vereint die Star-
ken der Hightech-Industrie und
Spitzenforschung im Bereich der
Schleiftechnik in Deutschland, um
gemeinsam auf aktuelle und kom-
mende Herausforderungen zu re-
agieren.

Bernd Denkena: Ich habe einen
ahnlichen Fokus wie mein Aachener
Kollege. Neben Innovationen bei
Werkzeugen interessieren mich die
Innovationen bei den Werkzeugma-
schinen, beispielsweise L&sungen
zur Komplettbearbeitung und der
Automatisierung. Ich sehe mir aber
auch den aktuellen Stand der Tech-
nik beim Lasern zur Werkzeugher-
stellung an, wie beispielsweise bei
der Bearbeitung von ultraharten
Schneidkanten.

Autor:
Nikolaus Fecht, freier Fachjourna-

list, Gelsenkirchen

www.schleifen-24.com



Filterhersteller
zeigt neue Hallen-
Klimatechnik

Eine neue Klimatechnik sammelt Uberschissige Rest-
energie aus Produktions- und Peripherieanlagen qua-
si ein und kann damit hochgenau die Produktionshal-
le im Winter heizen oder im Sommer kiihlen — und dies
bei einer deutlichen Energieeinsparung gegentiber her-
kébmmlichen Klimageréten.

Die Entscheidung flur die richtige Filteranlage beim
Schleifen von Hartmetallen (HM) und Schnellarbeits-
stahlen (HSS) ist eine wichtige Voraussetzung fiir Qua-
litdét und Effizienz der gesamten Wertschépfungskette.
Denn zeitgemaBe Feinstfiltrationstechnologie reizt die
Méglichkeiten fortschrittlicher KSS erst richtig aus.
Durch ihre konstruktiven Besonderheiten sind Vomat
Filter optimal in der Lage, auch neueste KSS-Genera-
tionen zuverldssig und kostenschonend zu filtern. So
sorgt die Vollstromfiltrierung dank spezieller Hochleis-
tungs-Anschwemmfilter fir 100-prozentige Trennung
von Schmutz- und Sauberél. Das System stellt auf
diese Weise permanent sauberes Ol in NAS 7-Qualitat
(3 - 5 ym) dem Schleifsystem zur Verfiigung.

Zur GrindingHub stellt Vomat wieder hochleistungsfa-
hige Filtrationstechnologie aus. Steffen Strobel, tech-
nischer Vertriebsleiter bei Vomat: ,Klimatechnik ist im
Zusammenhang mit KSS-Kihlung ein besonders wich-
tiges Thema. Daher kennen wir uns sehr gut mit Kiih-
lungstechnik aus, ist Kiihlung doch ein wesentlicher Er-
folgsfaktor unserer Filtertechnologie. Aus dieser Exper-
tise heraus haben unsere Ingenieure ein neues Klima-
geréat entwickelt, das Gberschiissige Energien aus Pro-
duktions- und Peripheriemaschinen wie etwa Schleif-
maschinen, Olabsauganlagen, Maschinenpumpen etc.
umwandelt und damit dann die Produktionshalle Uber
die Klimaschachte mit einer Genauigkeit von +/- 1 °C
heizen oder kiihlen kann — und dies bis zu 60 Prozent
energieeffizienter als herkdbmmliche Klimasysteme. Da-
her kdnnen Besucher unseres Messestandes zur Grin-
dingHub gespannt sein, wie sie in Zeiten steigender En-
ergiepreise deutlich sparen kénnen.“

-
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Messestand (Bild: Vomat GmbH)
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STEINMETZ

Schleiftechnik &'%a

Wir bringen lhre Schleifscheibe in Form

We shape your grinding wheel

Prazisions Abrichttechnik
und Spindeltechnik
in héchster Prazision.

Dressing technology
and spindle technology
in highest precision.

“GRINDING

Nutzen Sie unser Know-how!

Make use of our Know-how! Hates  HUES

Gang C | Stand 9C80

Diamantrollen-Abrichtgerate  Diamond Roller Dressing Unit

Diamantrollen-Aufnahmedorne Diamond Roller Arbors

Diamantrollen-Abrichtspindeln  Diamond Roller Dressing Spindle

Riemen- oder Motorschleifspindeln  Belt- or Motor grinding spindles

Motorkastenspindeln ~ Motor box spindles

Steinmetz Schleiftechnik GmbH & Co. KG
An den Hirtenackern 2 ¢ D-63791 Karlstein
Tel. +49 6188 99587-0 * Fax +49 6188 77570

info@steinmetz-schleiftechnik.de
www.steinmetz-schleiftechnik.de
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Spitzenlose Rundschleifmaschinen

Im Zusammenspiel mit einem kollaborativen Roboter verschafft die TSCHUDIN
CUBE 350 den Anwendern einen Produktivitatsschub

Das Schweizer Technologieunter-
nehmen TSCHUDIN AG wird an
der GrindingHub sein Produkt-
portfolio prasentieren. An der neu-
en Fachmesse der Schleiftechnik,
die vom 17. bis 20. Mai 2022 in
Stuttgart erstmals stattfindet, gibt
es am TSCHUDIN-Stand auf tUber
200 Quadratmetern Know-how im
Centerless-Schleifen zu sehen.

,Zum ersten Mal stellen wir alle drei
Maschinentypen gleichzeitig aus
und unterstreichen damit das brei-
te Einsatzspektrum. Auf unseren
Maschinen kénnen Werkstlcke in
unterschiedlichsten GréBen bear-
beitet werden: von kleinsten Drah-
ten flr die Medizinaltechnik, deren
Form nur unter einer Lupe erkenn-
bar ist, bis hin zu 150 kg schweren

Die Spitzenlosschleifmaschinen der Serie TSCHUDIN 400
ecoline / proLine sind optimal fiir die Bearbeitung von mittel-
groBen Werkstiicken mit Durchmessern bis 150 mm geeignet

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Lastwagenachsen®, berichtet lwan
von Rotz, CEO der TSCHUDIN AG.
Das Produktportfolio des 1947 ge-
grindeten Unternehmens besteht
aus drei unterschiedlichen Maschi-
nentypen. Die kompakte, spitzen-
lose AuBenrundschleifmaschine
CUBE 350, die ihr Deblt an der
EMO in Hannover im Jahr 2019 ge-
feiert hat, ist die jliingste Innovati-
on. ,Wir haben diese patentierte,
dreiachsige CNC-Schleifmaschine
speziell fur die Bearbeitung kleiner
Werkstlicke mit einem Durchmes-
ser bis zu 20 mm entwickelt. Die
CUBE 350 hat eine kleine Aufstell-
fliche und bietet maximale Effizi-
enz - ein richtiger Allrounder”, be-
tont von Rotz.

Aufgrund des eleganten Erschei-

nungsbildes und des ergonomischen
Designs wurde die CUBE 350 im Jahr
2020 mit dem Red Dot Designpreis
ausgezeichnet. Wie andere TSCHU-
DIN-Maschinen kann auch die CUBE
350 mit Automationslésungen aus-
gestattet werden, die einen auto-
nomen Betrieb rund um die Uhr si-
cherstellen und dem Anwender einen
Produktivitdtsschub verschaffen.
Die anderen beiden Spitzenlos-
schleifmaschinen sind die 400 eco-
Line / proLine, die sich ideal fir die
Bearbeitung von mittelgroBen Werk-
stiicken mit einem Durchmesser von
bis zu 150 mm eignen, und die 600
ecoLine / proLine, die auch gréBere
Werkstiicke mit einem Durchmesser
von bis zu 250 mm und einer Lan-
ge von bis zu 500 mm bearbeiten
kénnen.

Die spitzenlosen Rundschleifma-
schinen von TSCHUDIN werden in
allen Industrien eingesetzt, in de-
nen mechanische Bauteile in hoher
Genauigkeit und zu wirtschaftlichen
Stiickkosten erforderlich sind — von
der Einspritztechnik, der Hydraulik,
dem Automobilbau, der Antriebs-
technik, der Lagerindustrie, der Me-
dizinaltechnik und dem Werkzeug-
bau bis hin zur Luft- und Raumfahrt.
Genauso vielseitig wie die Einsatz-
gebiete sind auch die bearbeiteten
Werkstoffe wie z.B. Stahl, Aluminium,
Glas, Titan, Karbon, Keramik, Ger-
manium oder Silizium.

Fiir groBe Werkstiicke mit bis zu 250 mm Durchmesser
und 500 mm Lénge ist die TSCHUDIN 600 ecoL.ine / pro-
Line ideal (Bilder: TSCHUDIN AG)

www.schleifen-24.com



Prazisionshalbzeuge
und Rohlinge zur
Werkzeugherstellung

Ob Bohrer, Fraser, Anwendungen flir die Stanzindustrie, Medizin-
technik, Messtechnik oder Labortechnik — HSS Materialien mit
den unterschiedlichsten Legierungen kommen tberall zum Ein-
satz. EUL Werkzeuge hilft, die richtigen L6sungen fur individuelle

Anwendungen zu finden.

[

(Bilder: EUL Werkzeuge, Cloppenburg)

Jede Anwendung und jedes zu be-
arbeitende Material hat seine spe-
zifischen Eigenschaften.

Allgemein spricht man vereinfacht
von HSS - Werkzeugen.

EUL Werkzeuge zeigt die groBe Viel-
falt des HSS-Material Spektrums
auf.

So kann fur die Stanz- und Schneid-
industrie ein ,,einfaches” HSS-Ma-
terial mit 0% Kobalt ausreichen,
aber fUr harte und hochlegierte Ma-
terialien, wie Platin, wird ein PM-

Stahl mit hohem Kobaltanteil be-
nétigt.

Durch die richtige Werkzeugma-
terialzusammensetzung und dem
Gefiige, wird die Standzeit erheb-
lich verbessert.

Hinzu kommt die individuelle Har-
te, welche jedem einzelnen HSS-
Stab mit einem spezifischen Har-
teverfahren gegeben wird.

Diese Faktoren ergeben eine
100%ige Abstimmung fur die Pro-
zesssicherheit und die Qualitat.
»Rundlauf und Durchmesser“-To-
leranzen runden diese Qualitat ab.
Dadurch kann dem Kunden ein
exzellentes Werkzeug hergestellt
werden und somit wird durchge-
hende Sicherheit gewéhrleistet.
Auf der GrindingHub stellt EUL
Werkzeuge diese Vielfalt der Ma-
terialsorten, Eigenschaften und
Hartemoglichkeiten, sowie die
Produktionsvielfalt der einzelnen
Halbzeuge, Formrohlinge und
Sonderanfertigungen vor.

In zweiter Generation und mit Uber
30 Jahren Branchentétigkeit, bie-
tet EUL Werkzeuge mit dieser Ex-
pertise jeden Tag die passende
Qualitat.

S e S A
o b

www.comet-d.de

Made for Perfection

www.elbe-abrasives.com

Geflige von PM Stahl Geflige von konventionellem Stahl

Wir sind dabei! ERINDING

RUE

www.schleifen-24.com Halle 10 | Stand 10A30.1
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Retrofit for high performance

1996 griindete Leo Rief die GSN Schleiftechnik GmbH. Nicht die Herstellung neuer Maschinen war
- und ist heute noch - das Unternehmensziel, sondern mit Maschinenuberholungen die Leistung,
Effizienz und Performance im Produktionsprozess zu steigern. Mittlerweile ist GSN zu einem mit-
telstandischen Unternehmen mit vier Fertigungshallen, einem Verwaltungsgebaude und drei La-
gerhallen sowie 90 Mitarbeitern und 16 Auszubildenden herangewachsen.

Durch Leo Rief - der selbst 25 Jah-
re bei der Firma Schaudt arbeite-
te - und vieler der Mitarbeiter, wel-
che zuvor bei namhaften Schleif-
maschinenherstellern tatig waren,
kann auf viel Fachwissen im Be-

Schaudt vorher - nachher

Studer vorher - nachher

Kellenberger vorher - nachher

reich Rundschleifmaschinen zu-
rickgegriffen werden. Diese jah-
relange Erfahrung, in Kombinati-
on mit technischem Know-How
und einem breiten Leistungsspek-
trum, machen GSN zum Experten

(Bilder: GSN Schleiftechnik GmbH, Fotograf: Christian Frumolt)
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im Bereich Maschineniberholung.
Das Unternehmen Uberholt unter
anderem Maschinen von Studer,
Schaudt, Kellenberger und Vou-
mard, aber auch Rundschleifma-
schinen anderer namhafter Marken.
Von der kompletten Uberholung der
Mechanik, Gber den Austausch der
gesamten CNC/SPS Steuerung, bis
hin zur Linetten-Integration, das
Leistungsspektrum welches GSN
anbietet, ist breit gefdchert. Mit ih-
ren zahlreichen Service-Angeboten
und der kurzen Reaktionszeit ge-
wahrleistet das Unternehmen beim
Kunden Produktionssicherheit und
geringstmaogliche Ausfallzeiten.
Neben dem Retrofit kundeneigener
Maschinen bietet das Unterneh-
men auch premiumuiberholte CNC
oder konventionell gesteuerte Ma-
schinen aus dem Bestand der Fir-
ma zum Verkauf an. Diese sind mit
dem von GSN angebotenen Uber-
holungskonzept in jeder Hinsicht
mit einer Neumaschine zu verglei-
chen. Aktuell befinden sich Uber
100 Maschinen im Lager, die fur
Kunden individuell Gberholt und op-
tional ausgestattet werden kdnnen.
GSN Schleiftechnik GmbH steht
fur perfekte Qualitédt von der Pla-
nung Uber die Ausflhrung bis zur
Endabnahme und Ubergabe. Das
Unternehmen steht immer am Puls
der Zeit, entwickelt neue und indivi-
duelle Lésungssysteme und agiert
schnell und flexibel. Quality of Ser-
vice wird groBBgeschrieben, weswe-
gen alle Leistungen aus einer Hand
angeboten werden.

Fur weitere Informationen besu-
chen Sie die Homepage der GSN
SCHLEIFTECHNIK GmbH: www.
gsn-schleiftechnik.de oder den
Messestand auf der GrindingHub.

www.schleifen-24.com
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Wendeplatten Profilabrichter

Mit dem neuen Wendeplattenpro-
filabrichter WPPA erhélt der Anwen-
der einen Profilabrichter mit einem
optimalen Preis-Leistungsverhalt-
nis.
Das modulare System erlaubt den
Einsatz von verschiedenen Profil-
winkeln auf dem gleichen Halter,
das spart Zeit und Kosten.
Das neue System bietet folgende
Vorteile:
- 2 schneidig
- nachschleifbar
- einfach austauschbar
- modulares System (Einséatze
wéhlbar 30°, 40° und 50°)
- hohe VerschleiBbestandigkeit
durch die Verwendung einer Der neue Profilabrichter wird auf der (Bild:
PKD-Sorte mit extra hohem Dia- GrindingHub von der Fa. Weiss AG WEISS AG,
mantgehalt prasentiert. CH-Walzenhausen)

*GRINDING
Gdvganc IUS

Halle 9 | Stand 9D 02
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«Wir haben beim Stanzen von Uhrenlinetten
eine neue Oberflachenbrillanz definiert.»

Bruno Niederhauser, Spezialist CNC-Bearbeitung
www.extramet.ch

EXTRAMET

WE LIVE FOR CHALLENGES B
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Fur jeden Schleifprozess die passende

Filtertechnik

Fir hochwertige Schieifergebnisse ist eine optimierte Reinigung der Schleiféle und anderer Kiihl-
schmierstoffe (KSS) unerlasslich. Knoll Maschinenbau bietet maBgeschneiderte Filterlosungen fiir
unterschiedlichste Schleifanwendungen. Das breite Angebot konnen die Besucher der GrindingHub
2022 in Stuttgart auf dem Knoll-Stand begutachten: den filterverbrauchsstofffreien Feinstfilter Mic-
roPur®, den individuell konfigurierbaren Hydrostatfilter HydroPur, den Vakuumfilter VLO sowie eine
Flussigkeitszentrifuge fur den Bypass-Betrieb.

Je feiner die Zerspanung, desto ho-
her der Anteil der Feinstpartikel im
Schleifél oder KSS, was wiederum
die Qualitadt des Bearbeitungser-
gebnisses gefahrdet. Dies zu ver-
hindern ist die Aufgabe des modu-
lar aufgebauten Feinstfilters Micro-
Pur® von Knoll Maschinenbau, Bad
Saulgau. Er eignet sich ideal fir das
Werkzeugschleifen von Hartmetall
und HSS. Aber auch in der Guss-
bearbeitung liefert er beste Filter-
ergebnisse. Der MicroPur® erzielt
Filterfeinheiten kleiner 3 um und
kommt durch seine spezielle Kon-

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

struktion ohne Filterverbrauchs-
stoffe aus, was wesentlich zu seiner
hohen Wirtschaftlichkeit beitragt.
Auf der GrindingHub zeigt Knoll
das Standardmodell MicroPur®
240/900 - zusammen mit dem von
der Kapazitat her abgestimmten, in-
tegrierten Abschlammkonzentrator
AKD5, der flr einen automatisierten
Schlammaustrag sorgt. Neben sol-
chen standardisierten Anlagen fur
einzelne oder mehrere Maschinen
bietet Knoll individuelle zentrale Fil-
tersysteme auf MicroPur®-Basis flr
ganze Fertigungsbereiche.

Wer eine eigenstandige Reini-
gungseinheit flrs Schleifen beno-
tigt und diese nach Bedarf selbst
konfigurieren mochte, ist mit dem
von Knoll erstmals auf einer Mes-
se prasentierten Hydrostatfilter Hy-
droPur bestens beraten. Eine sol-
che Filteranlage ist modular auf-
gebaut. Sie besteht im Wesent-
lichen aus Tank und Filteroberteil
mit einem feinen Filtervlies, das in
Kombination mit dem hydrosta-
tischen Prinzip FlUssigkeit und Spa-
ne trennt. Ganz nach Bedarf kdnnen
Pumpen, Kuhler etc. erganzt wer-
den - flr einfachste Ausstattung
bis zur Vollversion, die dann selbst
anspruchsvollsten Anforderungen
gerecht wird.

Die Bedienung des HydroPur ist
ebenfalls einfach und sehr intuitiv.
Denn Knoll setzt hierflr sein neues
Bedienkonzept SmartConnect ein,
bei dem ein kleiner Industrie-PC
Uber ein 7“-Touch-Display an die
Anlagen-SPS angeschlossen ist.
SmartConnect verfligt zusétzlich
Uber eine App-Konnektivitat, so
dass der Bediener auch mit mo-
bilen Endgeraten wie Smartphone
oder Tablet auf die Filteranlage zu-
greifen, sich Zustande visualisieren
lassen sowie Parameter prifen und
verandern kann.

Auf dem Knoll-Messestand ist un-
ter anderem eine Hydrostatfilteran-
lage HydroPur zu sehen, die durch
den modularen Aufbau vom Kunden
bedarfsgerecht konfiguriert werden
kann

www.schleifen-24.com



Diamant und
CBN-Schleifwerkzeuge

mit galvanischer Bindung

Des Weiteren stellt Knoll die Va-
kuumfilteranlage VLO vor, die be-
sonders gerne beim Profilschleifen

mit Bearbeitungsdl installiert wird.
Durch die einfache Skalierbarkeit
einer solchen Filteranlage Iasst sie

Der Feinstfilter MicroPur® eignet sich
ideal firs Werkzeugschleifen von
Hartmetall und HSS. Er erzielt Filter-
feinheiten kleiner 3 um

Pradestiniert firs Profilschleifen mit
Bearbeitungsol: die Vakuumfilteran-
lage VLO

Die Fliissigkeitszentrifuge CA 100
eignet sich zur kontinuierlichen
Feinstreinigung von bis zu 80 I/min
KSS und kann durch ein sehr gutes
Preis-/Leistungs-Verhéltnis punkten
(Bilder: Knoll Maschinenbau GmbH,
Bad Saulgau)

www.schleifen-24.com

sich lokal fUr eine Einzelmaschine
oder zentral fir mehrere Maschinen
einsetzen. Ohne die Verwendung
von Filterhilfsmitteln erzielt die VLO
Vakuumfilteranlage sauberes Ol so-
wie pures, trockenes Konzentrat.
Last but not least prasentiert Knoll
auf der GrindingHub eine automa-
tische Flussigkeitszentrifuge CA
100, diein der Schleifélreinigung mit
ihrer bewahrten Technologie hohe
Bedeutung hat. Sie Gbernimmt in
vielen Filteranlagen die Badpflege
im Bypass und verhindert die Auf-
konzentration von Feinpartikeln.
Auch fir Nachristungen an beste-
henden Systemen wird diese Anla-
gentechnik gern verwendet.

So funktioniert die erstmals auf
einer Messe vorgestellte Filter-
anlage HydroPur:

Die Hebepumpe der Werkzeugma-
schine oder eine Hebestation fordert
den verschmutzten KSS in den Ein-
laufkasten des HydroPur und gelangt
von dort auf das Filtervlies. Durch
den hydrostatischen Druck I&sst das
Vlies den KSS passieren, halt aber
Spéne und Fremdstoffe zuriick. Die-
se bilden einen Filterkuchen, der
mit wachsender Dicke einen abneh-
menden Volumenstrom durch die Fil-
terflache verursacht. Das Niveau der
Schmutzflissigkeit steigt bis zu einer
definierten Hohe an, dann schaltet
der Bandantrieb ein und beférdert
das Filtervlies ein Stlick weiter. Damit
gelangt sauberes Filtervlies auf die
Filterflache, der Volumenstrom steigt
an und das Niveau der Schmutzflis-
sigkeit nimmt wieder ab.

Nach dem Austritt aus der Schmutz-
flissigkeit 1&auft das Vlies mit dem
anhaftenden Filterkuchen lber eine
Trocknungsstrecke, bevor es in den
Auffangbehélter gelangt. Optional
bietet Knoll eine Aufwickeleinheit fir
das verbrauchte Vlies in Kombina-
tion mit einem Abstreifer an, der vor-
her den Filterkuchen in den Behélter
separiert. Der gereinigte KSS fliet
in den Reintank. Von dort versorgen
bis zu drei Pumpen die Werkzeug-
maschine bedarfsgerecht mit gerei-
nigtem KSS.

GESTERN
HEUTE
MORGEN

... und es lauft und lauft
und lauft!

Finzler, Schrock & Kimmel GmbH

Arzbacher Straf3e 55/57

56130 Bad Ems Y
Tel: +49 2603 9603 0

www.fis-online.com
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Leistungsstarke CNC-Steuerung fur
das Rund-/Unrundschleifen

NUM st einer der weltweit fllhrenden Anbieter von CNC-Lésungen fiir das maschinelle
Schleifen von Metallen. Seine Fachkenntnisse decken jeden Aspekt der Disziplin ab, vor
allem das Werkzeugschleifen aber auch das Flachschleifen, das AuBBen- und Innenrund-
schleifen, das spitzenlose Rundschleifen und das Unrundschleifen.

Die innovative Software von NUM
ermoglicht es CNC-Schleifmaschi-
nenherstellern und -nachristern,
den Anwendern eine besonders
einfach zu bedienende Werkstiick-
programmierung und Maschinen-
steuerung flrr Prazisionsschleifan-
wendungen anzubieten. Sie bein-
haltet auch eine 3D-Schleifsimula-
tion, die entwederim Voraus (offline)
oder gleichzeitig wahrend der Teile-
bearbeitung (online) durchgefiihrt
werden kann.

Das NUMgrind-Paket fir das Rund-
schleifen fallt mit seiner werkstatt-
orientierten Bedienoberflache auf,
die sowohl AuBen- (OD) wie Innen-
rundschleifenanwendungen (ID) un-
terstlitzt. Das Paket beinhaltet OD/
ID-Schleifzyklen fir 2-achsige (X/2)
Horizontal- oder Vertikalschleif-
maschinen und bietet zudem eine
Funktion fur schrag gestellte Ach-
sen. Die Abrichtstation kann auf der
Maschine an einem beliebigen Ort
angebracht werden, womit stan-
dardméaBig eine Vielzahl von Ma-
schinentypen abgedeckt sind. Die
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grundlegende Maschinenkinema- Bild 2: Typische NUMgrind HMI-Seite
tik besteht aus der X-Achse fiir die ~ * Befehlsbaum _
Schleifscheibe und der Z- und C- linke Spalte: Zyklen, Funktionen

. .. . und Werkzeuge
Achse flr das Werkstlick. Eine er- « Programmablauf

mittlere Spalte: Schleifprogramm

Schleifscheibe ¢ Eingabeseite

Abrichtrolle
\

Spindelstock

Spindel /

Werkstuick

Reitstock

(Bereich rechts: kommandoabhan-
giger, grafischer Eingabedatenbe-
reich)

Scheibeneinheit

weiterte Kinematik unterstitzt auch
eine B-Achse fir die Schleifspindel.
Die NUMgrind-L6sung bietet eine
elegante Mdglichkeit, eine Rund-
schleifmaschine um die Méglich-
keit des Unrundschleifens zu erwei-
tern, ohne nennenswerte Entwick-
lungszeit und -kosten. Die Schileif-
maschine muss nur eine C-Achse
an der Stelle der Werkzeugspindel

i

wei Abrichtdiamanten

Bild 1: Kinematisches Grundmodell fiir NUMgrind Rundschleifen aufweisen.
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Werkstattorientierte
Bedienoberflache

Der allgemeine Ansatz fir OD/ID-
Schleifanwendungen besteht da-
rin, ein Teileprogramm mit vorbe-
reiteten und hochgradig intuitiv gra-
fisch unterstitzten HMI-Seiten zu
erstellen. Die werkstattorientierte
Bedienoberflache bietet alle not-
wendigen Eingaben an, so z.B. die
Scheiben- und Abrichtdefinition,
die Schleifzyklen und natirlich die
Definition des Schleifprozesses.
Der integrierte Postprozessor gene-
riertaus dem vom Anwender erstell-
ten ,Schleifprogramm® automa-
tisch ein Teileprogramm, welches
zur Ausflihrung an den CNC-Kern
gesandt wird.

Dies bedeutet der Maschinenbedie-
ner bendtigt keine CNC-Program-
mierkenntnisse, um den Schleif-
prozess zu konfigurieren. Alle OD/
ID-Funktionen resp. -Zyklen sowie
Fest- und Rollenabrichtzyklen wer-

Bild 3:
Ausschnitt der
Eingabeseite fiir
die Eiform

den von der werk-
stattorientierten
Bedienoberflache
bereitgestellt.
Somit kénnen all-
tagliche Bearbei-
tungsaufgaben
sehr schnell und
effizient erledigt
werden — und die
Arbeit kann pro-
blemlos auf mehrere Personen und
mehrere Maschinen verteilt werden.
Die NUMgrind-HMI kann namlich
auch auf einem Buiro-PC betrieben
werden.

Eine typische NUMgrind HMI-Sei-
te ist in drei Teile gegliedert (siehe
Bild 2).

Rundschleifen

Das NUMgrind-Paket fir Rund-

schleifen (GC) beinhaltet die da-
zugehorige werkstattorientierte
Bedienoberflache und folgende
Schleifzyklen (siehe Tabelle).

Unrundschleifen

Woflr lasst sich das Unrundschlei-
fen verwenden? Das Unrundschlei-
fen wird bei einer Vielzahl von au-
tomatisierten Fertigungsanwen-
dungen eingesetzt, wie z.B. bei

Das Portfolio von POLO Filter-Technik!

\WELIS
in
M Germany

www.polo-filter.com

FILTERANLAGEN NACH MASS
0l Wasser- Emulsion - weitere Medien
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Code | Beschreibung

Tabelle

NUM hat seine Rund-
schleifsoftware NUM-
grind GC,umdie Funk-
tionalitat des Unrund-

schleifens erweitert.
Das Rund- + Unrund-

G200 Einstechen / Mehrfach-Einstechen auBen
G201 Einstechen / Mehrfach-Einstechen innen
G202 Einstechen auBen mit geschwenkten Achsen
G203 Einstechen innen mit geschwenkten Achsen
G204 Oszillierend Einstechen auBen

G205 Oszillierend Einstechen innen

G206 Pendelschleifen auBen

schleifpaket (CNCG:
Cylindrical and Non-

G207 Pendelschleifen innen

circular Grinding) be-

G208 Profilschleifen auBen

inhaltet alle Funktio-

G209 Profilschleifen innen

nen vom Rundschlei-
fen sowie zusatzliche

G210 Kegelschleifen auBen

fir das Unrundschlei-

fen, d.h. extra Schleif-

zyklen sowie weitere

G211 Kegelschleifen innen
G212 Ostzillierend Stirnschleifen auen
G213 Ostzillierend Stirnschleifen innen

HMI Seiten, welche

G214 Stirn Pendelschleifen auBen

speziell auf den Pro-

G215 Stirn Pendelschleifen innen

zess vom Unrund-
schleifen zugeschnit-

G216 Radiusschleifen auBen

ten sind.

G217 Radiusschleifen innen

Z.B. wird die Program-

G230 Berechnung der Schleifscheibengeschwindigkeit

mierung von Stem-

peln dadurch verein-

G231 Passive Langspositionierung .
: facht, dass die HMI
G232 Zwischenmesszyklus eine umfassende Bi-
G240 Scheibenabrichten mit stehendem oder rotierendem bliothek vordefinierter
Abrichter

G245 Scheibenprofilieren mit stehendem Abrichter

Formen zur Verfligung
stellt, wie exzentrische

der Herstellung von Nockenwellen,
Kurbelwellen und Exzenterwellen,
aber auch fur Stempel mit sehr ver-
schiedenen Formen. Es ist eine au-
Berst komplexe Aufgabe, da die un-
runde Kontur zu standig wechseln-
den Eingriffs- und Bewegungsbe-
dingungen zwischen Schleifschei-
be und Werkstlck fuhrt.

Bild 4: Flexium CAM Profile mit Nocken

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Kreise, Sechsecke,
Finfecke, Polygone, Reuleaux-
Dreiecke und Rhomben.
Es kdnnen selbstverstandlich auch
freie Formen geschliffen werden.
Liegt diese als NC-Programm vor,
wird sie einfach im Schleifpro-
gramm aufgerufen. Mittels dem ei-
genstandigen Software-Werkzeug
,,Flexium CAM Profile“ kbnnen Geo-

metrien in DXF-Dateien eingelesen
oder solche mit Linear- und Kreis-
elementen erzeugt werden (siehe
Bild 5). Den Geometrieelementen
werden Geschwindigkeiten zuge-
ordnet und daraus wird sodann ein
NC-Programm erzeugt, welches
wiederum im Schleifprogramm auf-
gerufen wird.

Die geschlossene Form des Werk-
stlicks kann einerseits in der XY-
Ebene aber auch in Polarkoordina-
ten (XC-Ebene) definiert werden.
Das Schleifen erfolgt jedoch immer
durch Interpolation oder Synchroni-
sierung der X-Achse mit der C-Ach-
se (Werkstlickspindel). Axiale Be-
wegungen in der Z-Achse kénnen
durch Pendelschleifen oder durch
Mehrfacheinstechen durchgefuhrt
werden.

Liegt die Kontur in der XY-Ebene
vor, transformiert das CNC-System
Flexium+ sie in die XC-Ebene und
berechnet unter Berilicksichtigung
des Schleifscheibendurchmessers
die entsprechenden Ausgleichs-
und Zustellbewegungen. Bei ei-
ner Konturdefinition in Polarkoor-
dinaten ist es ebenfalls das CNC-
System, welches die Umwand-
lung Ubernimmt. Das Geschwin-
digkeitsprofil wird so transformiert,
dass die Geschwindigkeiten und
Beschleunigungen automatisch an
die physikalischen Eigenschaften
der Maschine angepasst werden.

Simulation der
Rundschleifanwendung

In Verbindung mit NUMgrind bietet
Flexium 3D (die grafische Simula-
tionssoftware von NUM) dem Be-
diener ein zusatzliches, sehr nitz-
liches Software-Werkzeug zur wei-
teren Steigerung der Produktivi-
tat. Sobald ein Teileprogramm mit
der NUMgrind-Technologie erstellt
wurde, kann der Bediener dieses
mit Flexium 3D auf Basis der kun-
denspezifischen Maschinenkine-
matik simulieren.

Flexium 3D kann auf verschiedene
Arten konfiguriert werden und ist
dadurch fur viele Standard-Rund-
schleifmaschinen einsetzbar; sei es
direkt an der Maschine oder als ei-

www.schleifen-24.com
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Bild 5: Nockenwelle

gensténdiges Programm auf einem
Biro PC zur Uberprifung des
Schleifprozesses. Auf diese Wei-
se kann der Bediener sicherstellen,
dass die erzeugten Programme mit
dem gewlinschten Ergebnis Uber-
einstimmen, bevor der Schleifpro-
zess auf der Maschine ausgefihrt
wird.

Flexium 3D offeriert zwei Arten der
Schleifsimulation: offline oder on-
line. Die Offline-Simulation kann
zur Uberpriifung und Auswertung
des erstellten Schleifprogramms
entweder direkt auf der Maschine,
wéhrend der Teilebearbeitung eines
anderen Teils oder als eigenstan-
diges Programm in der Arbeitsvor-
bereitung eingesetzt werden. Die-
se Vorabbewertung des Schleif-
programmes verhindert Stillstands-
zeiten der Maschine durch Pro-
grammierfehler.

Ein Schleifteil kann aus verschie-
denen Perspektiven und mit ver-
schiedenartigen Schnitten ange-
schautwerden. Diesermdglichteine
detaillierte Auswertung der Uber-
gange auf der Welle und die Nach-
fuhrung der Schleifbahnen. Funk-

Bild 6: Simulation Schleifprozesse (Bilder: NUM AG, CH-Teufen)

tionen zur Messung von Durchmes-
sern und Wellenbereichen runden
die Simulation als vorgeschalteten
Prozess ab. Es ist auch mdglich,
die Positionen der Achsen in Echt-
zeitim sogenannten Online-Simula-
tionsfenster parallel zum Schleif-
prozess direkt zu visualisieren.

Die offline und online erfassten
Schleifbahnen kénnen gleichzeitig
und in verschiedenen Farben dar-
gestellt werden.
Selbstverstandlich kénnen auch
unrunde Schleifprozesse simuliert

werden (siehe Bild 6).

Kurz gesagt, das NUMgrind GC-Pa-
ket respektive das NUMgrind CN-
CG-Paket kann Maschinenbauern
helfen jahrelange Entwicklungszeit
zu sparen und die Einarbeitungszeit
fur den Bediener deutlich zu verkdr-
zen. Die vorgangige Schleifsimula-
tion versetzt den Bediener in die
Lage auf einfache Art und Weise zu
priufen ob das generierte Programm
seinen Erwartungen entspricht.
Die Firma NUM AG ist Aussteller an
der GrindingHub 2022 in Stuttgart.

4

‘ RWS Ritter+Welsch
Schleiftechnik ’

Als Spezialisten ... '

... fur Schleifwerkzeuge aller Art legen wir ein besonderes
Augenmerk auf das Abrichten im Schleifprozess. Daher -
haben wir ein eigenes, mobiles Abrichtspindelsystem
entwickelt: FLEXXDRESS. So flexibel wie sein Name und

erfreulich budgetfreundlich.

Lassen Sie sich Uberzeugen! Informationen auf unserer ’
Homepage oder gerne direkt.

|
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Abgestimmte Losungen mit Elektrostaten und Flammensperre

Energiekosten senken und Brandschutz
erhohen mit effizienten Absauganlagen

Mit den elektrostatischen Abscheidern wird eine hohe Filterleistung bei gerin-
gem Energieverbrauch erreicht (Bild: Bliichel GmbH)

Hohe Energieeffizienz, maximaler
Brandschutz, genau auf die Bear-
beitungsart und -maschinen zuge-
schnitten: Abgestimmte lufttech-
nische Anlagen sind das Spezialge-
biet der Biichel GmbH. Als Exper-
te fur Luftreinhaltung bietet Biichel
optimal auf sdmtliche Anforderun-
gen angepasste Konzepte zur Be-
und EntlGftung in der Fertigung bis
hin zum Brandschutz. Essentieller
Bestandteil der Anlagen sind hoch-
wertige Komponenten, die das Un-
ternehmen entwickelt, fertigt und
montiert. Auf der Grinding Hub in
Stuttgart prasentiert Blchel z.B.
seine energieeffizienten elektrosta-
tischen Abscheider und die innova-
tive Flammensperre.

Mit den enormen Preissteigerungen
fir Strom, Gas und Erddl gewinnt
Energiesparen in der industriellen
Fertigung eine véllig neue Dimen-
sion. Auch bei der Absaugung und
Filtration schadstoffhaltiger Luftaus
Produktionsprozessen sind enorme

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Einsparpotenziale vorhanden, z.B.
mit elektrostatischen Abscheidern.
Sie vereinen extrem hohe Abschei-
deleistungen mit niedrigem Ener-
gieverbrauch — und das ohne Fil-
termaterialien, die kostenintensiv
neu beschafft und entsorgt werden
mussten. Deswegen ist diese Tech-
nologie fir die Bichel GmbH aus
Asselfingen die erste Wahl bei der
Entwicklung und Konstruktion an-
gepasster Absaugldésungen.

Hohe Energieeffizienz
und Miillvermeidung

Klaus Schmidt, Geschaftsflihrer der
Bichel GmbH: ,Zwar sind elektro-
statische Abscheider in der An-
schaffung teurer als mechanische
Filter, jedoch amortisieren sich die
Mehrausgaben schnell durch die
sinkenden Betriebskosten. Denn
sowohl in der Instandhaltung als
auch beim Energieverbrauch zei-
gen die elektrostatischen Abschei-
der wesentliche Vorteile.“ Mecha-

nische Abscheider mit Schweb-
stofffiltern (HEPA-Filter) erkaufen
sich eine gute Filtration mit hohem
Widerstand und damit einer unnétig
groBen Antriebsleistung. Elektro-
statische Abscheider filtern hinge-
gen Schadstoffe bis zu einer GréBe
von 0,01 ym mit einem Differenz-
druck von zirka 100 Pascal und ar-
beiten dadurch mit einer deutlich
geringeren Antriebsleistung. Um
den gewilinschten Filtrationsgrad
zu erreichen, baut Bichel die Fil-
teranlagen stufig auf, ohne aller-
dings den Druckverlust wesentlich
zu steigern. In der Praxis zeigt sich,
dass beim Filtern der gleichen Luft-
menge die Motorleistung eines me-
chanischen Filters oft mehr als dop-
pelt so hoch ist wie die eines Elek-
trofilters.

Zudem lassen sich die Elektro-
staten — im Gegensatz zu den
meisten mechanischen Filtern -
nach einer Reinigung wiederver-
wenden. Das spart Kosten und ver-
meidet vor allen Dingen Mull. Bu-
chel stellt die Filteraggregate nicht
nur selbst her, sondern kimmert
sich auch komplett um ihre Reini-
gung, Wartung und Instandhaltung.
Das Wartungsteam tauscht beim
Kunden die verschmutzten Filter
gegen saubere. Da Bichel immer
ein Arsenal an sauberen Elektro-
abscheidern in Asselfingen vorra-
tig hat, geschieht dies ohne lan-
ge Ausfallzeiten. Zudem braucht
der Kunde keine teuren Ersatzfil-
ter auf Lager zu halten. Die ver-
dreckten Elektrofilter werden bei
Buchel in der hochmodernen Rei-
nigungsanlage mit Ultraschall und
Whirlpool umweltschonend geséu-
bert, so dass sie wieder uneinge-
schrankt verwendbar sind. So mis-
sen keine Filtermaterialien kosten-
intensiv entsorgt und neu beschafft
werden.

www.schleifen-24.com
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Die Produktion zuverlassig
vor Bréanden schiitzen

Auch fir den Brandschutz hat Bu-
chel die passende Lésung parat.
Denn wo mit hohen Temperaturen
gearbeitet wird, da muss dem Aus-
bruch von Feuer vorgebeugt wer-
den. ,Gerade bei der Bearbeitung
mit 6lhaltigen Kihlschmiermitteln
ist Brandschutz enorm wichtig®,
so Klaus Schmidt. ,Idealerweise
schon bei der Planung und Kon-
struktion von Absauganlagen, aber
auch nachtraglich, lasst sich im-
mer eine passende L&sung finden.
Unsere Flammensperre kann pro-
blemlos in jede Anlage eingebaut
werden und verhindert zuverlas-
sig, dass ein Brand in der Maschine
Uber die Absauganlage auf den ge-
samten Maschinenpark Ubergreift.
Das kann nicht nur Leben retten,
sondern auch Millionenschéaden
verhindern.”

Die Flammensperre wird zwischen

Werkzeugmaschine und Absauglei-
tung installiert. Dort kann zwar die
abgesaugte Luft ungehindert hin-
durch, eine Flamme oder Verpuf-
fung wird dagegen effektiv und zu-
verldssig zurlickgehalten und so die
Anlage vor Schéaden durch Brand
geschutzt. Wo eine integrierte
Ldschanlage namlich erst mit einer
kurzen Verzdgerungreagiertunddie
Brandschutzklappe schlieBt, greift
die Flammensperre, indem sie den
Flammendurchschlag in die zen-
trale Rohrleitung verhindert, bis die
Schutzklappe geschlossen ist. Der
Clou dabei: Das spezielle Bauteil
kommt ganz ohne anfallige Elektro-
nik oder Sensorik aus und benétigt
keinerlei Anschlisse. Zudem fun-
giert die Flammensperre zusétzlich
als Vorabscheider, indem sie gréBe-
re Trépfchen und Spane zurtickhalt,
was die Filteranlage entlastet.

Wer mehr darliber erfahren will, wie
er seine Fertigung mit abgestimm-
ten Absauglésungen und Brand-

Die Flammensperre verhindert zuver-
lassig, dass sich ein Maschinenbrand
Giber die Absauganlage auf die ge-
samte Fertigung ausbreitet

(Bild: Bollihoff)

schutzkonzepten von Bichel opti-
mieren kann, hat dazu Gelegenheit
vom 17. bis 20. Mai 2022 auf der
GrindingHub in Stuttgart.
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Flexible, automatisierte und
wirtschaftliche Losungen im Schleifen

Auf der GrindingHub am Stand von TECNO.team prasentiert AMADA Machinery Europe GmbH neu-
este Abricht- und Messtechnologie sowie Automatisierungsméglichkeiten. Curtis Machine Tools
ist mit der Vector TWIN vertreten, eine Produktionsmaschine der Spitzenklasse. Japans Nr. 1 im
Rundschleifen SHIGIYA zeigt mit der GPH eine hybride CNC-L6sung. Die besonders wirtschaftli-
che Rundschleiflésung Q-Grind rundet das Spektrum von TECNO.team ab.

Schleifmaschinen flir Prazision
< 1 pym sind mit einem der weltweit
fuhrenden Werkzeugmaschinen-
hersteller AMADA Machinery Euro-
pe GmbH zu sehen. Die neuesten
Generationen der High-End-Préazi-
sions-Flach- und Profilschleifma-
schinen Meister G3 UP jetzt mit Ku-
gelumlaufspindel im Tischantrieb
und Automatisierungsmaglich-
keiten sowie die Techster Serie mit
neuster Abricht- und Softwareent-
wicklung. Beide Maschinen warten
mit Neuheiten auf, um Schleifpro-
zesse noch produktiver und wirt-
schaftlicher zu machen.

Eine Innovation in der Schleifbe-
arbeitung bietet AMADA mit der
neuen Bearbeitungssoftware CGS
(=Complete Grinding Solutions).
Damit kénnen Geometriedaten
fur Roh- und Fertigteile sowie fir
Aufspannvorrichtungen aus dem
3-D CAD in die Maschinensteue-
rung eingelesen werden. ,So wer-
den Fehler bei der manuellen Ein-
gabe vermieden®, bekraftigt Ben
Scherr, Vice President der AMADA
Machinery Europe GmbH. Anwen-
der kénnen jederzeit mehrere Be-
arbeitungen pro Geometrien, meh-
rere Aufspannungen sowie einen
Gesamtuberblick der Aufspannung
abrufen. Samtliche Jobdaten, wie
Mess-, Technologie- und Geome-
triedaten, etc., kdnnen gespeichert
und wieder abgerufen werden. Be-
sonderes Highlight: Prozesszeiten
lassen sich mit CGS vorausberech-
nen und somit verkirzen.

Hohe Produktivitat auf
kleinem Raum

AuBerst produktiv und platzspa-

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Vector Twin - Ein Maschinenkonzept,
viele Lé6sungen. Integriertes Belade-
system, Doppelspindel zur Verkiir-
zung der Schleifzeit, extrem kleiner
Platzbedarf, verkettet als Produkti-
onslinie oder als Stand-Alone-Aus-
fihrung

rend ist das Model Vector von Cur-
tis Machine Tools Ltd. (CMT). Die
Doppelspindel-Rundschleifma-
schine ist spezialisiert flr die Fer-
tigung von kleinen, hochgenauen
Bauteilen. Um den ganzheitlichen
Fertigungsprozess im Blick zu ha-
ben, wird auch die Integration von
zusétzlichen Prozessen
wie Vision-Systeme, Au-
tomatisierungen, Werk-
stickerkennung, Wa-
schen, Trocknen, Verpa-
cken und vieles mehr er-
maoglicht und in den kom-
pletten Bearbeitungspro-
zess eingebunden.

CMT konnte sich als europa-
ischer Schleifmaschinenherstel-
ler zur Produktionvonhochgenauen
Bauteilen, wie z.B. Einspritzdisen-
oder Turbolader-Technologie so-

SHIGIYA

wie Sondermaschinen positionie-
ren. Die wichtigsten Produzenten in
Europa setzen erfolgreich die CMT
Produkte im 24/7 Betrieb ein. CMT
prasentiert die neueste Baureihe
der Schleifzelle Vector. Auf nur 2m?2
kénnen vollautomatisch die hoch-
genauen und kompakten Bauteile
geschliffen werden.

Manuelles Rundschleifen
kombiniert mit CNC-Steuerung

Japans Nr. 1 im Rundschleifen, Shi-
gyia, zeigt mitder GPH eine Maschi-
ne, die das manuelle Rundschleifen
kombiniert mit einer CNC Steue-
rung fur die hochgenaue Bearbei-
tung.

Die Shigiya GPH schlieBt die Li-

SHIGIYA préasentiert die GPH mit
SMART Handradern fiir die flexible
Bearbeitung

www.schleifen-24.com
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»TECNO.team ist stark aufgestellt mit inno-
vativen Schleiflésungen und freut sich auf

das persoénliche Wiedersehen auf der Grin- CONSISTENT.
dingHub®, so Scherr.

COMPETITIVE.

Universal-AuBenrundschleifmaschine
Q-Grind mit vollautomatischer Prazisions-
B-Achse

kapp-niles.com
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cke zwischen den konventionellen Maschi-
nen und den CNC-Maschinen. Wie oft kam
es schon vor, dass ein Werkstlick zu einer
Nacharbeit kam und das Einrichten hier zu Halle 6

viel Zeit in Anspruch nahm. Diese erheb- Stand 6108
lichen Zeiten sind mit dieser Maschine vor- Die MEISTER G3 UP ist die hydraulikfreie Er-
bei. Die GPH wurde konzipiert, um Einzel- weiterung der Universalmaschine mit mehr

teile und kleine Serien hochstpréaziser Teile ~ Arbeitsh6he und Maglichkeiten der hoch-
zu schleifen. genauen Tischpositionierung tiber eine spe-

zielle Kugelumlaufspindel. Bis 500 Tischhi-
Kosteneffizienz und Genauigkeit be/min bei héheren und variablen Tischge-

schwindigkeiten erweitern die Performance
Mit der neuen Q-GRIND Universal AuB3en-
rundschleifmaschine ist es gelungen, eine
B-Achsenmaschine mit hochster Genau-
igkeit und Kosteneffizienz dem Kunden
zur Seite zu stellen. Hierzu wurde die Q-
Grind Universal Maschine konzipiert, um
den heutigen Anforderungen an Qualitat
und Preis nachzukommen. Die Maschine
ist mit zwei AuBenscheiben und einer In-
nenschleifspindel ausgestattet und ermég-
licht einen flexiblen Einsatz fir komplexe
wie auch einfache Bearbeitungen im Werk-
zeug- und Formenbau sowie bei Lohnferti-
gern, ggf. auch mit Automatisierung.

Die TECHSTER 84 empfiehlt sich besonders
fur den flexiblen Einsatz im Werkzeug- und

Um den &kologischen FuBabdruck der Pro- Formenbau. Zum schnellen Einrichten der
duktion zu verbessern, bietet der Partner Werkstlicke gehéren Teach In Funktionen
Will-Fill ein Nachrustsystem, eine auto- mit Programmautomatik, ergéanzt mit Kérper-

matische Kuhlmitteltiberwachung an. Das schallsensorik. Eingebunden im Program-
System iiberwacht, fiillt nach und doku- miersystem CGS steuert die Antastkontrolle

. . . ) zudem den Bearbeitungsprozess mit. Die Ge-
mentiert. Vorteile wie Kostenreduzierung nauigkeit am Werkstiick erfordert in der Bear-

durch gleiCtheibende Kuhlmlttelqualltat, beitung keine zweite Kontrolle
héhere Werkzeugstandzeiten, Reduzie-
rung der Wartungseinsétze und vieles mehr
sprechen flr sich.

AMADA bietet neue Lésungen und setzt den

Weg mit den Méglichkeiten der visualisierten

< Programmierung, messgesteuertes Schleifen,
bis zur Automation fort. Ein entscheidendes

Automatische Kiihimittelliberwachung Will- Bindeglied dafir ist das externe Programmier-
Fill. Das System liberwacht, fillt nach und system CGS (Complet Grinding Solution)
dokumentiert (Bilder: TECNO.team GmbH, Kirchentellinsfurt) KAP P N I LE S

. precision for motion
www.schleifen-24.com
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GST Double cycle Maschine fiir ca. 2.000 Stk. /Tag im 3-Schichtbetrieb

AuBenrundschleifmaschinen fur die
Serienproduktion und fur die flexible

Fertigung

Das 6sterreichische Unternehmen GST stellt kundenspezifische AuBenrundschleifmaschinen
her. Ausgehend vom Werkstuck wird die Maschine Uber ein Baukastensystem entsprechend
der Kundenanforderung geplant, konstruiert und gebaut. GST Maschinen sind flir das 3-Schicht
Produktionsverfahren optimal geeignet.

Nicht nur eine Maschine, der
gesamte Prozess wird abgedeckt

Das GST-Maschinenkonzept um-
fasst den gesamten Prozess, in-
klusive Nebenaggregate, maschi-
nenintegrierte Automatisation, bis

zur Werkzeugauslegung. Dank der
Siemens Steuerung ,,ONE*® sind
Schnittstellen von Maschine, Au-
tomatisation, Zufihrband, Reini-
gungsstation, Postprozessmess-
station u.s.w. miteinander verbun-
den. Unndtige Redundanzen wer-

GST Rundschleifmaschine zu sehen auf der GrindingHub

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

den eliminiert, das Ergebnis ver-
einfacht.

Riistfreie Maschine

Das Werkstickhandling und die
automatische Verstellung der Ma-
schine fur unterschiedliche Bear-
beitungen ist made by GST und
Teil des GST-Konzepts. Ein inhouse
entwickeltes GST Ladesystem inkl.
CNC Greifer kann auf Wunsch in
das Maschinenkonzept integriert
werden, der Laderist auch als Clean
Factory Lésung mit zwei Linearein-
heiten zu bekommen. Die Maschi-
ne ist entweder fiir den Stand-Alo-
ne-Betrieb, oder flr die verkettete
Produktion geeignet.

Das Verschleppen von Tischauf-
bauten (Lunette, Messgerate und
Werkstickstitzen) ist ebenso még-
lich wie einein die Maschinensteue-
rung integrierte Reinigungsstation.
Eine von GST entwickelte kontakt-
lose Postprozess Messstation run-
det die Leistung ab.

www.schleifen-24.com



Neue Marke ,,GST +“

Ein Radchen greift in das andere. Da am Markt nicht im-
mer die Qualitat zu finden ist, die man selbst erwartet,
hat das Unternehmen begonnen, Herzstiicke der GST
Maschinen selbst zu konstruieren und zu bauen. Diese
werden nun in den Maschinen verbaut, aber auch als
Ersatzteile fir andere Maschinen angeboten. Ersatzteile
wie Abrichtspindeln, Motorspindeln, elektromecha-
nischer Schlitten flr In-Prozess-Messgeréte ,,Elektro-
schlitten”, und vieles mehr ergénzen inzwischen unter
der Marke ,,GST +“ das Portfolio.
Ein praktisches und kompaktes Beispiel kann man auf
der GrindingHub in Stuttgart sehen. Es wird eine kom-
pakte Hochpréazisions-Schleifmaschine fir CVT-Getrie-
bewellen ausgestellt, auch der GST Elektroschlitten wird
vorgefihrt und kann vor Ort besichtigt werden.
Generell werden GST Maschinen fiir die Schleifbear-
beitung von Rotorwellen, Getriebewellen, Kurbelwel-
len, Ausgleichswellen, Nockenwellen, Hohlwellen, und
vielen anderen Werkstlcken verwendet. Immer wenn
groBe Stlickzahlen und prazise Bearbeitung in hoher
Qualitat gefragt sind, lohnt es sich ein individuelles Kon-
zept bei GST anzufragen.
Die kompakte elektromechanische NC Lineareinheit
ist fiir den Einsatz unter schwierigsten Bedingungen in
Schleifmaschinen perfekt geeignet:
- Frei programmierbare Bewegungen und Stop-Posi-
tionen
- Antrieb durch Servomotor mit Absolutgeber
- Schnelle Bewegung, hohe Positionier- und Wieder-
holgenauigkeit
- Linearlagerung, spielfreier Kugelgewindetrieb, Fett-
Lebensdauerschmierung
- Frei von Druckluft (Sperrluft) und Hydraulik

(Bilder: GST Grinder GmbH, A-Sierndorf)

GST Elektroschlitten, zu sehen auf der GrindingHub

www.schleifen-24.com

MADE IN GERMANY

Abricht- und Profiliermaschinen

Fiir CBN- und Diamantschleifscheiben

Manuell und CNC-gesteuert

Einzelscheiben bis Durchmesser 800 mm
Scheibenpakete bis Durchmesser 300 mm
Profilbeobachtung wahrend dem Abrichten
Sondermaschinen nach Kundenwunsch
Schutzhaube, optional bei manuellen Maschinen

Cleveland Lineartechnik GmbH
Hebelstraf’e 19 — 21

79843 Loffingen/Schwarzwald
Tel. 07654 801-0
info@cleveland.de

www. ¢c l eveland
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Pat Boland, Co-Griinder von ANCA und Pionier im Werk-
zeugschleifen

Martin Winterstein, Vertriebsleiter ANCA Europe

Messehighlight AIMS Fertigungszelle

Technologiebaukasten fur die agile und
zukunftsorientierte Werkzeugproduktion

Innovation ist der Schllissel zum Erfolg in der CNC-Bearbeitung. Schleifmaschinen, Schneidwerk-
zeuge und Software werden standig weiterentwickelt; Automatisierungsgrad, Effizienz, Flexibilitat
und Prazision vorangetrieben. ANCA hat es sich zur Aufgabe gemacht, den Voraussetzungen und
den Herausforderungen auf Kundenseite auf den Grund zu gehen und auf dieser Basis das Tech-

nologieangebot standig weiterzuentwickeln.

Pat Boland, einer der zwei Grin-
der von ANCA: ,Einst war es fast
unmdglich, Schneidwerkzeuge auf
einer CNC-Maschine nachzuschlei-
fen. Bis 1986, als wir mit ANCA un-
sere TG4 auf den Markt brachten,
die erste Maschine der Welt, auf
der die automatische Messung
der Werkzeuggeometrie und das
Nachschleifen durch den Einsatz
von Sensoren moglich war. Ein an-
deres Beispiel ist das ,System 32
mit fortschrittlicher Software, die
das Werkzeugschleifen durch die
EinfUhrung virtueller Achsen bedeu-
tend vereinfachte. Wir konnten un-
seren Kunden immer wieder durch
unsere Entwicklungen Vorteile ver-
schaffen, von der automatischen
Messung Uber die Technologieflih-
rerschaft beim 5-Achs-Werkzeug-
schleifen bis hin zur Simulation mit
unserer CIM3D-Software. Es spie-
len viele Faktoren eine Rolle, wenn
man den Anspruch der Technolo-
giefUhrerschaft ernst nimmt: eine

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

intensive Beschaftigung mit Markt
und Technik sowie Erfindergeist
mit Fokus auf die Anwendung, der
standige Austausch mit den Kun-
den, um deren spezifische Bedurf-
nisse einflieBen zu lassen und die
Gewinnung kluger Kdpfe fiir unsere
Teams. Das ist die Basis fir unsere
aktuellen und zukinftigen Entwick-
lungen.*”

Die neuesten Ergebnisse dieser
Innovationskultur zeigt ANCA auf
der GrindingHub in Stuttgart vom
17.-20. Mai. ,Im Mittelpunkt dieses
einmaligen Auftritts stehen Auto-
mation und Digitalisierung. Wir zei-
gen Industrie 4.0-Lésungen, die zu
den Voraussetzungen und Zielen
unserer mittelstandischen Kunden
passen, so Martin Winterstein, Ver-
triebsleiter bei ANCA Europe.

Premiere: AIMS Fertigungszelle

AIMS steht fur ,ANCA Integrated
Manufacturing System®. Das Kur-
zel kann im Englischen auch als

~Ziele” gelesen werden. Fir ANCA
bedeutet es die Zukunft der Werk-
zeugproduktion. Automation ist die
Antwort des Werkzeugspezialisten
auf Herausforderungen wie Fach-
kraftemangel und Globalisierung,
Erhéhung der Gesamtanlagenef-
fektivitat, gestiegene Qualitatsan-
forderungen oder auch Ergonomie.
Die integrierte Fertigung unter dem
Stichwort Industrie 4.0 hat verschie-
dene Auspragungen, bei ANCA ist
sie auf die Werkzeugfertigung aus-
gerichtet. Auf der GrindingHub k&n-
nen Fachbesucher zum ersten Mal
den vollautomatischen, integrier-
ten Prozess in einer Fertigungszel-
le erleben. Die Automatisierung soll
in der héchsten Ausbaustufe die
gesamte Prozesskette abdecken
kdnnen und durch Integration in
die Unternehmenssysteme Flexibi-
litdt und Transparenz erhéhen. Die
verschiedenen beteiligten Bereiche
und Prozessschritte sollen als Gan-
zes betrachtet werden, einschlieB3-

www.schleifen-24.com



AutoMarkX oder kurz AMX: weg vom lastigen Nebenpro-
zess hin zu Tracking und Prozesskontrolle

lich Konstruktion, Rohlingsbearbeitung, Schleifen, La-
sermarkierung, Waschen, Verpackung und Versand.
Die Leistungssteigerung ergibt sich aus der Betrach-
tung der Potenziale des gesamten Systems und der
dadurch méglichen Effizienzsteigerung. Ein Bauka-
stensystem stellt sicher, dass Anwender klein anfan-
gen und nach Bedarf und Méglichkeiten einfach und
schrittweise den reibungslosen Ubergang von der tra-
ditionellen zur automatisierten und integrierten Ferti-
gung gestalten kénnen.

Auf der GrindingHub wird eine AIMS-Fertigungszelle

prasentiert, die einen vollautomatischen Werkzeug-

herstellungsprozess von der Palette mit Rohlingen bis
hin zu Paletten mit geschliffenen Werkzeugen demons-
triert. Das GrindingHub Demo beinhaltet die folgenden

Komponenten:

+ AutoSet - die zentrale Bedienerschnittstelle. Auftra-
ge, die fur die Produktion vorgesehen sind, werden
Uber den AIMS-Server an die AutoSet-Station trans-
feriert und hier fir die Produktion vorbereitet, wobei
die Paletten mit Rohlingen fUr den weiteren automa-
tisierten Prozess beladen werden.

+ AutoFetch — Ein AMR (Autonomer Mobiler Roboter)
kommt fiir den Materialtransfer zwischen den Pro-
zessschritten zum Einsatz, um Paletten oder ein-
zelne Werkzeuge zu transferieren. Der AutoFetch-
Roboter bringt volle Paletten mit Rohlingen zur je-
weiligen Schleifmaschine, entnimmt einzelne Werk-
zeuge von einer Maschine zur Messung und Kom-
pensation auBerhalb des Prozesses und transpor-
tiert die fertigen Werkzeuge ab.

« MX7 Linear Schleifmaschine mit ANCA-eigenem
Robomate2-Lader als Schnittstelle sowie Be- und
Entladeautomation.

+ ZOLLER Genius mit ZOLLER AutoLine Advanced
fir die prozessunabhéngige Vermessung einzelner
Werkzeuge aus einer zu fertigenden Charge. Die
Messwerte werden an die jeweilige Schleifmaschine
Ubertragen und die Kompensation der Schleifpara-
meter erfolgt auf Basis der kundenspezifischen To-
leranzeinstellungen.

www.schleifen-24.com

HONEN SUPERFINISHEN

- - fristio
Schneidmittel 7o

Schneidmittel fir Hon- und Superfinishanwendungen aus
Diamant, CBN, Korund, Siliziumkarbid in entsprechenden
Bindungen aus Metall, Kunststoff oder Keramik.

Ersatz oder auch Ergénzung fir Reibwerkzeuge fur bessere
und definierte Oberfladche, hchste MaBhaltigkeit sowie extreme
Standzeiten.

Aufweithonen mit typischem Kreuzschliff einfach auf neue
Bearbeitungszentren integrieren oder vorhandene Maschinen
nachristen.

NAGEL Maschinen- und Werkzeugfabrik GmbH
Oberboihinger StraBe 60 « 72622 Niirtingen
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Rohlingsbearbeitung fiir GroBserienanspriiche: integrierte,
gesteuerte In- Prozess-Messung macht es méglich

Premiere: Flexible In-Prozess-
Messung von Rohlingen auf CPX

Die CPX von ANCA wurde mit Blick
auf den Einsatz im Produktions-
schleifen von Werkzeugrohlingen
mit hohen Abtragsraten und engen
Toleranzen entwickelt. Ein neues
In-Prozess-Messsystem misst und
kompensiert den AuBendurchmes-
ser von geschliffenen Rohlingen in
der Serienproduktion. Die einge-
setzten Komponenten erweitern im
Zusammenspiel mit der Maschine
und Software den Einsatzbereich
und die erreichbaren Qualitaten.
Das AuBendurchmesser-Mess-
system verflgt Uber eine Funktion
zur statistischen Prozesskontrol-
le (SPC), die standardmaBig in der
Messsoftware enthalten ist. SPC
ist benutzerdefiniert, die Toleranzen
sowie die Cp- und CpK-Werten wer-

den standig Uberwacht, kontrolliert
und dem Anwender ausgegeben.
Das Messsystem ist fest in der Ma-
schine verbaut und wird nach Be-
darf, basierend auf den voreinge-
stellten Toleranzen und Messhéau-
figkeiten eingesetzt. Es wird eine
genaue In-Prozess-Messung und
Kompensation durchgefihrt, um
die Einhaltung der Nenndurch-
messer am Rohling zu garantie-
ren. Das System ist flexibel und
kann verschiedene Durchmesser
in einer Aufspannung messen, was
vor allem bei komplexen Rohlings-
geometrien und -formen sowie in
der Serienproduktion zum Tragen
kommt.

AutoMarkX: Laserbeschriftung
mit Roboter-Automation

Die AutoMarkX ist eine automati-
sierte Laserbeschriftungsstation,

Trendthema Walzschéalen: Komplettlésung inklusive komplexer Messung auf der
GCX von ANCA (Bilder: ANCA Europe GmbH, Weinheim)

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

FX Linear: mittels RFID zur automatischen Produktion auch
bei kleinen LosgréBen und beim Nachschleifen

die manuelle und arbeitsintensive
Prozesse Uberflissig macht. Sie ist
AIMS- kompatibel, kann also als
unabhéngige Station zum Einsatz
kommen, ist aber fiir die Einbindung
in automatisierte Fertigungsablaufe
vorkonfiguriert. In einer AIMS-Fer-
tigungszelle wirde dann der Pa-
lettentransfer automatisch mittels
Roboterbeschickung funktionieren.
AutoMarkX ersetzt die herkémm-
liche manuelle Laserbeschriftung,
um Fehlerquellen sowie das Risiko
fir Beschadigungen zu minimie-
ren. Die Maschine kann bis zu zwei
volle Paletten mit Werkzeugen auf-
nehmen, um auch gréBere Char-
gen im automatischen Betrieb zu
verarbeiten. Die Beschriftung wird
flexibel auf nur einer oder auf bei-
den gegenlberliegenden Seiten
des Schafts sowie am Werkzeu-
gende angebracht. Letztere Option
eignet sich besonders fir Anwen-
dungen, bei denen ein eindeutiger
Werkzeugidentifikationscode (z.B.
Datamatrix) auf das Werkzeug gra-
viert wird. Codes wie Datamatrix
sind am Schaft verschleiBanfallig,
was am Werkzeugende weniger der
Fall ist.

RFID und Inserts:

Automation fiir Kleinserien und
Werkzeugaufbereitung,
Live-Schneidplattenfertigung

Werkzeugschleifbetriebe mit Spezi-
alisierung auf kleinere Chargen oder
Werkzeugaufbereitung kénnen
sich Uber Produktionskosten, Lie-
ferzeiten und Flexibilitdt am Markt

www.schleifen-24.com



groBe Vorteile verschaffen. Fiir damit auftretenden
Herausforderungen stellt ANCA auf der GrindingHub
eine L6ésung mit RFID-Technologie fir flexibles Laden
und Bearbeiten vor, in Kombination mit dem Laser
UltraIn-Prozess-Messsystem und einer Barcode-lden-
tifikation, die mit der iGrind-Schleifsoftware und dem
ERP-System des Anwenders verknipfbar ist. Dieses
System lauft auf der FX7 Linear-Plattform. Die Vor-
fihrung umfasst die Einrichtung eines Werkzeug flr
das Nachschleifen mithilfe eines Barcode-Lesegerats
und eines QR-Codes, die einfache Anwendung der
ANCA- Software, Anbindung an des ERP-System und
das Schleifen unterschiedlicher Durchmesser. Die FX7
Linear-Maschine verfligt zudem Uber eine verfahrbare
Linette, automatische Abrichteinrichtung, Schleif-
scheibeniberwachung sowie ein iView Mess- und
Kompensationssystem.

Auch Hersteller von Wendeschneidplatten erhalten am
ANCA stand Impulse. Die MX7 Linear Schleifmaschine
verfligt Uber einen integrierten RoboMate-Lader von
ANCA mit passend konfigurierter Spannvorrichtung,
Greifer, Paletten und Wendestation. Dazu kommen
noch Extras wie das integrierte Auto-Stick Abricht-
system mit vier Stationen, die Schleifscheiben-Uber-
wachung und das Mess- und Kompensationssystem
LaserUltra.

GCX Linear: Geriistet fiir's Walzschalen

Infolge der Elektrifizierung der Automobilindustrie ist
die Nachfrage nach Wélzschalwerkzeugen jéhrlich um
30 % gestiegen. Die GCX Linear bietet eine Komplettlo-
sung fir Kunden, die diesen schnell wachsenden Markt
erschlieBen wollen. Sie bietet eine fortschrittliche, ei-
gensténdige Software zur Konstruktion und Optimie-
rung des Werkzeugs, die mit dem Verzahnwerkzeug-
Paket in der ToolRoom-Software von ANCA nahtlos
verbunden ist. Alle linearen Achsen und der Spindel-
stock wurden von der bewéhrten ANCA TX-Plattform
Ubernommen. Die Maschine wurde auBerdem um eine
Reihe von Technologien erweitert: AEMS — akustisches
Abrichten, Motortemperaturregelung an Schrupp- und
Schlichtspindel, integrierte Werkzeugvermessung und
Direktkompensation. Sie setzt damit laut ANCA neue
MaBstabe bei der Herstellung von Walzschélwerkzeu-
gen der hochsten Qualitatsklasse DIN AA.

Aufgrund der Komplexitat und Weiterentwicklung der
Walzschalwerkzeuge verfligen viele eigenstandige
Messmaschinen bis heute noch nicht tGber die not-
wendigen mathematischen Modelle zur zuverlassigen
Messung der Werkzeuge. ANCA konnte dieses Pro-
blem I6sen und présentiert ein integriertes Messsystem
fur Verzahnungswerkzeuge, dass das Schleifen, Mes-
sen und Kompensieren in der Maschine ermdglicht.
Auf der GrindingHub sehen Fachbesucher den kom-
pletten Produktionsprozess fur Walzschélwerkzeuge
inklusive der Premiere der exklusiven In-Prozess-Mes-
sung und -Kompensation.

www.schleifen-24.com
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WEMA Glauchau prasentiert auf der GrindingHub in Stuttgart das neue Universal-
Bearbeitungszentrum WOTAN® S6U-L

Multitalent fur komplexe Schleifaufgaben
in groBen Dimensionen

Die neue WOTAN® S6U-L steht im Mittelpunkt des GrindingHub-Auftritts der

WEMA Glauchau

Die prézise und produktive Kom-
plettbearbeitung besonders lan-
ger und schwerer Werkstiicke in
einer Aufspannung, die flexible In-
tegration in den jeweiligen Produk-
tionsprozess, eine hohe Verfligbar-
keit und vorausschauende Wartung
per ,Machine Fingerprinting“ sowie
eine intuitive Bedienung dank nut-
zerfreundlicher Programmoberfla-
che sind wesentliche Pradikate der
Neuentwicklung.

,Mitderneuen WOTAN® S6U-L bie-
ten wir eine vollstufige 4-Seiten-Be-
arbeitung fur Futter- und wellenfér-
mige Bauteile an. Je nach Schleif-

aufgabe kdnnen wir verschiedene
Konfigurationen fur das Innen-, Au-
Ben- und Planschleifen fir den Kun-
den maBschneidern. Méglich ist die
Bearbeitung von Werkstlicken bis
zu einer maximalen Lange von 3,20
Meter. Die Werkstlckspindel kann
bis zu 1,2 Tonnen bewegt werden*,
erldutert Geschéftsfihrer Ronald
Krippendorf die hohe Universali-
tat und Funktionalitdt der Maschine
und betont das entscheidende Plus
der Komplettbearbeitung in nur ei-
ner Aufspannung: ,,Damit wird eine
auftragsbezogene Fertigung auch
kleinerer LosgréBen zu konkurrenz-

Werkstiicke bis zu einer maximalen Lange von 2,00 Meter und einem Bauteilge-
wicht von bis zu 1,2 Tonnen kdénnen auf der neuen Maschine bearbeitet werden

SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Die neue WOTAN® S6U-L
steht im Mittelpunkt des Grin-
dingHub-Auftritts der Werk-
zeugmaschinenfabrik (WEMA)
Glauchau GmbH. Mit diesem
innovativen Universalschleif-
zentrum prasentiert der sach-
sische Schleifmaschinenher-
steller ein echtes Multitalent
auf der erstmals veranstalte-
ten Messe.

fahigen Preisen wirtschaftlich. Pro-
duktivitatssteigerungen im deutlich
hohen zweistelligen Prozentbereich
und héchste Genauigkeiten sind
wesentliche Effekte.”

Hinzu kommt eine nochmals gestei-
gerte Verfligbarkeit gegenuber Vor-
géangermodellen durch eine digitale
Uberwachung von Anlage und Pro-
zess. ,Mittels ,Machine Fingerprin-
ting*verknupfenwirMaschinen-und
Messdaten zu Kennwerten, kdnnen
Soll- und Ist-Zustande vergleichen
und vorausschauende Aussagen zu
anstehenden Wartungen oder moég-
lichem VerschleiB treffen und — was
das Wichtigste ist — rechtzeitig Still-
stdnden vorbeugen®, erklart Ronald
Krippendorf.

Eine Siemens-Steuerung der neu-
esten Generation sowie die eigen-
entwickelte Schleifsoftware WoP
vervollkommnen das Leistungs-
portfolio der WOTAN® S6U-L. WoP
steht flr werkstattorientierte Pro-
grammierung und ebenso fir eine
prozessgerechte Architektur und
fur Komfort: Intuitive Menus fih-
ren den Bediener Uber eine nutzer-
freundliche Oberfldche zielgenau
durch die Parametereingabe; um-
fangreiche Kontrollfunktionen sor-
gen fir maximale Sicherheit. Pro-

www.schleifen-24.com
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grammier- und CNC-Kenntnisse
sind nicht notwendig. Software und
Maschinensteuerung nach Indus-
trie 4.0-Kriterien lassen sich auBer-
dem sehr gut integrieren und auch
Uber Fernzugriff bedienen.
Daruber hinaus sind zahlreiche Op-
tionen verfugbar wie weitere Mess-
technik, Werkzeugwechselsysteme
u.v.a.m.

Mit der neuentwickelten WOTAN®
S6U-L stellt die WEMA Glauchau
ihre Kompetenz fir die Entwicklung
und Produktion von Préazisions-
Werkzeugmaschinen einmal mehr
unter Beweis. Die rund 60 Mitarbei-
ter arbeiten in der Tradition der 1909
gegriindeten WOTAN-Werke. Zum
Produktportfolio gehéren AuBen-,
Innen-, Universal- und Walzlager-
schleifmaschinen sowie Sonderl6-

Mit der neuen
WOTAN® S6U-L
bietet die WEMA
Glauchau ein
Universalschleif-
zentrum fiir die
vollstandige
Innen- als auch

| AuBenbearbeitung

von Futter- und
wellenférmigen
Bauteilen an, hier
das Schleifen des
Innenkegel und
der Zentrierung

Schleifen der

sungen. Das Unternehmen bietet AuBenkontur
. . . zwischen den

seine Maschinen und Services als Spitzen

Teil der weltweit agierenden NSH ", (Bilder: WEMA

Group auf allen Kontinenten an.

Glauchau GmbH)
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Hochste Prazision und Bedienerfreundlichkeit mit dem Stundensatz einer modernen ,,Low-

Cost“- Maschine

Schleifmaschinen-Klassiker im neuen

Gewand

JUNG Prazisionsflachschleifma-
schinen der Baureihe JF und HF ge-
horen ebenso, wie z.B. die DECKEL
FP- und die INDEX GU-Baureihen
zu den Klassikern des Werkzeug-
maschinenbaus, auf denen auch
heute noch, trotz ihres Alters, be-
eindruckende Bearbeitungsergeb-
nisse erzielt werden kénnen.

Dies, zum Einen wegen ihrer Pré-
zision und Stabilitat, zum Anderen
wegen ihrer einfachen und intuitiven
Bedienung.

Qualitatsanspriiche im
Nacharbeitsbereich héher
denn je

Heutzutage eine gleichwertige Neu-
maschine im Markt zu finden ist
nahezu unmdéglich, da die Herstel-
ler diese Modelle meist nicht mehr
anbieten. Wenn doch, handelt sich
meistumeine ,,Low-Cost“-Variante,
die mitdem urspriinglichen Maschi-
nenkonzept recht wenig gemein-
sam haben, oder die Maschinen
sind mit komplexen Steuerungen
ausgestattet, die nur von speziell

=y L

Generallberholte JUNG HF 50 mit modernisierter Steuerung
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geschulten Werkern bedient wer-
den kénnen.

Dies mag flr die Serienfertigung
sinnvoll sein, bei Einzelteil- und
Kleinserienfertigung mit wechseln-
dem Bedienpersonalist es eher hin-
derlich und kontraproduktiv.

Einzelteil- und Serienfertigung
auf einer Maschine

Zwischendurch mal schnell ein Ein-
zelteil (nach)schleifen. Aber trotz-
dem bei kleineren und mittleren Se-
rien auf einen automatischen Pro-
grammablauf nicht verzichten zu
mussen.

Hierfir werden haufig 2 verschie-
dene Maschinen eingesetzt, von
denen meist keine wirtschaftlich
ausgelastet ist.

Auf Basis von gebrauchten JUNG-
Prazisionsschleifmaschinen, die
von SUPROMATIC, sowohl me-
chanisch als auch geometrisch, in
Neumaschinen-Qualitat tberholt
werden, werden die bewdhrten Ma-
schinensteuerungen Uberpriift und
instandgesetzt und auf Wunsch ex-
trem bedienerfreundliche Zyklen-
Steuerungen nachgerUstet.

Generaliiberholte Maschinen
vom Spezialisten

Die SUPROMATIC Schleifmaschi-
nen Vertriebs GmbH hat sich auf die
Uberholung von konventionellen
Flachschleifmaschinen der Marke
JUNG spezialisiert und ist seit tber
20 Jahren in diesem Bereich tétig.
Die Uberholten Maschinen wer-
den nach Original-Neumaschinen-
Abnahmeprotokoll an den Kun-
den Ubergeben und kénnen somit
wieder flr anspruchsvollste Ferti-

Generalilberholte JUNG JF 520 mit modernisierter

”iﬁ " | Steuerung
- : ;
e
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gungsaufgaben eingesetzt werden.

Doch nicht bei jeder Werkzeugmaschine Iohnt sich
eine Uberholung. Der Neumaschinenpreis sollte sich
im sechsstelligen Bereich bewegen, da der Anteil von
Neuteilen bei einer professionellen Uberholung bei 70
bis 80 Prozent liegt. Nur Teile wie z.B. Maschinenbett,
L&ngs- und Querschlitten, werden belassen.

Die Stationen einer JUNG-Schleifmaschine bei
der Generaliiberholung durch SUPROMATIC:

Die Maschine wird komplett zerlegt und die Flihrungs-
bahnen neu eingeschabt. Spindel, Abrichter, Hydrau-
lik und Zustellung werden fachménnisch mit Original-
Ersatzteilen Uberholt. Querspindel und Kolbenstangen
werden erneuert und neu gelagert. Je nach Kunden-
wunsch werden alle Kabel, Leitungen, Endschalter und
Messsysteme ersetzt und die Maschine erhalt einen
komplett neuen Schaltschrank und eine neue Steue-
rung.

Die Abnahme der Maschinen erfolgt nach Original-Her-
steller-Abnahmeprotokoll.

Das Resultat der Generaliiberholung: Eine Maschine,
mit der wieder in Neumaschinen-Qualitat aufs ,,u“ pro-
duziert werden kann.

Jetzt auch mit neuer SIEMENS Touch-Panel
Steuerung

Hierbei wurde bei der Entwicklung besonderer Wert auf
einfachste Bedienbarkeit gelegt. Alle digitalen Funkti-
onen und die Eingabe der Zustellwerte erfolgen tber
das SIEMENS 12“-Touchpanel der aktuellsten Steue-
rungsgeneration. Analoge Funktionen, wie z.B. Dreh-
zahl, Geschwindigkeit des Quervorschubes oder die
Haftkraft sind weiterhin am Bedienpult direkt im Zugriff
des Maschinenbedieners. Eine Klartext-Status/-Fehle-
ranzeige, die demnachst auch mehrsprachig verfligbar
sein wird, zeigt dem Bediener jederzeit den Status der
Maschine an.

Damit ist die Maschine auch seitens der Steuerung wie-
der fit fir die nachsten Jahre.

Keine eigene Maschine erforderlich

Durch ein Gebrauchtmaschinenlager, in dem nahe-
zu alle JUNG-Maschinentypen zu finden sind, kann
SUPROMATIC auch Kunden bedienen, die keine ei-
gene Maschine haben. Oder aber den Produk-
tionsausfall beim Kunden durch die Lieferung einer ge-
neraltberholten JUNG-Maschine aus dem Bestand und
Inzahlungnahme der Kundenmaschine bei Lieferung,
auf ein Minimum reduzieren. Und falls eine Maschine
kurzfristig doch ausféllt, kann meist auch eine Mietma-
schine bis zu Fertigstellung der bestellten Maschine zur
Verfligung gestellt werden. Die Fa. Supromatic ist Aus-
steller auf der GrindingHub in Stuttgart.

(Bilder: Supromatic Schleifmaschinen Vertriebs GmbH,
Kirchheim/Teck)

www.schleifen-24.com
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CNC-Maschinen:

KEL-VARIA
KEL-VISTA
KEL-VIVA

UR Kelco 40 - 90

Konventionelle
. f Maschinen:

- / /R
k\a\ a.! gﬂm:lggogfmu
~_ +GRINDING
mencxsme e LB

Verkauf Gberholter KELLENEERGER Rundschleifmaschinen

Verschiedene Typen kurzfristig lieferbar

Hegelstrafe 28

D-73230 Kirchheim

Tel.: +4{0)7021-71799
bemad@gebrauchtmaschine.de
www.rundschleifmaschine.de

BEMA

s S —
g'ﬂ'mhnugmuchinun




“GRINDING

HUE

Nachhaltige Filtertechnologie

der Zukunft

Gleich zwei innovative Produkte fir Nachhaltigkeit und Energieeffizienz prasentiert die Lehmann-
UMT auf der GrindingHub 2022. Das Feinstfiltersystem StingR® und der Saugbandfilter stehen fiir
kosteneffiziente, passgenaue und kompakte Filtration beim Werkzeugschleifen.

Das Feinstfiltersystem StingR®
mit automatischer pneumatischer
Ruckspulung bietet breite Einsatz-
maoglichkeiten, egal ob in der Bear-
beitung von Hartmetallen, HSS, Ke-
ramik oder der Mischbearbeitung.
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Hinter dem Produkt steht eine tra-
ditionsreiche Geschichte. Seit 1998
produziert die Lehmann-UMT Fil-
ter- und Fordersyteme Made in Ger-
many, von der ersten ldee bis zur
fertigen Anlage. In den vergange-

nen Jahren und auch heute liegt
ein besonderes Augenmerk auf der
Feinstfiltration. ,,Es war unser An-
liegen das bisher sehr kleine tech-
nische Kennfeld zu erweitern. Dies
gelang durch die technologische
Entwicklung einer riickspulbaren
Wassersaule, die wir sogar paten-
tieren konnten®, erklart Titus Leh-
mann, Geschaftsfiihrer des Famili-
enbetriebes. Diese innovative Tech-
nologie bietet optimale Filterfein-
heit, sowohl in Ol und Emulsion, als
auchin wassrigen Lésungen. ,,Einer
der wesentlichen Vorteile ist, dass
der Platzbedarf, den die StingR®-
Anlagen einnehmen, um mehr als
die Halfte reduziert ist. Weiterhin
konnten wir den Energieverbrauch
um 35 % senken. Und das alles bei
Investitionskosten, die ca. 22 % ge-
ringer liegen als bei vergleichbaren
Systemen®, so Jonathan Gehmlich,
technischer Leiter der Lehmann-
UMT. Die pneumatische Automa-
tik-Rackspllung sorgt fur verlan-
gerte Standzeiten und einen gerin-
gen Wartungsaufwand. Der StingR®
kann problemlos in vorhandene
Strukturen integriert werden und si-
chert stabile Produktionsprozesse,
reduziert VerschleiBB der Maschinen
und bietet héchste Qualitat in der
Produktion.

Neben dem StingR® gehdrt der
Saugbandfilter zu den Neuent-
wicklungen des Unternehmens.
Aus den jahrzehntelang erfolgreich
platzierten Kompaktfiltern hat die
Lehmann-UMT einen Filter der neu-
en Generation entwickelt. Als End-
losfiltersystem ist dieser optimal
auf die Vorteile des StingR® abge-

Passgenaue Lésungen fiir jeden
Anwendungsfall

www.schleifen-24.com



Der StingR® kann problemlos in eine mehrstufige Filtration
integriert werden

stimmt und dient, individuell ausgerichtet auf den je-
weiligen Anwendungsbereich, als erste Filterstufe. Die
Anlage ist nicht nur fir ein hohes Schmutzaufkommen
geeignet, sondern erflllt ebenso hdéchste Anforderun-
gen an die Filtrationsqualitét. In einem kontinuierlichen
Filterprozess werden hohe Literleistungen auf kleins-
tem Bauraum erzielt. Die selbstreinigende Besaugung
macht Filterhilfsstoffe Uberflissig und sorgt fir minima-
len Wartungsaufwand. Der Saudfilter Uberzeugt durch
geringen Energieverbrauch, Kosteneffizienz und eine
hohe Wirtschaftlichkeit.

Bereits bei einigen Anwendern im Einsatz, werden die
Filtersysteme auf der GrindingHub nun vor groBem Pu-
blikum prasentiert.

Das Expertenteam der Lehmann-UMT steht vom 17. bis
20. Mai in Stuttgart zur Verfliigung, um den Messebe-
suchern die technologischen Highlights der Anlagen zu
prasentieren. Weitere Infos: www.stingr.de.

Auch Papierbandfilter, Zentralanlagen und Kompaktfilter
gehdéren zu dem Produktportfolio der Lehmann-UMT
(Bilder: Lehmann-UMT GmbH, Péhl)

www.schleifen-24.com
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Feinstbearbeitung und Nachhaltigkeit

(Bilder: Avatec GmbH, Sindelfingen)

Die Relativbewegung zwischen
Werkstlick und Schleifkérper flhrt
zum Materialabtrag an Kanten und
Oberflache beim Gleitschleifen. Das
Oberflachenbild der Werkstlicke,
die entstehende Rauigkeit sowie
die Abtrags- und die Entgratungs-
leistung lassen sich hierbei durch
die Wahl der Maschinenparameter
und Verfahrensmittel (Schleifkor-
per und Compound) nahezu belie-
big variieren.

Kundenforderungen an die Ober-
fliche setzen heute vermehrt das
Erreichen von geringen Rauheits-
werten und/oder eine
optische Glattung vo-
raus. Trotz verbesserter
Eingangsqualitdten der
Werkstlcke durch die
Weiterentwicklung vor-
gelagerter Produkti-
onsprozesse fiihren die
gesteigerten Vorgaben
an Endprodukte dazu,
dass eine Feinstbear-
beitung im Gleitschlei-
fen erforderlich wird.
Bei der Entwicklung ei-
ner Feinstbearbeitung
fir ein Werkstick ist
die richtige Wahl des
Schleifkérpers von ent-
scheidender Bedeu-
tung.Avatecunterschei-
det im gesamten Sorti-
ment 100 Abrasivitats-

stufen und hiervon allein o
im Feinschleifbereich 25 £

unterschiedliche Quali-
taten. Das Zusammen-
spiel von Qualitét, Form
und GroBe der Schleif-
kérper und die Auswahl
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des Maschinentyps bedingt das Er-
gebnis.
Eine wesentliche Rolle spielt die
Feinstbearbeitung zum Beispiel im
Remanufacturing. Wie bereits die
Kurzanalyse von Frau Dr.-Ing. Ulrike
Lange mit dem Titel ,,Ressourcenef-
fizienz durch Remanufacturing — In-
dustrielle Aufarbeitung von Alttei-
len* aus 2017 beschreibt (VDI ZRE
Publikationen), besteht aus 6ko-
logischer und ékonomischer Sicht
eine ausdrickliche Empfehlung
fur solche Verfahren. Einsparungs-
werte in Energie und Material liegen
- bei Giber 50 %. Die Um-
weltbelastungkann sich
bis zu ca. 40 % im Ver-
gleich zu Neuprodukti-
onen verringern.' Durch
die Feinstbearbeitung
sind die im Remanu-
facturing geforderten
Oberflachen wirtschaft-
lich erreichbar.
Auch in der Herstellung
von Bauteilen gewinnt
. die Feinstbearbeitung
i immer mehr Raum. So
T spielen Oberflachen
mit einer geringen Rau-
heit bei Bauteilen eine
immer gréBere Rolle,
wenn das Werkstiick
seine optimale Funktion
und Lebensdauer errei-
chen soll (z.B. Medizin-
technik, Feinmechanik,
Optik, etc.). So kann
man mit der Feinstbe-
arbeitung von Werk-
stickoberflachen das
VerschleiBverhalten op-
timieren, den Energie-

bedarf durch verbesserte Tribologie
senken oder die Gerauschentwick-
lung bei Bewegungen der Bauteile
minimieren. Oder einfach die Zufiih-
rung von Bauteilen in der Automa-
tisierung durch deren Entgratung
und Glattung ermdglichen bzw. op-
timieren.

Neben den Schleifkérpern wird
geeigneter Compound im Pro-
zesswasser des Gleitschleifpro-
zesses bendtigt. Hier stehen heu-
te aufgrund der Nachhaltigkeits-
ziele vor allem Kreislaufldsungen
fur das Prozesswasser im Vorder-
grund. Da hohe Oberflachenanfor-
derungen gleichbleibende Prozess-
wasserqualitdt und einen verlass-
lich durchfihrbaren Standardpro-
zess bedingen, puffern die spezi-
ellen kreislauffahigen Compounds
von Avatec Schwankungen durch
Temperatur und eingetragene Ver-
schmutzungen.

Durch kontinuierlichen Schmutz-
austrag (z.B. mit Kaskade, Zentri-
fuge) und die Nachschéarfung des
Compound sowie Zudosierung
von weiteren Additiven kann hier
eine lange Verwendungsdauer bei
gleichmaBigen Ergebnissen er-
reicht werden.

Die Feinstbearbeitung mit geeig-
neten Schleifkérpern und abge-
stimmtem Compound im Zusam-
menhang mit einfach bedienbarer
Anlagentechnik bestehend aus
Gleitschleifanlage mit Abwasser-
und Aufbereitungsmanagement er-
mdglicht eine wirtschaftlichen und
nachhaltigen Bearbeitungsprozess.
Avatec setzt hierbei auf effiziente
kleine Lésungen und funktionale
automatische Anlagentechnik.

' VDI Zentrum Ressourceneffizienz
GmbH (VDI ZRE), VDI ZRE Publikati-
onen: Kurzanalyse Nr. 18, ,,Ressour-
ceneffizienz durch Remanufacturing
- Industrielle Aufarbeitung von Alttei-
len“ v. Dr.-Ing. Ulrike Lange

www.schleifen-24.com



Produktfamilie Saugbandfilter, HSF 60 bis 300

Verbrauchsmittelfreie

Filtration von

Kuhlschmierstoffen

Kontinuierlich wachsende Anforde-
rungen an Qualitat, Prazision und
Wirtschaftlichkeit erfordern glei-
chermaBen eine Weiterentwicklung
der unterstiitzenden Peripherie.
Hoffmann Maschinen- und Appa-
ratebau GmbH entwickelt und fertigt
am Standort Lengede, bei Braun-
schweig, seit Uber 50 Jahre Filter-
anlagen und Kuhler fur die metall-
zerspanende Industrie. Weltweit ver-
trauen Kunden aus der Automobil-
und Luftfahrtindustrie sowie dem
Energiesektor seit Jahrzehnten auf
die effizienten Produkte und den zu-
verléssigen Service aus Niedersach-
sen.

Die vergangenen zwei Jahre wurden

Ty
Bt Do e o0 Tl Pl e T

e ER W R T, N ot N
3 ) A I" .

Lo A8 AN AT Ao
Api e Ml ! A .1};*'-41 WV e |y, e
o L e R Ll A A T e .

._'..'L‘ i |

intensiv genutzt, um Bewahrtes zu
Uberarbeiten und fit fir die Zukunft
zumachen und Neues zu entwickeln.
Auf dem Messestand wird wahrend
der GrindingHub unter anderem die
jungste Ausfihrung des Saugband-
filters, Typ HSF gezeigt. Diese ver-
brauchsmittelfreie Filterlésung wird
Uberwiegend beim Zahnradschlei-
fen mit Ol und Emulsion eingesetzt.
Ressourcenschonend ist dieses
System durch ein Kunststoff-End-
losband sowie eine integrierte Tro-
ckenstation fur die Ruickgewinnung
des Schleiféls und einem trockenen
Filterkuchenaustrag. Zusammen
mit einem Kuhlaggregat aus eigener
Fertigung wird somit die Schleifma-
schine kontinu-
ierlich mit gerei-
nigtem und opti-
mal temperiertem
Kihlschmierstoff
versorgt.

Trockener Filter-
A, i &  kuchenaustrag
e, Y Saugbandfilter,

% HSF (Bilder: Hoff-
mann Maschinen-
und Apparatebau

NEGELE

Hightech. Metalle.

Prazision. Performance. Metall

Flexible Fertigung
Einzel- und Serienfertigung

Kurze Lieferzeiten

Sonderformteile nach Zeichnung
* Zertifizierte Qualitatssicherung

Wolfram | Wolfram-Kupfer
Wolfram-Schwermetall | Molybdan
TZM | Hartmetall

NEGELE Hartmetall-Technik GmbH
Lowenstr. 94
70597 Stuttgart
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Halle 7, Stand 7E01

GmbH, Lengede) Telefon +49 (0)711/9 79 48 - 0

kontakt@negele-hartmetall. de

) www.negele-hartmetall.de
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Mehr Effizienz und Produktivitat beim
Lappen und Polieren

Die Doppelseiten-Lappmaschine
PB 400 der Firma PBMC SA spie-
gelt den innovativen Maschinenbau
wider gepaart mit Know How und
«Swiss Made».

Durch die stabile Maschinenkon-
struktion kénnen héhere Andricke
gefahren werden, so dass man nicht
nur von «Lappen» spricht, sondern
von «Abtragsschliff» mit entspre-
chend hohen Abtragsraten.

Die Maschine garantiert Planheit,
Planparallelitat und genauste Werk-
stlickdicke auf allen Werkstoffen
(Metalle, Kristalle, Keramik, Edel-
steine, Komposit-Werkstoffe).

Es kénnen auch sehr dinne Werk-
stlicke bis zu einer Teiledicke von
0,10 mm bearbeitet werden unter
Einhaltung der geforderten Ober-
flachengtite (Ra).

Die Lappscheiben verfigen Uber
eine integrierte Kuhlung und Uber
eine optimale Verteilung der Sus-
pension.

Die neueste Entwicklung ist das
«gesteuerte Teile-Dicken Manage-
ment».

Diese Funktion eignet sich hervor-
ragend flr die Serienfertigung von
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Teilen und ist optional erhaltlich.
Nach zwei durchgeflhrten Arbeits-
zyklen lernt das System das Ab-
tragsverhalten des Bearbeitungs-
prozesses beziglich Werkstoff und
GroBe der Teile.
Somit kann eine prézise automa-
tische Zustellung der Z-Achse er-
folgen, bis das gewlinschte End-
mafB der Werkstiicke erreicht ist,
dies ohne weitere Eingriffe des Ma-
schinenbedieners. Durch das ge-
steuerte Teile-Dicken Management
werden Maschinenstillstandszeiten
minimiert und die Produktivitat we-
sentlich erhéht sowie die Prozess-
sicherheit gewéhrleistet.

Gesteuertes Teile-Dicken Manage-

ment heiBt:

+ die einfache Beherrschung der
Werksttckdicke mit Wiederhol-
genauigkeit

+ wesentliche Produktivitatsstei-
gerung durch das Wegfallen von
Messzyklen

+ weniger Stillstandszeiten und
Handling

+ erleichterte Maschinenbedie-
nung

Nebst der Doppelseiten-Lapp-
maschine ist auch eine Einseiten-
Lappmaschine PB 304 SF im Pro-
gramm. Dieses Maschinenkon-
zept ermdglicht absolute Planheit
bei bester Oberfldchengute bis hin
zum Superfinish (Hochglanz, Spie-
gelglanz).

So kénnen z.B. Uhrenteile, Ziffer-

blatter, Gehduse, Saphirglaser, Wa-

fer, Zahnrader etc. effizient bearbei-

tet werden.

NebstdemMaschinenbauistPBMC

SA in folgenden Bereichen tatig:

+ Fertigungsprozesse entwickeln
und einfiihren

« Entwicklung, Herstellung und
Vertrieb von Suspensionen

+ Lieferung von Lauferscheiben
und Polierpads

* Lohnbearbeitung

+ Schulungen

+ Realisierung von schlusselfer-
tigen Produktionslinien

Der Firmensitz von PBMC SA ist in

Les Brenets (Kanton Neuenburg),

alsoim Zentrum der Uhrenindustrie,

in unmittelbarer N&he der Kunden.

Die Technologie von PBMC SA wird

vor allem in folgenden Bereichen

eingesetzt:

+ Uhrenindustrie

+ Mechanik

+ Medizinaltechnik

+ Optik / Photonik

+ Elektronik

+ Luft- und Raumfahrt

Autor: Charles Sandoz, Area Sales
Manager bei PBMC SA

(Bilder: PBMC SA, CH-Les Brenets)

www.schleifen-24.com



Smarte, einfache
Laserbeschriftungsliosung

Das Unternehmen Laser Lounge GmbH prasentiert in Stuttgart
das easy-to-use Laserbeschriftungssystem ,LM-Station |“ sowie
die Beschriftungssoftware und Laserabsaugung.

Auf der neuen, diesjahrigen Grin-
dingHub in Stuttgart wird die kom-
pakte, platzsparende Table-Top An-
lage mit einem integrierten Faser-
laser ausgestellt und steht interes-
sierten Besuchern fur ausfihrliche
Tests zur Verfigung. Der Schwer-
punkt liegt dabei besonders auf
der schnellen und einfachen Kenn-
zeichnung von Werkstlicken aus
Metallen, Kunststoffen und Kera-
miken.

Die Entwicklung und Fertigung des
Komplettsystems sowie der Soft-
ware finden in Deutschland statt.
Das Laserbeschriftungssystem
wurde speziell auf absolut ein-

www.schleifen-24.com

fachste Bedienung und der Ge-
wahrleistung héchster Sicherheits-
ansprliche entwickelt und findet
beispielsweise im Bereich Maschi-
nenbau, Werkzeugbau und Auto-
motive seine Anwendung.

Die Plug & Play Maschine wird Uber
einen PC mit der Software ,,LM-
Creator” von Laser Lounge GmbH
gesteuert. In Verbindung mit der
Beschriftungssoftware ermdglicht
das System die schnelle und in-
tuitive Erstellung verschiedenster
Layouts. Zu den Standardfunktio-
nen gehdren z.B. die Erstellung von
Codes, Logos, Seriennummern und
Datumsinformationen. Fir Anwen-
der, welche wenig oder keine Er-
fahrung von Lasertechnik haben,
ist die besonders leichte Bedienung
ein Plus.

Ein besonderes Highlight ist das Si-
cherheitsniveau der Maschine. Die
Anlage entspricht der Laserklasse
1 und dem Performance Level e.
Somit tragt es ausdricklich der Si-
cherheit des Bedieners bei. AuBer-
dem bietet die Laser Lounge GmbH
die Systeme im Paket mit einer La-
serrauchabsaugung an, auf welche
bei Vorhandensein einer eigenen
L&sung aber auch verzichtet wer-
den kann.

Fir das Gesamtsystem inkl. die
Software und Absaugung
erhélt der Anwender eine
smarte und solide Lésung.
Laser Lounge GmbH wird
die Lésungen auf der Grin-
dingHub live vorfiihren und
auch kostenlos Beschrif-
tungstests durchftihren.

(Bilder:
Laser Lounge GmbH,
Niederwiesa)

( “arbidur®
Hartmetall

Tungsten Carbide
Hartmetall

lhr professioneller
Anbieter von
Hartmetallprodukten:

Rundstdbe
Rechteckstabe
EDM Platten
Schneidstempel
Buchsen ab Lager

und Sonderteilen
nach Zeichnung

O} Besuchen Sie
unseren

24 Stunden
Shop

www.carbidur.de

Benzstr. 6 « 75210 Keltern-Dietlingen
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Umfangreiches Lagerprogramm der Giinter Effgen GmbH und der Lapport Schleiftechnik
GmbH ermdglicht kurze Lieferzeiten

Schleifscheiben und handgefiihrte
Schleifwerkzeuge

Stetig steigende Rohstoff- und Energiekosten, schwierige Verfligbarkeiten, die weiter-
hin anhaltende Covid19-Situation sowie die aktuelle weltpolitische Lage stehen wach-
senden Bedarfen gegeniber. In solchen Zeiten ist ein verlasslicher Partner Gold wert.
Effgen Lapport Schleiftechnik ist ein solcher Partner.

Handgefiihrte Schleifwerkzeuge

Rohstoffe stehen zur Verfiigung, die
Produktion findet ausschlieBlich in
Deutschland statt, und eine Uber-
durchschnittlich hohe Impfquote im
Unternehmen tragt zu einer stabilen
Personaldecke bei.

Trotzdem kdnnen sich Lieferzeiten
bei kundenspezifischen Sonderan-

Tool-Kits zur Bearbeitung von Werk-
stoffen wie Quarzglas, Zerodur® und
Oxidkeramiken
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fertigungen aufgrund der Nachfra-
ge verléngern. Abhilfe schaffen da
die Lagerprogramme von Effgen
Lapport Schleiftechnik.

In Stuttgart auf der GrindingHub
stellt Lapport Schleiftechnik unter
anderem sein Lagerprogramm flr
konventionelle Schleifscheiben und
handgefiihrte Schleifwerkzeuge
vor. Effgen Schleiftechnik prasen-
tiert sein neues Lagerprogramm fir
die PKD- und PCBN-Bearbeitung
und die neuen Tool-Kits zur Bear-
beitung sprdédharter Werkstoffe.
Kurze Lieferzeiten und ein flexibles
Standardprogramm stehen dabei
im Fokus.

Das Lagerprogramm fiir konventio-
nelle Schleifscheiben konzentriert
sich auf Werkzeuge fiir das AuBen-
rund-, Centerless-, Flach- und Pro-
filschleifen sowie das Verzahnungs-
schleifen und Werkzeuge flur das
Abrichten und Schérfen. Lagerge-

fihrte Schleifscheiben sind inner-
halb von fiinf Werktagen lieferbar,
Umarbeitungen aus lagergefiihrten
Schleifscheiben sind kurzfristig um-
setzbar. Das Durchmesserspek-
trum reicht von 75 bis 610 mm. Je
Abmessung sind bis zu 10 verschie-
dene Spezifikationen verfiigbar. Ab-
gerundet wird das neue Lagerpro-
gramm durch Auswabhlhilfen je nach
Anwendungsfall und zu bearbeiten-
dem Werkstoff.

Das Lagerprogramm fir handge-
fihrte Schleifwerkzeuge umfasst
Schleif- und Abziehsteine der Sor-
ten Indiga, Record-Arkansas, Re-
cord-Broken und Gloria sowie
Scharfsteine und Abziehsteine aus
Siliciumcarbid und Edelkorund. Alle
Artikel sind innerhalb von finf Werk-
tagen lieferbar. Eine Ubersicht der
Produktgruppen und ihrer Einsatz-
gebiete erleichtert die Auswabhl.
Das Lagerprogramm von Effgen
Schleiftechnik fir die PKD- und
PCBN-Bearbeitung umfasst Stan-
dard-Geometrien der Form 6A2 in

Insert-Line zur Bearbeitung von PKD-
und PCBN-Wendeschneidplatten

www.schleifen-24.com



Die neue Grinding Performance-Serie von Lapport Schleiftechnik
(Bilder: Glinter Effgen GmbH, Herrstein)

150 mm und 350 mm Durchmesser. Die
Schleifwerkzeuge in keramischer Bindung
zeichnen sich durch eine hohe Abtragsleis-
tung bei guter Standzeit aus. Eine hervor-
ragende Schneidkantenqualitat wird zu
einem wirtschaftlichen Preis ermdéglicht.
Die neuen Tool-Kits zur Bearbeitung von
Werkstoffen wie Quarzglas, Zerodur® und
Oxidkeramiken sind in zwei GréBen er-
haltlich, um ein mdglichst breites Anwen-
dungsspektrum abdecken zu kénnen. Der
Einsatz ist sowohl mit als auch ohne Ultra-
schallunterstitzung auf nahezu allen Bear-
beitungszentren mdglich. Samtliche Werk-
zeuge kénnen sowohl einzeln, als auch im
wirtschaftlicheren Paket ab Lager bestellt
werden.

Die Lagerprogramme reprasentieren nur
einen Teil des Lieferprogramms von Eff-
gen Lapport Schleiftechnik. Kundenspezi-
fische Sonderwerkzeuge nach Zeichnung
oder nach Auslegung durch die Anwen-
dungstechnik sind eine der Starken von
Effgen Lapport Schleiftechnik.

Die neue Grinding Performance-Serie von
Lapport Schleiftechnik lasst die Gren-
zen zwischen hochharten und konventio-
nellen Schleifwerkzeugen verschmelzen.
Generell lassen sich rotierende Schleif-
werkzeuge nach der Art der verwendeten
Kornwerkstoffe unterscheiden. Hochharte
Schleifwerkzeuge enthalten Diamant oder
kubisches Bornitrid als Kornwerkstoff.
Diese sehr leistungsfédhigen Kornwerk-
stoffe sind vergleichsweise teuer. Konven-
tionelle Schleifwerkzeuge nutzen Korund
oder Siliciumcarbid als Kornwerkstoff. Sie
sindim Vergleich zwar giinstiger, aber auch
weniger leistungsféhig. Der Einsatz hoch-

www.schleifen-24.com

harter Schleifwerkzeuge ist daher haufig in
GroB-Serienfertigungen wirtschaftlicher.
Einzel- und Kleinserien hingegen sind hau-
fig mit konventionellen Schleifwerkzeu-
gen wirtschaftlicher. Einzig bei hochle-
gierten Stahlen oder VerschleiBschutzbe-
schichtungen kommen sie leicht an ihre
Grenzen. Hier setzte die neue Grinding
Performance-Serie von Lapport Schleif-
technik an.

PGS steht fur Performance Grinding Sin-
tered Corundum und ist eine Weiterent-
wicklung der klassischen Korunde. PGS
ist eine spezielle Form von Sinterkorund.
Es ist leistungsféahiger als klassische kon-
ventionelle Schleifmittel und generiert
damit fur den Anwender eine Kostener-
sparnis. Lapport Schleiftechnik bietet die
neue PGS-Kdrnung in Kombination mit
weiterentwickelten Bindungen an. Diese
Schleifscheiben ermdéglichen hohe Ab-
tragsleistungen bei gleichbleibender Qua-
litdt onne Gefahr von Schleifbrand. Die po-
résen Schleifscheiben sind somit ideal fir
hohe Zeitspanvolumina.
HPG-Schleifwerkzeuge (High Perfor-
mance Grinding) vereinen den glinsti-
geren Preis konventioneller Schleifwerk-
zeuge mit der Leistungsfahigkeit hoch-
harter Schleifwerkzeuge. Erprobte Edel-
korund-Scheiben mit einer speziell entwi-
ckelten Bindung erfahren durch die Zuga-
be geringer Mengen hochharter Kérnung
eine deutliche Leistungssteigerung. Das
Werkzeug wird schnittiger und verschleiB-
fester. Gerne beraten wir Sie bei der Aus-
wahl des optimalen Schleifwerkzeugs fiir
einen bedarfsgerechten und wirtschaftli-
chen Schleifprozess.

*GRINDING
maoensen FHUBS
WIR SIND DABEI!
Halle 9 - Stand 9B20

|
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www.eul-werkzeuge.de
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Digitale Messtechnik und
Digitalmikroskope

Wer seine Priifprozesse in der Qua-
litatssicherung optimieren und auf
der Suche nach den neuesten Inno-
vationen in den Bereichen der Digi-
talen Messtechnik und der Digital-
mikroskopie ist, wird bei KEYENCE
fundig.

Digitaler Messprojektor und
Optisches Koordinaten-
Messsystem

Digitale Messprojektoren der Mo-

dellreihe IM-8000:

+ Bis zu 300 Abmessungen an bis
zu 100 Bauteilen

+ Messbereich von 300 x 200 mm

+ Lichttaster fir verdeckte Kanten,
sowie Héhentaster

+ NEU: Optionale Rotationseinheit
fur Messungen von Bezlgen in
mehreren Achsen

Optisches Koordinaten-Messsys-

tem der Modellreihe LM:

+ Messungen von Kleinteilen mit
hdchster Prézision

+ Hohe Auflésung, um kleinste
Geometrien per Knopfdruck zu
messen

+ Optische H6henmessung

+ Mehrere Beleuchtungseinheiten
in Kombination

In der Qualitatssicherung mussen

Messergebnisse reproduzierbar

und nachvollziehbar sein. Hierflr

Modellreihe LM
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sind unter anderem die anwender-
unabhangige, einfache Bedienung
und auch die automatische Erstel-
lung von Prifberichten ausschlag-
gebend. Dies kénnen Messgerate
der Fa. KEYENCE einfach, schnell
und sicher leisten. Die Gerate kon-
nen standortunabhéngig und flexi-
bel in nahezu allen Bereichen des
Unternehmens eingesetzt wer-
den. Durchmesser, Breiten, Win-
kel, L4ngen und viele weitere Merk-
male werden hochprazise und opti-
mal direkt in der Fertigung gemes-
sen. So verbessert man die Anla-
genverfligbarkeit durch verkirzte
Rustzeiten. Ein weiterer Vorteil hier-
bei ist, dass man bei fehlerhaften
Prozessen direkt eine schnelle Ur-
sachenforschung betreiben kann.
Weiter kann man die Gerate an alle
notwendigen Netzwerke und Syste-
me anbinden. So kdnnen beispiels-
weise die Datenverwaltungskosten
gesenkt werden.

Weitere Vorteile zur Steigerung der
Arbeitseffizienz sind unter anderem
die Verklrzung der Prifzeiten und
die konstanten Prifstandards, die-
se Geréate bieten. Die Anwendung
konstanter Prifstandards kann eine
Fertigung mit stabileren Qualitatsni-
veaus ermdglichen.

Einige Anwendungsbeispiele fur
eine Vielzahl von Prifanforde-
rungen: Prifungen von Prototypen
und Erstmustern, Werkerselbstpri-
fungen in der Fertigung, Prifungen
vor Auslieferung oder auch Waren-
eingangsprifungen.

Digitalmikroskop und
3D-Profilometer

Das Digitalmikroskop VHX-7000
kombiniert 4K-Mikroskope mit zahl-
reichen Beleuchtungsoptionen. Ein
mdglicher VergréBerungsbereich
von 0,1x bis zu 6000x und tech-
nische Funktionen wie der optische
Schatteneffekt-Modus, helfen bei
der Visualisierung feinster Details.

Ergdnzend bestehen vielfaltige
Analysemdglichkeiten flir Rest-
schmutzanalysen—nach SO 16232
und VDA 19 - sowie KorngréBen-
analysen, die neben der automa-
tischen Flachenmessung und —z&h-
lung zur Effizienzsteigerung der mi-
kroskopischen Anwendung beitra-
gen.

Neu ist die nahtlose Kombinations-
mdglichkeit von Digitalmikroskop
und der laserbasierten Materialana-
lyse-Einheit EA-300. Die Materiala-
nalyse lasst sich hiermit ganz ohne
Vakuum, Leitfahigkeitsbehandlung
oder aufwendige Préparation |h-
rer Objekte durchfiihren. Anwender
kénnen die Probe einfach platzieren
und die Analyse starten.

Das 3D-Profilometer VR-6000 er-
maoglicht eine hochprazise, kon-
taktlose Oberflichenmessung und
Analyse. Auch groBflachige Ober-
flachenmessungen von einem
Messbereich bis zu 300 mm x
150 mm x 70 mm sind problem-
los durchfiihrbar. Eine Vielzahl an
benutzerfreundlichen Messfunkti-
onen unterstitzt bei einer intuitiven
Analyse der Objekte. Mdglich sind
u.a. Messungen von Profilen, Quer-
schnitten, Ebenheiten, Rauheiten
sowie Form- und Lagetoleranzen.
Die neue motorisierte Rotationsein-
heit liefert Anwendern zuséatzlich die
Mdéglichkeit, Messobjekte rundum
zu erfassen und zu messen.

Modellreihe VR-6000
(Bilder: KEYENCE Deutschland
GmbH, Neu-Isenburg)

www.schleifen-24.com
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Universell einsetzbare gebrauchte
Honmaschinen

Dass Teile gehont werden mussen,
stellt sich oft erst heraus, wenn ein
Projekt bereits am Laufen ist und
eine prozesssichere Bearbeitungs-
qualitat der Bohrung mit den ge-
planten Bearbeitungsverfahren, wie
z.B. Schleifen, Reiben oder Hart-
drehen, nicht, oder nur mit hohem
Aufwand, erreicht werden kann.
Das Werkstlck ist in den meisten
Fallen in mehreren Arbeitsgédngen
bereits fertig bearbeitet. Nachdre-
hen oder -schleifen ist auf Grund
des erneuten Aufspannens und
Ausrichtens sehrteuer. Beim Honen
(oder Kreuzschleifen) entfallt die-
se Problematik, da das Honwerk-
zeug der bereits vorgegebenen
Bohrungsachse folgt und nur die
Oberflache und den Durchmesser
verandert.

Die Honmaschine an sich stellt hier
eigentlich nur die Antriebs- und
Aufweiteinheit fir ein geeignetes
Honwerkzeug dar. Deshalb sind
bei Honmaschinen auch komplexe
CNC-Steuerungen in vielen Fallen
nicht erforderlich.

Gebrauchte Honmaschinen sind
dafir oftmals véllig ausreichend,
da eine Bohrungsqualitat zum gréB-
ten Teil durch die Werkzeugausflih-
rung, die Qualitdt des Schneidbe-
lages und eine geeignete Aufnah-
mevorrichtung erreicht wird. Diese
Vorrichtungen kénnen in der Re-

SLR

Maschinen GmbH

97877 Wertheim

Tel: +49 9342/ 934 497-0
info@slr-maschinen.de
www.sl-maschinen.de

(Bild: BEMA Werkzeugmaschinen)

gel mit einfachen Mitteln hergestellt
werden kann.

Daneue Honmaschinen haufig Son-
dermaschinen sind und Lieferzeiten
von Uber 12 Monaten haben, sind
gebrauchte Honmaschinen auch
fir Serienanwendungen eine wirt-
schaftliche und vor allem kurzfristig
verfligbare Alternative.

Die Firma BEMA Werkzeugmaschi-
nen in Kirchheim/Teck hat Honma-
schinen namhafter Hersteller wie
NAGEL, GEHRING, KADIA und
SUNNEN lagerhaltig.

Das Spektrum ist breit. Von uni-
versell einsetzbaren einspind-
ligen Maschinen fur Kleinteile, ab
einem Durchmesser von 2 mm,

z.B. fur einfache
Nacharbeiten an
Drehteilen, Uber
mehrspindlige
Maschinen mit
automatischem
Ablauf zur Bear-
beitung von Zy-
linderbl6cken,
Laufbuchsen,
Pleueln, Zahn-
radern, Ventilen,
Einspritzpum-
penteilen, etc.

N S Bis hin zu Ma-
e schinen mit
2.500 mm Honlange fur die Bear-
beitung von Hydraulikzylindern.
Mit einfachen Umbauten kdénnen
viele Maschinen auf neue Teile an-
gepasst werden und dann kurzfris-
tig in Produktion gehen.

Durch das breite Spektrum der bei
BEMA verfiigbaren Maschinen ste-
hen die Chancen gut, hier eine wirt-
schaftliche L&sung zu finden.

Mit mehr als 30 Jahren Erfahrung
im Bereich des Honens und Kreuz-
schleifens erhalt man dortauch eine
kompetente, herstellerunabhan-
gige Beratung und technologische
Unterstitzung in Bezug auf Werk-
zeuge und Vorrichtungskonzepte.
Die Firma BEMA Werkzeugmaschi-
nen stellt auf der GrindingHub 2022
aus.

SpitzenLose Rundschleifmaschinen

fiir Einstech- und Durchgangsschleifen

T [»][{e] Wirfreuen uns auf lhren Besuch in
HUB

Halle 10/ Stand B16
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Neue Wuchtmaschine Universal Balancer UB 30

Hermann
Diebold

Digitalisierung jetzt auch beim Wuchten
von Schleifscheiben

Der Werkzeughersteller Diebold bringt seine neu entwickelte Wuchtmaschine Universal Balan-
cer UB 30 auf den Markt. Diese Wuchtmaschinen sind flir das Wuchten von Werkzeugaufnahmen,
Schleifscheiben und anderen Rotoren ausgelegt. Die Wuchtmaschinen werden an der Messe Grin-
dingHub (17. - 20.5.) in Stuttgart zum ersten Mal den Anwendern vorgestellt.

Wucht-
maschine
Gesamtan-
sicht

>

\ .
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Welches Potenzial in der Digitali-
sierung steckt, hat Diebold schon
mit seinen neuen Schrumpfgeraten
der Serie US 1100 gezeigt. Diese
Geréate sind mit Pyrometer-Techno-
logie ausgestattet und wurden voll
digitalisiert.

Grundvoraussetzung fir gute
Wuchtergebnisse ist nach wie vor
die Mechanik der Maschine. Das
Dampfungsverhalten, die Spindel,
die Spannadapter und die Mess-
technik machen aber das feine
Know-How aus. Es liegt also nicht
nur in der perfekten Mechanik, son-
dernauchinderSoftwarederWucht-
maschinen. Die Auswerte-elektro-

nik und die Bedienoberflache wur-
den bei Diebold selber program-
miert auf Basis der Erkenntnisse,
die die Elektroniker schon bei der
Entwicklung der voll-digitalisierten
Schrumpfgerate umsetzen konn-
ten.

Die Anwenderverlangenimmerbes-
sere Bearbeitungsergebnisse durch
feingewuchtete Werkzeuge. Dreh-
zahlen von deutlich tber 40.000
Umdrehungen sind heute im For-
menbau, der Mikrobearbeitung und
der Hochgeschwindigkeitsbearbei-
tung ublich. Dort wird héchste Préa-
zision gefordert, um hochgenaue
Formen herstellen zu kénnen und

www.schleifen-24.com



Der Laser zeigt die radiale Lage, wo die Unwucht beseitigt
werden muss

um spiegelnde Oberflachen zu erreichen. Weniger Un-
wucht heiBt mehr Laufruhe fir die Spindel und somit fir
die Gesamtmaschine. Die Lagerung der Spindel wird
weniger belastet und die Spindel-Lebensdauer wird
deutlich erhéht.

»Unterm Strich setzen wir mit unserer neuen Wuchtma-
schine UB 30 richtig neue MaBstébe bezlglich Wucht-
technik in der Zerspanungsindustrie. Die Kombination
von Messtechnik, Software, Hardware und Handling
ist wirklich bahnbrechend. Unser Entwicklungsteam
hat in drei Jahren die Mechanik komplett neu interpre-
tiert“, so Inhaber Hermann Diebold. ,,Durch das Damp-
fungsverhalten und die Stabilitat der Maschine mit ihrer
speziellen Spindelauthdngung werden deutlich besse-
re Wuchtergebnisse erzielt, wie man es bisher gewohnt
war”.

Aus der neu entwickelten Schrumpftechnik hat man ge-
lernt, dass mit intelligenten Geréaten viele Bedienungs-
fehler vermieden werden kdnnen. Aber man muss die
richtigen Software- und Bedienungshilfen dafir pro-
grammieren. Auf die Bedienung der Wuchtmaschine
hat das Softwareentwicklerteam ein besonderes Au-
genmerk gelegt. ,Unser Anspruch ist, dass jeder Fer-
tigungsmitarbeiter einfach, intuitiv und fehlerfrei aus-

Diebold Spannadapter — Spannsatze kénnen einfach in
wenigen Minuten getauscht werden

www.schleifen-24.com

-

El.a'itjsch schleifen,

e

Schleif- und Poliermittel GmbH
GewerbestraBe 11

D-86879 Wiedergeltingen
Germany

Telefon 08241/960130
Telefax 08241/9601310
E-mail: info@elka-elastic.de
www.elka-elastic.com

Definierte Oberflachen - technische Prazision.
Perfektes Metallschleifen mit Elka-Elastic.

SCHMIDT EERYCNNIN

DIA/CBN-SERVICE E.K.

IHR SPEZIALIST FUR DAS ABRICHTEN
VON DIAMANT- UND CBN-WERKZEUGEN

(Re-) Profilierung von Kunststoff, Metall und
keramisch gebundenen Diamant- und
CBN-Werkzeugen

Schmidt Profil e.K.
Inh. Tim Wollenschlager
Heimbach 25 - 63776 Mémbris

Tel.:06029/999 96 55
Fax: 06029/999 96 56
info@schmidtprofil.de
www.schmidtprofil.de
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Monitor mit Touch Display

wuchten kann. Dies wurde mittels
einer modern gestalteten und intu-
itiven Bedienoberflache auf einem
groBen Touchscreen realisiert”, er-
klart der Entwicklungsleiter bei Die-
bold. Unterstutzt wird das Handling
durch die ergonomische und ermu-
dungsfreie Bedienung der Schutz-
haube.

Die Messwiederholgenauigkeiten
liegen unter 0,3 gmm. Diese Genau-
igkeiten waren eine echte ,,Chal-
lenge®, so Hermann Diebold. ,,Wir
haben viele bewegliche Teile in der
Maschine, die wiralleinsgesamt be-
herrschen mussten®. Die komplette
Software wurde vom Diebold Ent-
wicklungsteam programmiert. ,Nur
so war eine solche massive Ver-
besserung der Wuchtqualitat und
der Bedienung zu realisieren®, be-
tont Hermann Diebold. In den letz-
ten Jahren haben wir uns zu einer
echten Software-Schmiede weiter-
entwickelt. Und das war auch né-
tig. Denn ohne eigene Software-Ex-
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58S Schublade mit Adaptern und Zubehér
(Bilder: Helmut Diebold GmbH & Co., Jungingen)

perten hatten sich die Vorteile der
Digitalisierung gar nicht umsetzen
lassen. Dies ist aber fir zukunftsfa-
hige Produkte absolut notwendig.“
»Aufgrund unserer Erfahrung aus
der eigenen Spindelentwicklung
konnten wir eine neue Spindel-
technologie entwickeln mit Wel-
len-Rundlaufgenauigkeiten von
unter 1 ym. HSK Kegel sind lber-
bestimmt und verformen sich beim
Spannen in der Spindel der Werk-
zeugmaschine. Diese Spannsitua-
tion muss auch auf der Wuchtma-
schine eins zu eins reproduziert
werden.” ,Wir spannen von HSK 25
bis HSK 63 mit der nach DIN emp-
fohlenen Einzugskraft, d.h. einen
HSK63 spannt die UB30 mit 18 kN
wie die Werkzeugmaschine. Kon-
ventionelle Wuchtgeréte spannen
nur mit rund 8 kN — also mit weni-
ger als der Hélfte.“ Das hat nach
Erfahrung von Hermann Diebold
natlrlich entscheidenden Einfluss
auf den Sitz des Werkzeugs an den

Kegelflanken und der Plananlage.
,Die beste Wuchtmaschine ist nutz-
los, wenn ich mein Werkstlick nicht
korrekt spannen kann oder der Ad-
apter nicht die entsprechende Ge-
nauigkeit hat. Aus diesem Grund hat
Diebold fur alle gangigen Schnitt-
stellen die Prazisionsadapter ent-
sprechend neu entwickelt®, so Her-
mann Diebold weiter.

Durch die spezielle Spindelarretie-
rung geht ein Wechsel der Adap-
ter im Handumdrehen. Alle Adapter
sowie das zum Wechseln ben6ti-
gte Werkzeug sind in der Maschine
in entsprechenden Schubladen or-
dentlich, gemaB der 5S-Methode,
versorgt.

Die Spindel der Wuchtmaschine
ist fir Werkzeugaufnahmen der
Schnittstellen HSK-, SK-, BT-, CAT
ausgelegt, die Spannadapter der
verschiedenen GréBen sind ab La-
ger verflugbar. Auch Schleifschei-
benaufnahmen mit HSK-Schnitt-
stellen werden angeboten.

www.schleifen-24.com



Neo mit Automation
(Bilder: Agathon AG, CH-Bellach)

Wendeschneid-
platten produktiv
schleifen

Die GrindingHub in Stuttgart ist die neue Messe fir die
Schleiftechnologie. Die Agathon AG in Bellach freut
sich, nach der langen Zeit der Pause dort endlich wie-
der in den persdnlichen Austausch gehen zu durfen.
Die Agathon stellt Lésungen flr spezifische Fertigungs-
anforderungen in der persénlichen Beratung und tech-
nischen Demo vor.

Mit diesen Laser- und Schleifmaschinen begrii3t die

Agathon die Besucher an ihrem Messestand:

+ Neo mit Automation — Mehr Produktivitat beim Schlei-
fen von Wendeschneidplatten aus superhartem Ma-
terial

+ Leo mit Fasenschleifen — Hochproduktives Fasen-
schleifen, einfach geldst

+ Dom Plus - Hochprézises 4-Achsen-Schleifzentrum
zur Bearbeitung von harten und superharten Wende-
schneidplatten am Umfang und an beiden Fasen

+ Evo Quinto — Neue Mdéglichkeiten beim effizienten
Schleifen von Wendeschneidplatten

Schleifzentrum Evo Quinto

www.schleifen-24.com

Innovative Diisen
fiir Spitzenleistung

= Kirzere Zykluszeiten
= Hohere Abrichtintervalle

« Bessere Oberfidchengite

» Reguktion von Schieifbrand
« [dngere Werkzeugstandzeiten
HIRT-LINE - "DAS ORIGINALE KUHLMITTELSCHLAUCH SYSTEM
FUR THRE CNC WERKZEUGMASCHINE"

wiww. kihimittelschlauch.com

HANS-JURGEN GEIGER

Maschinen-Vertrieb GmbH

MIKRON

DMG | DISKUS
TBT | HELLER
ELB | NAGEL
SCHAUDT
KEHREN
KARSTENS
MIKROSA
INDEX | ZEISS
BOEHRINGER
GILDEMEISTER
SCHUTTE

AGIE | SCHULER

N

AR

Hochwertige, gebrauchte
Werkzeugmaschinen seit 1968.

b-werk.de

3

Verzahnungs-
maschinen:

LORENZ | HURTH
PFAUTER | KAPP

KOEPFER | NILES Besuchen Sie unsere Ausstellung
LIEBHERR

R mit Giber 600 Werkzeugmaschinen
LINDNER auf 7.000 m2.

“GRINDING
waw Stand 7A02 H U B

HANS-JURGEN GEIGER Maschinen-Vertrieb GmbH

E. EAMTM James-Watt-Strae 12 - D-72555 Metzingen (Germany)
T N Phone +49(0)7123/18040 - Fax +49 (0) 7123 /18384
MPPNA . . .
L E-Mail: geiger@geiger-germany.com

www.geiger-germany.com
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KEL-VARIA

w.rundichleifmazchine.de

Die Kellenberger Universalrundschleifmaschine KEL-VARIA mit Fagor-Steuerung nach dem Retrofit

Fachgerechtes Retrofitting von
Schleifmaschinen

Kann man ein Spitzenprodukt wie eine Schleifmaschine aus der Schweiz noch besser machen?
Ja, kann man. Was man dafiir als Retrofitter braucht, ist nicht nur Sachverstand im eigenen Haus,
sondern auch die richtigen leistungsstarken Partner. BEMA Werkzeugmaschinen setzte beim Ret-
rofit einer Kellenberger Schleifmaschine auf eine Steuerung von Fagor Automation und Schleifsoft-

ware von Zeller.

Robert Bender war gerade mal 21
Jahre alt, als er seine erste Ge-
brauchtmaschine kaufte, herrich-
tete und wieder verkaufte. ,lch
habe mit Gebrauchtmaschinenhan-
del mein Elektrotechnikstudium fi-
nanziert“, sagt der heute 53-jih-
rige ,und bin dabeigeblieben.” Und
das, obwohl Bender auch noch ein
Studium fir Wirtschaftsingenieur-
wesen erfolgreich absolviert hat.
Beim ersten Teilretrofit einer Rund-
schleifmaschine 2003 gab Bender
noch viele Arbeiten auBer Haus —
inzwischen wird der GroBteil al-
ler notwendigen Arbeiten im Hau-
se durchgefihrt. Heute ist Benders
Firma BEMA europaweit bekannt
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fir das fachgerechte Retrofitting
von Schleifmaschinen, mit Fokus
auf Schweizer Fabrikaten, haupt-
séchlich auf Maschinen der Marke
Kellenberger. Die bei BEMA auf die
Hbhe der Zeit gebrachten Maschi-
nen gehen zu 90 % an Kunden in
Europa, einige bis nach Korea.

,Der schweizerische Maschinen-
bau ist bekannt fir seine hdchste
Qualitat, Prazision und Langlebig-
keit,“ sagt Robert Bender. ,,Bei die-
sen Maschinen lohnt sich unserer
Meinung nach ein Retrofit auf jeden
Fall, auch wenn die Maschine schon
viele Jahre alt ist.“ Ein Gllcksfall fir
BEMA war bereits in den Anfangs-
jahren die Verfligbarkeit eines ehe-

maligen Kellenberger-Monteurs,
der viel Sachkenntnis tber die Ma-
schinen mitbrachte. Ein ebenso
guter Griff war der ausgewiesene
Retrofit-Spezialist Ernst Walter, der
seit 2010 als technischer Betriebs-
leiter das inzwischen zwdlf Mann
starke Team lenkt.

Das neueste Projekt bei BEMA ist
zugleich das bisher ambitioniertes-
te. Der Retrofit einer KEL-VARIA
Universal-Rundschleifmaschine,
flr die es keinen speziellen Kunden-
auftrag gab, bot fur Robert Bender
die Gelegenheit zu zeigen, welche
Méglichkeiten man mit einem Re-
trofit hat. Die KEL-VARIA wurde
nicht nur einem kompletten me-
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chanischen und elektronischen Re-
trofit unterzogen, sondern wurde
auch mit neuen technischen Fea-
tures aufgeristet.

Innerhalb des Kellenberger-Pro-
duktprogramms stand die Uni-
versal-Rundschleifmaschine KEL-
VARIA jahrelang flr héchste Be-
arbeitungsqualitat und Prazision.
Uber 1.000 Maschinen dieser Bau-
reihe sind weltweit im Einsatz. Ih-
ren Erfolg verdankte die Maschine
inrer hohen statischen und dyna-
mischen Steifigkeit und Stabilitat
— ausschlaggebende Faktoren fir
hohe Prazision und groBe Produk-
tivitdt. Das Leistungsspektrum der
Varia orientiert sich an den hohen
Anforderungen der Prazisionsferti-
gung von Prototypen sowie Klein-
und Mittelserien.

Zuihren Einsatzgebieten zéhlen der
Maschinenbau, der Werkzeug- und
Formenbau, die Herstellung von
Prazisionsbauteilen fir die Automo-
bil- und Elektroindustrie, die Flug-
zeugindustrie sowie Job Shops mit
ihren vielfaltigen Einsatzféllen. Die
Maschine ist im Produktprogramm
von Kellenberger in der Form nicht
mehr verfigbar. Das macht einen
Retrofit umso interessanter.

Mehrwert durch Retrofit

Robert Bender hat die KEL-VARIA
mit Spitzenweite 1.500 mm und
Spitzenhdéhe 175 mm einer hoch-
wertigen mechanischen und elek-
tronischen Uberholung unterzogen.
Die Maschine ist mit einer Hochfre-
quenz-Innenschleifspindel ausge-
stattet. Statt des originalen Werk-
stlickspindelstockes wurde ein
hochgenauer Werkstickspindel-
stock mit Direktantrieb verbaut.

Zur Verbesserung der Schleifer-
gebnisse wurde in der X-Achse der
ursprungliche Kugelgewindetrieb
durch einen verschleiBfreien hy-
drostatischen Antrieb ersetzt. Neu
ist, dass die Maschinenverkleidung
sich links und rechts aufschieben
lasst. Wartung und Service sowie
die Reinigung der Maschine wer-
den dadurch wesentlich erleichtert.
Eine weitreichende Verbesserung
ist das neu konzipierte Hydraulik-
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An der Riickseite der Maschine befindet sich das neu konzipierte Hydraulik-
aggregat

aggregat. Dieses ist mit nur einem
Motor — statt der Ublichen zwei -
ausgestattet, der mittels eines Fre-
quenzumrichters angesteuert wird.
Dieser generiert nur den jeweils
nétigen Hydraulikdruck. Weniger
Waéarmeentwicklung und ein gerin-
gerer Stromverbrauch sind die po-
sitiven Resultate. Das rlickflieBende
Ol wird Uiber eine Kaskade sichtbar,
der Wasseranteil im Ol dabei vor
dem Ausscheiden automatisch ge-
messen. Der Vorteil: eine Leckage
an den Faltenbalgen wird bemerkt,
bevor Wasser ins System gelangt.
Bei BEMA wurden anfénglich in der
Regel die bestehenden Kellenber-
ger Steuerungen weiterverwendet.
Auf Dauer war das jedoch keine
Ldsung. ,Die Schleifsoftware ent-
scheidet letztendlich, ob die Ma-
schinenperformance optimal ist,”
sagt Robert Bender. ,,Wir hatten
zu Beginn keinen Partner fir die

elektronische Uberholung mit einer
anderen Steuerung.“ Anfang 2019
gab ein langjdhriger BEMA-Kunde
den entscheidenden Hinweis auf
den Schweizer Softwaredienstleis-
ter und -spezialisten Simon Zeller.
Die Zeller Automatik AG, ein Fami-
lienunternehmen mit zehn Mitarbei-
tern, geflhrt durch Stefan Zeller, ist
seit 1987 Schweizer Partner des
spanischen Herstellers von CNC-
Steuerungen, Wegmesssystemen
und Antriebstechnik Fagor Auto-
mation. Neben dem Vertrieb der ge-
samten Produktpalette von Fagor
Automation bietet Zeller technische
Beratung, Service und Schulungen
und eben High-End-Softwareent-
wicklungen an. Zu seinen Kunden
im Maschinenbau z&hlen vorwie-
gend gréBere Firmen und Konzerne.
Fagor Automation gehdrt zu den
weltweit groBten Steuerungsher-
stellern, die Fagor CNC-Steue-
rungen sind an-
ders als die Weg-
messsysteme
am deutschen
Markt jedoch
nicht flachende-
ckend préasent.
Robert Bender,
der seit 10 Jah-

Teamarbeit: Si-
mon Zeller, Erich
Widmayer und
Robert Bender
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Simon Zeller hat die Elektrik der KEL-VARIA komplett neu auf-

gesetzt

ren Fagor Wegmesssysteme im Re-
trofit einsetzt, hatte daher eine Fa-
gor CNC-Steuerung noch nicht in
Erwagung gezogen. Der Kontakt
zu Simon Zeller sollte das andern.
Simon Zeller hatte viel Erfahrung
mit der Adaption von Fagor-Steue-
rungen an Schleifmaschinen. Sei-
ner Ansicht nach Uberzeugen die-
se Produkte gerade beim Retro-
fitting durch ihre Offenheit und die
daraus resultierende Flexibilitat. Sie
kédnnen ohne gréBere Probleme an
die unterschiedlichsten Werkzeug-
maschinen adaptiert werden. Der
Kunde wahlt aus den Komponenten
CNC Steuerung — Netzteil — Spin-
del- und Antriebsverstarker — Mess-
systeme — Drehgeber und Motoren
das aus, was er flr seinen Bedarf
bendtigt. Mit Erich Widmayer, Leiter
Service und Applikation am deut-
schen Fagor Standort in Goppingen
klarte Simon Zeller, welche Fagor
CNC-Steuerung in diesem Fall am
besten adaptiert werden kénnte.
Aus dem Fagor CNC-Steuerungs-
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portfolio kamen flir den speziellen
Einsatzfall der KEL-VARIA die Se-
rien 8055 und 8065 in Frage. Die
Steuerung bietet — beispielsweise
fur die Serien- oder Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung — die Méglich-
keit, via ISO Code zu programmie-
ren, es kann aber bei der Einzel-
teil- oder Kleinserienfertigung tber
vordefinierte Zyklen intuitiv pro-
grammiert werden. Beide Metho-
den kénnen beinahe beliebig kom-
biniert werden, so dass sowohl
Bediener ohne weitreichende Pro-
grammierkenntnisse (Uber die Dia-
logprogrammierung) wie auch er-
fahrene Programmierspezialisten
mit umfangreichem ISO Code Wis-
sen schnell die jeweiligen CNC-Pro-
gramme erstellen kdnnen. Bei kom-
plexen Anforderungen kénnen auch
Uber CAD generierte Daten impor-
tiert und in den Dialogzyklus inte-
griert werden. Mit der 8065-Steue-
rung ist es aber auch mdéglich, eige-
ne Konturen zu zeichnen und diese
abzuarbeiten.

Die Realisierung von
Kinematiken ist nur
bei der 8065 mdg-
lich. Die Fagor 8065
ist eine hochwertige
High-Endsteuerung,
die auch bei 6-Achs-
Bearbeitungen ein-
gesetzt wird. Bei den

Die KEL-VARIA vor der
Uberholung

(Bilder: BEMA Werk-
zeugmaschinen)

7/

Die High-End-CNC-Steuerung Fagor 8065

Dialogzyklen sind bereits Standard-
konturen vorgegeben, die nach
Ausflllen von Masken abgearbei-
tet werden kénnen. Die Steuerung
ist Industrie 4.0 fahig.
Grundsétzlich sind die Bedienober-
flachen der Fagor-Steuerungen im
Standard fir Fras- und Drehope-
rationen ausgelegt. Fir die Gene-
rierung einer fir das Rundschleifen
angepassten Oberfldche ist sie eine
ideal geeignete Plattform. Simon
Zeller ibernahm fiir BEMA das Ge-
samtpaket Elektrik und Software.
Neben dem Schreiben der Schileif-
software, die gerade bei komple-
xen Schleifaufgaben von entschei-
dender Bedeutung ist, sorgte Zeller
fir den komplett neu verkabelten
Schaltschrank. ,Ich wollte in keiner
Hinsicht Kompromisse bei der Qua-
litdt machen,” sagt Robert Bender.
-Die KEL-VARIA ist hochwertig
vollausgestattet und steht bei uns
als Vorfiihrmaschine fir interessier-
te Kunden bereit.”

Die Frage, ob sich das Retrofitting
alter Maschinen lohnt, ist schnell
positiv beantwortet. Die Kostener-
sparnis durch einen Retrofit gegen-
Uber einer neuen Maschine mit den
gleichen Leistungsmerkmalen be-
tréagt rund 30 - 40 %. Angesichts
der derzeit wieder einmal eher un-
sicheren wirtschaftlichen Situation
wird manches Unternehmen ver-
starkt darliber nachdenken, statt ei-
ner Neumaschine eine perfekt tiber-
holte zu beschaffen.

Die Firma BEMA ist Aussteller der
GrindingHub in Stuttgart.

www.schleifen-24.com
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Innovative Loschanlagensteuerung

Mit Einfihrung der Norm DIN EN
ISO 19353 ,,Sicherheit von Maschi-
nen — Vorbeugender und abweh-
render Brandschutz® wurden die
Anforderungen an L&schanlagen
auf ein neues Sicherheitsniveau ge-
hoben.

Die Norm sieht verschiedene Si-
cherheitsfunktionen SF1 bis SF7
vor. Weiterfihrende Normen defi-
nieren dazu die notwendigen Per-
formance Level (PLr) nach DIN EN
ISO 13849.
Ldschanlagensteuerungen dienen
der Personensicherheit und sind
entsprechend als Sicherheitsbau-
teil nach Maschinenrichtlinie zuzu-
lassen.

In Zusammenarbeit mit dem Insti-
tut fir Arbeitssicherheit (IFA) wurde
die L6éschanlagensteuerung BA 400
entwickelt, um die Anforderungen
wie beschrieben zu erflllen. Im Jahr
2021 wurde die Baumusterpriifbe-
scheinigung erteilt.

Um die Sicherheit einer funktionie-
renden Ldéschanlage nachhaltig zu
gewahrleisten, bietet die Steuerung
auch eine gefuhrte und durch das
System dokumentierte Inbetrieb-
nahme und Wartung.

www.schleifen-24.com

Das Ubersichtlich gestaltete Touch-
display bietet dem Benutzer jeder-
zeit Informationen Uber den Zu-
stand der Ldschanlage.
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Eine Prasentation und weiterfih-
rende Informationen erhalten Mes-
sebesucher auf dem Stand der Fir-
ma BATEC.

Touch Screen

ﬂ
A1 ] | 120008 190028

) 4] v

0 ]

120018 190827

(Bilder: Batec Sicherheitsanlagen
GmbH & Co. KG, Olching)
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Mit modularer Rundschleifmaschine
flexibel fertigen

(Bild: Ziersch GmbH, limenau)

Neben dem bewéhrten Flach- und
Rundschleifprinzip steigt Ziersch
in ein neues Segment des Produk-
tionsschleifens ein und méchte mit
der innovativen ZR 35 Baureihe
Uberzeugen. Die GrindingHub 2022
dient als ideale Plattform, um dem
Publikum dieses innovative Ma-
schinenkonzept der traditionellen
Ziersch-Marke zu prasentieren. Be-

sonders stolz ist die Ziersch GmbH,
mit diesem Konzept einen vollkom-
men automatisierten Schleifauto-
maten kreiert zu haben, der maximal
zu der Marke Ziersch passt. Hierzu
einige pragnante Highlights:
« Sehr schmale Bauweise,

ca. 1 Meter
+ Mitsubishi CNC-Steuerung
+ GAP Control

+ Scheibendurchmesser 500 mm

+ Antriebsleistung 22 kW

+ Modularer Aufbau basierend auf
dem bewéhrten Ziersch Grund-
maschinenkonzept

+ Hohe Steifigkeit durch neue Ach-
senanordnung

+ Schnelle Umristbarkeit von Ge-
rade- auf Schrageinstechanord-
nung +6° bis -10°

+ Alle mdglichen Abrichtsysteme
rotativ sowie statisch auf kleinem
Raum gleichzeitig einsetz- und
aufnehmbar

+ Kurze Verfahrwege

+ Vollautomatisches Auswuchten

+ Mehrmaschinenbedienung auf
kleinstem Raum

+ Verkettung mdglich

+ Durchmesser- und Langspositio-
nierung

* Integriertes Handling

Alles in allem ist die Ziersch GmbH

mit diesem neuen Maschinenkon-

zept in der Lage, auf die vielfal-

tigen Bedurfnisse der Kunden im

Bereich des platzsparenden, mo-

dularen und zukunftsorientierten

Schleifens, einzugehen.

Vorgestellt wird dieses Konzept

vom 17. - 20. Mai 2022 auf der Grin-

dingHub in Stuttgart.
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Ziersch GmbH

sch.com
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Hochprazise-Mikroskope und
Visualisierungssysteme auf der
GrindingHub-Buhne

Seit 75 Jahren spezialisiert sich die Schwei-
zer ISOMA GmbH auf hochprazise optische
Messtechnik. An der erstmals stattfindenden
GrindingHub stellt ISOMA innovative Swiss
Made Mikroskope aus. ,Das Werkstattmess-
mikroskop ISIscope® und das MINIscope™
fur die Universalschleifmaschine EWAG WS11
werden erstmals in Deutschland zu bewun-
dern sein®, berichtet ISOMA Geschéftsflihrer
Thomas Reber. Zusatzlich werden klassische
Zentrier-Mikroskope und ein LIVEscope™ am
Gemeinschaftsstand mit der Tschudin AG pra-
sentiert.

Das neue, kompakte Werkstattmessmikro-
skop ISIscope® Uiberzeugt durch ein 3-Stufen
Zoom und eine Optik ohne bewegliche Ele-
mente. Ein Granitsockel sorgt fir besonders
hohe Stabilitat und Genauigkeit. Ein hochauf-
I6sender, integrierter Bildschirm mit flexibler
Anbindung und ergonomischer Nutzung, die
komplette Integration von Beleuchtung und
Zoom sowie die einfachste Bedienung macht

Das ISIscope®
von ISOMA
mit hochauflo-
sendem, inte-
griertem Bild-
schirm macht
das Ausmes-
sen und Beo-
bachten von
Préazisions-
teilen einfach
und effizient

3-Stufen Zoom und eine Optik ohne bewegliche
Elemente: das neue ISIscope®

www.schleifen-24.com

das Ausmessen und Beobachten von Prézi-
sionsteilen in ihrer Produktion besonders effi-
zient. Die neueste Software ist immer verfiig-
bar. Das Mikroskop ist auch mit 8ligen Fingern,
Handschuhen oder ESD-Schutzausriistung
problemlos und intuitiv bedienbar.

Alain Geiser, Leiter Forschung und Entwick-
lung bei ISOMA, erklart: ,,Unsere innovative
IsomAPP™ eroffnet neue Mdoglichkeiten in
der Messtechnik: Wie auf einem Smartphone
sind direkt auf dem Mikroskop-Bildschirm
spezifische Messaufgaben oder Funktionen
wie DXF-Glasplanvergleiche, die automa-
tische Messung von beliebig vielen Teilen,
die automatische Kantenerkennung fir be-
sonders schnelles Messen oder der Vergleich
von Gewindeprofilen méglich.” Die benutzer-
freundliche App beschleunigt den Prozess,
spart Kosten und verringert die Mdglichkeit
menschlicher Fehler in der Messung. Es ist
kein PC noétig, da das Stand-Alone-Mikro-
skop Uber Schnittstellen fir den Datenaus-
tausch verfiigt.

Neben dem ISIscope® feiert auch das MINI-
scope™ seine Deutschland-Premiere. Das di-
gitale Mikroskop mit hochauflésendem Bild
sorgt fur perfekte Erkennung aller Details und
wurde speziell fur eine 100%-Kompatibili-
tat mit der Universalschleifmaschine EWAG
WS11 entwickelt. ,,Die verbesserte Ergonomie
sorgt fir weniger Arbeitsausfall und bessere
Arbeitsbedingungen fur die Mitarbeiter. An der
GrindingHub wird das Mikroskop im Zusam-
menspiel mit einer EWAGWS11 zu sehen sein.

Das kompakte MINIscope™ mit hochauflé-
sendem Bildschirm wurde speziell fur die Uni-
versalschleifmaschine EWAG WS11 konzipiert
(Bilder: ISOMA GmbH)
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben,
Schleifstifte und VerschleiBbauteile fur
Schleifmaschinen

SCHELL Werkzeugsysteme aus
dem schwébischen Oberboihingen
prasentiert auf der Messe Grin-
dingHub in Stuttgart Diamant- und
CBN-Schleifscheiben zum Nuten,
Trennen und Schlitzen ab Breite
0,1 mm. Diese Prazisionsschleif-
scheiben der Serie DIACUT kén-
nen in jeder gewlnschten Breite in
0,01 mm-Schritten geliefert wer-
den. Eine vielseitige Auswahl an
Kunstharz- und Metallbindungen
sowie die Mdglichkeit der Kornver-
edlung ermdéglichen eine optima-
le und individuelle Anpassung an
jede Kundenanwendung. Hervor-
ragende Leistungen werden unter
anderem im Hochleistungs-Tren-
nen von Hartmetall sowie im Nut-
und Trennschleifen von Keramik er-
reicht mit dem Ziel, Kantenausbru-
che am Bauteil zu verhindern. Die
Scheiben der Serie DIACUT eignen
sich auch hervorragend fur den Ein-
satz in Glas, Saphir, Cermet, ge-
harteten Stahlen, HSS und Super-
legierungen. Trotz der individuellen
Anpassung an jede Kundenanwen-
dung werden diese Scheiben inner-
halb von 3 Wochen geliefert.

Dartber hinaus prasentiert SCHELL
Diamant- und CBN-Prazisions-
schleifstifte der Serie HIGHLINE.
Vollhartmetallschafte auf h5 ge-
schliffen gewé&hrleisten hdchste
Schwingungsddmpfung und be-
ste Rundlaufgenauigkeiten. Ange-
boten werden diese Prazisions-
schleifstifte in Kunstharz-Keramik-
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und Metallbindung ab @ 0,3 mm.
Stifte der Serie HIGHLINE werden
bezlglich Bindung und Kérnung
nach Kunden-Anwendungsfall spe-
zifisch belegt bei einer Lieferzeit
von nur 3 Wochen. Dieses Konzept
ermoglicht optimale Schleifergeb-
nisse beim Schleifen von Hartme-
tallen, Oxid- und Nichtoxidkeramik,
Glas, Saphir, PKD, Cermet, gehar-
teten Stahlen, HSS und Superle-
gierungen. Optimal geeignet sind
diese hochpréazisen Schleifstifte fir
Fras-Schleifzentren wie DMG-Mori,
Rdders, Kern MICRO sowie Werk-
zeugschleifmaschinen und Koordi-
natenschleifmaschinen.

AlsbesonderesHighlightwerdenauf

der GrindingHub VerschleiBbauteile
fir Schleifmaschinen wie z.B. Aufla-
geprismen flur Rollomatic-Maschi-
nen oder Auflageschienen fir das
Spitzenlosschleifen ausgestellt.
VerschleiBbauteile werden Hartme-
tall- oder PKD-bestiickt angeboten.
Auf Wunsch kdénnen auch Keramik-
bestlckte Bauteile angeboten wer-
den. Das hohe know-how im Be-
reich der Fras-, Lot-, und Schleif-
technik ermdéglicht SCHELL eine
prazise Umsetzung der Kundenan-
forderungen. Neben Prismen und
Schienen werden auch Hartmetall-
oder PKD-bestlickte Positionier-
stifte, Gegenhalter, Zentrierspitzen,
Stopper oder Positionierungspris-
men fur das Wendeschneidplatten
schleifen angeboten. Einsatz fin-
den diese Prézisions-Bauteile auf
allen gangigen Schleifmaschinen
wie zum Beispiel Rollomatic, Anca,
Walter, Schitte, Deckel, Saacke,
Reinecker oder Mosetto.
Hartmetall- und PKD-Auflage-
schienen werden sowohl fir das
Einstech- als auch das Durchlauf-
verfahren angeboten. Dabei kén-
nen Hartmetall-bestiickte Schienen
nach Absprache bis zu einer Lan-
ge von 1.000 mm an einem Stick,
d.h. ohne Létstellen bestiickt wer-
den. Der Zugriff auf eine Vielzahl
an hochwertigen
Hartmetall- und
PKD-Sorten er-
mdglicht eine op-
timale Anpassung
an die Kunden-
Anwendung.

(Bilder:

Schell Werkzeug-
systeme GmbH,
Oberboihingen)
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Nachschleifservice
fur Natur-Diamant-
Abrichtwerkzeuge
und Profil-Diamanten

Natur-Diamant
Schleifen

Auch im 100. Ju-
bilAumsjahr von
LachDiamantwer-
. den nach wie vor
auch kleine Dinge
groB geschrieben
wie der Service fir
Diamant-Abricht-
werkzeuge.
Gegrindet 1922
als Diamant-
Schleiferei fir
das Schleifen
von Schmuck-
Diamanten (Bril-
lanten), beschéftigte der Firmengriinder Jakob Lach
bis Ende der dreiBiger Jahre bis zu 600 Natur-Diamant-
Schileifer.
Getreu dem Motto ,Future for Today* empfiehlt sich
Lach Diamant heute mit dem Stammbhaus in Hanau
und Werk Lichtenau bei Chemnitz fiir den Service auch
fir polykristalline Zerspanungswerkzeuge und fir die
Instandsetzung und Wiederbelegung von Diamant-
und CBN-Schleif-
- I scheiben — inklusi-
ve Nachprofilieren
metallgebundener
»contour-profiled«
-Schleifscheiben.
Mehr dazu auf
der GrindingHub
in Stuttgart vom
17. - 20. Mai 2022.

Diaform-Diamant-
MeiBel beim Profi-
lieren einer kon-
ventionellen
Schleifscheibe
(Bilder: Lach Dia-
mant, Jakob Lach
GmbH & Co. KG,
Hanau)
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JUNG HF 50 - JF 415/520/625 - HFR 30
neraliiberholungen — Komplettm hinen

Mechanische, geometrische und elektrische Uberholung und
Steuerungsmodernisierung von JUNG-Flachschleifmaschinen
in Neumaschinen-Qualitat
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SEEeratic

D-73230 Kirchheim/Teck www.supromatic.de
[P —p— Tel : 07021-865550-0 info@supromatic.de

| Besuchen Sie uns auf der GrindingHub in Stuttgart - Halle 10 / Stand 10887 |

SCHLEIFSCHEIBENAUFNAHMEN

Briiniert und prazisionsgeschliffen.

Rund- und Planlauftoleranz bis
0,002 mm.

CBN-Scheiben verwendbar.

Sonderausfiihrung nach Inren
Zeichnungen oder Muster.

Zum Teil ab Lager lieferbar fiir nahezu
alle Schieifmaschinentypen.
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Prazision beim Entgraten

von Steuerkanten im spitzenlosen

Durchlaufverfahren

Mit der spitzenlosen Rundschleif-
und Poliermaschine Typ Polimat
von KNOPP ist es méglich, einstu-
fig oder mehrstufig als Einzelsta-
tion oder in der Verkettung mit ei-
ner Centerless-Schleifmaschine
Steuerkanten exakt zu entgraten.
Der Einsatz einer PU-schaumge-
bundenen Elastik-Schleifscheibe
in unterschiedlichen Hartegraden
und Kérnungen ermdglicht das Ver-
runden der Steuerkanten von 0,02
- 0,04 mm.

Die Rundlauf- und Durchmessertol-
leranzen kénnen mit ca. 1 p einge-
halten werden.

Durch die sekundenschnelle Durch-
messerverstellung werden Steuer-
kolben von 5 - 60 mm problemlos
bearbeitet.

Die Zuflhrung und Abnahme der
Teile kann manuell oder Uber For-
derbander erfolgen.

Im Vorflihrcenter der Firma Knopp
werden |hre Musterteile kurzfristig
bearbeitet.

Auf der Grinding Hub in Stuttgart
vom 17.- 20.05.2022 prasentiert
Knopp diese Maschine und weitere
Modelle zur Oberflachenbearbei-
tung verschiedenster Werkstlicke.

1 24 SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Spitzenlose Rundschleif-
und Poliermaschine mit
Werkstiick-Gleitfiihrung.
Kihlmittel-Umwaélzein-
richtung, Wasserwanne
und Pumpe

(Bilder: Knopp Maschi-
nen GmbH, Rohrdorf)
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Innenrund-Schleifscheiben und -Stifte fur
hochlegierte gehartete Stahle und HSS

G-MX 500« CBN-Schleifkérper ge-
fertigt mit Spezial-Galvanik-Bin-
dung sind besonders anpackend-
griffig mit maximaler Abtrags-Lei-
stung und Standzeit. Sie wurden
entwickelt fir das Innenrundschlei-
fen hochlegierter gehérteter Stahle
ab HRC 55 und von HSS.

Die CBN-Prazisionsschleifstifte
sind ab 0,3 mm Durchmesser lie-
ferbar in Korn B151 meist lagerhal-
tig; auch mit HM-Schaft.
CBN-Innenschleif-Scheiben gibt es
als Standard ab 10 mm Durchmes-
ser lagerhaltig — auch fir Sackloch-
Bohrungen lieferbar.

Der Einsatz von »G-MX 500«
-Schleitkérpern fir das Innenrund-
Schleifen kann trocken oder nass

Lach Diamant zeigt auch Lieferbe-
reitschaft fir den Bedarf an Dia-
mant-Schleifstiften und Innenrund-

1 »G-MX
A 500«-CBN-

~ Schleifkérper
fir die Prazi-
sions-Bear-
beitung beim
Innenrund-
Schleifen von
geharteten
hochlegier-
ten Stahlen ab
HRC 55 und
HSS
(Bild: LACH DI-
AMANT Jakob
Lach GmbH &
Co. KG, Hanau)

Schleifscheiben fir die HM-Bear-
beitung in Kunststoff, Keramik und
Metall-Bindungen.

[T kraft

Die Bekampfung von Feuer ist eine Kunst.
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Mikroprozessorgesteuerte
Objektschutz-Laschanlangen

in Anlehnung an DIN 14 497 / EN / 1S0 19353 / DGUV205-026 /
BetrSichV. § 15 - wahlweise CO2 / Argon)

Druckentlastungsklappe
mit OilEx Box
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NEU! THE FLAME-LOCKER

Die Flammensperre mit Olvorabscheider.
DGUV tested

Beratung, Montage, Wartung und Service

in Deutschland 14 Standorte
weltweit in iiber 50 Landern vertreten

Alles aus einer Hand. In allen Fabrikaten & Typen.

IDEALER EINSATZ FUR:

Funkenerosionsmaschinen, Schleifmaschinen, Bearbeitungszentren,
Drehautomaten, Priifstande, Absaug- und Filteranlagen, Schalt-
schranke, EDV-Anlagen usw.

www.kraft-bauer.com
info@kraft-bauer.com
+49 (0)7031/41036-0
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Werkzeugschleifmaschine
mit innovativem Maschinenkonzept

WALTER stellt auf der Messe Grin-
dingHub 2022 in Stuttgart vom
17. bis 20. Mai die neueste Ergén-
zung des Maschinenprogramms
vor: Die HELITRONIC G 200 Werk-
zeugschleifmaschine mit innova-
tivem Maschinenkonzept und klei-
ner Stellflache.

Auf einer Stellflache von weniger
als 2,3 m? bietet die neue Maschi-
ne kostengiinstiges Werkzeug-
schleifen in seiner besten Form:
Herstellung und Nachscharfen von
rotationssymmetrischen Werkzeu-
gen im Durchmesserbereich von 1
bis 125 mm, bei einer maximalen
Werkzeuglange von 235 mm und
einem Werkzeuggewicht von bis zu
12 kg. Der maximale Schleifschei-
bendurchmesser betragt 150 mm.
Das ergonomische Design und
das integrierte und schwenkbare
Multifunktions-Touchpanel mit

‘ y:'I'AFEI'I HELITRONIE G 359 ‘

=

etiorppgid 11T

Die Option “Top-Lader” bietet Automatisierung, ohne die Stellflache der Maschi-
ne zu vergréBern (Bilder: Walter Maschinenbau GmbH, Tiibingen)

21,5"-Monitor erleichtern die Be-
dienung und die Zugénglichkeit
des Arbeitsbereiches. Die Stander-
bauweise und das schwingungs-

HELITRONIC G
200 von WALTER:
Neues innova-
tives Werkzeug-
schleifmaschi-
nenkonzept mit
geringer Stellfla-
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che

arme Mineralgussbett bieten hohe
Dampfungseigenschaften und
Temperaturstabilitat fir maxima-
le Prazision der Schleifergebnisse.
Die LinearachsenX, Y, Z erflillen den
hohen Qualitatsstandard von WAL-
TER und die Drehachsen A und C
sind mit Torquemotoren ausgestat-
tet, die héchste Lebensdauer bei
minimalem Serviceaufwand bieten.
FUr maximale Flexibilitdt steht ein
Beladesystem optional zur Verfi-
gung: Der "Top Lader" ist direkt in
den Arbeitsraum der Maschine in-
tegriert und bietet leichte Zugéng-
lichkeit ohne die Stellflache der Ma-
schine zu vergréBern. Geeignet flr
Werkzeuge von 3 mm bis 16 mm
Durchmesser, betragt die maxima-
le Werkzeugkapazitit des Lade-
systems z.B. 500 Werkzeuge bei
einem Durchmesser von 3 mm. Der
“Top Lader” verwendet Standard-
Roboterpaletten und bietet ein au-
tomatisches Teaching fiir kurze Ein-
richtzeiten.

Die HELITRONIC G 200 nutzt die
weltweit bewahrte Schleifsoftware
HELITRONIC TOOL STUDIO von
WALTER, die eine einfache Pro-
grammierung bei gréBtmaglicher
Flexibilitat bietet.

www.schleifen-24.com



High-Speed
Vakuumlotanlage

Das Hartléten im Vakuum hat sich in der Diamant-Werk-
zeugindustrie fest etabliert. Alle schwer benetzbaren
Werkstoffe wie Natur-, Mono- oder CVD-Diamanten,
PKD, PCBN, Keramiken oder Beryllium werden heute
bevorzugt im Vakuum gelétet.

Der Maschinenhersteller Pin Power Ltd, Taiwan zeigt
auf seinem Messestand die neueste Generation einer
High-Speed Vakuumiétanlage. Das Aufléten kleinster
PKD-Képfe, wie z.B. aus der Aero-Dianamics™ Pro-
duktfamilie von Element Six auf Hartmetallstifte, ist da-
mit problemlos méglich oder auch die Herstellung von
komplexen, vielschneidigen PKD-Werkzeugen. Der rei-
ne Létvorgang ist bereits nach ca. 30 min beendet.
Das High-Speed Vakuumlétverfahren verkirzt Produk-
tionszeiten, erhdht die Festigkeit der Verbindungen und

verbessert wesentlich die Qualitat des Arbeitsplatzes.
T (Bilder:

Westermann Diamond

Processing Partner,

Alzenau)

PIM POWER

el S N

www.schleifen-24.com

SCHLEIEPEAM_

Fraserschaft-Frei-SCHLEIFMASCHINE “BEMA 3"

Made in Germany

Stabiles Maschinengehéuse, ruhiger,
vibrationsfreier Lauf, handliche Anordnung
der Badienalements

BEMA MASCHINEN GMBH

Bunsenstraie 13 - D-75210 Keltern-Ellmendingen
Tel. (0 72 36) 14 27 - Fax (0 72 36) 14 29
Internet; hitp:'www.bemagmbh.de - E-Mail; info @ bemagmbh.de

‘ TECHNISCHES FACHBUCH ‘

Prof. Dr.-Ing. habil.

i T - Ekkard Brinksmeier
158 Seiten, 85 Abbildungen
21 x 14,8 cm, Paperback
48,80 €
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Hocheffiziente Kiihl-
schmierstoffzufuhr
beim Verzahnungs-
schleifen

e
o e —

Einfluss der Strahlcharakteris-
tik auf den Schleifprozess

Der Einsatz von Kihlschmierstoffen (KSS) muss als we-
sentliches Element der Prozessgestaltung beim Schleifen
angesehen werden. Gerade beim Zahnflankenprofil-
schleifen erschwert die groBe Kontaktfliche zwischen
Werkzeug und Werkstilck die effektive Zufuhr des KSS

in den Schleifspalt. Eine thermische Uberlastung der
Werkstiickrandzone, erhdhter Werkzeugverschlei3 und
verschlechterte Bearbeitungsergebnisse sind mégliche
Folgen einer unzureichenden KSS-Zufuhr.

Bestellungen bitte an: -

Technischer Fachverlag Méller

NeustraBe 163, 42553 Velbert L |
Tel.: 02053/98125-14, Fax: 981256 gy ——
www.moeller.shop -
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Mit einer Maschine zwei Typen von

Kreissageblattern schleifen

Zur Fachmesse GrindingHub 2022 zeigt der Scharfspezialist Loroch GmbH, ein Unterneh-
men der Vollmer Gruppe, sein aktuelles Maschinen- und Serviceprogramm. Mit dabei in
Stuttgart ist die neue Schleifmaschine TWIN 860, bei der ,Nomen est Omen* gilt: Mit der
TWIN, also dem Zwilling, lassen sich Uber zwei unterschiedliche Schleifverfahren sowohl
Kreissagen aus HSS (High Speed Steel) als auch solche mit hartmetallbestickten (HW)
Ségezahnen bearbeiten. Zudem kénnen Besucher auf dem Messestand der Vollmer Grup-
pe weitere Loroch Schleifmaschinen mit neuen Features und Funktionen begutachten.

Weltpremiere in Stuttgart bei der
Loroch GmbH: Der Moérlenba-
cher Scharfexperte zeigt auf der
GrindingHub 2022 erstmals seine
Schleifmaschine TWIN 860 fir die
Bearbeitung von Kreissigeblattern,
wie sie zum Trennen von Metall,
Holz oder Verbundwerkstoffen ein-
gesetzt werden. Den Namen TWIN
hat der ,Zwilling“ erhalten, weil es
mit der CNC-gesteuerten Maschi-
ne Uber zwei unterschiedliche Ver-
fahren moglich ist, sowohl HSS-
als auch HW-Kreissdgen automa-
tisiert zu schéarfen. Bei HW-Kreis-

sdgen mit dicken Schnittbreiten er-
folgt der Vorschub nicht wie sonst
Uber eine Vorschubklinke, sondern
Uber den exakt gesteuerten Zen-
trumsantrieb. AnschlieBend wird
der HW-Sagezahn festgeklemmt
und einzig Uber den zweiachsge-
steuerten Schleifkopf bearbeitet.
HSS- und HW-Dilnnschnittkreis-
ségen (TK) werden wie bisher tber
den Prozess des rotierenden Sa-
geblatts mit einer auf- und abbe-
wegten Schleifscheibe bearbeitet.
Dank des kombinierten TWIN-Ver-
fahrens kénnen Kunden nicht nur
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den Stellplatz fir eine zweite Ma-
schine einsparen, sondern zudem
das Schleifen von HSS- und TK-
Metallkreissdgen sowie gangigen
HW-Kreissagen einheitlich Uber ei-
nen Touchscreen steuern und damit
einfacher bedienen. Von der TWIN
profitieren Endanwender in der Me-
tallindustrie sowie Schéarfdienste,
die sowohl fir die Metall- als auch
weiterverarbeitende Holzindustrie,
also Schreiner, Handwerker oder
Mobelbauer, HSS- und HW-Kreis-
ségen nachschérfen.

Neue Features fiir bewahrte
Loroch Maschinen

Zwei weitere Neuheiten hat Lo-
roch fir sein Service-Center KSC
710 entwickelt, das sich zur Kom-
plettbearbeitung von HSS- und TK-
Metallkreissdgen eignet: Zum ei-
nen wurde die Schleifmaschine um
eine zusétzlich gesteuerte Achse im
Spanteilerschleifaggregat ergénzt.
Zum anderen |&sst sich nun die ge-
wulnschte Rillenposition pro Sage-
blatt vorprogrammieren, was das
Bestlicken fir den mannlosen Be-
trieb flexibler macht. Darlber hi-
naus gibt es eine neue Software
zum prazisen Schleifen von Plat-

Auf der Fachmesse GrindingHub
2022 zeigt der Scharfspezialist
Loroch GmbH, ein Unternehmen der
Vollmer Gruppe, erstmals seine neue
Schleifmaschine TWIN 860 fiir die
Bearbeitung von HW- und HSS-Kreis-
sageblattern (Bilder: Loroch GmbH,
Mérlenbach)

www.schleifen-24.com
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tensitzen in Grundkérpern fir HW-
Kreissé&gen. Die dritte Loroch Ma-
schine auf der GrindingHub ist der
CNC-gesteuerte Sdgenschéarfau-
tomat solution K850-T. Dank sei-
nem hohen Automatisierungsgrad
eignet er sich zum Schérfen, Neu-
verzahnen und Anfasen von Me-
tallkreissé&gen. Erstmals ist solution
K850-T mit einer neuen Vorrichtung
zum Ermitteln von S&geblattdurch-
messer und Z&hnezahl ausgestat-
tet, um Ristzeiten zu reduzieren.

Mit Zubehor und Zuversicht
nach Stuttgart

Ebenfalls auf der GrindingHub zeigt
Loroch sein bedienerfreundliches
Prézisionsmessgerat TC 720, mit
dem sich Zahngeometrien von
Kreissageblattern priifen lassen. In-
nerhalb kirzester Zeit misst TC 720
die wichtigsten Daten von Kreissa-
geblattern mit dazugehdrigem Bild,
das sich speichern, ausdrucken

und per E-Mail ver-
senden lasst. Das
Mess- und Doku-
mentationsgerat
mit mechanischer
Vorstellvorrich-
tung, Kamera mit
Zoomobjekt und
zwei LED-Leuch-
ten zur Drauf- und
Durchlichtmessung wur-
de komplett Uberarbeitet und ver-
fagt jetzt Uber eine stabilere Me-
chanik und bessere Zugénglichkeit.
Es verfligt nun auch Uber die Opti-
on, Sagebander, Schaftfrdser und
Schleifscheiben mit Hilfe einer Zu-
satzbeleuchtung zu messen und zu
dokumentieren.

»Wir kommen mit groBer Zuversicht
zur GrindingHub nach Stuttgart und
freuen uns, nach Uber zwei Jahren
endlich wieder unsere Schleiftech-
nologien live auf einer Messe pra-
sentieren zu kénnen“, sagt Dr. Ro-

land Loroch, Geschaftsfiihrer der
Loroch GmbH. ,,Gerade die Welt-
premiere unserer neuen TWIN 860
ist ein wichtiger Beitrag von Loroch,
um die Marktposition der gesamten
Vollmer Gruppe als Fullliner in Sa-
chen Schérfe weltweit auszubauen
und zu starken.”

Innovative Technologien zur hochprazisen
Oberflachenbearbeitung

»Losungen flir hochprazise Oberflachenbearbeitung” - unter diesem Motto steht der 132gm groB3e
Supfina Messestand auf der GrindingHub vom 17. bis 20. Mai in Stuttgart.

Auf der GrindingHub, dem neu-
en Drehkreuz der internationalen
Schleiftechnik, informiert Supfina
Uber die Highlights in den Techno-
logien Superfinish, Planfinish, Dop-
pelplanschleifen und Feinschlei-
fen, sowie Uber wirtschaftliche Lo-
sungen zur Automation und zur ro-
botergestiitzten Oberflaichenbear-
beitung.

Das Unternehmen sieht dabei sei-
ne Verantwortung darin, Kunden in
allen Bereichen der Oberflachen-
bearbeitung umfassenden Support
und L&sungen anzubieten: sei es
bei der Entwicklung und Herstel-
lung einer optimalen Oberflache,
bei der Fertigung der Produktions-
maschine und deren Automation
oder bei der Integration eines Bear-

www.schleifen-24.com

beitungsprozesses mittels Robote-
runterstitzung.

Weltweit fiUhrend in den Technolo-
gien der Oberflachenbearbeitung
entwickelt und produziert Supfina
abgestimmte Maschinen und L6-
sungen fur Bearbeitungsaufgaben

vom kleinen Anbaugeréat bis zum
kompletten Bearbeitungszentrum
mit Automation.

,Wir bieten unseren Kunden Kom-
plettldsungen fir die innovative
und zukunftsorientierte Produk-
tionen hochkomplexer Bauteile®,
so Christoph Siegel,
Geschaftsfuhrer des
Wolfacher Maschi-
nenbauers und L&-
sungsanbieters.

(Bild: Supfina
Grieshaber
GmbH&Co.KG,
Wolfach)
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Ultraschall-Entgratanlage

Die ultraTEC Anlagentechnik Miinz GmbH ist ein 2019 gegriindetes Startup, welches hochinnova-
tive Entgratanlagen auf Basis von Ultraschall und Kavitation entwickelt, produziert und vertreibt.

Messeexponat A25 Ultraschallent-
gratanlage

Auf der Start-up Area der Grin-
dingHub 2022 prasentiert die ultra-
TEC Anlagentechnik Miinz GmbH
ihre A25 Ultraschall-Entgratanlage,
auf welcher live geschliffene Hy-
draulikteile mit 2 unterschiedlichen
Sonotroden entgratet werden.

Wenn man Hochprazisionsbau-
teile, Bauteile mit Steuerkanten
oder Schneidwerkzeuge scharf-
kantig aber gratfrei automatisiert
bearbeiten will und auch keine Ver-
anderungen der BauteilmaBe und
der mechanisch technologischen
Werte die Voraussetzungen sind,
kommen Ultraschallentgratanla-
gen der Fa. ultraTEC zum Einsatz.

Auch sensible Oberflachen kénnen
mit Ultraschall schonend entgratet
werden. Die gezielte Prozessfih-
rung ermdglicht auch eine punktu-
elle Entgratung an einzelnen Kan-
ten oder Bohrungen. Die Bandbrei-
te der zu bearbeitenden Bauteile
erstreckt sich vom Mikroteil fir die
Optik- oder Uhrenindustrie bis zum
20kg-Bauteil.

Beim Ultraschallentgraten
schwingt in einem Prozesswasser-
becken eine Sonotrode, angeregt
durch einen Ultraschall-Genera-
tor, 20.000mal in der Sekunde tber
0,1 mm vor und zuriick. Fihrt man
die zu entgratenden Kanten und
Bohrungen eines Bauteils mit Hil-
fe eines 24/7-fdhigen Industriero-
boters in einem definierten Winkel
entlang der Sonotrodenspitze, wer-
dendie Grate aufgeschwungen und
prozesssicher abgetragen. Da das
Ultraschallverfahren im Vergleich zu

Schwingende
Ultraschallsono-
trode im Prozess-
wasserbecken ei-
ner A25, wahrend
sie ein Bauteil
entgratet

(Bilder: ultraTEC
Anlagentechnik
Miinz GmbH)

ECM-Entgraten oder Hochdruck-
wasserstrahlentgraten nur einen En-
ergiebedarf von ca. 5 % bendtigt
und das Prozesswasser problem-
los entsorgt werden kann, ist die-
ses Verfahren aus ressourcenscho-
nenden und umweltbewussten As-
pekten zukunftstrachtig.

Die Programmierung der Ultraschal-
lentgratanlagen erfolgt &hnlich der
CAM Programmierung auf Frasbe-
arbeitungszentren und wird offline
erstellt.

Auf der GrindingHub 2022 wird ul-
traTEC live geschliffene Steuerkan-
ten eines Hydraulikbauteils entgra-
ten. Besucher kénnen die Ergeb-
nisse auf einem Messmikroskop
selbst beurteilen. Interessierte Mes-
sebesucher kdnnen mit Mitarbeitern
der Firma ultraTEC auch Uber die
Problemstellen an eigenen Bautei-
len und die Mdglichkeiten der Bear-
beitung mit Ultraschall diskutieren.

HSS Werkzeuge vor und nach der Entgratung durch Ultra-
schall

1 30 SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Geschliffene Schneidkanten vor und nach der Entgratung
durch Ultraschall

www.schleifen-24.com



Koénig-mtm erweitert seine Produktpalette

Neues Spannsystem
fur die Bearbeitung von

Kegelradern

Kdénig-mtm gehdrt seit Jahrzehnten
zu den fuhrenden Produzenten
hochpraziser Spannelemente fur
moderne Werkzeugmaschinen.
Das breite Fertigungsprogramm
der Marke Kénigdorn® umfasst u.a.
Werkstiickspannvorrichtungen wie
Spanndorne und Spannfutter in hy-
draulischer, mechanischer und hy-
dro-mechanischer Ausfiihrung.

Neuentwicklung fiir kurze
Spannldangen

Um die Anforderungen der Anwen-
der nach kiirzeren Spannlangen
und hohen Spannkréften realisieren
zu kénnen, hat Kénig-mtm zusétz-
lich zu dem am Markt bereits eta-
blierten Einfachkegel-Spanndorn
mit Spannzange (Typ M1) einen
komplett neuen Kénigdorn® entwi-
ckelt. Das mechanisch expandie-
rende Spannwerkzeug eignet sich
besonders flr die Bearbeitung von
Kegelrddern und verfugt je nach
BaugroBe Uber einen Expansions-
bereich von 0,3 - 0,6 mm. Die Be-
tatigung kann Uber hydraulischen
Druck, Zugstange oder ein internes
Federpaket erfolgen.

Spezielles Element-Spannsystem

Das neue Spannsystem besteht
aus einem Basisdorn, einer Spann-
scheibe und einer Zugstange. Die
Spannscheibe wiederum besteht
aus einem geschlitzten hochwer-

!

(Bild:
Kénig-mtm
GmbH, Wertheim)

www.schleifen-24.com

tigen Werkzeugstahl, bei dem die
Schlitze mit einem Hightech-Elas-
tomer aussilikonisiert sind.

Spannprinzip

Die Spannscheibe sitzt mit der kon-
kaven Seite nach oben auf der Vor-
richtung, wobei die Zugstange als
Vorzentrierung dient und Plan an-
liegt. Zum Spannen wird die Spann-
scheibe durch die axiale Kraft der
Zugstange elastisch verformt, da-
bei wird das Werkstick zentriert an
die Werkstlickanlage gedriickt.

Sonderanfertigung

Die Kdnigdorne werden wie ge-

wohnt maBgeschneidert nach in-

dividuellen Kundenanforderungen

entwickelt, produziert und passen

auf nahezu jeden Maschinenan-

schluss moderner Prézisionsma-

schinen. Durch die Sonderanfer-

tigung kann K&nig-mtm direkt auf

die Bedurfnisse der Kunden rea-

gieren, daher sind auch fir die-

se Art Spannmittel weitere Opti-

onen wie Werkstlckanlagekontrol-

le, Schnellwechseleinrichtung usw.

mdglich. Der Kunde profitiert von

hoher Prazision, hoher Variantenfle-

xibilitdt und kurzen Durchlaufzeiten.

Produktvorteile

+ Niederzug fur kraftschlissige
Werkstlickanlage

+ Hohe Verschlei3festigkeit

* Hohe Dauerelastizitdt und -ge-
nauigkeit

+ Hohe Rundlaufgenauigkeit

+ Hohe Variantenflexibilitat

+ GroBe Spannkraft bei kurzen
Spannlangen

+ Vorzentrierung durch Zugstange

+ Kompatibel mit automatisierter
Beladevorrichtung

+ Sehr kurzbauend

+ GrofBe Aufdehnung

SPL Spindel und
Prazisionslager GmbH

Leistungsstarke Spindeltechnik

Service - Prazision - Leistung

Hauptspindeln fur
Werkzeugmaschinen

i,

Prufstandstechnik &
Sonderspindeln
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Komplettservice fur
Spindeln
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Sie finden uns in Halle 7, Stand 7D15

SPL Spindel und Prazisionslager GmbH
Am Gewerbegebiet 7
04720 Dobeln - Germany

Telefon: +49 3431 67840
E-Mail: spl@spl-spindel.de
Website: www.spl-spindel.de
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Hochprazise Schleif-

auf der GrindingHub

Der Hersteller von Werkzeugma-
schinen und modernen Produk-
tionssystemen Danobat wird an der
GrindingHub teilnehmen. Die Grin-
dingHub ist die neue internationa-
le Fachmesse fir Schleif- und Su-
perfinish-Technologie, an der rund
340 Aussteller aus 20 Landern teil-
nehmen werden. Danobat wird
technologisch fortschrittlichste L6-
sungen zusammen mit seinen Mar-
ken Overbeck und Hembrug pra-
sentieren.

Diese 3 Marken entwickeln hoch-
prézise Schleif- und Drehldsungen.
Jede Lésung ist vollstandig an-
passbar und ermdglicht es, die
anspruchsvollsten Produktivitats-
und Genauigkeitsniveaus zu er-
fallen. Unter dem Motto "Driven-
byPrecision" wird Danobat die ak-
tuelle Generation von Hochprézi-
sions-Schleif- und Hartdrehma-
schinen mit den neuesten digitalen
Dienstleistungen présentieren.

LG-400 - Vollautomatische
Hochprazisions-Schleifmaschine

Danobat wird die Hochprazisions-
AuBenschleifmaschine LG-400
ausstellen. Diese Maschine ist flr
Werkstlicke mit einem Durchmes-
ser von bis zu 290 mm und 400 mm
Spitzenweite geeignet.

Die Maschine ist mit einem integ-
rierten, von Danobat entwickelten
Portallader ausgestattet, der das
Be- und Entladen der Werkstiicke
in weniger als 6 Sekunden gewahr-
leistet. Die LG-400 wird Teil einer
Roboterzelle sein, in
der ein externer Ro-
boter die Werkstiicke
von mehreren Palet-
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ten zum integrierten
Lader transportiert
und so eine groBe
Produktionsauto-
nomie gewabhrleis-
tet.

Die Maschine er-
moglicht das kom-
plette Schleifen des
Werkstticks in einer
Aufspannung, wo-
bei 2 konventionelle
Schleifscheiben
auf der gleichen
Schleifspindel auf
beiden Seiten (links/rechts) mon-
tiert sind. Der Bearbeitungsprozess
wird durch 2 prozessbegleitende
Durchmessermessgerate und ein
axiales Planmessgerat kontrolliert.
Alle Messgerate sind auf einem ein-
zigen Zustellschlitten montiert, was
eine kompakte Losung darstellt.
Die LG-400 ist eine vielseitige und
flexible Schleifmaschine, die sich
nicht nur fur hohe Sttickzahlen, son-
dern auch fir variable Produktions-
laufe eignet. Diese Maschine mit
einem Sockel aus Naturgranit ist
ebenfalls mit fortschrittlicher Tech-
nologie ausgestattet, um héchste
Prazision zu gewahrleisten. Die
von Linearmotoren angetriebenen
Achsen, kombiniert mit Linearfih-
rungen und eingebauten Motor-
spindeln, bieten die hohe Genauig-
keit und thermische Stabilitét, die
fir die anspruchsvollsten Anwen-
dungen erforderlich sind. Dies er-
moglicht auch das Schleifen von

und Drehlosungen

unrunden Werkstlicken. Die Ma-
schine kann auch konventionelles
Schleifen mit CBN-Schleifschei-
ben oder Hochgeschwindigkeits-
Diamantschleifen kombinieren, in-
dem eine B-Achse verwendet wird,
die unendlich viele Schleifspindel-
stockkonfigurationen zur Auswabhl
bietet.

Die LG-400 ist Teil einer LG-Ma-
schinenserie (LG-200, LG-600 und
LG-1000). Jede Maschine ist fir
die Bearbeitung eines bestimmten
Werkstlcktyps in Bezug auf Ladnge
und Durchmesser ausgelegt.

ESTARTA-175 die vollauto-
matische Spitzenlos-Prazisions-
schleifmaschine, inklusive
Superfinish-Station

Die spitzenlose Prazisionsschleif-
maschine von Danobat wird auf
der GrindingHub ihr Europadebiit
geben. Die ESTARTA-175 ist die
optimale Schleiflésung fur kleine
Werkstlicke, da sie ein perfektes
Gleichgewicht zwischen Prézision
und Steifigkeit bietet. Die Maschi-
ne ist sowohl fur das Einstech- als
auch fir das Durchgangsschleifen
konzipiert, wobei der freitragende
Schleifscheibenkopf einen schnel-
len Werkstickwechsel gewahrlei-
stet. Der Schleifspindelstock mit
doppelter Abstitzung garantiert
eine optimale Steifigkeit, die zu ei-

www.schleifen-24.com
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ner hohen Stabilitat des Werkstlicks
beitragt. All diese Merkmale, zu-
sammen mit der integrierten ES-
TARTA-Portalldsung, die einen
Werkstlickwechsel in 3 Sekunden
gewabhrleistet, fihren zu einer er-
heblichen Optimierung der Zyklus-
zeiten.

Die schlusselfertige Anwendung
zeigt an einem Hydraulikkolben
die Kombination von spitzenlosem
Schleifen und Bandfinish-Tech-
nologie, die unserem Kunden den
Mehrwert bietet, der die ESTAR-
TA auszeichnet. Das Be- und Ent-
laden der Teile erfolgt vollautoma-
tisch, und die Messung nach dem
Prozess stellt sicher, dass die er-
forderlichen Toleranzen eingehal-
ten werden.

Neben der ESTARTA-175 bietet
Danobat auch ein komplettes Pro-
gramm an spitzenlosen Maschinen
an, die Scheiben mit einer Lange
von bis zu 650 mm und 110 kW
Hauptspindelleistung aufnehmen
kdénnen.

IRD-400- Hochprazises
Schleifen von Werkstiicken in
einer einzigen Aufspannung

OVERBECK, die deutsche Tochter-
gesellschaft von DANOBAT, wird
auch die hochprazise Innen-, Au-
Ben- und Radiusschleifmaschine
IRD-400 mit vollautomatischem
Werksttickhandling ausstellen. Die-
se Maschine bietet eine hohe Fle-
xibilitat und ist in der Lage, kom-
plexe Werkstlicke zu schleifen, bei
denen verschiedene Flachen in ei-
ner einzigen Aufspannung geschlif-
fen werden muissen. Um dies zu
ermoglichen, verfliigt die Maschine
Uber einen schwenkbaren Werk-
stiickkopf (BO-Achse, einstellbar
von +91°/-15° mit integriertem Tor-
quemotor. Die 3-Achsen-Interpo-
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lation ermdglicht
in Verbindung mit
der X-und Z-Ach-
se das Schleifen
von unterschied-
lichen Radien
und Konturen bei
hervorragender
Oberflachenqua-
litat. Es ist sogar
moéglich, qua-
dratische, recht-
eckige oder
freie Formen mit
héchster Prézision zu fertigen.

Die Maschine ist vollstandig an-
passbar. Mit einer groBen Auswahl
an verschiedenen Werkstiickspin-
deln, Schleifspindeln mit unter-
schiedlichen Drehzahlen, Spann-
systemen, Schleifscheiben und Ab-
richtoptionen kann die Maschine an
jede Produktionsanforderung an-
gepasst werden. Jede automati-
sierte L6sung wie Flexmotion (Ro-
boterzelle oder integrierter Roboter)
und Quickmotion (Portallader) wird
schlUsselfertig geliefert und erhéht
die Produktion erheblich, ohne dass
zuséatzliches Fachpersonal erfor-
derlich ist.

DIE MIKROTURNGRIND 1000
kombiniert hochprazises Drehen
mit hochprazisem Feinschleifen

Hembrug Machine Tools wird die
MikroTurnGrind 1000 ausstellen.
Eine hochprézise, hybride Hart-
dreh- und Feinschleifmaschine.
Die hybride MikroTurnGrind 1000
vereint die Vorteile des Hartdre-
hens und des Feinschleifens in ei-
ner einzigen Maschine. Mit dieser
Maschine kdénnen die Hersteller
fir jede zu bearbeitende Oberfla-
che das am besten geeignete Ver-
fahren anwenden, und zwar in ei-
ner Aufspannung, ohne dass meh-
rere Maschinen erforderlich sind.
Hartdrehen bietet zwar viele Vor-
teile, aber manchmal ist eine Ober-
flachenstruktur und -qualitat des
Werkstiicks erforderlich oder vor-
geschrieben, die mit Hartdrehen
allein nicht erreicht werden kann.
Die MikroTurnGrind 1000 kombi-
niert beide Techniken und ist in der

Lage, mehrere, zeit- und arbeitsin-
tensive Maschinen/Prozesse durch
eine einzige Maschine zu ersetzen.
Die MikroTurnGrind 1000 verfligt
Uber eine B-Achse, die optional
Platz fiir einen Revolver mit 8 festen
VDI 30 Werkzeughaltern, eine Au-
Benschleifspindel mit einer Schleif-
scheibe von 300 mm Durchmesser
sowie eine Innenschleifspindel bie-
tet. Eine der Schleifspindeln kann
auch durch eine Frasspindel ersetzt
werden. Die prézise und extrem stei-
fe B-Achse ist mit einer doppelten
Hirth-Verzahnung ausgestattet, die
sich in 90 Positionen Uber 270° ver-
stellen lasst. Per Knopfdruck kann
von Drehen auf Schleifen umge-
schaltet werden. Es kénnen ver-
schiedene Abrichttypen verwendet
werden, die entweder an der Ar-
beitsspindel oder am Reitstockge-
hause montiert werden. Die Mikro-
TurnGrind 1000 kann mit einem NC-
gesteuerten Reitstock und einer
oder zwei Lunetten zur Abstitzung
langer Wellen ausgestattet werden.
Eine Hybridmaschine mit diesen
Fahigkeiten ist vielleicht nicht neu,
aber die MikroTurnGrind 1000 bie-
tet besonders hohe Genauigkeiten
sowohl beim Hartdrehen als auch
beim Fertigschleifen. Von groBer
Bedeutung ist, dass sich diese Ei-
genschaften im Laufe der Zeit und
mit der Nutzung nicht verschlech-
tern, da die bewahrten verschleiB3-
freien, hydrostatischen Lager in
Spindel und Schlitten eine hohe
Qualitat gewahrleisten.

(Bilder: Danobat-Overbeck GmbH,
Herborn)
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STUDER prasentiert zwei Weltneuheiten an der GrindingHub 2022

C.0O.R.E. und weitere Innovationen

Die Fritz Studer AG prasentiert auf der GrindingHub 2022 in Stuttgart zwei Weltneuheiten.
Die Besucherlnnen kénnen auBerdem gespannt sein auf weitere Innovationen der Gruppe,
die in einer Enthlllungsshow am ersten Messetag, 17. Mai 2022, um 10 Uhr lokaler Zeit,

allen Gasten auf dem Messestand der Gruppe prasentiert werden.

Die Customer Oriented
REvolution geht weiter

An der EMO 2021 in Mailand hat die
UNITED GRINDING Group erstma-
lig C.0O.R.E. vorgestellt. Die moder-
ne Hardware- und Softwarearchi-
tektur, auf der C.O.R.E. basiert,
|asst ein neuartiges Maschinen-
Interaktions-Konzept zu, das erst
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jingst mit der Auszeichnung «Spe-
cial Mention» flr herausragende
User- und Customer-Experience
der UX Design Awards 2022 geehrt
wurde. C.O.R.E. beinhaltet aller-
dings noch weit mehr als eine re-
volutiondre Bedienung. Es er6ffnet
neue Moéglichkeiten zur Vernetzung,
zur Steuerung und zum Monitoring
des Produktionsprozesses und da-
mit zur Prozessopti-
mierung. AuBerdem
legt es den Grund-
stein flir den Betrieb
moderner loT-Anwen-
dungen und 6ffnet da-
mit das Tor in die digi-
tale Zukunft.

Doch nicht nur
C.O.R.E. kann man
auf der GrindingHub
2022 hautnah erle-
ben. STUDER wird auf
dem UNITED GRIN-

DING Gruppenstand Schleiftech-
nologien présentieren, die dazu
geeignet sind, bereits bekannte
und kunftig noch hinzukommende
Werkstlicke rund umdas Themader
E-Mobilitat wirtschaftlich und effizi-
ent zu schleifen. Sandro Bottazzo,
Geschaftsfihrer CSO von STUDER:
,Wir freuen uns sehr auf die bevor-
stehende Messe und der Méglich-
keit Ihnen unsere Neuheiten per-
sonlich vorzustellen. Wir sind Uber-
zeugt, dass dies der neue Bran-
chen-Treffpunkt der Schleifmaschi-
nenhersteller werden wird. Um dies
zu unterstreichen, stellen wir als
Gruppe auf Gber 1.200 m? unsere
Neuheiten vor. Kommen Sie vorbei
und lassen Sie sich Uberraschen.”
Das Unternehmen macht es span-
nend und wird zu diesen Neuheiten
vor der Messe und der Enthillungs-
show am ersten Messetag keine
Details preisgegeben.

(Bild: Fritz Studer AG, CH-Thun)
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Peter Wolters AC Baureihe

Neue Schnittstelle
Mensch-Maschine (HMI)

Im Bereich Doppelseitenmaschi-
nen ist Lapmaster Wolters seit Jahr-
zehnten als kompetenter Lieferant
und verlasslicher Partner weltweit
anerkannt. Bereits seit den 1930er
Jahren arbeitet man kontinuier-
lich an der Weiterentwicklung und
Optimierung seiner Maschinenld-
sungen und richten das Augenmerk
stets auf die wechselnden Anfor-
derungen des Marktes. Neben re-
levanten Maschinenfunktionen und
Handling-L&sungen steht die Appli-
kation selbst im Fokus. Hierzu kann
man jederzeit auf eine groBe Zahl
an Maschinen im Technologiezen-
trum zurtckgreifen. Diese Maschi-
nen dienen ebenfalls zu Demons-
trationszwecken, um den Kunden
individuelle Mdglichkeiten sowie
die hohe Prazision der Maschinen
zu verdeutlichen. Die flexibel ein-
setzbaren Maschinenlésungen eig-
nen sich zum Feinschleifen, Honen,
Lappen sowie zum mechanischen
und chemischen Polieren.

Schnittstelle Mensch-Maschine
essenziell fir
Maschinenperformance

Einen wichtigen Aspekt in Bezug
auf die Funktionalitat der Maschine
stellt die Bedienung Uber das HMI
(Human Machine Interface) dar. Da-
mit hat die Schnittstelle Mensch-
Maschine nicht nur einen funda-
mentalen Einfluss auf die Perfor-
mance der Maschine, sondern wirkt
sich auch direkt auf das Thema
Kundenzufriedenheit aus.

Lapmaster Wolters hat mittlerweile
fast die gesamte AC Maschinen-
serie mit einen 19 Zoll Touch Panel
ausgeristet. Des Weiteren wurde in
einem Team aus erfahrenen Kolle-
gen unterschiedlicher Abteilungen
und einem anerkannten, externen
Partner die gesamte gewachsene
Programmestruktur sowie die Visu-
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alisierung analysiert und tberarbei-
tet.

Im Vordergrund stand dabei, eine
innovative, benutzerfreundliche
und klare Programmstruktur zu
schaffen, ohne an Funktionalitat
einzubiBen. Die neue, intuitive Vi-
sualisierung ist zu einem groBen
Teil selbsterklarend und parallel mit
Pop-up-Fenstern flr eine schnelle
Hilfestellung ausgestattet. Ziel war
es, mitminimalen Interaktionen eine
optimale MenUfluhrung zu generie-
ren und dabei immer alle prozess-
und systemrelevanten Daten einse-
hen und abrufen zu kdénnen.

Systemdaten ermdglichen
prazise Kostenkalkulationen
und -analysen

Ist die Rede von Systemdaten, liegt
der Fokus nicht ausschlieBlich auf
prozessrelevanten Daten. Vielmehr
sind allgemeine Informationen, die
sich auf die gesamte Fertigungszel-

(Bilder:
Lapmaster Wolters GmbH, Rendsburg)

le beziehen, gemeint. Je nach Ap-
plikation gehdéren Nebenaggregate
wie Absaugung, Filter, Heiz- und
Kihlaggregate zur Maschine. So
bietet das neue HMI optional die
Madglichkeit, beispielsweise den ak-
tuellen Stromverbrauch zu messen
und zu visualisieren. Dies gilt auch
fur andere Medien wie Luft. Hierbei
handelt es sich jedoch nicht nur um
eine Momentaufnahme, da Daten
langfristig aufgezeichnet und ge-
speichert werden kénnen. Dadurch
lassen sich sehr prézise Kosten-
kalkulationen und -analysen durch-
fihren. Insbesondere im Hinblick
auf Entwicklungen wie Industrie 4.0
und Green Manufacturing nehmen
diese Aspekte einen immer groBe-
ren Stellenwert ein.

) |
-
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Baureihe 105linear

Baureihe 330linear
(Bilder: Schitte Schleiftechnik GmbH, K&in)

Zwei neue Schleifmaschinen-Baureihen
fur Werkzeugschleifer

Die Entwicklung des Marktes immer im Blick hat Schitte sein Angebot im Bereich der
Schleifmaschinen um zwei weitere Baureihen erweitert. Der bewéahrten 335linear stehen
nun mit den Modellen 105linear und 330linear zwei Neuentwicklungen zur Seite, die den
unterschiedlichen Anforderungen der Werkzeugschleifer entsprechen.

Die etablierte Schleifmaschi-
ne 335linear Uberzeugt vor allem
mit ihrer Flexibilitdt und ihrem um-
fangreichen Optionsbaukasten.
Dadurch deckt sie ein besonders
breites Anwendungsspektrum ab.
Sie kann Werkstlicke mit Durch-
messern zwischen 0,2 und 280 mm,
Langen bis zu 1,8 Metern und ein
Gewicht bis zu 40 kg bearbeiten.
Die Palette geht von der kompletten
Vielfaltan Schneidwerkzeugen tber
Verzahnungswerkzeuge bis zu Tei-
len aus der Medizintechnik wie z.B.
Knieimplantaten.

Die beiden neuen Baureihen fokus-
sieren den Bereich der Schneid-
werkzeuge und adressieren hier un-
terschiedliche Kundenkreise.

Mit der kompakten, hochgenauen
105linear hat Schitte eine neue
Schleifmaschine flir Anwender mit
hohen Anforderungen an Prazision
und Produktivitat entwickelt. Da-
bei stellt der innovative Maschinen-
aufbau die Maschinenelemente im
wahrsten Sinne auf den Kopf. Die
Kompaktbauweise und intelligente
Achsanordnung der Maschine re-
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duzieren dynamisch bewegte Mas-
sen, Kraftfluss und Hebelarme auf
ein Minimum. Dies sorgt in einem
hohen MaB fir statische, dyna-
mische und thermische Stabilitat —
optimale Voraussetzungen fir eine
hochgenaue Maschine.

Die innovative Konstruktion er-
mdoglicht es, in flinfachsigen Bewe-
gungen schnell und dauerhaft eine
Konturgenauigkeit auch von weni-
gen Mikrometern zu halten. Gleich-
zeitig werden optimale Oberfl&-
chengtiten und Schiliffbilder erzielt
und Anfahrverluste minimiert. Da-
bei ist es das Ziel — auch bei héchs-
ten Anspriichen —Erstteile gleich als
Gutteile zu produzieren.

Die Grundausfihrung der 105line-
ar ist mit einer Roboterbeladeein-
heit fir den vollautomatischen Be-
trieb ausgestattet, um Werksticke
schnell und komfortabel zu wech-
seln. Im neuen Schleifscheiben-
wechsler ist Platz fir bis zu vier
Schleifscheibenpakete mit jeweils
biszuvier Schleifscheiben. Wieinal-
len Schitte-Schleifmaschinen wer-
den die Schleifscheibenpakete zu-

sammen mit den zugehdrigen Kihl-
schmierstoffverteilern gewechselt.
Werkstlicke und Werkzeug kdénnen
Uber den Schleifscheibenwechsler
innerhalb kirzester Wechselzeiten
simultan gewechselt werden.

Die 105linear kann Uber ihre ge-
samte Lebensdauer flexibel an neue
Anforderungen angepasst und er-
weitert werden kann. Dazu wurde
der Roboter, der standardméaBig
in allen Maschinen vorhanden ist,
mit zusatzlichen Funktionen aus-
gestattet. Aus dem Hintergrundma-
gazin werden so Schleifscheiben-
pakete inklusive der zugehdrigen
Kihlschmierstoffverteiler in den in-
tegrierten Schleifscheibenwechs-
ler transportiert. Um die Kapazitéat
des Schleifscheibenmagazins zu
erhoéhen, reicht es nun, Aufnahme-
halter flr Schleifscheibenpakete in
der Roboterzelle anzubringen und
so eine Erweiterung - auch nach-
tréglich —aufinsgesamt sieben oder
zwolf Platze zu ermoglichen.

Mit der Baureihe 330linear bringt
Schutte eine kostenoptimierte und
schlanke Maschinenvariante auf

www.schleifen-24.com
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den Markt, die auf der etablierten
und flexiblen modular aufbauen-
den 5-Achsen-CNC Schleifmaschi-
ne 335linear basiert.

Waéhrend bei Letzterer die Starke
auf der groBen Flexibilitat und Viel-
falt in der verfligbaren Ausriistung
liegt, wird die 330linear ausschlieB3-
lich in einer festgelegten Konfigura-
tion gebaut, wodurch bei Maschi-
nenausristung, Planung, Montage
und Inbetriebnahme erhebliche Sy-
nergien hinsichtlich Kosten und Lie-
ferzeiten entstehen. Durch die Stan-
dardkonfiguration und die damit
verbundene Materialvorplanung ist
es zudem mdglich, die Maschinen
im Sinne einer atmenden Montage

kurzfristig und flexibel in den Pro-
duktionsplan zu integrieren.

Das auf den Werkzeugschleifer
abgestimmte Paket mit smarten
Steuerfunktionen flr Fras-, Bohr-,
Gewinde und Kombinationswerk-
zeuge, Kegelsenker sowie Rund-
schleif- und diverse Mantelkonturen
rundet die Ausstattung der 330li-
near ab.

Die Schnittstellen fur Ausristungs-
komponenten wie Spannfutter,
Greifer und Paletten wurden so an-
gepasst, dass sie einem weit ver-
breiteten Marktstandard entspre-
chen. Dadurch wird dem Kunden er-
mdglicht, bereits vorhandene Aus-
ristung von Wettbewerbermaschi-

nen in der eigenen Produktion auch
bei der 330linear zu verwenden.
Zusammenfassend wurde ein Ma-
schinenkonzept entwickelt, das
den Anforderungen eines Werk-
zeugschleifers entspricht, der voll-
standig autonom mittlere und klei-
ne Lose herstellt oder nachschleift.
Durch die Erweiterung auf drei Bau-
reihen steht bei Schiitte nun ein Ma-
schinenportfolio zur Verfiigung, in
dem jeder Werkzeugschleifer die
fir seine Anforderungen optimale
Maschine findet.

Aufder Grinding Hub in Stuttgart hat
man die Md&glichkeit, die Baureihen
105linear und 335linear in Aktion
zu erleben.

Hybrider Schleifscheibengrundkorper
zum Hochgeschwindigkeitsschleifen

Im Jahr 2016 entwickelte die Fir-
ma Schnarrenberger GmbH einen
Hybrid-Schleifbelag in keramischer
Bindung mit einer Mischung aus
Bornitrid- und Diamant-Korn, ge-
nannt BoDi. Die Versuchsreihen zu
dieser Neuentwicklung wurden von
Prof. Azarhoushang am Kompe-
tenzzentrum fir Spanende Ferti-
gung KSF der Hochschule Furtwan-
gen ausgefihrt.

Zwei Jahre spater im Oktober 2018
startete ein weiteres gemeinsames
Forschungsprojekt mit dem Titel
»,HyDisc“. Ziel war die Entwick-
lung eines hybriden Schleifschei-
bengrundkdrpers fir das Hoch-
geschwindigkeitsschleifen. Die-
ses Vorhaben wurde im Rahmen
des Programms ZIM von der Ar-
beitsgemeinschaft industrieller For-
schungsvereinigungen ,Otto von
Guericke” e.V. (AiF) gefordert. Es
wurde im Juni 2021 mit der er-
folgreichen Evaluation der neuen
Schleifscheibengeneration abge-
schlossen. Die vertrauensvolle und
intensive Zusammenarbeit mit dem
KSF unter Leitung von Prof. Dr.-Ing.

www.schleifen-24.com

Bahman Azarhoushang war ent-
scheidend flir den Projekterfolg.
Der Grundkdrper hat sehr gute Ei-
genschaften mit CBN und konven-
tionellen Schleifbeldagen gezeigt.
Besonders beim Einstech-Rund-
schleifen mit breiten Scheiben er-
gaben sich aufgrund der sehr gu-
ten Dampfungseigenschaften des
Grundkoérpers excellente Ergeb-
nisse und damit ein neues Einsatz-
gebiet. Da die Firma Schnarrenber-
ger GmbH nur CBN- und Diamant-
Bel&ge in keramischer Bindung pro-
duziert, sucht sie nun einen Partner,
der die Belage in Korund herstellt.

DieFirmaSchnarrenbergeristschon
wieder auf dem Weg, mit der Hoch-
schule Kempten ein neues innova-
tives Projekt auf dem Gebiet des
Schleifens zu starten. Die Wirkzu-
sammenhange von Schleifprozes-
sen sind komplex und deshalb ist in
der industriellen Praxis immer noch
ein groBes Potenzial fir Optimie-
rungen vorhanden. Schnarrenber-
ger sieht die Zusammenarbeit mit
Forschungspartnern als addquates
Mittel, dieses Potenzial zu nutzen.

(Bilder: Schnarrenberger GmbH,
Véhringen)
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Negele Hartmetall-Technik prasentiert sich auf der neuen Schleiftechnik Messe

GrindingHub in Stuttgart

Innovative Rohlinge und Halbzeuge

Kundenspezifische Zeichnungsteile
aus Wolfram-Schwermetall

Das Stuttgarter Familienunterneh-
men Negele Hartmetall-Technik
prasentiert sich auf der neuen Grin-
dingHub mit flexiblen und zuver-
lassigen Ldésungen aus Hightech
Metallen. Im Fokus des Messeauf-
trittes steht die innovative Hartme-
tallsorte GM20EDM sowie ein Pro-
gramm an Rohlingen und Halbzeu-
gen aus Hartmetall, Wolfram, Wolf-
ram-Schwermetall, Wolfram-Kup-
fer, Molybdén und TZM. Fir Son-
derformteile steht Besuchern und

Rohlinge und
Halbzeuge aus
Hartmetall, Wolf-
ram, Wolfram-
Kupfer, Wolfram-
Schwermetall,
Molybdén und
TZM
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Kunden ein kompe-
tentes Team mit lang-
jéhriger Erfahrung zur
Verfligung.
Ob als Zulieferer flir den
Maschinenbau, fir die Elek-
tro- oder Automobilindustrie:
Der internationale Kundenstamm
profitiert von der Erfahrung in den
unterschiedlichen Industriebran-
chen. Fir jede Anforderung bie-
tet das Unternehmen die exakt ab-
gestimmte Hartmetallsorte in opti-
maler Qualitat: von den bewéhrten
Standardsorten Uber universell
einsetzbare Mehrbereichssorten
bis hin zur Spezialsorte. Die kor-
rosionsgeschitzten EDM-Sorten
bieten vor allem eine hohe Ober-
flachengute bei gleichzeitig we-
niger Nachschnitten, hohe Form-
genauigkeit und optimierte Stand-
zeiten. Die Sorten GM25EDM und
GMB30EDM werden um die neue
Sorte GM20EDM erweitert. Die
neue Sorte besteht aus einem spe-
ziellen Mischkorn aus Fein-/Mit-
telkorn. In der Praxis bedeutet

dies hohe Kantenstabilitat, hoher
VerschleiBwiderstand und lange
Standzeiten. Auch in puncto Ver-
schleiBschutz Uberzeugt die Inno-
vation durch ihre Héarte bei gleich-
zeitig hoher Bruchzahigkeit.

Ab Lager verfligbar sind Rohlinge
und Halbzeuge mit Gber 20.000
verschiedenen Abmessungen und
Uber 200 verschiedenen Profilab-
messungen wie Rundstabe, Vier-
kant-Stabe, Buchsen, Ringe, Plat-
ten und Formteile nach DIN-ISO.
Dariiber hinaus kénnen individuelle
Sonderldngen kurzfristig realisiert
werden.

Mehr als nur Hightech Metalle: Mit
langjahriger Erfahrung in der Bear-
beitung von Wolfram basierenden
Werkstoffen und gutem Einblick in
die vielféltigen Herausforderungen
in den unterschiedlichsten Indus-
triebranchen entwickelt das Un-
ternehmen innovative Lésungen,
um kundenspezifischen Anforde-
rungen umzusetzen. Sonderteile
nach Zeichnung werden in Hart-
metall, Wolfram, Wolfram-Schwer-
metall, Wolfram-Kupfer, Molybdan
und TZM in Einzel- und Serienferti-
gung realisiert.

Negele Hartmetall-Technik bietet
Rohlinge und Halbzeuge mit tGber
20.000 verschiedenen Abmessungen
und uber 200 verschiedenen Profilab-
messungen (Bilder: Negele Hartme-
tall-Technik GmbH, Stuttgart)

www.schleifen-24.com
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Anwendungsbezogene Spindel- und
Abrichttechnik
KEBA Spindle Technology GmbH Walzgelagerte

(vormals Heinz Fiege GmbH) mit
Sitzim bayerischen Réllbach ist seit
60 Jahren spezialisiert auf anwen-
dungsbezogene Spindel- und Ab-
richttechnik auf héchstem Niveau.
Seit Ende 2018 gehort das Unter-
nehmen zum international téatigen
Automationsspezialisten KEBA mit
Hauptsitz in Linz/Osterreich.

Durch die Integration in die KEBA
Markenwelt als strategisch und
wirtschaftlich wichtiger Bestand-
teil der Industrieautomation inner-
halb der KEBA Gruppe wird damit
gleichzeitig deren Lésungsportfolio
vervollstandigt und die Innovations-
starke betont.

Bei KEBA Spindle Technology er-
halt man Beratung, Entwicklung,
Konstruktion, Fertigung und Ser-
vice aus einer Hand. Ob aus dem
Standardprogramm oder individu-
ell und maBgeschneidert auf den
jeweiligen Einsatzbereich — Anwen-
der profitieren von qualitativ hoch-
wertiger Spindeltechnologie.

Die Motor-, Riemen- und Abricht-
spindeln finden ihren Einsatz in den
verschiedenen Applikationen zum
spitzenlos Schleifen, Polieren und
Fréasen.

Zur Steigerung der Produktivitat
bietet KEBA Condition Monitoring
und Prozessilberwachung in ver-

Magnetlagerspindel

www.schleifen-24.com

schiedenen Varianten an:

« Mit AE Sensorik zur Erfassung
des Spindelzustands und zur
Crash Erkennung

+ Mit der im Servoregler integrier-
ten Sensorik zur Erkennung von
VerschleiB und Anomalien an Mo-
torlagern und angeschlossener
Mechanik

+ Mit der magnetgelagerten 6D
Spindel und ihrer integrierten
Sensorik zur Erfassung von Bear-
beitungskraften und Erkennung
von Anomalien im Bearbeitungs-
prozess

Das vibrationsunterstitzte 6D Boh-

ren revolutioniert den Bohrpro-

zess, indem es die Bearbeitungs-
geschwindigkeit um 200 - 400 %
steigert, bei gleichzeitiger Reduzie-

Spindeln
(Bilder: © KEBA)

w

rung des WerkzeugverschleiBes um
mehr als die Halfte. Diese Techno-
logie kann ebenfalls zur deutlichen
Verbesserung von Schleifprozes-
sen eingesetzt werden.

Die groBBe Auswahl von mobilen und
stationdren Bediengeraten zeich-
net sich durch eine hohe Effizienz
aus. Die Produkte der KeTop HMI-
Range sind steuerungsunabhangig
und somit leicht in bestehende L&-
sungen integrierbar.

KeTop T15x Safe Wireless als ka-
bellose HMI-L8sung sorgt fur die
komfortable Bedienung bei gleicher
Sicherheit fir den Maschinenbe-
diener.

Auf der GrindingHub in Stuttgart
werden leistungsfahige Lésungen
fur die Schleiftechnik vorgestellt.

KeTop Safe
Wireless

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022
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SAACKE prasentiert einen Roboter zum Modell UW I F

Rund-Rohlinge und Wendeschneidplatten
vollautomatisch schleifen

Jahrzehntelange Erfahrung verbindet sich mit Innovation: Das CNC Schleifzentrum UW | F
ist ein Klassiker aus dem Hause SAACKE. Dank eines Roboters kénnen mit dem bewahrten
Schleifzentrum UW | F neben Rund-Rohlingen auch Wendeschneidplatten vollautomatisch
bearbeitet werden. Ein Roboter-Ladesystem erméglicht ein schnelles und wirtschaftliches
Schleifen der kleinen und schwer zu greifenden Teile.

140 SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

Manche sind nur wenige Millime-
ter groB und doch unerlasslich fir
die Werkzeugindustrie. Wende-
schneidplatten ermd&glichen groBte
Prazision beim Schneiden und Boh-
ren und erhéhen so die Lebensdau-
er von Zerspanungswerkzeugen.
Ihre geringe GroBe und die flache
Form machten Mensch und Ma-
schine ihre Bearbeitung allerdings
bisher schwer. Nur mit Hilfsmitteln
lieBen sich die kleinen Alleskonner,
die in unterschiedlichsten Formen
unter anderem in Fraskdpfen ver-
wendet werden, spannen und in die
Maschine einsetzen. Handarbeit
und komplizierte Einstellungen der
richtigen Spannung fur jedes Werk-
zeug gehdren nun aber der Vergan-
genheit an. Die Firma SAACKE aus
Pforzheim bietet einen Roboter an,
mit dem sich auch groBe Stiick-
zahlen von Wendeschneidplatten
vollautomatisch und zeitsparend
bearbeiten lassen.

»Die Maschine verfligte schon im-
mer Uber die flr diesen Prozess
notwendige Software und Kinema-
tik“, sagt der SAACKE-Verkaufslei-
ter Michael Mamat. ,Das Ladesys-
tem war der Knackpunkt.” Weil die
Wendeschneidplatten einzeln auf
Haltern montiert werden mussten,
war das Verfahren insbesondere fiir
groBe Stlickzahlen zeitintensiv und
deshalb ungeeignet. Optisch ver-
andert sich das CNC-Schleifzen-
trum durch den Einsatz des Ro-
boters nur in Details: Seitlich an
der Maschine platziert, bilden der
Roboter und der vollautomatische
Schleifscheibenwechsler eine kom-

www.schleifen-24.com



pakte Einheit, die Zeit und Geld spart: Komplett automa-
tisch greift der Roboter die Wendeschneidplatten von
ihrer Palette, setzt sie zum Beispiel auf einen Pin und
bringt sie in das bewé&hrte CNC Schleifzentrum zur Be-
arbeitung. ,,Das Spannen der Werkzeuge und das Be-
laden der Maschine geschieht auf diese Weise nahezu
hilfsmittelfrei“, sagt Michael Mamat. Damit sind deut-
lich weniger Handgriffe als bisher nétig, um das Lade-
system zu bestiicken.

60 Prozent Zeit einsparen

Der Funktionalitdt der modernen Maschine sind dabei
keine Grenzen gesetzt: Der in die UW | F integrierte Ro-
boter eines namhaften deutschen Herstellers kann jede
Art von Wendeschneidplatte greifen, egal ob mit oder
ohne Bohrung. Die Paletten, aus denen der Roboter die
Wendeschneidplatten entnimmt, kénnen dabei ebenso
wie das Spannmittel ganz individuell auf den jeweiligen
Kunden und die Gegebenheiten in seiner Firma vor Ort
angepasst werden. ,,Die individuell verwendeten Palet-
ten werden auf ein universelles Tragersystem adaptiert”,
erklart Michael Mamat die Vorgehensweise. Bis zu finf
Paletten kann das neuartige Ladesystem fassen. Und
auch beim Wechseln der Paletten gibt es keinen unndé-
tigen Zeitverlust.

Weitere Zeitersparnis fur die Werkzeugherstellung birgt
der Roboter selbst, der nicht nur Handgriffe tberflis-
sig macht, sondern die Werkzeuge auch wahrend des
Schleifens aus dem Magazin holt und vorpositioniert.
Durch den Doppelgreifer kann das innovative Tool
gleichzeitig ein Werkstlck greifen und gegen ein an-
deres austauschen. Dadurch werden Leerfahrten des
Roboters vermieden, was bei der Herstellung von tau-
senden kleiner Werkzeuge einen weiteren, enormen
Zeitgewinn bedeutet. ,,Durch den Roboter kénnen bis zu
50 Prozent Bearbeitungszeit eingespart werden“, sagt
Michael Mamat. ,Die Dauer reduziert sich bei einem
Wechsel auf 15 Sekunden.*”

Roboter mit ,,Fingerspitzengefiihl“

Der Roboter macht das Schleifzentrum UW | F aber
nicht nur schneller, sondern auch flexibler einsetzbar.
Mit ,Fingerspitzengefuhl“ soll das schnelle und voll-
automatische Ladesystem na@mlich nicht nur Wende-
schneidplatten, sondern auch Rund-Rohlinge greifen
und zur Bearbeitung ins CNC-Schleifzentrum Uberfiih-
ren kdnnen. ,So kann der Roboter der UW | F auch fir
die Bearbeitung rotationssymmetrischer Werkzeuge
eingesetzt werden, um Werkzeugherstellern dabei Zeit
zu sparen®, sagt Mamat.

(Bilder:
Gebr. SAACKE GmbH & Co. KG, Pforzheim)

www.schleifen-24.com

Filtertechnik far
Flissigkeit- und Luftfiltration

Filtertechnik fir FlUssigkeit- und Luftfiltration ist der Schwerpunkt
der Firma APODIS aus Salach.

Der Bereich Technologie rundet das Angebot ab und halt die Pro-
dukte auf dem neuesten Stand. Hier steht die Entwicklung nach
innovativen MaBstdben im Fokus, um Anwendern Effektivitat und
Wirtschaftlichkeit bieten zu kdnnen.

Seit Uber 20 Jahren steht die Firma APODIS fiir nachhaltige und in-
novative Filtertechnik. Mit dem Know-How aus den unterschiedlichs-
ten Branchen wie Maschinen- und Anlagenbau, Automobilzuliefer-
industrie sowie der Werkzeugbau liegt das Ziel darin, mit qualitativ
besten Materialien zur Kostenreduzierung beizutragen, die ,,Global
Goals*“ fiir die Umwelt zu erreichen und Prozessketten zu optimieren.
Optimierung der Filtrationsprozesse, Verldngerung der Wartungs-
und Reinigungsintervalle von Maschinen und Maschinenkomponen-
ten Erhdhung der Standzeiten von Kihlemulsionen, Werkzeugen,
Leitungen, Pumpen (...) bis hin zur allgemeinen Lufthygiene in BU-
ros, Gemeinschaftsrdumen, medizinische Einrichtungen sowie der
Gastronomie auf Basis medizinischer Vorgaben.

Effizienzsteigerung

+ Optimierung der Prozesse und Wirtschaftlichkeit
+ Kostenoptimierung durch neue Technologien

+ Reduzierung der Umweltbelastung (Global Goals)
+ Einsparung von Energieressourcen

Messe High-Lights

+ Neueste Entwicklungen in der Filtrationstechnik
+ Live-Prasentation APO.DRIVE

+ Mobile Filtrationsldsungen

+ Espresso und Eisspezialitaten fur die Gaste

« Gewinnspiel im Wert Uiber von 3.000€

+ Unterstitzung der Kinderhilfe - UHU

‘ TECHNISCHES FACHBUCH

Markus Meister

[ 01/2012
596 Seiten. Fester Einband
(Pappband)

Vademecum BT

des Schieifens

Vademecum des
Schleifens

DasVademecumdes Schlei-
fens ist ein umfangreiches
Nachschlagewerk zu allen
Themen, die flr die Beherr-
schung dieses Fertigungs-
verfahrens wichtig sind. Der
schrittweise und systematische Einstieg in die Schleiftechno-
logie ermdglicht dem Leser, sich mit den Grundlagen und vie-
len praktischen Aspekten des Schleifens auseinanderzusetzen.
Schwerpunkt der Darstellung sind EinflussgroBen und Zusam-
menhange, die den Leser befahigen, Schleifprozesse zu planen,
durchzufihren sowie Fehler zu erkennen und zu vermeiden.
Know-How zu Schleifmaschinen- und verfahren, Schleifschei-
ben, Konditionieren und Kiihl- und Schmierstoffen vervollstan-
digen das Informationsangebot.

Bestellungen bitte an: -

Technischer Fachverlag Méller
NeustraBe 163, 42553 Velbert LA | e
Tel.: 02053/98125-14, Fax: 981256 st ——"R
www.moeller.shop -
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Schleifmaschinen fur die Bearbeitung
von Hartmetallwerkzeugen und
Kreissageblattern

Doppelte Premiere in Stuttgart: Zum ersten Mal 6ffnet am 17. Mai 2022 die interna-
tionale Schleiftechnik-Messe GrindingHub ihre Tore. Und erstmals prasentiert der
Scharfspezialist Vollmer seine 5S-Kampagne: Scharfer. Smarter. Sauberer. Sozialer.
Starker. Am Messestand kénnen Besucher live Scharfmaschinen, Services und digi-
tale Lé6sungen des Biberacher Maschinenbauers begutachten. Im Messe-Gepack be-
finden sich neue Werkzeugschleifmaschinen der VGrind Familie sowie Maschinenneu-
heiten zur Bearbeitung von hartmetallbestiickten Kreissdgen. Weitere Highlights wie
die Lasermaschine VLaser 370, die Schleif- und Erodiermaschine VHybrid 260 oder
die digitalen V@dison L6sungen runden den Vollmer Messeauftritt ab.

Stuttgart wird vom 17. bis 20. Mai
2022 erstmals zum internationalen
Drehkreuz fir die Schleiftechnik:
Auf der vom VDW (Verband Deut-
scher Werkzeugmaschinenfab-
riken) ins Leben gerufenen Fach-
messe GrindingHub ist der Scharf-
spezialist Vollmer mit von der Partie.
Der Maschinenbauer ist mit seinen
Schleif-, Erodier- und Lasermaschi-
nen sowie Automatisierungen fir
die mannlose Bearbeitung der Full-
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liner in Sachen Scharfe. Er kann sei-
nen Kunden stets verfahrensunab-
héngig die optimale Lésung fiir die
Fertigung von Rotationswerkzeu-
gen sowie Kreis- und Bandsagen
anbieten - egal, ob diese aus Hart-
metall bestehen oder mit PKD (poly-
kristalliner Diamant) bestlickt sind.
Fir sein Portfolio hat Vollmer mit
der neuen 5S-Kampagne ein Dach
geschaffen, das auf finf Saulen
basiert: Scharfer. Smarter. Sau-

berer. Sozialer. Starker. Fir maxi-
male Schérfe sorgen die Schleif-,
Erodier- und Lasermaschinen, die
von smarten und digitalen Services
flankiert werden. Dank nachhaltiger
Technologien tragt Vollmer zu ei-
ner saubereren Umwelt bei. Sozial
bezieht sich nicht nur auf den Aus-
bau der Social-Media-Kanéle wie
LinkedIn, Facebook oder YouTube,
sondern auch auf die sozialen Be-
ziehungen zu Kunden, Lieferanten
und Belegschaft sowie der Forde-
rung von jungen Menschen. Stér-
ken will Vollmer mit Events oder
Webseminaren seine Technologie-
fihrerschaft und die Effizienz seiner
Maschinen und Services.

Fiinf Weltpremieren und
bewahrte Lésungen

Weltpremiere feiern auf der Grin-
dingHub 2022 gleich drei neue
VGrind Schleifmaschinen, die sich

Auf der Messe GrindingHub 2022 in
Stuttgart zeigt Vollmer seine aktuellen
Schéarfmaschinen und Services fir die
effiziente Bearbeitung von Kreis- und
Bandsagen sowie Rotationswerkzeu-
gen aus Hartmetall und mit PKD be-
stiickt (Bild: VOLLMER WERKE Ma-
schinenfabrik GmbH, Biberach/RiB)

www.schleifen-24.com
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fur die Bearbeitung von Hartme-
tallwerkzeugen eignen. Dabei set-
zen die neuen Maschinen auf die
bewéhrte Technologie der VGrind
Familie: Auch sie basieren auf dem
innovativen Doppelspindelkonzept,
das Uber zwei vertikal angeordnete
Spindeln eine prazise und effiziente
Mehr-Ebenen-Bearbeitung ermég-
licht. Mit der Erweiterung des Ma-
schinenspektrums im Bereich des
Werkzeugschleifens kann Vollmer
noch spezifischer auf die individu-
ellen Bedirfnisse der Kunden ein-
gehen.
FirdasSchleifenvonKreissageblat-
tern hat Vollmer zwei neuen Schleif-
maschinen im Programm. Sie eig-
nen sich fur die Bearbeitung von
Span- und Freiflachen sowie den
Flanken von hartmetallbestiickten
Sagezahnen mit unterschiedlichs-
ten Geometrien. Mit ihnen Iasst sich
das Schérfen dank der intuitiven
Bedienung im Handumdrehen er-
lernen, zudem ermoglicht die Kom-
bination mit bew&hrten Automati-
sierungslésungen von Vollmer den
mannlosen Einsatz rund um die Uhr.
Des Weiteren zeigt die Tochterge-
sellschaft Loroch GmbH ebenfalls
innovative Schleifmaschinen fir
die Bearbeitung speziell von HSS-
Kreissdgen (High Speed Steel) und
HW-Dunnschnitt-Kreissdgen sowie
das Mess- und Dokumentations-
system TC 720.

Aber auch bewéhrte Lésungen sind
in Stuttgart mit an Bord. Wenn es
bei Werkzeugen wie Bohrern, Fra-
sern oder Reibahlen um die Be-
arbeitung von PKD oder ultrahar-
ten Werkstoffen geht, hat der Full-
liner unterschiedliche Erodier- und
Lasermaschinen im Programm: So
zeigt Vollmer in Stuttgart seine La-
sermaschine VLaser 370, die mit
der Kraft des Lasers Schneidkan-
ten kontaktlos bearbeitet. Eben-
falls kontaktlos scharft die Vollmer
Erodiermaschine QXD 250 tiber das
Funkenerodieren komplexe Geo-
metrien von PKD-Rotationswerk-
zeugen. Erodieren und Schleifen in
einer Maschine zu jeweils 100 Pro-
zent beherrscht die Volimer Maschi-
ne VHybrid 260.

www.schleifen-24.com

spanfiug=

Fertigungsbetriebe

| koénnen Preise fir die
Schleifbearbeitung

von Dreh- und Frastei-
len mit der Kalkulati-
onssoftware ,,Spanflug
far Fertiger” schnell er-
mitteln

(Bild: Spanflug Techno-
logies GmbH, Miinchen)

Schleifbearbeitung von
Dreh- und Frasteilen
automatisch kalkulieren

Spanflug Technologies prasentiert auf der GrindingHub die Kal-
kulationssoftware ,,Spanflug fiir Fertiger”. Mit diesem Algorith-
mus kénnen Nutzer Dreh- und Frasteile in wenigen Sekunden
hinsichtlich ihrer Fertigbarkeit auswerten und so einen Ange-
botspreis berechnen. In Stuttgart feiert das Unternehmen mit
einem neuen Feature Premiere: Die Software berechnet nun
auch automatisch Aufwande fir das Schleifen.

~Spanflug far Fertiger” basiert
auf einem Preisalgorithmus, den
Spanflug seit 2018 fiir seine On-
line-Plattform zur Beschaffung
von CNC-Dreh- und Fréasteilen
einsetzt und anhand von mehr als
300.000 Dreh- und Frasteilen op-
timiert hat. Die Kalkulationssoft-
ware wertet fertigungsrelevante
Merkmale automatisch aus CAD-
Modellen und technischen Zeich-
nungen aus und berechnet Ferti-
gungszeiten und Angebotspreise.
Darlber hinaus erhalt der Anwen-
der eine detaillierte Aufschliisse-
lung der errechneten Kosten fir
Material, Risten, Programmieren,
Fertigung und Versand.

Mit der neuesten Version der Soft-
ware, die auf der GrindingHub
erstmalig vorgestellt wird, kbnnen
Anwender nun auch Dreh- und
Frasteile mit Schleifbearbeitung
automatisch kalkulieren. Die Auf-
wénde fir das AuBenrund- und

Flachschleifen werden in der Be-
rechnung berlcksichtigt. Mit die-
sem neuen Feature reagiert Span-
flug auf die hohe Nachfrage sei-
tens der Kunden. Denn gerade bei
Dreh- und Frésteilen mit sehr ho-
hen Anforderungen an die Oberfla-
chengite und MaBhaltigkeit wird
h&ufig auf das Schleifen gesetzt.
Das kann etwa bei Lagersitzen, bei
Wellen, Flihrungen oder auch Pra-
zisionsplatten der Fall sein.

Ist in der Zeichnung eine ent-
sprechende Oberfldchenglte
oder MaBtoleranz hinterlegt, er-
kennt die Software automatisch
die Komponente als Schleifteil.
Der Anwender wéhlt nur noch die
zu bearbeitenden Flachen im 3D-
Viewer aus. Einstellungen, wie
Schnittwerte oder ob ein eigenes
Schleifzentrum genutzt wird, kann
er individuell anpassen. Spanflug
ist auf der GrindingHub im Startu-
pHub vertreten.

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022
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Perfekt automatisiert ist die KELLENBERGER® 100 mit Wenger-Lader fiir Futter- und Wellenteile. Diese Automationslésung
ist auch fiir die KELLENBERGER® 1000 verfligbar (Bilder: L. Kellenberger & Co. AG, CH-St. Gallen)

Neue Steuerungssoftware
und ein durchgangiges modulares
Schleifmaschinenkonzept

Ein durchgéngiges modulares Schleifmaschinenkonzept quer lUber alle Baureihen hin-
weg prasentiert der Schweizer Schleifspezialist Kellenberger auf der GrindingHub in
Stuttgart: die Universal-AuBen-Innenrundschleifmaschinen KELLENBERGER® 100 und
KELLENBERGER® 1000 sowie das Plattformkonzept fir Innen- und AuBenrundschleifen
VOUMARD® 1000. Hardinge zeigt auf der Grinding Hub die Hochprazisions-Dreh- und
Frasmaschine T51 SP MSY mit speziell fur die Komplettbearbeitung von HSK Werkzeug-
aufnahmen entwickelter Schleifeinheit.

Zum ersten Mal in der Offentlich-
keit vorgestellt wird die neue inno-
vative Touch HMI Steuerungssoft-
ware BLUE Solution, die Uber alle

Baureihen hinweg gleichermaBen
adaptierbarund einfach und logisch
intuitiv fir den Bediener nutzbar ist.
Egal, ob der Schwerpunkt der Be-

= KELLEMBERGER 1000

Die Kellenberger 1000 verfiigt Gber hydrostatische Fihrungen in allen Haupt-
achsen fiir h6chste Formgenauigkeiten bei Schleifaufgaben mit interpolierenden
Achsen

1 44 SCHLEIFEN+POLIEREN 2/2022

arbeitung das Innenschleifen oder
das AuBenschleifen ist. Die BLUE
Solution hat eine komplett neu er-
stellte Steuerungsarchitektur und
wird in Zukunft in allen Baureihen
die bewahrte Softwarevariante RED
Solution ersetzen. Auf der Grinding
Hub wird die Anwendung der neu-
en BLUE Solution auf der KELLEN-
BERGER® 100 und 1000 sowie auf
der VOUMARD® 1000 gezeigt.

Die KELLENBERGER® 100 wird mit
einer speziell fiir die Maschine ent-
wickelten Automationslésung des
Schweizer Herstellers Wenger ge-
zeigt. Die Maschine bietet vielfal-
tigste Konfigurationsmdglichkeiten
fur die unterschiedlichsten Schlei-
foperationen und ermdglicht da-
mit eine starke Kundenorientie-

www.schleifen-24.com
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rung. Ein neues Montagekonzept
und eine optimierte Fertigung der
Maschine bringen eine Reduktion
der Durchlaufzeit und in der Folge
ein sehr gutes Preis-/Leistungsver-
héltnis. Die KELLENBERGER® 100
ist in den Spitzenweiten 1.000 und
600 mm mit Spitzenhéhe 200 mm
verfugbar und fur Werkstlckge-
wichte bis 150 kg konzipiert. Eine
hohe Antriebsleistung der Schleif-
scheibe sorgt fur hohe Produktivi-
tat, die neue Z-Fihrung fir hohe
Profilgenauigkeit. Die C-Achse mit
Direktantrieb bringt eine hdhere Ge-
nauigkeit beim Unrundschleifen.
Das Leistungsspektrum der Univer-
sal-Rundschleifmaschine KELLEN-
BERGER® 1000 orientiert sich an
den hohen Anforderungen der Pra-
zisionsfertigung von Prototypen so-
wie Klein- und Mittelserien, z.B. im
Werkzeug- und Formenbau, der Au-
tomobil- und Elektroindustrie und
der Flugzeugindustrie. Der mas-
sive Maschinentisch mit dem ver-
starkten Maschinenbett bringt eine
sehr hohe Steifigkeit und Stabilitat,
Voraussetzung fir hohe Prézision.
Werkstlicke bis 300 kg kénnen be-
arbeitet werden.

Uber 30 Schleifkopfvarianten mit
AuBen- und Innenschleifspindeln
sind Standard bei der KELLENBER-
GER® 1000. Die wahlweise erhalt-
lichen Spitzenhéhen von 200/250
und 300 mm und Spitzenweiten von
1.000/1.600 mm erweitern die Be-
arbeitungsmdglichkeiten betracht-
lich und erlauben eine Vielzahl an
applikationsspezifischen Konfigu-
rationen.

Die Innen- und AuBenrundschleif-
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Die Innen- und
AuBenrundschleifma-
schine VOUMARD®1000
ist bei Bedarf leicht au-
tomatisierbar

= YOUMARD 100U

maschine VOUMARD®1000 wurde
fur Werkstiicke mit La&nge 300 mm
und Schwingkreisdurchmesser
300 mm konzipiert.

Die kinematisch flexible Maschi-
nenkonstruktion verfligt Gber zwei
Linearachsen und zwei Rotations-
achsen. Die hydrostatischen Linear-
achsen mit neu entwickelten
HYDROLIN®-Fihrungen sind spiel-
frei fur Positioniergenauigkeiten im
Nano-Bereich. Die hochprazisen
hydrostatischen B-Achsen flihren
zusétzlich alle notwendigen Bewe-
gungen der Abricht- und Messein-
richtungen aus. Diese Flexibilitat
macht eine groBe Zahl an Bearbei-
tungsvarianten mdglich und ver-
kirzt die Einrichtzeiten. Der Spin-
delrevolver auf der B1-Achse ist
mit einem besonders kompakten
Schleifspindelkopf mit flexibler In-
nenschleifspindelanordnung fur
max. vier Schleifspindeln ausge-
ristet.

Die auf der Messe gezeigte Hoch-
prazisions-Dreh- und Frdsmaschi-
ne Hardinge T51 SP MSY ist mit
einer neu entwickelten Schleif-
einheit flr die Komplettbearbei-
tung von HSK Werkzeugaufnah-
men ausgestattet. Die Schleifein-
heit wird in diesem Fall direkt Gber
die Schnittstelle der angetriebenen
Werkzeuge etabliert und zum Plan-
und Langsschleifen eingesetzt.
Generell eignet sich diese Lésung
perfekt flr alle kombinierten Fer-
tigungsanforderungen der Dreh-,
Frés- und Schleifbearbeitung. Die
T51 SP MSY kann, je nach Anfor-
derungsprofil einer autonomen voll-
automatischen Fertigung, mit ver-
schiedensten Automatisierungs-
systemen ausgestattet werden.

Die Hartdrehmaschine Hardinge T51
SP MSY wurde fiir eine kombinierte
Dreh-, Fras- und Schleifbearbeitung
mit einer Schleifeinheit ausgestattet
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SLR Maschinen GmbH in Wertheim

Spitzenlose Schleifmaschinen in langer

Tradition

Die Anfange der heutigen SLR Maschinen GmbH in Wertheim griinden auf der 1936 von Alfred
Kolb in seiner damaligen Fa. PeTeWe ( Prazisions-Technik GmbH Wertheim) entwickelten ers-
ten Projektions-Formen-Schleifmaschine der Welt. Mit bis zu 200 Mitarbeitern war die PeTeWe
bis in die 1980er Jahre Weltmarktfihrer im Bereich optische Profil-Schleifmaschinen. Der heu-
tige Geschaftsfiihrer und Hauptgesellschafter der SpitzenLose Rundschleifmaschinen GmbH
Norbert Tretter begann 1983 eine Ausbildung bei der PeTeWe und war so von Anfang an mit der
damals beginnenden Produktion von spitzenlosen Rundschleifmaschinen vertraut.

Im Jahre 2010 wurde die Fa. SLR
Maschinen GmbH gegriindet, in der
ausschlieBlich die Produktreihe der
spitzenlosen Rundschleifmaschi-
nen gefertigt wird.

2020 stand der 10jahrige Geburts-
tag ins Haus, aber nach Feiern
war nicht zumute. ,,Schon im April
2020 hatte die Corona-Pandemie
so groBe Auswirkungen auf die Auf-
tragslage, dass Kurzarbeit unum-
ganglich war” erklart Norbert Tret-
ter. Auch wichtige Messen, bei de-
nen neue Auftrdge akquiriert wer-
den sollten, wurden mehrmals ver-
schoben und letztendlich abgesagt.

AuBergewdhnlich: Investieren
wahrend der Pandemie

Was tun? Die Antwort: Armel hoch-
krempeln, frei gewordene Arbeits-
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zeiten zum Umbau nutzen und in-
vestieren und das alles bei zurlck-
gehenden Umséatzen. Es wurde
eine neue Firmenstruktur erarbei-
tet und optimiert sowie ein Vorflhr-
raum verwirklicht und zuséatzlich ein
neuer Messraum eingerichtet, um
bei konstanten Temperaturen mit
auBerst empfindlichen Rundheits-
Messgeraten eine Messgenauig-
keit von einem Tausendstel Milli-
meter (1 ym) erreichen zu kdnnen.
Diese Genauigkeit wird benétigt,
um die unterschiedlichsten Kun-
denspezifikationen erfiillen zu kdn-
nen. Sei es beim Einstechschleifen
von Ventilen fUr die Autoindustrie,
Durchgangsschleifen von Hydrau-
likschiebern oder Hartmetallboh-
rern in der Werkzeugherstellung -
immer sind Genauigkeiten pm Be-

reich vorgegeben.

In einer spitzenlosen Rundschleif-
maschine von SLR kénnen diese
Werte in einer Bearbeitungszeit je
Rohling von teilweise unter 4 Se-
kunden erreicht werden. Beim Ein-
stechschleifen kann das Material
hier auch eine beliebige Werkstlick-
kontur und mehrere Durchmesser
aufweisen.

Eigene Konstruktionsabteilung
realisiert Kundenwiinsche

Aufbauend auf den beiden Stan-
dardmaschinen SLR 250 und DSM
280 werden auch spezielle Kunden-
wlnsche bertcksichtigt und in der
hauseigenen Konstruktionsabtei-
lung zu komplexen Schleifanlagen
inklusive der flr den Bearbeitungs-
prozess notwendigen Automatisie-
rung umgesetzt. In Verbindung mit
einem Be- und Entladeroboter wer-
den die vollautomatischen Arbeits-
ablaufe noch optimiert.

Die getatigten Investitionen entfal-
ten ihre Wirkung. Die SLR sieht der
Zukunft optimistisch entgegen und
deshalb wurde 2022 in die Erweite-
rung des Firmengebaudes mit zu-
satzlicher Blro- und Lagerflache
sowie die Installation einer Photo-
voltaikanlage auf dem Dach des
Firmengebaudes investiert.

(Bild:
SLR Maschinen GmbH,
Wertheim)
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aba Grinding Technologies GmbH
Halle 7, Stand 7C71

Abratec S.r.l.
Halle 10, Stand 10E64

Absolent GmbH
Halle 9, Stand 9D50

Accretech (Europe) GmbH
Halle 10, Stand 10E26

ACTION SUPER ABRASIVE
Halle 10, Stand 10E50

AFS Airfilter Systeme GmbH
Halle 7, Stand 7E21

AGATHON AG
Halle 9, Stand 9D75

AJoinTec GmbH
Halle 10, Stand 10C71

AMADA MACHINERY EUROPE
Halle 9, Stand 9A40

ANCA Europe GmbH
Halle 10, Stand 10C51

Apodis GmbH
Halle 9, Stand 9C30

Arno Friedrichs Hartmetall
Halle 7, Stand 7E51

AROBOTECH Systems Inc.
Halle 7, Stand 7A86

AT ROBOTICS GmbH
Halle 7, Stand 7C90

ATEC automation technology GmbH
Halle 7, Stand 7A76

ATLANTIC GmbH
Halle 9, Stand 9A10

ATLAS VR AG
Halle 10, Stand 10D64

AVATEC GmbH
Halle 7, Stand 7A10

AVN Slijpmaterialen B.V.
Halle 9, Stand 9D40

AVYAC Machines SAS
Halle 7, Stand 7B10

Bahmiiller Maschinenbau GmbH
Halle 10, Stand 10D70

Balance Systems S.r.l.
Halle 7, Stand 7C11

BATEC Sicherheitsanlagen
Halle 10, Stand 10E16

BAYER DIAMANT GmbH
Halle 10, Stand 10B01

BELKI Filtertechnik GmbH
Halle 9, Stand 9E30

BEMA WERKZEUGMASCHINEN
Halle 10, Stand 10A84

Heinz Berger Maschinenfabrik
Halle 7, Stand 7E34

BERLIN CARBIDE | Gihring KG
Halle 10, Stand 10C24

BESTAR Stahlhandelsgesellschaft
Halle 7, Stand 7D16

Bio-Circle Surface Technology
Halle 10, Stand 10D86

BLASER SWISSLUBE AG
Halle 7, Stand 7C30

BLOHM JUNG GmbH
Halle 9, Stand 9A50

BLOMBACH Spindeln Gb. d. BREUER
Halle 7, Stand 7A73

BLUM-NOVOTEST GmbH
Halle 7, Stand 7C15
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Karl Bruckner GmbH
Halle 10, Stand 10B40

Blichel GmbH Luftreinhaltung
Halle 10, Stand 10D80
BUDERUS SCHLEIFTECHNIK
Halle 10, Stand 10A50
Capellini S.r.l.

Halle 7, Stand 7B25

CemeCon AG

Halle 10, Stand 10E20
CERATIZIT S.A.

Halle 9, Stand 9C10

CGW - Camel Grinding Wheels
Halle 10, Stand 10A67
Cleveland Lineartechnik GmbH
Halle 10, Stand 10B91

CNC TECHNIK ARNDT

Halle 7, Stand 7E20
CNC-Technik Weiss GmbH
Halle 9, Stand 9C41

Coborn Engineering Company Ltd.
Halle 9, Stand 9A26

COMAT FILTERS | Comat S.r.l.
Halle 10, Stand 10B44

COMET SCHLEIFTECHNIK GmbH
Halle 10, Stand 10A30

Cuoghi Affilatrici S.r.l.

Halle 7, Stand 7B31

CURTIS MACHINE TOOL Ltd.
Halle 9, Stand 9A40

dama technologies ag

Halle 7, Stand 7B26

Danobat S. Coop.

Halle 9, Stand 9A70
DANOBAT-OVERBECK GmbH
Halle 9, Stand 9A70

DCAM GmbH

Halle 9, Stand 9C20

Degen Maschinenbau GmbH
Halle 10, Stand 10E71
DELTATHERM Hirmer GmbH
Halle 7, Stand 7E35

Detlev Hofmann GmbH

Halle 10, Stand 10C23
Deuschle Spindel-Service GmbH
Halle 7, Stand 7A26

Diacut Thinwheel

Halle 10, Stand 10D26
Diametal AG

Halle 9, Stand 9D36

Diato GmbH + Co. KG

Halle 9, Stand 9A30
Dierickx-Tools BV

Halle 9, Stand 9A40

Dipl.-Ing. E. Fetzer GmbH + Co. KG
Halle 7, Stand 7A20

Diprotex S.A.S.

Halle 7, Stand 7B80

Diskus Werke Schleiftechnik GmbH
Halle 10, Stand 10A50

DMG MORI Ultrasonic Lasertec
Halle 7, Stand 7C10

DR. KAISER Diamantwerkzeuge
Halle 7, Stand 7A16

Dr. Miller Diamantmetall AG
Halle 10, Stand 10C70

DVS NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH
Halle 10, Stand 10A50

e-tech Machinery Inc.
Halle 9, Stand 9C46

Elaso AG
Halle 10, Stand 10B80

ELB-SCHLIFF Werkzeugmaschinen
Halle 7, Stand 7C71

Elbe Schleiftechnik GmbH
Halle 10, Stand 10A30

ELKA Schleif- und Poliermittel GmbH
Halle 10, Stand 10B06

EMAG GmbH & Co.KG
Halle 9, Stand 9C41

Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH
Halle 10, Stand 10A10

ESCO GmbH engineering solutions
Halle 10, Stand 10A55

esgemo GmbH & Co. KG
Halle 9, Stand 9A84

EUL Werkzeuge Inh. Janis Eul
Halle 9, Stand 9B20

EWAG | Fritz Studer AG
Halle 9, Stand 9A50

Extramet AG
Halle 9, Stand 9D02

FANUC Deutschland GmbH
Halle 10, Stand 10A11

Fenix SRL
Halle 7, Stand 7A41

FIL-TEC Filter GmbH
Halle 7, Stand 7B91

Filtertechnik Jager GmbH
Halle 7, Stand 7B15

Finzler Schrock & Kimmel GmbH
Halle 10, Stand 10A44

Fischer AG Prazisionsspindeln
Halle 10, Stand 10A51

FLP Microfinishing GmbH
Halle 10, Stand 10D07

Forplan AG
Halle 10, Stand 10E02

Fuzzi Global Venture Pvt Ltd
Halle 10, Stand 10B93

G & G Surface Technology
Halle 7, Stand 7E12

G-Elements GmbH
Halle 10, Stand 10D64

Galdabini SPA
Halle 9, Stand 9C15

Geibel & Hotz GmbH
Halle 10, Stand 10A31

Hans-Jirgen Geiger Maschinen-Vertrieb GmbH
Halle 7, Stand 7A02

Gerhard |hle Hartmetalle
Halle 7, Stand 7D10

Gerling Automation GmbH
Halle 7, Stand 7E42

GERMAN CARBIDE | Konrad Friedrich
Halle 10, Stand 10C24

Gleason Sales Germany
Halle 7, Stand 7C31

GMN Paul Miiller Industrie
Halle 9, Stand 9A35

Golden Egret Carbide Germany
Halle 10, Stand 10B23

Grinding Technology Srl - MECCANODORA -
Halle 7, Stand 7C40

GrindoSonic BV
Halle 7, Stand 7B86
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GSN Schleiftechnik GmbH

Halle 7, Stand 7A86

GST Grinder GmbH

Halle 9, Stand 9C37

Gunter Effgen GmbH

Halle 9, Stand 9C40

Gustav Goéckel Maschinenfabrik

Halle 10, Stand 10D35

Haas Schleifmaschinen GmbH

Halle 10, Stand 10C50

Haberle Feinmechanik CNC-Technik
Halle 10, Stand 10A11

Haimer GmbH

Halle 7, Stand 7C36

Hainbuch GmbH Spannende Technik
Halle 10, Stand 10C36

haller werkzeugschleiftechnik

Halle 7, Stand 7B10

HandlingTech Automations-Systeme
Halle 9, Stand 9E55

Hardinge GmbH

Halle 10, Stand 10A70

haspa GmbH

Halle 10, Stand 10A40

Hawema Werkzeugschleifmaschinen
Halle 10, Stand 10C81

Helmut Diebold GmbH & Co.

Halle 7, Stand 7C40

Hembrug Machine Tools B.V.

Halle 9, Stand 9A70

Henninger GmbH u. Co. KG

Halle 9, Stand 9C89

Hermes Schleifmittel GmbH

Halle 10, Stand 10C71

Hermle Schleiftechnologie GmbH
Halle 7, Stand 7C40

Hirt-Line Europe by Bernhard Mantel
Systems

Halle 9, Stand 9E85

Hoffmann Maschinen- und Apparatebau GmbH
Halle 7, Stand 7A70

Hommel Prézision GmbH

Halle 10, Stand 10A17

Honsberg Metallsdgen GmbH

Halle 7, Stand 7A80

Huber GmbH & Co.KG

Halle 9, Stand 9A80

Huttelmaier GmbH Dienstleistungscenter
Halle 9, Stand 9E10

Hyperion Materials & Technologies Inc.
Halle 7, Stand 7E51

Hyprostatik Schénfeld GmbH

Halle 10, Stand 10D29

iew Induktive Erwarmungsanlagen GmbH
Halle 9, Stand 9D35

IFW - Institut fir Fertigungstechnik und Werk-
zeugmaschinen Leibniz Universit4t Hannover
Halle 10, Stand 10D10

limetech pro Srl

Halle 9, Stand 9A13

indusa Industrielle Umweltschutzanlagen GmbH
Halle 9, Stand 9C26

inspire AG

Halle 10, Stand 10D10

Irpd AG
Halle 9, Stand 9A50
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IS Zubehdr GmbH

Halle 9, Stand 9D50

ISBE GmbH

Halle 9, Stand 9D25

ISOMA GmbH

Halle 9, Stand 9D50

Institut flir Werkzeugmaschinen und Fabrikbe-
trieb Technische Universitat Berlin
Halle 7, Stand 7C40

IWT BREMEN | Leibniz-Institut fir Werkstoffori-
entierte Technologien - IWT

Halle 10, Stand 10D10

Jakob Lach GmbH & Co. KG

Halle 7, Stand 7C41

Joen Lih Machinery Co. Ltd.

Halle 10, Stand 10A37

joke Technology GmbH

Halle 10, Stand 10E15

KAAST Werkzeugmaschinen GmbH
Halle 9, Stand 9C46

KADIA Produktion GmbH + Co.
Halle 10, Stand 10D19
KaindI-Schleiftechnik Reiling GmbH
Halle 7, Stand 7A13

KAPP GmbH & Co. KG

Halle 7, Stand 7C61

KEBA Spindle Technology GmbH (ehe. FIEGE)
Halle 10, Stand 10C75

KEHREN GmbH

Halle 7, Stand 7C71

Keyence Deutschland GmbH

Halle 7, Stand 7B35

KGS Diamond International b.v.
Halle 10, Stand 10E88

KGTech24 GmbH

Halle 10, Stand 10A43

KIRNER Maschinen GmbH

Halle 10, Stand 10C70

Klein Maschinenbau GmbH u. Co.KG
Halle 9, Stand 9C89

KNOLL Maschinenbau GmbH

Halle 7, Stand 7C20

Kénig-mtm GmbH Spanntechnik
Halle 9, Stand 9D16

Kraft & Bauer Brandschutzsysteme GmbH
Halle 10, Stand 10C07

Krebs & Riedel Schleifscheibenfabrik
Halle 10, Stand 10E30

L. Kellenberger & Co. AG

Halle 10, Stand 10A70

Lamtech Lasermesstechnik GmbH
Halle 7, Stand 7A10

Lanner Anlagenbau GmbH

Halle 9, Stand 9E20

Lapmaster Wolters GmbH

Halle 7, Stand 7C71

LAPPORT Schleiftechnik GmbH
Halle 9, Stand 9C40

Laser Lounge GmbH

Halle 10, Stand 10E06

Peter Lehmann AG

Halle 9, Stand 9A75

LEHMANN - UMT GmbH

Halle 9, Stand 9D10

Leistritz Produktionstechnik GmbH
Halle 7, Stand 7C16
Liebherr-Verzahntechnik GmbH
Halle 7, Stand 7C02

Lodi Grinding Machines S.r.l
Halle 10, Stand 10D50
Loroch GmbH

Halle 7, Stand 7C50

Losma GmbH

Halle 9, Stand 9A21

LTA Lufttechnik GmbH

Halle 10, Stand 10A10
Lungari Giuseppe S.r.|

Halle 10, Stand 10D11

M. + M. Mai GmbH

Halle 7, Stand 7B20

MA MicroGrind GmbH

Halle 10, Stand 10C11
MACH ROTEC GmbH

Halle 9, Stand 9A02

Mégerle AG Maschinenfabrik
Halle 9, Stand 9A50

Mahr GmbH

Halle 7, Stand 7E61

MAR srl

Halle 10, Stand 10A30
MARPOSS GmbH

Halle 10, Stand 10B19

MAW Werkzeugmaschinen GmbH
Halle 10, Stand 10B26
Meccanica Nova S.p.A.

Halle 10, Stand 10C91
Meister Abrasives AG

Halle 9, Stand 9D70
Melchiorre S.r.l.

Halle 10, Stand 10C80
Meyrat SA

Halle 7, Stand 7A53
Microcut AG

Halle 7, Stand 7A10
Micronfilter S.r..

Halle 7, Stand 7B91
Microtest AG

Halle 10, Stand 10E23
MIKROMAT GmbH

Halle 9, Stand 9C81

Mirka GmbH

Halle 7, Stand 7C81
Mitsubishi Electric Europe B.V
Halle 9, Stand 9C20

moduco GmbH c¢/o Hochschule
Osnabriick

Halle 7, Stand 7C40
molemab GmbH

Halle 7, Stand 7D40
MONZESI SRL

Halle 9, Stand 9D81
MORARA | Grinding Technology Srl
Halle 7, Stand 7C40

Motorex AG

Halle 10, Stand 10C90
Movomatic SA

Halle 9, Stand 9A16

MPM Micro Prézision Marx GmbH
Halle 9, Stand 9C84

MTS AG Mathematisch-Technische
Software

Halle 10, Stand 10A61
Mu-Tools SA

Halle 9, Stand 9D80

Muller Machines SA

Halle 9, Stand 9D89
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mdller co-ax gmbh

Halle 10, Stand 10A71

MVM srl

Halle 10, Stand 10E76

NAGEL Maschinen- und Werkzeugfabrik GmbH
Halle 9, Stand 9A30

Simon Nann GmbH & Co. KG
Halle 10, Stand 10B40

NAWI Maschinentechnik und

Halle 10, Stand 10A43

NEGELE Hartmetall-Technik GmbHGmbH
Halle 7, Stand 7E01

Niebling Technische Bursten GmbH
Halle 7, Stand 7B81
Niles-Simmons-Hegenscheidt GmbH
Halle 10, Stand 10D20

Nippon Tokushu Kento Co. Ltd.
Halle 9, Stand 9B16

Nirschl Prézisionsmechanik

Held & Plaschke GmbH

Halle 10, Stand 10B40
Nordutensili S.r..

Halle 9, Stand 9D30

NUM AG

Halle 7, Stand 7A50

Nuove Meccaniche Lodi s.r.l.

Halle 10, Stand 10C86

oculavis GmbH

Halle 10, Stand 10D64

Oelheld GmbH

Halle 9, Stand 9B10

Okamoto Machine Tool Europe GmbH
Halle 7, Stand 7D46

Okuma Europe GmbH

Halle 10, Stand 10A18

ONROBOT | OnRobot GmbH

Halle 7, Stand 7C40

OTEC Prazisionsfinish GmbH
Halle 7, Stand 7B16

0.ERRE.PI. | O.Erre.Pi. S.r.l.

Halle 10, Stand 10E83

P&S Maschinenbau GmbH

Halle 7, Stand 7A61

PBMC SA

Halle 9, Stand 9D80

PENTEQ | Penteq GmbH

Halle 9, Stand 9D50

Pin Power Co. Ltd.

Halle 10, Stand 10C18

PLATIT AG

Halle 10, Stand 10B30

POLO Filter-Technik Bremen GmbH
Halle 10, Stand 10B26

Posalux SA

Halle 10, Stand 10A75

Precision Surfacing Solutions
Halle 7, Stand 7C71

PREMEX GmbH

Halle 7, Stand 7E81

PROFIN Progressive Finish AG
Halle 9, Stand 9C83

Pureon AG

Halle 7, Stand 7D30

Reber Systematic GmbH + Co. KG
Halle 7, Stand 7B30

Reckel GmbH

Halle 7, Stand 7A21
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Hugo Reckerth GmbH

Halle 7, Stand 7CO01

Reform Grinding Technology GmbH
Halle 7, Stand 7C71

Reishauer AG

Halle 10, Stand 10D44

Renishaw GmbH

Halle 9, Stand 9A45

Rettificatrici Ghiringhelli S.pA

Halle 10, Stand 10A30

Riegger Diamantwerkzeuge GmbH
Halle 10, Stand 10B43

Rimon Technologies GmbH

Halle 10, Stand 10D64

Robbi Group S.r.l.

Halle 10, Stand 10D81

Réders GmbH

Halle 9, Stand 9A20

Rollomatic SA

Halle 7, Stand 7C70

ROT GmbH

Halle 7, Stand 7A30

ROTOR TOOL AG

Halle 7, Stand 7A81

ROTOWASH

Halle 10, Stand 10A58

Rudi Knopp Maschinen GmbH
Halle 10, Stand 10E60

RumA Reinigungstechnik

Halle 10, Stand 10D76

RW Elektronik e.K.

Halle 9, Stand 9C84

Gebr. SAACKE GmbH & Co. KG
Halle 7, Stand 7A40

Saidtool S.r.L

Halle 7, Stand 7E65

Saint-Gobain Ceramic Materials GmbH
Halle 7, Stand 7D36

Sas Diamatec

Halle 7, Stand 7A36

Schaudt Mikrosa

Halle 9, Stand 9A50

Schell Werkzeugsysteme GmbH
Halle 10, Stand 10D26
Schmalenberger GmbH + Co. KG
Halle 10, Stand 10E80

Alfons Schmeier GmbH & Co.KG
Halle 9, Stand 9D70
Schnarrenberger GmbH Schleiftechnik
Halle 7, Stand 7D20

Schneeberger J. Maschinen AG
Halle 10, Stand 10D30
SCHNEEBERGER J. Maschinen GmbH
Halle 10, Stand 10D30

SCHUNK GmbH & Co. KG Spann- und
Halle 10, Stand 10D16

Schissler Technik GmbH & Co. KG
Halle 10, Stand 10B86

Schiitte Schleiftechnik GmbH

Halle 7, Stand 7C51

Schweizer Maschinen- Elektro- und
Metall-Industrie (SWISSMEM)
Halle 9, Stand 9C04

Seckler AG

Halle 10, Stand 10B10

Serma S.r.l.

Halle 7, Stand 7A35

SHARPYMAX Messerschleifmaschinen
Halle 9, Stand 9B 11

Shibaura Machine CO. LTD
Halle 9, Stand 9D50

Shigiya Machinery Works Ltd.
Halle 9, Stand 9A40

Sinter Sud S.p.A.
Halle 7, Stand 7E51

Wolfgang Sixt Vertrieb von Werkzeugmaschinen
Halle 10, Stand 10E02

SLR Maschinen GmbH
Halle 10, Stand 10B16

SMP Technik SAS
Halle 7, Stand 7D26

Somos SAS
Halle 10, Stand 10D15

SOPH GmbH
Halle 9, Stand 9D86

Spanflug Technologies GmbH
Halle 10, Stand 10D64

Special Machine Tools Srl
Halle 10, Stand 10A91

SPL Spindel und Prézisionslager GmbH
Halle 7, Stand 7D15

Separatoren-Technik & Anlagenbau GmbH
Halle 10, Stand 10D23

Stéhli Lapp Technik AG
Halle 7, Stand 7A10

Steinmetz Schleiftechnik GmbH & Co. KG
Halle 9, Stand 9C80

Stille PrézisionsmeBtechnik GmbH
Halle 10, Stand 10B40

Heinz Stéckel Werkzeugmaschinen
Halle 10, Stand 10C30

Strausak AG
Halle 7, Stand 7C70

Strauss & Co. Industrial Diamonds Ltd.
Halle 9, Stand 9E70

Stresstech GmbH
Halle 10, Stand 10E56

Fritz Studer AG
Halle 9, Stand 9A50

Otto Suhner GmbH
Halle 10, Stand 10E70

Supfina Grieshaber GmbH & Co. KG
Halle 10, Stand 10C10

SUPROMATIC Schleifmaschinen Vertriebs
Halle 10, Stand 10B87

SuS Schleiftechnik u. Maschinenhandel GmbH
Halle 9, Stand 9B20

SwissChuck AG
Halle 10, Stand 10E44

TACCHELLA
Halle 7, Stand 7C40

Tech2 GmbH
Halle 10, Stand 10A68

TECNO.team GmbH
Halle 9, Stand 9A40

Diamant-Gesellschaft TESCH GmbH
Halle 7, Stand 7A60

THELEICO Schleiftechnik GmbH & Co. KG
Halle 7, Stand 7E76

Tigra GmbH
Halle 9, Stand 9E40

TOS Hostivar s.r.o.
Halle 10, Stand 10A43

TRANSOR FILTER GmbH
Halle 10, Stand 10B20
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L AUSSTELLERLISTE

TRIBO Hartstoff GmbH

Halle 10, Stand 10E38

TSCHUDIN AG

Halle 9, Stand 9D50

TTB Engineering SA Swiss Precision
Halle 7, Stand 7A40

Turbo-Separator AG

Halle 9, Stand 9B25

Ulmer Werkzeugschleiftechnik GmbH & Co.KG
Halle 10, Stand 10C70

ultraTEC Anlagentechnik Miinz GmbH
Halle 10, Stand 10D64

UMATI | VDW-Forschungsinstitut e.V.
Halle 9, Stand 9D46

United Grinding GmbH

Halle 9, Stand 9A50

Urdiamant s.r.o.

Halle 7, Stand 7C94

Ut.MA SRL

Halle 7, Stand 7E62

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken
Halle 9, Stand 9C02

Viking CNC Prague s.r.o.

Halle 10, Stand 10E10

Vision Engineering Ltd.

Halle 10, Stand 10C71

VOLLMER WERKE Maschinenfabrik GmbH
Halle 7, Stand 7C50
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Vomat GmbH
Halle 7, Stand 7C80

Wagner Magnete GmbH & Co. KG
Halle 7, Stand 7D31

WALLRAM Grindtec S.r.l.

Halle 10, Stand 10B36

WALTER Maschinenbau GmbH

Halle 9, Stand 9A50

Weber Technologies GmbH

Halle 7, Stand 7C40

Weiler abrasives d.o.0.

Halle 7, Stand 7D01

WEISS AG Diamant- und CBN-Werkzeuge
Halle 9, Stand 9E85

Werkzeugmaschinenfabrik Glauchau GmbH
Halle 10, Stand 10D20

Wenger Automation & Engineering AG
Halle 10, Stand 10A70

Werkzeugmaschinenlabor WZL d. RWTH Aa-
chen
Halle 10, Stand 10D10

Werth Messtechnik GmbH

Halle 7, Stand 7C35

Westermann - Diamond Processing Partner
Halle 10, Stand 10C18

Wieland Anlagentechnik GmbH

Halle 10, Stand 10C70

WigTec Fischereder KG
Halle 10, Stand 10C71

Wimeko Messtechnik e.K.

Halle 7, Stand 7B80

WMI Werkzeugmaschinen GmbH
Halle 10, Stand 10A64

Z-Mike Lasermesstechnik GmbH
Halle 7, Stand 7E81

ZCC Europe GmbH

Halle 7, Stand 7E85

Zeller Automatik AG

Halle 10, Stand 10A81

Zema Zselics Ltda.

Halle 10, Stand 10A10

Ziersch GmbH

Halle 9, Stand 9A55

E. ZOLLER GmbH & Co. KG
Halle 10, Stand 10C44

ZOLLERN GmbH & Co. KG
Halle 7, Stand 7C40

(Diese Ausstellerliste entspricht aus
drucktechnischen Griinden dem Stand vom
01.04.2022)
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NHEMENSPECIAL
MESSITECHNIK

Control 2022:
Qualitatssicherung als Erfolgsfaktor

Mit der Control - Internationale Fachmesse fiir Qualitatssicherung, die vom
03. bis 06. Mai 2022 in der Landesmesse Stuttgart durchgefihrt wird, steht
den Anbietern und Anwendern eine strikt themenfokussierte und global aner-
kannte Fachveranstaltung zur Verfligung. Diese beleuchtet in der Theorie alle
Aspekte und prasentiert in der Praxis das aktuelle Weltangebot an nutzbaren
Technologien, Verfahren, Produkten und Systemlésungen zur industriellen
Qualitatssicherung. Damit verhelfen die an der Control vertretenen Hersteller
und Anbieter von QS-Equipment den produzierenden Unternehmen sowie
deren Zulieferer zu mehr Wettbewerbskraft. Mit einem hochkarétig besetzten
Rahmenprogramm sowie dem umfassenden Ausstellungs- und Informations-
Portfolio wird Stuttgart im Friihjahr 2022 erneut zum Business-Mekka der
QS-Branche. (Text/Bild: Schall)




152

THEMENSPECIAL - MESSTECHNIK

Auf zur Control 2022 - prasent und
up to date!

Der international und hochkaratig besetzte Marktplatz der QS-Innovationen

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

ist bereit: Vom 03. bis 06. Mai 2022 6ffnet die 34. Control -
Fachmesse fir Qualitatssicherung -

Internationale

ihre Messetore. Fachbesucher erleben

in Stuttgart modernste Weiterentwicklungen aus den Bereichen Visiontech-
nologie, Bildverarbeitung, Sensortechnik sowie Mess- und Priiftechnik.

In sechs Messehallen werden interessierte
Fachbesucher individuelle Lésungsansat-
ze und effiziente QS-Spitzentechnologien
vorfinden. Die Control 2022 wird als Bran-
chenhighligt in diesem FrUhjahr Aussteller
und Fachbesucher endlich wieder persdnlich
zusammenfihren. ,Unsere Messen stehen
far den unmittelbaren Praxisbezug und die
konkrete Anwendbarkeit®, erklart die Messe-
veranstalterin Bettina Schall, Geschéftsfihre-
rin der P. E. Schall GmbH & Co. KG.

Kunden und Interessenten aus der
ganzen Welt treffen sich zur Control 2022

Firdie QS-Brancheist die Control eineinterna-
tional besetzte und unverzichtbare Leitmesse.
Hier treffen sich Kunden und Interessenten

aus der ganzen Welt und diskutieren im per-
sénlichen Fachaustausch Uber neue Ansétze
und Herausforderungen in der Qualitatssiche-
rung. Nach zwei Jahren pandemiebedingter
Zwangspause ist der Bedarf an fachlichem
Austausch Uber Neuentwicklungen riesig.
Denn Automatisierung und Digitalisierung,
kontaktlose Ablaufe, Remote-Services, kleine
LosgroBen, Null-Fehler-Fertigung, Datenana-
lysen und eine durchgehende Prozess-Riick-
verfolgung haben der Qualitatstiberprifung
und Qualitatssicherung jeglicher Abldufe
eine neue Notwendigkeit verliehen — in allen
Branchen sowohl im industriellen Bereich als
auch mittlerweile im Dienstleistungsumfeld.
QS-L&sungen waren noch nie so bedeutsam
wie derzeit. Deshalb ist die Prdsenzmesse
Control 2022 der Platz, an dem man sein muss,
wenn es um Mess- und Priftechnik, Werkstoff-
prufung, Analysegeréate, Visionstechnologie,
Bildverarbeitung, Sensortechnik sowie Wage-
und Zahltechnik geht. Das Aussteller-Forum
bietet Fachbesuchern die Mdglichkeit, sich
Uber das Produkt- und Leistungs-Portfolio
und die Technologie-Kompetenz einzelner
Unternehmen weitergehend zu informieren. Die
messebegleitenden Veranstaltungen mit den
renommierten Forschungseinrichtungen des
Fraunhofer Instituts, Fraunhofer Allianz Vision
und Fraunhofer Institut fir Produktionstechnik
und Automatisierung (IPA) sind auf der Control
ein fester Programmpunkt. Sie unterstitzen
den Technologietransfer, zeigen einsatzreife
Entwicklungen und weisen mit neuen QS-
Konzepten in die Zukunft.

Fachbesucher erwarten informative
Sonderschau und Fachforen

Die Sonderschau ,,Beriihrungslose Messtech-
nik“isttraditionell ein fest etablierter Marktplatz
der Innovationen auf der Control. Firmen und
Forschungseinrichtungen zeigen hier gemein-
sam neue Systeme der beriihrungslosen und
zerstdérungsfreien Mess- und Priftechnik.
Ebenso etabliert ist die starke Kooperations-
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Gemeinschaft mit dem Fraunhofer Institut
IPA, die auch auf der Control 2022 mit ihrem
international beachteten Eventforum ver-
treten sein wird. Hier werden Trends in der
Qualitatssicherung samt moderner Systeme
der Kinstlichen Intelligenz (KI) prasentiert.
Es wird auBerdem die Mdglichkeit geboten,
eigene Problemstellungen zu erértern und zu
bewerten, denn schlieBlich liegt der Fokus des
Eventforums auf der praktischen Umsetzung
des QS-Know-how.

sUnsere Aussteller freuen sich auf das Wie-
dersehen mit vielen interessierten Fachbesu-
chern®, weiB3 Fabian Kriliger, Projektleiter der
Control. ,Auf der Basis des Hygienekonzepts
der Messe Stuttgart, sind alle Vorbereitungen
getroffen und abgeschlossen. Es kann also
losgehen — und alle freuen sich!“ Fachbe-
sucher erhalten Tickets vorab online Uber
den Ticketshop. Viele Aussteller laden auch
dazu ein, in den Showrooms der Ausstel-
lerliste Ticket-Codes anzufragen, um direkt
ins Gesprach zu kommen. Die europaweit
einzigartige Lage der Messe Stuttgart, direkt
am Flughafen Stuttgart, unmittelbar an der
Autobahn und perfekt angebunden an den
offentlichen Nahverkehr, macht den Besuch
der Control einfach und bequem.

Impressionen von der Control 2019
(Bilder: P.E. Schall GmbH & Co. KG)

www.schleifen-24.com
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Imination

Control 2022 -
Sonderschau Beriihrungslose Messtechnik
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Die Sonderschau »Beriihrungslose Messtechnik« ist seit vielen Jahren
ein fest etablierter Marktplatz der Innovationen auf der internationalen
Leitmesse fir Qualitatssicherung »Control« in Stuttgart und Ausdruck der
langjéhrigen Kooperation zwischen dem Fraunhofer Geschéaftsbereich
Vision und dem Messeveranstalter P. E. Schall GmbH & Co. KG. Vom 3.
bis 6. Mai 2022 stellen Firmen und Forschungseinrichtungen bereits zum
16. Mal neueste Entwicklungen und zukunftsweisende Technologien aus
dem Bereich der berihrungslosen Mess- und Pruiftechnik auf 300 gm
vor: Optische Mess- und Priifsysteme, Komponenten wie Sensoren,
Kameras oder Kamerasysteme, neue Software zur Bildverarbeitung und
vieles mehr.

Konzept und Zielsetzung

Die Sonderschau »Beriihrungslose Mess-
technik« stellt regelmaBig eine umfangrei-
che Auswahl neuester Systeme zur be-
rihrungslosen und zerstdrungsfreien
Mess- und Priiftechnik vor.

Aufgrund der stetig wachsenden Perfor-
mance und Flexibilitdt moderner Systeme
und der ErschlieBung stéandig weiterer
Skalenbereiche und neuer Anwendungsfel-

Bild 1: Mit einem schnellen und hochaufl6-

der ist es fUr Interessenten und potenzielle
Anwender heute nicht einfach, sich am
Markt zu orientieren. Die Sonderschau
»BerUhrungslose Messtechnik«bietet daher
eine erste Orientierungshilfe bei der Aus-
wabhl einer geeigneten Technologie zur Be-
waltigung der eigenen Aufgabenstellungen.
Neben dieser ersten Orientierungshilfe bie-
ten die Aussteller am Sonderschau-Stand
auch komplette berihrungslose Mess- und
Prufsysteme an, an denen Besucher mit
konkreten Aufgabenstellungen Ldsungs-
maoglichkeiten vorfinden.

senden Scan und CAD-Abgleich ermittelt
der 3D-Multisensor-Scanner innerhalb we-
niger Sekunden die Fertigungsgiite groBer
Bauteile (Bild: senswork GmbH)

Liickenlose und schnelle
3D-Vermessung groBer Bauteile

Die senswork GmbH aus Burghausen stellt
mit »ZScan« ein 3D-Multisensor-System
vor, das hochauflésend, lickenlos und
dreidimensional groBe Bauteile scannt
und das Ergebnis mit einem CAD-Modell
abgleicht, um in wenigen Sekunden die
Fertigungsgtite eines Produktionsbauteils

www.schleifen-24.com



zu ermitteln. Das modulare Konzept erlaubt
oftmals eine direkte Integration in verschie-
denste Fertigungsprozesse, z.B. in der Au-
tomobil-, Lebensmittel- oder Holzindustrie.
Anwendungsbeispiele sind die Vermessung
von Aluminium-Druckgussteilen, Stanz- und
Biegeteilen sowie von Busbars oder die
abschattungsfreie Volumenbestimmung von
Zuschnittware.

Aussteller: senswork GmbH, Burghausen

System fiir die schnelle und kontinuier-
liche Thermographieanalyse bei
Objekten mit hoher Temperaturdynamik

Die Warmebildkameraserie »ImagelR® 8300
hp«derInfraTec GmbH aus Dresden erleichtert
die Analyse von Objekten mit extremen Tem-
peraturgradienten. Die neue Funktion »High
Dynamic Range« (HDR) mit einem schnell
rotierenden Filterrad ermdglicht die unterbre-
chungsfreie Aufnahme von Messszenarien mit
einer Temperaturspanne von bis 1500 K. So
lassen sich Aufnahmen im Vollbild mit (640 x
512) IR-Pixeln bei einer zeitlichen Auflésung
von 350 Hz erstellen. Anwendungsbereiche
finden sich z.B. bei der thermischen Span-
nungsanalyse von Metallen oder beim Laser-
Hochtemperatur-Kapillarspaltléten.

Aussteller: InfraTec GmbH, Dresden

Bild 2: Die Thermographiekamera mit ge-
klUihltem Detektor arbeitet mit einem Filter-
rad, das manuelle Filterwechsel ersetzt und
schnelle Thermographie-Analysen auch bei
groBBen Temperaturunterschieden erméglicht
(Bild: istock / Vershinin-M)

Software zur schnellen, automatisierten
und inlinefahigen Auswertung von Punkt-
wolken - Optolnspect3D Inline

Die scapos AG aus Sankt Augustin prasentiert
die vom Fraunhofer-Institut fir Fabrikbetrieb
und -automatisierung IFF, Magdeburg, ent-
wickelte Softwarebibliothek »Optolnspect3D
Inline«. Mithilfe der Software, die unabhéngig
vom jeweils verwendeten Digitalisierungsgerat
(z.B. Streifenprojektion, Lichtschnitt, Laser-
scan) verwendet werden kann, kénnen groBe

www.schleifen-24.com

3D-Datenmengen schnell und automatisiert
mit optimalen Geometrien verglichen werden.
So ist eine Kontrolle jedes einzelnen Priflings
tatsachlich »inline«, also innerhalb des Produk-
tionsprozesses, moglich. Das System kann in
den unterschiedlichsten Branchen eingesetzt
werden und steht auch Anbietern von 3D-
Software und Herstellern von 3D-Messgeraten
zur Integration einzelner Funktionen in eigene
Produkte zur Verfiigung.

Aussteller: scapos AG, Sankt Augustin

System zur sehr schnellen 2D- und 3D-
Inline-Oberflacheninspektion

Mit »xposure:photometry« stellt das AIT Aus-
trian Institute of Technology aus Wien, Oster-
reich, ein System zur sehr schnellen 2D- und
3D-Inline-Oberflacheninspektion vor. Durch die
Kombination einer xposure high-speed Zeilen-
kamera mit der xposure:flash Beleuchtungs-
technologie istes mdglich, kleinste 3D-Defekte
auch auf herausfordernden Objektoberflachen
(metallisch, reflektierend, dunkel, kdrnig etc.)
mit hoher Geschwindigkeit zu detektieren. Das
System basiert auf dem Prinzip der photo-
metrischen Stereobildgebung und ist fiir den
Einsatz in der industriellen Qualitatskontrolle
zur Priifung von Batteriefolien, von Pragungen
auf Verpackungen sowie vom Tiefdruck in
Banknoten ebenso geeignet wie zur Inspektion
von Infrastruktur, z.B. Schienen.

Aussteller: AIT Austrian Institute of Technology,
Wien (Osterreich)

Optische 2D-Messmaschine zur
beriihrungslosen Messung

ZEISS Industrial Quality Solutions, Oberko-

Bild 3: Registrie-
rung und Prifung
der Form- und
Lagetoleranz an
einem Bauteil
(Bild: Fraunhofer
IFF)

Bild 4: Die Zeilen-
kamera mit einer
Zeilenfrequenz
bis 600 kHz
wurde um ein
Softwaremodul
fiir die OnBoard-
Photometrie
erweitert und ist
nun auch eine
high-speed pho-
tometry Smart-
Kamera (Bild: AIT
Austrian Institute
of Technology)
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Bild 5: Das Sys-
tem mit diffuser
Beleuchtung bei
der Priifung eines
Medizinbauteils
(Bild: ZEISS
Industrial Quality
Solutions)

Bild 6: Das
System bei der
Priifung der
Kopfauflage einer
Schraube (Bild:
Institut fur Um-
formtechnik der
mittelstandischen
Wirtschaft
GmbH)
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chen, prasentiert mit »ZEISS O-DETECT«
eine optische 2D-Messmaschine zur beriih-
rungslosen und prazisen Prifung geometri-
scher KenngréBen von Werkstlicken, wie z.B.
Absténde, Ladngen und Winkel sowie Durch-
messer von Bohrungen. Die zu priifenden
Werkstlicke kbnnen dabei aus unterschied-
lichen Materialien wie beispielsweise Metall,
Kunststoff oder Keramik bestehen. Das System
ist insbesondere flr sehr kleine, leicht verfor-
mbare Bauteile sowie flr Werkstlicke mit sen-
siblen Oberflachen geeignet, die generell nicht
taktil gemessen werden sollen oder kénnen.
Anwendungsbereiche finden sich u.a. im Me-
dizinbereich, da nach ISO10360 riickfihrbare
Messungen geliefert werden kénnen, oder in
der Uhrenindustrie bei der hochauflésenden
Prifung von Mikromechaniken.

Aussteller: ZEISS Industrial Quality Solutions,
Oberkochen

Optisches Messsystem zur
automatisierten Vermessung von
rotationssymmetrischen Bauteilen

Das Institut fur Umformtechnik der mittelstan-
dischen Wirtschaft GmbH aus LiUdenscheid
prasentiert zusammen mitder ECM Datensys-
teme GmbH aus Bliedersdorf ein optisches
Prazisionsmesssystem zur automatisierten
Vermessung von MaB-, Form- und Lagetole-
ranzen an rotationssymmetrischen Bauteilen.
Zudem lassen sich auch konkave Unterkopf-
strukturen an Schrauben oder Bolzen etc.

vermessen.

Das System arbeitet auf Basis des Schat-
tenbildverfahrens und wurde speziell fir den
Einsatz im Fertigungsbereich entwickelt. Es
wird sowohl fir die fertigungsbegleitende
Stichprobenpriifung (Werkerselbstprifung)
als auch fur die Erstbemusterung eingesetzt.
Aussteller: Institut fiir Umformtechnik der mit-
telstandischen Wirtschaft GmbH, Liildenscheid

Messsystem fiir die hyperspektrale
Oberflachen- und Schichtinspektion

Das Fraunhofer-Institut flr Werkstoff- und
Strahltechnik IWS, Dresden, stellt mit »iman-
to© obsidian« ein Messsystem fiir hyperspek-
trale Oberflachen- und Diinnschichtuntersu-
chungen vor. Mithilfe der hyperspektralen
Bildgebung (Hyperspectral Imaging, kurz: HSI)

Bild 7: Die hyperspektrale Bildgebung als
inline-Adaption zur Rolle-zu-Rolle Folieninspek-
tionssystem (Bild: ronaldbonss.com/Ronald
Bonss)

wird bei einer Prifung das zu detektierende
Licht, das von einer Untersuchungsprobe re-
flektiert wird, nicht nur ortsaufgel&st, sondern
auch spektral aufgeldst aufgezeichnet. Dasich
unterschiedliche Oberflachenzustdnde-seien
sie material- oder topologiebedingt — in einer
spektralen Anderung des optischen Verhaltens
des Probenabschnitts durch eine abweichende
Absorption, Brechung oder Streuung auBern,
stellt die hyperspektrale Bildgebung ein uni-
verselles Werkzeug dar, um die Verteilung
vielféltiger Oberflachen-und Schichtparameter
oder daraus abgeleitete Probeneigenschaften
zu bestimmen, zu visualisieren und somit in-
dustrielle Prozesse aufzuklaren, effektiver zu
machen und zu automatisieren.

Aussteller: Fraunhofer-Institut fir Werkstoff-
und Strahltechnik IWS, Dresden

Beriihrungslose und zerstérungsfreie
Technologien zur Messung von Tempera-
tur und Hartetiefen

Die RECENDT - Research Center for Non-
Destructive Testing GmbH aus Linz, Osterreich,
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Bild 8: Extreme Hitze wie z.B. beim Metallguss
stellt besondere Herausforderungen an die
eingesetzte Messtechnik zur Prozesskontrolle
dar (Bild: RECENDT GmbH)

stellt zwei unterschiedliche berlihrungslose
und zerstérungsfreie Technologien sowohl zur
prazisen Bestimmung der Bauteiltemperatur
alsauch zur Messung der Gefligeumwandlung
sowie der Hartetiefe von Metallen vor. Die
L&sung fur spektroskopische Temperaturmes-
sungen, basierend auf mikro-opto-elektro-
mechanischen Technologien, ermdéglicht die
Bestimmung exakter Oberflachentempera-
turen ab 200 °C und erkennt dank einer voll-
spektralen Detektion der Warmestrahlung aktiv
falsche Temperaturwerte. Das System zur zer-
stérungsfreien Messung der Hartetiefe basiert
auf den Methoden des Laser-Ultraschalls und
ermoglicht eine Analyse auch heiBer Proben
im Fertigungsprozess.

Aussteller: RECENDT - Research Center for
Non-Destructive Testing GmbH, Linz (Oster-
reich)

Anwendungsspezifische
Objektive und Beleuchtungen fiir einen
breiten Einsatzbereich

Die OPT Machine Vision GmbH aus Stuttgart
prasentiert eine Auswahl neuer Bildverarbei-
tungskomponenten fiir einen breiten Anwen-
dungsbereich. Die vorgestellten Objektive
und Beleuchtungstechnologien stehen als
Standardkomponenten zur Verfiigung, kénnen

Bild 9: Die Technologie liefert durch eine spezi-
elle Optik gekreuzte Lichtstrahlen, so dass mit
nur einer Zeilenbeleuchtung schnell laufendes
Bahnmaterial einmal in Richtung des Vorschubs
und zusatzlich auch gegen die Richtung der
Bahnbewegung beleuchtet wird (Bild: OPT
Machine Vision GmbH)

www.schleifen-24.com

aber auch je nach Aufgabenstellung an die
spezifischen Kundenanforderungen angepasst
werden.

Aussteller: OPT Machine Vision GmbH,
Leinfelden-Echterdingen

Prazise 3D-Messungen von technischen
Bauteilen

Die twip optical solutions GmbH aus Pleidels-
heim stellt das 3D-Oberflichenmesssystem
»Consigno«vor, das als Labormessgerat sowie
aufgrund seiner kleinen und leichten Bauweise
als OEM-Messkopf zur Automatisierung von
Messtechnikaufgaben eingesetzt werden
kann. Das System basiert auf dem konfokalen
Messprinzip, das den Scharfentiefebereich fir
die Topographieerfassung ausnutzt und findet
beispielsweise in der Oberflachenkontrolle
(Funktionsflachen z.B. bei Mikrooptiken oder
Laufflachen von Zylindern und Gleitlagern),
bei der Bestimmung von geometrischen
Eigenschaften (z.B. Héhe einer Abstufung
auf spritzgegossenen Kunststoffbauteilen)
oder bei der Rauheits- und Konturmessung
Anwendung.

Aussteller: twip optical solutions GmbH,
Pleidelsheim

Time-of-Flight Kamera mit HDR und
Hochgeschwindigkeitsmodus zur prazi-
sen 3D-Objekterkennung und -messung

Die LUCID Vision Labs GmbH aus lIsfeld stellt
die neue Helios2+ 3D-Time-of-Flight Kamera
vor, eine erweiterte Version des Helios2-
Systems mit zwei neuen, kamerainternen
Verarbeitungsmodi flir den Einsatz in schwie-
rigen Arbeitsumgebungen. Wéhrend der High
Dynamic Range-Modus durch Fusion meh-
rerer Aufnahmen im Phasenbereich genaue
Tiefeninformationen auch in kontrastreichen,
komplexen Szenen liefert, die sowohl stark
reflektierende als auch schwach reflektieren-
de Objekte enthalten, ermdglicht der High-
Speed-Modus die Tiefenerkennung mit einer

Bild 10: Konfo-
kales Messsys-
tem flr prazise
3D-Messungen
von technischen
Oberflachen
(Bild: twip optical
solutions GmbH)
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Bild 11: Time-of-
Flight Kamera
mit HDR und
Hochgeschwin-
digkeitsmodus
zur prazisen 3D-
Objekterkennung
und -messung
(Bild: LUCID Visi-
on Labs GmbH)
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=HIGHs
SPEED

I-- HDR
einzigen Phasenmessung. Dadurch werden
eine schnelle Erfassungsgeschwindigkeit und
hohe Bildwiederholraten erzielt, so dass eine
genaue 3D-Abbildung von sich bewegenden
Objekten ohne Verzerrungen méglich wird.
Aussteller: LUCID Vision Labs GmbH, lisfeld

Hochwertige Mikrofokus-Réntgenréhren
fur zerstoérungsfreie, beriihrungslose
Messaufgaben in der Industrie,
Forschung und Entwicklung

Die Viscom AG aus Hannover zeigt eine
Auswabhl ihrer leistungsfahigen Mikrofokus-
Rdéntgenrdhren, die einen breiten Einsatzbe-
reich abdecken und sich durch ihre kompakte
Bauweise und lange Wartungsintervalle
auszeichnen. Sowohl in Réntgenlaboren als
auch als Bestandteil von Premium-Maschinen
kénnen mit nur einem System von der Inspek-
tion kleiner, filigraner Objekte mit hohen Auf-
I6sungen Uber zeitoptimierte Serienprifungen
bis hin zur Durchstrahlung groBer und massiver
Bauteile die vielfaltigsten Aufgabenstellungen
geldst werden. In einem Koordinatenmess-
system mit Réntgen-Computertomographie
zur dreidimensionalen Qualitatskontrolle von
Werkstlcken missen somit nicht zwei unter-
schiedliche Réhrentypen installiert werden, um
Uber die Bediensoftware schnell die Inspektion
ganz anderer Objekte einzurichten.
Aussteller: Viscom AG, Hannover
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Bild 12: Verschiedene Transmissions-, Direkt-
strahl- und Stabanodenrdhren, die fiir viele
unterschiedliche Anforderungen und Einsatzge-
biete geeignet sind (Bild: Viscom AG)

Bild 13: Tragbares Messsystem mit drahtlosem
Messkopf zur direkten Messung von Partikeln
auf unterschiedlichen Oberflachen (Bild: PMT
Partikel-Messtechnik GmbH)

Tragbarer Oberflachen-Partikelzdhler mit
drahtlosem Messkopf

Die PMT Partikel-Messtechnik GmbH aus
Heimsheim zeigt mit PartSens 4.0 eintragbares
Messsystem mit drahtlosem Messkopf zur
direkten Messung von Partikeln auf verschie-
denen Oberflachen wie Edelstahl, Silizium,
Glas oder Kunststoff. Das Messergebnis wird
einschlieBlich der aufgenommenen Bilder in
Echtzeit per WLAN Ubermittelt und auf einem
Bildschirm dargestellt. Das Modell PartSens+
4.0 bietet zusatzlich die Méglichkeit der Diffe-
renzierung von PartikelgréBen und -anzahlvon
metallischen und nicht metallischen Partikeln
sowie von Fasern auf Oberflachen. Durch die
Verwendung der Streiflichttechnologie nach
ISO 14644-9 werden reproduzierbare und
genaue Messergebnisse erzeugt. Komplexe
Probenentnahmen durch Gasabsaugung ent-
fallen ebenso wie subjektive Messmethoden
oder fehlerbehaftete Mehrstufenverfahren,
wie z.B. die Oberflachensptilung durch Fil-
termedien mit anschlieBender Filteranalyse.
Einsatzgebiete finden sich in allen Bereichen,
in denen saubere Produktoberflachen oder
Produktionsumgebungen sichergestellt wer-
den mussen.

Aussteller: PMT Partikel-Messtechnik GmbH,
Heimsheim

Software-Plattform fiir Augmented
Reality-gestiitzte Qualitatskontrolle

Mit »Twyn« stellt die Visometry GmbH,
Darmstadt, eine mobile, flexible und schnelle
Software-Plattform zur Qualitatsprifung von
Bauteilen und Baugruppen vor. Mithilfe der
Kamera eines Tablets lokalisiert, registriert und
verfolgt die Software automatisch die Priifteile.
Anhand von CAD-Daten und Augmented
Reality (AR) wird dann ein digitaler Zwilling
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Bild 14: Die Software-Plattform verwendet zur
Prifung die Kamera eines Tablets (Bild: Viso-
metry GmbH)

direkt auf das Objekt Uberlagert — spezielle
Markierungen oder eine andere Vorbereitung
des Priflings sind dazu nicht erforderlich.
Abweichungen von Soll- und Ist-Zustanden
werden somit direkt fir den Prifer sichtbar.
Eingesetzt werden kann das System z.B. zur
Bestimmung der geometrischen Abweichung,
zur Prifung der Ausrichtung und der Lage eines
Bauteils oder zur Vollstandigkeitskontrolle.
Aussteller: Visometry GmbH, Darmstadt

Automotive Plattform zur mobilen
Datenerfassung

Das Institut fur Informations- und Kommuni-
kationstechnologien DIGITAL der Joanneum
Research Forschungsgesellschaft mbH aus
Graz (Osterreich) zeigt ein flexibles, fahr-
zeugmontiertes Outdoor-Sensorsystem zur
georeferenzierten Erfassung von statischen
und dynamischen Objekten.

Im Sensorverbund werden Daten von GNSS/
IMU (Global Navigation Satellite System/Inerti-
al Measurement Unit), LIDAR, Radar und hoch-
auflésenden Kameras synchronisiert und geo-
referenziert aufgezeichnet und als Datenquelle
zur Verfligung gestellt. Die wettergeschitzte
und unauffallige Ausfilhrung ermdglicht eine
360 Grad-Erfassung des Umfelds um das eige-
ne Fahrzeug und liefert automatisiert Daten fir
nachfolgende Simulations- und Bewertungs-
aufgaben. Einmdgliches Einsatzgebietistz. B.
die Untersuchung der StraBenoberflachen auf
Autobahnen und SchnellstraBen, um friihzeitig
moglicherweise auftretende StraBenschéaden
(kleine Risse, beginnende Spurrinnen oder
Schlaglécher) und andere Unebenheiten zu
erfassen. Mithilfe des Systems kénnen de-
tailgetreue StraBenabnutzungskarten erstellt
werden, in denen die Beeintrdchtigungen und
die damit verbundenen Sicherheitsrisiken
zentimetergenau enthalten sind

Aussteller: JOANNEUM RESEARCH For-
schungsgesellschaft mbH, Graz (Osterreich)
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Bild 15: Sensorplattform ohne Abdeckung
(Bild: JOANNEUM RESEARCH Forschungsge-
sellschaft mbH)

Industrieller Computertomograph zur
Messung komplexer Bauteile

ZEISS Industrial Quality Solutions, Oberko-
chen, prasentiert mit ZEISS METROTOM 6
scout einen industriellen Computertomo-
graphen (CT), der beriihrungslos und zersto-
rungsfrei komplexe Bauteile inklusive innenlie-
gender Strukturen digitalisiert und sehr feine
Details sichtbar macht. Das System, ausge-
stattet mit einem 3k-Réntgendetektor (3008 x
2512 Pixel), istinsbesondere zur Messung von
kleinen Kunststoffteilen geeignet. Dank einer
automatischen Objektpositionierung mithilfe
der 5-Achs-Kinematik wird jeder Prufling in
bestmdglicher Position und damit in héchst
maoglicher Auflésung gemessen. Anwender
erhalten nach der Prifung ein vollumfangliches
3D-Abbild fir Form- und Lage-Analysen oder
Soll-Ist-Vergleiche. Anhand der Messergeb-
nisse kénnen verlassliche und prazise Aus-
sagen Uber die Bauteilqualitét getroffen und
weiterfiihrende Analysen durchgefiihrt werden.
Aussteller: ZEISS Industrial Quality Solutions,
Oberkochen

Automatische Segmentierung und
Klassifizierung mit Kiinstlicher Intelligenz

Bruker Alicona aus Graz (Osterreich) stellt
eine neue Klassifikationssoftware vor, die
basierend auf Kunstlicher Intelligenz (KI),
die automatische Erkennung von 10- und
NIO-Oberflachen ermdglicht. Die Verfahren
zur automatischen Klassifizierung und Seg-
mentierung basieren dabei auf intelligenten,

Bild 16: Umfang-
reiche Volumen-
visualisierung
eines Bauteils
(Bild: ZEISS
Industrial Quality
Solutions)
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Bild 18: Eroff-
nung des 13.
Fraunhofer
Vision Techno-
logietags 2021
am Fraunhofer
EZRT in Firth

(Bild: Fraunhofer-

Gesellschaft)
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selbstlernenden Algorithmen, die ein Bauteil
charakterisieren, segmentieren, analysie-
ren und klassifizieren, ohne dass spezielle
Arbeitsablaufe programmiert werden missen.
Oberflachenparameter zur Bauteilbewertung
werden automatisch abgleitet und ausgewer-
tet. Die Technologie wird z.B. zur Analyse der
Kornverteilung auf Schleifwerkzeugen oder
zur Beurteilung von sandgestrahlten bzw.
laserbearbeiteten Bauteilen eingesetzt.

Bild 17: Die Klassifikationssoftware kann zum
Beispiel zur Qualitatskontrolle von Laserbear-
beitungsprozessen eingesetzt werden

(Bild: Vitesco Technologies)

Aussteller: Bruker Alicona, Raaba/Graz
(Osterreich)

Aus- und Weiterbildungsangebote im
Bereich der industriellen Bildverarbeitung

Technologien der industriellen Bildverarbei-
tung und optischen Mess- und Priftechnik
sind ein wichtiges Element bei der Umset-
zung von Nullfehlerkonzepten, deren Ziel eine
100-Prozent-Inspektion in der Produktion
ist. Durch ihre beriihrungslose, schnelle und
zuverlassige Arbeitsweise kénnen sie mitt-
lerweile zunehmend haufig schritthaltend mit
dem Produktionstakt eingesetzt werden. Fur
den potenziellen Anwender ist es aber nach
wie vor nicht leicht zu entscheiden, welche
Bildverarbeitungs-Technologie flir eigene
Anwendungen am geeignetsten ist. Die Tech-
nologietage, Seminare und Publikationen des
Fraunhofer Geschéftsbereichs Vision bieten
hierfur eine Entscheidungshilfe an.
Aussteller: Fraunhofer Geschéftsbereich Vi-
sion, Flrth
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Multisensor-Messungen ohne

Einschrankung

In Kombination mit dem 3-Pinolen-Gerat ScopeCheck® FB und dem Video-
Check® FB stellt Werth Messtechnik zwei innovative Drehachslésungen vor,
z.B.furhochgenaue Rundheitsmessungen. Neue Verfahren mit chromatischen
Punkt- und Liniensensoren erméglichen Schichtdickenmessungen und hoch-
auflésende Oberflachenscans mit 10.000 Messpunkten/mm?2.

Neben neuer Hard- und Software fir Werth
TomoScope® Koordinatenmessgerate mit
Computertomografie steht der ScopeCheck®
FB nun mit drei unabhéngigen Sensorachsen
zur Verfigung. Damit sind schnelle Multisen-
sor-Messungen ohne Einschrankung und ohne
zeitaufwandige Sensorwechsel mdglich. Jeder
Sensor verfligt Uber eine eigene Pinole, die
Pinolen mit nicht aktiven Sensoren befinden
sich in Parkposition auBerhalb des Messbe-
reichs. Fur die neuen Geréate, das gréBte mit
einem Messbereichvon2.130 mm x 1.000 mm
x 600 mm, bietet Werth so eine einzigartige
Kombination aus Dreh-Schwenk-Achse und
Chromatic Focus Line Sensor. Einer der er-
sten Anwender flr das neue Geratekonzept
ist das Messdienstleistungs-Unternehmen
Messtronik GmbH im Schwarzwald. Zitat
des geschéftsfihrenden Gesellschafters Herr
WeiBer: , Als Messdienstleister erhalte ich
unterschiedlichste Werkstlicke. Die Multisen-
sorik an drei unabhéngigen Sensorachsen in
Kombination mit der Dreh-Schwenk-Achse
setzeich fur Messaufgaben ein, deren Lésung
bisher als zu aufwéndig galt oder gar nicht
maoglich war.”

Rundheitsmessung mit RotaryScan HD

Der neue RotaryScan HD in Verbindung mit
einer neuartigen Drehachslésung ermégli-
cht optische Rundheitsmessungen mit der
Prazision von Formmessgeraten, bei einer
Genauigkeit von unter 200 Nanometern und
deutlich geringerer Messzeit. Diese kdnnen
durch eine schnelle Geradheitsmessung mit
ahnlicher Genauigkeit erganzt werden. Die
Messung erfolgt mithilfe der patentierten Be-
triebsart Rasterscanning HD, in einem durch
Uberlagerung vieler Einzelbilder erzeugten
Gesamtbild.

Neue L&sungen mit den chromatischen Punkt-
und Liniensensoren erlauben die hochaufl6-
sende Erfassung von Werkstlckoberflachen
mit 10.000 Messpunkten/mm? auch an steilen

www.schleifen-24.com

Flanken, beispielsweise zur Analyse von Werk-
stiicken der E-Mobilitdt wie Bipolarplatten
fur Brennstoffzellen. An diesen Werkstiicken
lassen sich Flachen- und Linienprofilabwei-
chung, Pragetiefe, Flankenwinkel und Teilung
bestimmen.

Schichtdickenmessung mit patentiertem
Multisensor Chromatic Focus Zoom

Mit dem Chromatic Focus Zoom wurde ein
neuer leistungsstarker Multisensor geschaffen.
Durch die Kombination mehrerer Sensoren
zu einem Multisensor vereinfacht sich die
Bedienung und die Flexibilitdt wird erhdéht.
Mit chromatischen Sensoren kann auch die
Schichtdicke gezielt an verschiedenen Posi-
tionen des Werkstlickes gemessen werden.
Auch das Volumen zwischen Grenzflachen
I&sst sich berechnen. Typische Einsatzbereiche
far die Schichtdickenmessung sind dinne
Glasplatten, Folien, Luftspalte, Lackdicken,
Schutzschichten auf elektronischen Kompo-
nenten, Wafer, Membranen von Lautsprechern
oder Ballonkatheter.

Die WinWerth® Version 9.44 bietet viele
neue Funktionen fir die Multisensor-Koor-
dinatenmessgerate der ScopeCheck® und
VideoCheck® Familien. Die integrierte PMI-
Funktionalitdt erméglicht erhéhten Komfort
bei der Bedienung und Programmierung der
Koordinatenmessgeréte.

3-Pinolen-

Gerat Werth
ScopeCheck® FB
mit Werth-Zoo-
moptik (links),
konventionellem
Taster am Dreh-
Schwenk-Gelenk
(Mitte) und Chro-
matic Focus Line
Sensor (rechts)
(Bild: Werth
Messtechnik
GmbH, GieBen)
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Bild 1:
Rotorenpaar im
Eingriff

Kombination aus Schleif- und Messtechnik mit neu entwickelter Software

Neue Impulse fur die Rotorenfertigung

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Rotoren sind das Herzstiick von Schraubenverdichtern, die zum Férdern von
Luft und Gasen dienen. Sie sind so prazise gefertigt, dass sie sich exakt an
einer vorgegebenen Profilposition kontinuierlich in einer Linie berthren. Ro-
toren und Gehéause bilden eine aufeinander abgestimmte Einheit, das heiBt die
Komponenten sind nicht austauschbar wie bei Serienprodukten. Entsprechend
aufwandig war bisher die Messtechnik mit vielen manuellen Teilschritten. Eine
Kombination aus Schleif- und Messtechnik mit neu entwickelter Software
macht nun die Fertigung genauer und vor allem sehr viel schneller.

Schraubenverdichter dienen vor allem zum
Férdern von Luft aber auch von Gas und
Kéltemittel. Der Aufbau ist sehr einfach und
kompakt: In einem Gehause greifen zwei ge-
genldufige Rotoren zahnradartig ineinander.
Auf den ersten Blick sehen sie wie Spin-
delschrauben aus. Es handelt sich jedoch
immer um Haupt- und Nebenrotoren, die an
einer definierten Linie ineinander kAmmen.
Die entstehenden Hohlraume férdern das
Medium von der Saugseite zur Druckseite.
Da es keine oszillierenden Massen gibt, 1auft
so eine Pumpe sehr ruhig. Die Férderung ist
gleichmaBig und pulsationsfrei. Daflir miissen
die Rotoren jedoch auf wenige tausendstel
Millimeter genau gefertigt werden, denn es
gibt keine flexiblen Dichtungen, die Toleranzen

ausgleichen kénnen. Das stellt sowohl an die
eigentliche Fertigung als auch an die Quali-
tatskontrolle hohe Anforderungen. Die Kapp
Niles Unternehmensgruppe bietet hierfir eine
Gesamtlésung an.

Komplettbearbeitung aus einer Hand

Kapp Niles ist nicht nur fUr seine Maschinen
fir die Bearbeitung von Verzahnungen und
Profilen bekannt. Das Coburger Unternehmen
istauch einer der weltweit flihrenden Hersteller
von Rotoren-Schleifmaschinen. Entwickler
und Produktmanager haben stets den ganzen
Prozess im Blick, um eine technisch perfekte
und wirtschaftliche Fertigung zu gewahrleisten.
Seit 2017 gehoért die Kapp Niles Metrology
GmbH zur Unternehmensgruppe. Dieser Un-
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ternehmensbereich ist auf Messmaschinen
spezialisiert. Der Anwender profitiert bei der
Stirnradbearbeitung von Synergieeffekten, wie
beispielsweise der produktionsbegleitenden
Messung mittels ,,Closed Loop* (siehe Bild 2).
Bei diesem Verfahren wird ein Wegdriften
von Sollwerten noch wéhrend des laufenden
Prozesses erkannt und automatisch korrigiert.
Dies tUbernimmt ein Korrekturprogramm, das
auch fir die Kommunikation zwischen Mess-
maschine und Verzahnungszentrum sorgt.
Aktuell arbeitet Kapp Niles an einer neuartigen
Rotorenmessung. An diese Bauteile werden
besondere Anforderungen gestellt. Gerhard
Mohr, Geschéftsflhrer von Kapp Niles Metro-
logy erklart, warum: ,,Bei Zahnré&dern ist die
Evolventenform nach dem Verzahnungsgesetz
definiert. Es gibt allgemein anerkannte Stan-
dards und Qualitdtsvorgaben. Bei einem Rotor
dagegen muss der Kunde aufgrund seiner
Erfahrungen ein eigenes Profil entwickeln. Er
liefert uns Koordinaten als Soll-Vorgaben. Die
muissen wirumsetzen.“ Kapp Niles beherrscht
diese Technik perfekt, wie Michael Spath,
Teamleiter Koordinatenmesstechnik bei Kapp
Niles erlautert: ,Friher hat man die Rotoren
auf einem Paarungsstand geléppt. Das Paar
durfte man nicht mehr trennen und das Ge-
hause musste individuell fir den Achsabstand
dieses Paars gefertigt werden. Jetzt kdnnen
wir mit unserem Knowhow die Rotoren so
genau schleifen, dass sie untereinander aus-
tauschbar sind.”

Die Schleifmaschinen kénnen nun ihr volles
Potenzial in Kombination mit entsprechender
Messtechnik entfalten. Die Messmaschine
KNM 5X (siehe Bild 3) verfugt serienméBig

Uber einen Drehtisch, mit dem sich Zahnréader
und Rotoren schnell vermessen lassen. Bei
weit kostspieligeren und gréBeren Koordina-
tenmessmaschinen anderer Hersteller muss
dieser als Sonderzubehor erworben werden.

Vom Plotter zum PDF -
Software ganz neu gedacht

Die Auswertung der Messprotokolle war bei
klassischen Maschinen noch echte Handar-
beit. Computer suchte manim Messraum ver-
geblich. Die Messergebnisse waren schlichte
Linien, die ein Plotter zeichnete. Ein erfahrener
Maschinenbediener erkannte an der Neigung,
welche Einstellungen an der Schleifmaschine
zu korrigieren waren. Naturlich hielt in den
vergangenen Jahren auch die IT Einzug in
die Messtechnik, allerdings waren Hard- und
Software mehr oder weniger an die alte Um-
gebung angepasst. So gab es statt Plotter
zwar Drucker; diese mussten aber weiterhin
die Plotter-Ausgabesprache HP-GL (Hewlett-
Packard Graphics Language) beherrschen,
um mit der Maschine zu kommunizieren. Das
funktionierte, aber so selbstversténdliche Fea-
tures, wie ein anderes Blattformat zu definieren,
eine Druckvorschau zu erhalten oder gar ein
PDF zu erzeugen, waren nicht realisierbar. Das
erforderte zuséatzliche, umstéandlich zu bedie-
nende, Software. Kurz gesagt: Grundsétzlich
funktionierte die Technik und der Funktions-
umfang der Programme war immens. Durch
die vielen Erweiterungen wurden sie jedoch
immer langsamer und vor allem komplizierter
zu bedienen. Dialogfelder waren nur durch
Funktions- und Tabulatortasten zu bedienen.
An dieser Stelle entschloss sich Kapp Niles

s

EINSTELLLINGEN CLOSED L OOP

Bild 2:

Closed Loop-
Einstellungen

auf der
Bedienoberflache
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Bild 3:
Messmaschine
KNM 5X bei der
Rotormessung
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zu einem zukunftsweisenden Schritt: ,,In der
Vergangenheit haben wir Software zugekauft*,
sagt Gerhard Mohr. ,,2020 haben wir dann alle
Rechte samt dem Quellcode erworben und zu-
sammen mit den entsprechenden Mitarbeitern
Ubernommen. Damit hatten wir das gesamte
Knowhow bei unsim Haus.“ Einer dieser Spe-
zialisten ist der Software-Entwickler Bernhard
Legeland. Er erinnert sich: ,Die Bedienung
der alten Programme war knifflig. Wer nur
gelegentlich die Ausgabe von maBstéblich auf
1.000-fache Uberhc’jhung umstellen musste,
kam kaum ohne telefonischen Support aus.
Das ging selbst Spezialisten so. Neueinsteiger,
die die intuitive Office Welt gewohnt waren,
taten sich ohnehin schwer. Jetzt haben wir
die Software KN inspect als zentrale Basis.
Hier kann man per Mausklick auswéhlen, ob
man ein Zahnrad mit KNGear oder eben einen
Rotor mit KNRotor messen will.”

Das Ohr am Kunden -
der Softwareentwickler als Marktforscher

Bernhard Legeland stellt fest: ,Kritische und
wichtige Anwender sind unsere Kollegen bei
den Schleifmaschinen-Vorabnahmen mitihren
Maschinenféhigkeitsuntersuchungen.“ Aber
dasist nicht seine einzige Quelle, auch externe
Anwender haben die Entwicklung begleitet.
Bernhard Legeland: ,Es gibt Kunden, die zu
einer konstruktiven Zusammenarbeit bereit
sind. Das ist ein Vorteil unserer kleinen, aber
schlagkréftigen Mannschaft. Wir kénnen auf
Winsche und Anregungen flexibel reagieren.
GroBe Hersteller schreiben bis zur Datenein-
gabe vor, wie die Maschine zu bedienen ist.”
Das Resultat Uiberzeugt nicht nur IT-Spezia-
listen. Michael Spéth beschreibt einen Fall
aus der Praxis: ,Die Gestaltungsfreiheit beim
Layout ist gegeben. Ich kann mit zwei Maus-

o
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klicks selbstgemachte Bilder einstellen und
die hilfreiche Kommentarfunktion, z.B. zur
Aufspannsituation, fir den Kollegen in der
Nachtschicht nutzen. Das bieten nicht viele
Wettwerber.“ Auch sonst hat der Anwender
gréBtmaogliche Freiheiten bei der Ein- und Aus-
gabe. Gerade flir die Rotorenfertigung, bei der
der Kunde groBe Datensatze vorgibt, ist dies
essenziell. Dazu kommen Vorschaumdglich-
keiten oder die Option, noch im Auswertepro-
zess Modifikationen vorzunehmen. Auch eine
Schnittstelle zur statistischen Auswertung mit
der Software Qs-STAT ist vorgesehen.

Die Messprotokolle zeigen keine abstrakten
Linien mehr, sondern einen Soll/Ist-Vergleich,
bei dem das Bauteilprofil mit einem Toleranz-
band dargestellt wird (siehe Bild 4). Da es
bei den Rotoren in verschiedenen Bereichen
unterschiedliche Toleranzen gibt, ist diese
Darstellung viel Gbersichtlicher als eine Tabel-
le mit Zahlenwerten. Kritische Bereiche und
Toleranziiberschreitungen lassen sich mit der
Zoomfunktion detailliert darstellen. Michael
Spéath, ,,Derzeit missen wir den Schleifvorgang
noch manuell korrigieren. Gerade dafir ist die
Darstellung mit Zoomfunktion eine wesentliche
Erleichterung. Friher mussten wir uns mehr
an die richtige Form herantasten. Jetzt habe
ich viel weniger Ausschuss und bekomme
praktisch von Anfang an gute Teile.”

Blick nach vorn - Closed Loop

Kapp Niles arbeitet daran, die manuelle Kor-
rektur Gberflissig zu machen. Ein Zwischen-
schritt ist schon getan: Zu jedem Messpunkt
kann die Software neben den Soll- und
Ist-Werten so genannte Abweichungsdaten
ausgeben, die bereits jetzt von Kunden in
eigene Systeme eingelesen werden kdnnen.

Blmatte

Sie sind die Grundlage fir das nachste groBe
Ziel, die automatische Maschinenkorrektur
mittels Closed Loop. Gerhard Mohr ist opti-
mistisch: ,,Beim Stirnrad kénnen wir das jetzt
schon. Bei Neubestellungen von Schleif- und
Messmaschinen fiir Rotoren kénnen wir diese
Option inzwischen zusagen.” Das sind gute
Aussichten fir den Werkzeugmaschinenbau
am Standort Deutschland.

Autor: Dipl.-Phys. Martin Witzsch, freier Jour-
nalist im Auftrag von KAPP NILES
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Bild 4:
Profilmessung
eines Hauptrotors
(Bilder: Kapp
Niles GmbH & Co.
KG)
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Optische Mess-, Prif- und Sortiersysteme
mit neuer Multipart-Funktion

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Zur Control 2022 prasentiert NELA die neue Multipart-Funktion flir seine op-
tischen Mess-, Priif- und Sortiersysteme, die fiir noch mehr Einsatzmadglich-
keiten und Flexibilitatin der Qualitatssicherung sorgt. Mit der Multipart-Funktion
kdénnen unterschiedliche Bauteileindemselben Prifsystem verarbeitet werden,
bei vollautomatischer Anpassung der Sensorik und der Priifalgorithmen.

Die neue Funktion ermdglicht es Anwendern,
durchmischte Teile durch die Prifanlage lau-
fen zu lassen, ohne vorherige Anderung der
Einstellungen an der Maschine. Das Priifsys-
tem erkennt automatisch, welcher Teiletyp
vorliegt und aktiviert die entsprechenden
Sensoreinstellungen und Prifbdume - und
zwar on-the-fly. Dabei wird, je nach Material-

beschaffenheit der Priflinge und der Prifauf-
gabe, gegebenenfalls auch die Wellenlange
der Beleuchtung angepasst. So kénnen bei
unterschiedlich farbigen Bauteilen noch schér-
fere Kontraste erzeugt werden —fir eine noch
prézisere Defektinspektion.

Die Multipart-Funktion sorgt auch bei der
Prufung von Bauteilen mit 2 unterschiedlichen
Seiten daflir, dass die jeweils richtigen Para-
meter automatisch geladen bzw. Priifzonen &
Beleuchtung entsprechend angepasst werden.
Dadurch kann der Durchsatz merklich erhéht
werden, da eine Rickflhrung und erneute
Einschleusung von ,falsch herum® liegenden
Teilen nicht notwendig ist.

Die Multipart-Funktion wird auf der Control
anhand von unterschiedlich farbigen Kunst-
stoffteilen im vollautomatischen Glasteller-In-
spektionssystem NELA TAVI.02 gezeigt. Dank
der automatischen Frequenzumstellung bei
der Beleuchtung kénnen z.B. feinste Partikel
und Defekte an der Teiloberflache gefunden
und voneinander unterschieden werden, was
zu deutlich reduziertem AusstoB und damit zu
weniger Recyclingvolumen fihrt.

Zusatzlich gibt es auf dem Messestand ein
Appliance Center mit verschiedenen Mal-
haltigkeits- und Oberflachensensoren, an
welchem vielféltige Prufaufgaben demonstriert
werden kénnen.

Bei verschieden farbigen Teilen erfolgt die
Umstellung der Beleuchtungs-Wellenlange voll
automatisch und bei voller Geschwindigkeit
(Bild: Briider Neumeister GmbH, Lahr)
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Titel, Autor

Inhalt

Preis in
€

Bitte
ankreuzen

Leitfaden zur
optischen
3D-Messtechnik

Kenntnisse und Wissen Gber Anwendungsmdglichkeiten, Leis-
tungsfahigkeit und Grenzen moderner Mess- und Priftechnik mit
Bildverarbeitung sind eine wichtige Voraussetzung fir den erfolgrei-
chen Einsatz dieser Systeme und Technologien in der industriellen
Fertigung und Qualitatssicherung. Die Leitfaden-Reihe des Fraun-
hofer Geschaftsbereichs Vision will hierzu einen Beitrag leisten.
Jahrlich erscheint ein Band zu einem relevanten Themenkomplex
aus dem Gebiet der Bildverarbeitung, in dem der jeweilige Stand
der Technik allgemeinverstandlich und anschaulich dargestellt wird.

39,--

Industrielle
Fertigung -

Fertigungsverfahren,
Mess- und Priftechnik

Dem Buch wurden die neuesten Ausgaben der Normen und
Gesetze zu Grunde gelegt. Verbindlich sind jedoch nur die
Normblatter selbst und die amtlichen Gesetzestexte. Wie in Lehr-
bichern Ublich werden etwa bestehende Patente, Gebrauchs-
muster oder Warenzeichen meist nicht erwéahnt. Das Fehlen eines
solchen Hinweises bedeutet daher nicht, dass die dargestellten
Produkte frei davon sind. Daten und Darstellungen, die sich auf
Herstellerangaben beziehen, sind gewissenhaft recherchiert.

56,30

Koordinaten-
messtechnik

A. Weckenmann
B. Gawande

Die Koordinaten- und Formmesstechnik, ein grundlegendes
Verfahren der Fertigungsmesstechnik, stellt eine geometrische
Prtfung vor, wahrend und nach der Bearbeitung eines Werk-
stlicks sicher.

Das Buch geht besonders auf die Messstrategie ein. Dargestellt
wird die Messaufgabeninterpretation auf der Basis von Normen,
die Vorgehensweise des Prifplaners und die Auswertung der Ko-
ordinatenwerte. Weitere Themen sind Gerate- und Messgenauig-
keit sowie Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen.

99,-

Industriesensorik

Automation, Messtech-
nik und Mechatronik

Die Sensortechnik ist eine SchlUsseltechnologie fir das Messen,
Steuern und Regeln von mechatronischen Systemen in der Auto-
mation, besonders in der Produktions- und Verfahrenstechnik. Vor
allem in Verbindung mit Industrie 4.0 und der Konnektivitat von
Maschinen (M2M) kommt der Sensorik in der industriellen Produk-
tion eine besondere Bedeutung zu. Damit Maschinen miteinander
kommunizieren und beispielsweise Fehler melden kénnen, missen
sensorische Systeme in der Lage sein, die unterschiedlichsten
Bedarfsformen zu erfassen. Das Buch beschreibt die Entwicklung
und die praktische Anwendung der wichtigsten Sensoren.

49,80

Taschenbuch der
Messtechnik

Die Messtechnik ist interdisziplinar ausgerichtet wie kaum eine
andere Wissenschaft. Sie zeichnet sich durch Anwendungen von
der Produktionsautomatisierung bis zur Umweltanalytik aus und
ist durch immer kuirzere Innovationszyklen gepragt. Das betrifft
vor allem die Sensorik und die rechnergestitzte Messwertver-
arbeitung. Solide Kenntnisse auf dem Gebiet der Messtechnik
sind daher heute auf fast allen Fachgebieten erforderlich. Das
Taschenbuch der Messtechnik: - deckt das Gesamtgebiet der
elektrischen und nichtelektrischen Messtechnik ab; - vermittelt
Wissen kompakt und strukturiert usw.

29,99

Measurement
Process
Qualification

Gage Acceptance and
Measurement Uncer-
tainty According to
" Current Standards

In production, measurement process capability studies are
required. This requirement is obligatory according to several
international standards, guidelines and company guidelines of the
automotive indus-try. Due to this requirement, the risk of product
liability is to become appreciable and controllable. While the
automotive industry implemented gage capability studies during
the last years, today, the determination of the extended measure-
ment uncertainty serves as an alternative to capability studies or
to the applicability of measurement processes.

69,--
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Montage-, Mess- und Prifanlagen fir die industrielle Fertigung

Automatisierte Losungen fur die
Qualitatssicherung

Auf der Control 2022 in Stuttgart zeigt Kistler vielfaltige Lésungen fir die
vollautomatische Qualitatsiiberwachung und Qualitatssicherung in der Seri-
enproduktion und Stichprobenpriifung. Die Anwendungsgebiete flir das breite
Portfolio von Kistler reichen von der Stanztechnik Giber die Schraubmontage
bis zu Kunststoffverarbeitung und Medizintechnik. Auf der Messe zeigt Kist-
ler Systeme flir die optische Prifung von Massen- und Serienteilen, fir die
Qualitatssicherung in der Schraubtechnik sowie Montage- und Prifstationen
und Prozessluiberwachungssysteme fur die Fertigung-branchenubergreifend

und individuell einsetzbar.

Der Drehteller-
Prifautomat KCV
821 ist auf op-
tische Form- und
MaBhaltigkeits-
prifung sowie
die Erkennung
von Fehlern auf
der Oberflache
ausgelegt

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022

Eine zuverlassige und gleichzeitig effiziente
Qualitatstiberwachung und -sicherung ist
heute essenziell, um als industriell produzie-
rendes Unternehmen im Markt zu bestehen.
Im Zuge wachsender Anforderungen an

Produktsicherheit und Prozesstransparenz
brauchen Hersteller automatisierte Lésungen
zur Qualitatssicherung, die sich flexibel in ihre
Produktionsablaufe integrieren lassen und
eine 100-Prozent-Prifung gewahrleisten. Auf
der Control 2022 prasentiert Kistler modulare
und automatisiere Prif- und Testldsungen, mit
denen industrielle Hersteller die geforderte
hohe Produktqualitat erreichen — und letztlich
die Qualitatskosten reduzieren kénnen.

Optische Priif- und Sortiermaschinen fiir
Massen- und Serienteile

Optische Prifsysteme sind ein bew&hrtes Mit-
tel, um die Qualitatssicherung von Produkten
mit hohen Anforderungen durchzufiihren —
beispielsweise in der Medizintechnik oder der
Automobilindustrie. Um eine 0-ppm-Strategie
erfolgreich umzusetzen und die Qualitét aller
produzierten Teile zu gewéhrleisten, missen
Testsysteme die Werkstiicke zuverléssig pri-
fen —hinsichtlich anspruchsvoller Geometrien
und MaBhaltigkeit, aber auch hinsichtlich
Funktion und Sicherheit. Wichtig ist auch die
Effizienz der Systeme - etwa die schnelle
Erfassung von Kontur und Oberflache. Die
Prifsysteme von Kistler zur optischen Kontrolle
finden dank einer Taktrate von bis zu 8.000
Bauteilen pro Minute in den unterschiedlichs-
ten Fertigungsbereichen Anwendung.

Mit der KVC 821 wird eines der fortschritt-

Die Software jBEAM ist plattformunabhéangig
und bietet sowohl universelle als auch anwen-
derspezifische Mdéglichkeiten zur Analyse und
Visualisierung von Messdaten

www.schleifen-24.com



lichsten End-of-Line-Prifsysteme von Kistler
auf der Control zu sehen sein. Mit bis zu acht
Matrix- und Zeilenkameras und 3D-Prifungen
kénnen komplexe Prifaufgaben sequenziell
an mehreren Stationen durchgefiihrt werden.
Dank modernster optischer Messtechnik mit
mehrfachen Bildaufnahmen lassen sich auch
anspruchsvolle Oberflachenprifungen zu-
verlassig durchfuhren. Teilweise kommt hier
kunstliche Intelligenzin Formvon ,Deep Neural
Networks® und einem Verfahren zur ,,Anoma-
lieerkennung® zum Einsatz. Dies erméglicht
es dem System, unbekannte und daher noch
undefinierte Abweichungen an Oberflachen
zu detektieren.

Zusétzlich zu Komplettlésungen wie der KVC
821 bietet das Unternehmen auch modulare
Loésungen an. Die einzelnen Komponenten
kann der Kunde je nach seinen Anforderungen
einsetzen. Dazu présentiert Kistler auf der
Control Komponenten flir den Anlagenbau wie
Kamera und Objektive sowie die in all seinen
Prufstationen integrierte Bildverarbeitungs-
software KiVision.

Auf der Control zeigt das Unternehmen
auBerdem die Software jBEAM zur Analyse
und Visualisierung von Prozessdaten. Die
plattformunabhéngige Software ermdglicht
komplexe Berechnungen und sorgt fir eine
automatisierte Berichterstattung. Auf der
Messe wird Kistler mithilfe von jBEAM Daten
aus der Bildverarbeitungssoftware KiVision
analysieren und so die vielféltigen Mdglich-
keiten der Anwendung demonstrieren.

www.schleifen-24.com

Prozesse per Optosensor sicher steuern
und liberwachen

Auf der Control prasentiert Kistler zusatzlich
Optosensoren und induktive Schalter, die
beispielsweise im Stanz- und Umformpro-
zess Vorschub-, Auswurf- und Doppelbleche
kontrollieren. Damit l&sst sich der Produk-
tionsprozess je nach Anwendung auf ein hohes
Niveau an Verlasslichkeit und Wirtschaftlichkeit
heben — Fehlfunktionen werden frihzeitig
erkannt, Werkzeugbruch sowie teure Folge-
schaden vermieden.

Prozessiiberwachung fiir Qualitét in
Fertigung, Montage und Produktpriifung

Das Prozesstiberwachungssystem maXYmos

Der maXYmos TL
ML zur Prozess-
Uberwachung in
der Medizintech-
nik ist FDA- und
MDR-konform
und erleichtert
es Herstellern,
die anspruchs-
vollen Qualitats-
sicherungsan-
forderungen zu
erflllen

Smart Single
Stations von
Kistler sind
eigenstéandige
oder integrier-
bare Fertigungs-
zellen, die mit
Hilfe bewahrter
Technologie
prazise Montage-
und Priifprozesse
realisieren

SCHLEIFEN + POLIEREN 2/2022
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von Kistler Uberwacht zuverlédssig die Qualitat
eines Produktes oder Fertigungsschrittes. Der
auf der Messe gezeigte maXYmos TL ML ist
dabei speziell auf Anwendungen in der Medi-
zintechnik ausgerichtet und erfillt als weltweit
erstes Prozesslberwachungssystemdie FDA-
Richtlinien und MDR-Anforderungen fur die
Anwendung in der Medizintechnik. Das System
visualisiert und analysiert Prozessprofile und
bietet dabei eine Vielzahl von Schnittstellen
zum Anschluss von Sensoren.

Intelligente Montage- und Priifstande

Besucherkdnnen aufder Controlauch die Smart
Single Stations von Kistler zur Uberpriifung von
Flge- und Einpressprozessen erleben: Dabei
handelt es sich um eigensténdige oder in die
Linie integrierbare Montage- und Prifsténde,
die auf Komponenten und Systemen von Kist-
ler basieren und hochprézise Prozessschritte
ausfiihren. Dabei unterstlitzt Kistler Gber den
gesamten Prozess hinweg — von der Beratung
Uber die Entwicklung bis hin zur Inbetriebnahme
der Anlagen. Mit den umfassenden, aber mo-
dularaufgebauten und individuell anpassbaren
Lésungen von Kistler kénnen Hersteller ihre
Qualitatssicherung schrittweise und flexibel
den Markterfordernissen anpassen.

Komplettlésungen fiir eine
prozesssichere Schraubtechnik

Inder Schraubmontage bietet Kistler Komplett-
I6sungen fur die Qualitatssicherung entlang
des gesamten Montageprozesses an — von

der Uberpriifung der Schrauben und Werk-
zeuge bis zur Uberpriifung der Schraubver-
bindung selbst. Das Portfolio aus Hard- und
Software umfasst Lésungen fir die Prifung
von Schraubwerkzeugen und Verbindungs-
elementen wie Schrauben und Muttern, fiir
deren Qualitatssicherung im Montageprozess
sowie fur die Kalibrierung der Systeme. Mit
dem aufeinander abgestimmten Gesamtpaket
zur Qualitatssicherung vor, wahrend und nach
der Montage unterstutzt Kistler die Anwender
dabei, die Qualitat und Sicherheit von Schraub-
verbindungen zu prifen und zu gewéhrleisten.
Aufder Control prasentiert Kistlerden cerTEST
mobil zur schnellen und prézisen Prifung von
Drehmomentwerkzeugen. Seine kompakten
Abmessungen und sein netzunabhangiger
Akku-Betrieb erméglichen einen Einsatz
direkt an der Montagelinie. Weiterhin zeigt
das Unternehmen den Drehmomentschlissel
INSPECTOR: Das handliche Gerat mit Anzei-
ge- und Messeinheit erlaubt es Anwendern,
die Prozessfahigkeitsuntersuchung an Ver-
schraubungen unter Serienbedingungen in
Sekundenschnelle durchzuflihren und verflgt
zudem Uber eine Schnittstelle zu den Auswer-
tungs- und Archivierungssoftwares CEUS und
testXpert. AuBerdem kénnen Besucher der
Control das mobile Mess- und Auswertungs-
gerat INSPECTpro erleben. Das Geréat erlaubt
es Anwendern, Prifungen schnell und effektiv
durchzufiihren, zu analysieren und zu doku-
mentieren. Durch optionale Softwaremodule
lasst sich INSPECTpro individuell erweitern.

Der INSPECT-
pro erlaubt es
Anwendern,
Prozess- und
Qualitatspri-
fungen schnell
und effektiv
durchzufiihren,
zu analysieren
und zu dokumen-
tieren

(Bilder: Kistler
Gruppe)
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JBO ist jetzt ein akkreditiertes
Kalibrierlabor fur Gewindelehren

._."'._F-- (Bild:
b3 Johs. Boss GmbH & Co. KG,
= Albstadt)

Seitdem 01.12.2021 ist JBO ein Kalibrierlabor
nach DIN EN ISO/IEC 17025:2018, welches
fur die Kalibrierung von Gewindelehren, zyl.
Gewinde @ 3 - 100 mm, Steigung 0,5 - 6 mm,
Option 1, durch die DAKkS akkreditiert ist.
Mit der Akkreditierung, welche einen zentralen
und internationalen Kompetenznachweis dar-
stellt, verpflichtet man sich, die Kalibrierungen
nach dokumentierten und von der Deutschen
Akkreditierungsstelle (DAkkS) validierten Pro-
zessen zu bearbeiten. Inder Regelmissenalle
Prif- und Messmittel fir genauigkeitsrelevante
Anwendungen einen Kalibrierschein haben,
welcherin einemvon der DAKkS akkreditiertem
Kalibrierlabor erstellt wurde.

Einen wesentlichen Vorteil der Akkreditierung
von JBO stellt die Verklirzung der Beschaf-
fungszeit der Prifmittel dar. Diese rickt zu-
nehmend in den Mittelpunkt. JBO bietet hier
mit einem ,,Alles aus einer Hand Service® die
Médglichkeit, Gewindelehren direkt vom Her-
stellerin Verbindung mit einer Kalibrierung aus
einem von der DAKKS akkreditiertem Kalibrier-
labor zu beziehen. Somit ist bei der Neube-
schaffung der Prifmittel keine weitere Partei
mehr von Néten. JBO ist einer der wenigen
Hersteller in diesem Bereich, der eine DAKKS-
Akkreditierung vorweisen kann. Hieraus ergibt
sich eine Beschaffungszeit fir lagerhaltige
Gewindelehren von drei Arbeitstagen. Fur die
Kunden stellt dies eine Zeitersparnis von zum
Teil mehreren Wochen dar.

JBO Gewindelehren ,,FAST-LINE* -
fiir dringende Falle

Uber die ,FAST LINE* kann man auf Kunden-
wunsch schnell reagieren. Die ,FAST LINE"
Express-Fertigung ist fir Gewindelehrdorne
und Gewindelehrringe méglich. Die Liefe-
rung erfolgt innerhalb von 2 Arbeitswochen,
unter Berechnung eines Expresszuschlags.
Das ,,FAST LINE“ Programm umfasst Gewin-
delehrdorne und Gewindelehrringe in Son-
dertoleranzen und Zwischenabmessungen,
basierend auf zylindrischen Gewindetypen, die
im JBO Katalog gelistet sind. Bestellbar sind
bis zu 3 Stiick pro Artikel im Durchmesser-
Bereich von 3 - 100 mm und mit Steigungen
von P 0,5 - 4 mm. Ausgenommen davon sind
Trapezgewinde. Kundenwiinsche sind somit
noch schneller erfillbar.

www.schleifen-24.com

TECHNISCHES FACHBUCH

09/2015 688 Seiten.

Flexibler Einband
EUR 29,99

Messtechnik

Prof. Dr.-Ing. Jérg Hoffmann
7., neu bearbeitete Auflage.

Taschenbuch der

Die Messtechnik ist interdisziplinar
ausgerichtet wie kaum eine andere
Wissenschaft. Sie zeichnet sich durch
Anwendungen von der Produktionsauto-
matisierung bis zur Umweltanalytik aus
und ist durch immer kirzere Innovati-

onszyklen geprégt. Das betrifft vor allem
die Sensorik und die rechnergestiitzte Messwertverarbeitung. Solide
Kenntnisse auf dem Gebiet der Messtechnik sind daher heute auf fast
allen Fachgebieten erforderlich. Das Taschenbuch der Messtechnik:
- deckt das Gesamtgebiet der elektrischen und nichtelektrischen

Messtechnik ab
- vermittelt Wissen kompakt und strukturiert
- enthalt viele Beispiele aus der messtechnischen

Praxis

- bringt Ubersichten zu Formelzeichen, Einheiten und Umrechnungen
- schlagt eine Briicke zur Spezialliteratur durch ein umfangreiches,

fachlich gegliedertes Literaturverzeichnis
Fir Studierende, Ingenieure und Wissenschaftler.

Bestellungen bitte an:

Fachverlag Méller

NeustraBe 163, 42553 Velbert

Tel.: 02053/98125-14, Fax: 981256
www.fachverlag-moeller.de
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Resistent gegen Kiihischmiermittel

Messtaster mit erhohtem IP-Schutzgrad

Linear Gauges haben nicht nur eine Daseinsberechtigung, sondern sie sind
notwendige Messmittel, die sich meistens in Umgebungen beweisen mus-
sen, in denen alles andere als Reinraumbedingungen herrschen. Genau im
Hinblick darauf hat Mitutoyo mit der LG200-Serie, seiner neuesten Ergan-
zung der Produktpalette mit LAngenmessgeraten schlanker Bauform, den
IP-Schutzgrad erhéht.

Unter den Linear Gauges hat sich das aktuelle
Modell, LGK, als Spitzenreiter vergleichbarer
Mitutoyo-Produkte in ganz Europa durchge-
setzt. Der seit vielen Jahren in aufwendigen
Vorrichtungen und Inline-Lésungen ver-
schiedener Fertigungsindustrien verwendete
Messtaster ist aufgrund seiner schlanken
Bauform und der damit einhergehenden Mon-
tageflexibilitat zu einem Must-have geworden.
Die Verbesserungen der LG200-Serie gegen-
Uber den Vorgdngermodellen sind beacht-
lich. Durch die deutliche Erhéhung
des IP-Schutzgrads sind die
neuen Modelle resistent
gegen Kuhlschmiermittel,
die standig im Fertigungs-
bereich zum Einsatzkommen—-ganz zu schwei-
genvon ihrer 100 Millionen Zyklen wéhrenden
Lebensdauer, die in Sachen Betriebsdauer
einen gewaltigen Sprung im Vergleich zu den
gerade einmal 15 Millionen Zyklen der Vor-
gangermodelle darstellt.
Ein weiteres Merkmal der neuen Sensorreihe
von Mitutoyo ist die Kompatibilitdt mit in-
dustriellen Schnittstellen. Das Potenzial, das
sich aus der Kombination der Messtaster von
Mitutoyo mit den neuen EJ-Anzeigen und der
gewlinschten Schnittstelle ergibt, sucht sei-
nesgleichen. Die LG200-Serie soll im zweiten
Quartal 2022 in Europa auf den Markt kommen.
Wichtigste Leistungsmerkmale:
+ IP67G
+ geringerer Platzbedarf als die Messtaster
der LG100-Serie
+ Lebensdauer von 100 Millionen Zyklen
+ hervorragende Schnittstellenkonnektivitat
(Profinet, EtherCAT und Ethernet/IP, USB
und CC-Link)

(Bilder: .
Mitutoyo Deutschland GmbH, Neuss)
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Losungen fur die
Qualitatskontrolle in der
metallverarbeitenden

Industrie

Hitachi High-Tech zeigt auf der Control 2022 in Stuttgart seine
Analysegerate. Auf dem Messestand kbnnen Funkenspektro-
meter, RFA und LIBS Handgerate, sowie Coatings Analysege-
rate getestet werden.

Hitachi High-Tech Analytical Sci-
ence, eine auf die Herstellung und
den Vertrieb von Analyse- und Mess-
geréaten spezialisierte 100%ige Toch-
ter der Hitachi High-Technologies
Corporation (TSE: 8036), stelltaufder
Control 2022 seine Lésungen fur die
Qualitatskontrolle in der metallver-
arbeitenden Industrie aus. Darunter
ist auch der Hochleistungs-Funken-
spektrometer OE750. Mit diesem
richtungsweisenden Analysegerat
kénnen GieBereien und Metallher-
steller verlasslich und unkompliziert
die Einhaltung selbst anspruchs-
voller Metallspezifikationen prifen.

Ein weiteres stationares OES, der
FOUNDRY-MASTER Smart, ist sehr
klein und trotzdem leistungsfahig,
ideal fur kleine Metallverarbeiter.
Fir die mobile Metallanalyse zeigt
Hitachi das tragbare OES PMI-
MASTER Smart und das mobile OES
PMI-MASTER Pro2. Sie bestimmen
alle metallurgisch wichtigen Ele-
mente mit niedrigen Nachweisgren-
zen, insbesondere auch die im Stahl
kritischen Elemente Kohlenstoffund
Stickstoff. Fiir die einfache, schnelle
und zerstérungsfreie Metallanalyse,
Sortierung und Bestimmung der
Elemente mit Rontgenfluoreszenz
und Laser sind die Handgerate X-
MET8000 und Vulcan geeignet. Sie
sind klein, handlich und einfach in
der Bedienung.

Ein Microspot Rdntgenfluoreszenz
Analysegerate fur die Schichtdicken-
messung zur Qualitats- und Pro-
zesskontrolle wird ebenfalls auf dem
Stand zu sehen sein.

Besucher sind willkommen, eigene
Probleme mitzubringen und sie mit
den Experten direkt an den Gera-
ten zu testen, um herauszufinden,
welche Technologie am besten
geeignet ist.

(Bilder: Hitachi High-Tech Analytical Science GmbH, Uedem)
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BRANCHEN NEWS

Aktuelle Anforderungen an
der Teilereinigung

BvL Praxisseminar:
Teilereinigungssysteme
maBgeschneidert
geplant

Das BvL Praxisseminar vermit-
telt wichtige Fachinformationen
zu aktuellen Anforderungen an
der Teilereinigung. Teilnehmer er-
halten konkrete Handlungshilfen
fur eine bedarfsgerechte Planung
von Reinigungsanlagen, die bis
hin zur Fein- und Feinstreinigung
den hohen Anforderungen ge-
recht werden.

Moderne Bauteile Gibernehmen
immer mehr oder neuartige Funk-
tionen. Das erfordert einen ho-
hen Grad an Sauberkeit. Hier sind
moderne Reinigungsldsungen
gefragt, die bis hin zur Fein- und
Feinstreinigung den hohen Anfor-
derungen gerecht werden.

Die BvL Oberflachentechnik
GmbH ist Experte fir industriel-
le Reinigungstechnik und kennt
diese Herausforderungen lhrer
Kunden nur zu gut. BvL baut seit
Uber 30 Jahren intelligente Rei-
nigungsanlagen fiir zuverldssig
technische Sauberkeit.
Seminarteilnehmer profitieren
von diesem Know-How. Sie er-
halten in dieser Prdsenzveran-
staltung nicht nur wichtige Im-
pulse fir eine effiziente Teilerei-
nigung, sondern haben auch die
Mdglichkeit, Maschinenvorfih-
rungen und Waschversuche live
zu erleben.

Weitere Informationen und die
Anmeldemdglichkeit finden Sie
auf: www.bvl-group.de/praxistag
oder senden Sie eine E-Mail an
info@bvl-group.de

Termin:

12. Mai 2022, 08.30 bis 16.00 Uhr
Tagungsort:

BvL Oberflachentechnik GmbH
GrenzstraBe 16

48488 Emsblren
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CERATIZIT tubernimmt verbliebene Anteile an

Stadler Metalle

Gabriele Stadler (links) mit CERATIZIT Vorstandsmitglied Melissa Albeck
(Bild: CERATIZIT S.A., LU-Mamer)

Die CERATIZIT S.A. hatzum 1. Méarz
die verbliebenen 50 % der Anteile
an Stadler Metalle bernommen
und wird damit alleiniger Besitzer
des auf den Handel mit sekundér-
en Rohstoffen und ihre Aufbereitung
spezialisierten Unternehmens. Fir
die zur &sterreichischen Plansee
Group gehoérende CERATIZIT ist
Stadler Metalle bereits heute wich-
tigster Lieferant von Sekundérroh-
stoffen fir die Herstellung von Wolf-
ram- und Wolframkarbidpulvern.
Fir die CERATIZIT-Gruppe war die
Beteiligung an Stadler Anfang 2019
ein wichtiger Schritt, wie Vorstands-
sprecher Andreas Lackner erkléart:
~Stadler Metalleistin den vergange-
nen drei Jahren zu einem wichtigen
Baustein unserer Rohstoff-Liefer-
kette geworden und hat uns ge-
holfen, unabhangig von Rohstoffen
aus China und Krisenregionen zu
werden.“ Den technisch nach wie
vor notwendigen Anteil priméarer
Rohstoffe deckt die Gruppe mittler-
weile ausschlieBlich aus zertifi-
zierten westlichen Minen.

Gut fiir die Nachhaltigkeit:
Rohstoffe stammen zu
83 % aus Recycling

Der Einsatz von Sekundéarroh-
stoffen aus dem Recycling hilft aber

nicht nur dabei die Lieferkette zu
sichern, sondern ist auch nachhal-
tig. ,Das Recycling von altem Hart-
metall bendtigt 75 % weniger En-
ergie als die Aufbereitung von Erz.
Zudem werden die Auswirkungen
intensiven Bergbaus auf die Natur
vermieden®, fihrt Andreas Lackner
weiter aus.

Wechsel in der Fiihrung
von Stadler

Die derzeitige Geschéftsflhrerin
und Griinderin von Stadler Metal-
le, Gabriele Stadler, gingam 28. Fe-
bruar gemeinsam mit ihnrem Mann,
Hubert Stadler offiziell in den Ruhe-
stand. ,Wir m6chten uns bei Frau
Stadler und Herrn Stadler herzlich
bedanken. Sie haben das Unter-
nehmen Uber die Jahre sehr erfolg-
reich gefiihrt und entwickelt und
dabei geholfen, eine reibungslose
Integration in die CERATIZIT-Grup-
pe zu ermdéglichen®, so Vorstands-
mitglied Melissa Albeck.

Die Leitung von Stadler hat seit
1. Méarz 2022 Thomas Wenger
Ubernommen. Er ist bereits seit
2010 im Einkauf und Vertrieb von
Stadler Metalle tatig und hat zu-
vor 10 Jahre im strategischen Ein-
kauf bei zwei Unternehmen aus der
Wolframbranche gearbeitet.

www.schleifen-24.com



Re-Start der SurfaceTechnology GERMANY

Vom 21. bis 23. Juni 2022 ist es
wieder soweit. Nach einer pande-
miebedingten Pause in 2020 kehrt
die SurfaceTechnology GERMANY
auf das Messegelande in Stuttgart
zurlck — mit neuem Gesicht an der
Spitze.

Die Vorbereitungen fir den Re-Start
der SurfaceTechnology GERMANY
auf dem Gelande der Landesmes-
se Stuttgart laufen auf Hochtouren.
Die SurfaceTechnology GERMANY
ist das wichtigste Branchenevent
der Oberflachentechnik sowie ihrer
Anwender. , Trotz des anhaltenden
Pandemiegeschehens blicken wir
zuversichtlich auf den Sommer und
freuen uns sehr auf ein Wiederse-
hen mit allen beteiligten Ausstel-
lern, Partnern und Besucher*innen
der SurfaceTechnology GERMANY
in Stuttgart. Die Aussteller sind gu-
ten Mutes und die Freude im Juni
L&sungen, Produkte und Dienstleis-
tungen live zeigen zu kdnnen, ist
Uberwéltigend. Den Unternehmen
und Besucher*innen, die aus den
unterschiedlichsten Griinden nicht
in Stuttgart dabei sein kénnen, wer-
den wir ein erweitertes digitales An-
gebot machen, damit auch sie Teil
der Messe sein kdénnen. Im Fokus
der SurfaceTechnology GERMA-
NY 2022 stehen aber ganz klar die
Préasenz und das Networking vor
Ort“, sagt Hendrik Engelking, Glo-
bal Director der Deutschen Messe
AG. Engelking ist seit dem 1. De-
zember 2021 fir die SurfaceTech-
nology GERMANY, die parts2cle-
an, die INTERSCHUTZ und die LI-
GNA verantwortlich. Im Mittelpunkt

(Bild: Deutsche Messe AG)

www.schleifen-24.com

der diesjahrigen SurfaceTechnolo-
gy GERMANY stehen Klima- und
Umwelt schonende Verfahren, Res-
sourceneffizienz und Nachhaltig-
keit. Zu den Ausstellungsthemen
gehdéren Galvanotechnik, Strahl-
technik, Nano- und Mikrotechnolo-
gie, Thermisches Spritzen, Industri-
elle Plasma- und Laseroberflachen-
technik, Beschichtungsmaterialien,
Oberflachenbehandlung, Umwelt-
schutz und Versorgungstechnik,
Dienstleistungen, Vorbehandlung,
Reinigung sowie Mess-, Prif- und
Analysetechnik.

Das Fachforum mit seinen mehr
als 40 Vortragen und Diskussionen
gibt Einblicke in die aktuellen For-
schungsinhalte. Dort diskutieren
Experten Uber kinftige technolo-
gische Entwicklungen sowie die di-
gitale Transformation der Oberfla-
chentechnik.

Das Fraunhofer-Institut fir Pro-
duktionstechnik und Automatisie-
rung IPA wird seinen renommierten
Preis "DIE OBERFLACHE" wieder
im Rahmen der SurfaceTechnology
GERMANY in Stuttgart verleihen.
Die feierliche Ubergabe des Preises
findet am 21. Juni 2022 im Rahmen
des Fachforums der SurfaceTech-
nology GERMANY statt und zeigt
einmal mehr die Bedeutung der
Oberflachentechnik in der gesam-
ten Branche auf. Denn die Ober-
flichentechnik z&hlt zu den wich-
tigsten Schllsseltechnologien in-
dustrieller Wertschépfungsketten.
Sie ist maBgeblich am Innovations-
grad und Fortschritt vieler Branchen
beteiligt.

‘ TECHNISCHES FACHBUCH

HAND

BlEH

SABRICHT
TECHNIK

L -

Dr. Minke, 130 Seiten, zahlreiche
Abbildungen, EUR 29,98

Fachbuch zum Thema
Abrichttechnik

Dieses Buch vermittelt auf 130
Seiten mit vielen Grafiken, Illus-
trationen, Formeln und Tabellen
in gut aufbereiteter und leicht ver-
standlicher Form das notwendige
Wissen Uber alles, was mit dem
Abrichten konventioneller Schleif-
scheiben zu tun hat.

Hier wird bekannte handwerkliche
Erfahrung in mathematischen
Zusammenhangen geordnet und
dargestellt.

Damit erfiillt dieses neue Hand-
buch den Anspruch an ein nutz-
liches Nachschlagewerk fur die
Arbeitsvorbereitung wie fur die
Praxis gleichermaBen.
Herausgeber ist die Firma Riegger
— eines der fiihrenden Spezialun-
ternehmen auf dem Gebiet der
Diamantwerkzeuge.

Verfasser ist Dr. Ekkehard Minke,
ein namhafter Fachmann im Ar-
beitsbereich Schleif- und Abricht-
technik.

Bestellungen bitte an: -
Technischer Fachverlag Méller
NeustraBe 163, 42553 Velbert

Tel.: 02053/98125-14, Fax: 981256
www.moeller.shop
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Maschinenverkéufe / Freie Kapazitaten

Rohrschleifmaschine mit Planetensystem
fiir gebogene oder gerade Rohre

- Maschinen fir Rohre von @ 50 mm - 300 mm lieferbar

- optional mit automatischer Zufhreinrichtung fir gerade Rohre,
klappbar aufgehéngt und zum Schleifen oder Satinieren von
gebogenen Rohren einfach zu entfernen

- auch zum Bearbeiten gelochter Rohre einsetzbar
- fiir gerade Rohre optional auch mit 2, 3 oder mehr
Schleifkdpfen erhaltlich

NS Maquinas Deutschland
ms MAQUINAS SiemensstraBe 13A - D-63128 Dietzenbach
ETTeaRs Telefon +49 (0) 60 74/4 07 91-0
E-Mail: winter@nsmagquinas.de + www.nsmaquinas.de

Gleitschleifanlagen zu Schnappchenpreisen

Neue Gleitschleifanlagen als Rundvibratoren, Trogvibratoren
oder Fliehkraftanlagen inkl. Separiereinrichtungen und Verfah-
renmitteln zum Entgraten, Kanten verrunden, Oberflachen glat-
ten, Polieren, Reinigen ect. zu Sonderpreisen kurzfristig lieferbar.

Wir freuen uns auf lhre Anfrage / Aufgabenstellung.

Neue ASYST Flach-/Profilschleifmaschinen
- Aus ausgelagertem spannungsfreien Guss -
>>>Komplette Fertigung in Géppingen<<<

Garantierte Genauigkeit von +/- 1 um fiir mind. 36 Monate
Uber den gesamten Arbeitsbereich der Maschine.
Nur méglich durch handgeschabte Doppel V-Gussflihrungen.

>>Alle neuen ASYST-Schleifmaschinen sind CE-konform.<<
Service, Wartung, Uberholung von JUNG-Schleifmaschinen

Flachschleifmaschine
A 525 AMS 100 ECO

Profilschleifmaschine
A 525 PNC 800

Flach- und Profilschleifmaschinen GmbH
. Wankelstr. 5 D-73037 Géppingen
~ Tel. +49 (0) 71 61/9 53 71-0, Fax -39, www.asyst.de

Doppelseitige Bandschleif- und / oder
Polierbécke in schwerer Ausflihrung,
universell einsetzbar, mit einem oder zwei
Motoren von 3 kW bis 7,5 kW, fiir sitzende
oder stehende Arbeitsweise. i

Die Maschinen kénnen auf Wunsch mit | ﬂ
Frequenzumrichter oder mit 3 festen
Drehzahlen geliefert werden.

NS Maquinas Deutschland
ms MAQUINAS SiemensstraBe 13A - D-63128 Dietzenbach
31 e e Telefon +49 (0) 60 74/4 07 91-0
inas.de - www.nsmaquinas.de

E-Mail: winter

Waschanlagen fiir kleinere bis mittlere LosgroBen

Neue kompakte Rotations-Sprilhanlage in
verschiedenen Ausfuihrungen, mit Korbdurchmesser
von 600 - 1.250 mm und fiir max. Stiickgewicht von
80 - 300 kg.

Weitere Daten und Preise auf Anfrage!

Schleif- und Polierautomaten

Gebrauchtanlagen, tUberholt, ab Lager lieferbar!

Rundtaktautomaten, Tischpoliermaschinen, Flachschleifauto-
maten und manuelle Bearbeitungsmaschinen der Fabrikate
HAU, METABO, LOSER, GREIF ... sind sténdig verfligbar.

Weiterhin liefern wir Pastenauftragssysteme und Ersatzteile.

Die nachste Ausgabe 3/2022 der Fachzeitschrift

SCHLEIFEN+POLIEREN

erscheint am 10.06.2022.
Anzeigenschlusstermin ist der 27.05.2022.
Bitte senden Sie uns rechtzeitig Ihre Unterlagen zu!

Fachverlag Méller, NeustraBe 163, 42553 Velbert
Tel.: 02053/98 12 50, Fax: 02053/98 12 56
www.schleifen-24.com, anzeigen@fachverlag-moeller.de

WERKZEUGMASCHINEN-UBERHOLUNG

Arnold

Werkzeugmaschinen
Wartung, Reparatur
Uberholung

Mechanisch-Elektronisch
Maschinenhandel

Konventionell und CNC
z. B. Deckel, Maho, Hermle, Weiler, Jung, Elb

Maschinenhandel
Rufen Sie an oder besuchen Sie uns

Miihisteig 34

90579 Langenzenn

Tel. 09101/ 537160 Fax. 09101/ 537161
Mobil.: 0171 7242881

email: info?arnnld-warkzauqmaschinan.da
www.arnold-werkzeugmaschinen.de
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