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SEMINARKALENDER

OnRobot hilft 
Omron weiter
PRODUKTION NR. 04, 2021

DÜSSELDORF (ILK). Omron In-
dustrial Automation Europe hat 
eine neue Vertriebsvereinbarung 
mit OnRobot getroffen, einem 
dänischen Hersteller von Greifer-
werkzeugen für kollaborative Ro-
boteranwendungen (Cobots). Da-
mit kann Omron seinen Kunden 
in Europa, dem Nahen Osten und 
Afrika (EMEA) OnRobot-Produk-
te anbieten, die sich vollständig 
in den Omron TM-Cobot integrie-
ren lassen.

Die Vereinbarung zwischen den 
beiden Unternehmen soll den je-
weiligen Kunden mehr Flexibilität 
bei der Implementierung von Lö-
sungen mit kollaborativen Robo-
tern geben. 

Industrie-Award: 
Jetzt mitmachen! 
PRODUKTION NR. 04, 2021

MÜNCHEN/LANDSBERG (ILK). 
Seit 2013 zeichnen ROI-EFESO 
und die Fachzeitschrift PRODUK-
TION mit dem ‚Industry 4.0 Award‘ 
Digitalisierungs-Champions der 
Industrie aus. Auch in diesem Jahr 
werden zukunftsweisende und 
erfolgreich umgesetzte digitale 
Projekte gesucht: aus der Smart 
Factory, dem Smart Supply Chain 
Management oder Projekte, bei 
denen Smart Products & Services 
zum Einsatz kommen. Wenn Sie 
eine Industrie 4.0-Lösung reali-
siert haben – ob flächendeckend 
oder als Proof of Concept – sind 
Sie für die Teilnahme am Wettbe-
werb qualifiziert. 

www.industry40award.com

Brose: Positives 
Ergebnis in 2020 
PRODUKTION NR. 04, 2021

COBURG (ILK). Die Brose Gruppe 
erreichte 2020 trotz stark rückläu-
figer Automobilproduktion, Co-
rona-Krise und interner Aufwen-
dungen für die Restrukturierung 
ein positives Ergebnis und setzte 
mit ihren Produkten 5,1 Mrd Euro 
um. Der Umsatzrückgang von 17 % 
gegenüber dem Vorjahr entsprach 
der allgemeinen Entwicklung der 
Automobilproduktion, heißt es in 
einer Pressemitteilung. Der Auto-
mobilzulieferer verzeichnete im 
vergangenen Jahr den zweithöchs-
ten Auftragseingang der Unter-
nehmensgeschichte. Zur Zukunfts-
sicherung muss das Unternehmen 
derzeit aber hohe finanzielle Vor-
leistungen erbringen.

Patente: Deutschland weiter Nr. 2
PRODUKTION NR. 04, 2021

MÜNCHEN (DPA). Zum ersten Mal 
seit Jahren ist die Zahl der Patent-
anmeldungen wieder gesunken. 
180 250 Anmeldungen zählte das 
Europäische Patentamt (EPA) im 
vergangenen Jahr, das sind 0,7 % 
weniger als 2019, wie es jetzt mit-
teilte. Deutschland verteidigte mit 
25 954 Anmeldungen seinen zwei-
ten Platz hinter den USA, die mit 
44 293 unangefochtener Spitzen-
reiter bleiben. Dahinter folgen 
Japan und China.

„Insgesamt ist der Patentbereich 
Krisen gegenüber sehr stabil, weil 
Unternehmen auch in einer Krise 
langfristig in Forschung und Ent-
wicklung investieren“, sagt EPA-
Chefvolkswirt Yann Ménière. Al-
lerdings zeigen sich deutliche 
Unterschiede zwischen einzelnen 
Ländern. Während das Patentauf-
kommen aus den USA, Deutsch-
land und Japan sank, legte China 
fast 10 % zu.

Innerhalb Europas nimmt 
Deutschland allerdings eine klar 
dominierende Position ein. Nicht 
nur, dass es weit mehr als doppelt 
so viele Anmeldungen verzeichnet 
wie die europäische Nummer zwei, 
Frankreich. Auch die deutschen 
Firmen liegen stark: Zwar verliert 

Siemens seine Position als anmel-
destärkster europäischer Konzern 
an Ericsson aus Schweden, das 
liegt allerdings nur daran, dass 
die 584 Patentanmeldungen der 
abgespaltenen Siemens Energy 
nun separat gezählt werden. Welt-
weit reicht das für Siemens mit 
1 634 für Rang sechs, direkt vor 
Bosch (1 597). Mit BASF auf Rang 
10 schafft es sogar ein drittes 
deutsches Unternehmen in die 
Spitzengruppe.

Die dominierenden Firmen im 
Ranking kommen aus Fernost: 
Samsung und LG auf den Plätzen 
1 und 3 sind koreanisch, Huawei 
auf Rang 2 chinesisch. Die meis-
ten Anmeldungen pro Million 
Einwohner kommen allerdings 
aus der Schweiz. In diesem Ran-
king liegt Deutschland auf Rang 
sechs.

Betrachtet man nur die deutsche 
Ebene, gibt es ein bayerisches Trip-
le. Nicht nur ist Siemens die deut-
sche Nummer eins auf Firmenebe-
ne, auch der Freistaat liegt mit 7 204 
Anmeldungen deutlich vor Baden-
Württemberg mit 5 421 und Nord-
rhein-Westfalen mit 5 047. Im Städ-
teranking schließlich dominiert 
München mit 3 633 – weit vor Stutt-
gart (1 379) und Ludwigshafen (1 115).

Bemerkbar macht sich die Co-
rona-Krise auch im Patentmix. So 
übernimmt der Bereich Medizin-
technik wieder den ersten Platz 
als anmeldungsstärkstes Feld mit 
14 295 Einreichungen. Knapp da-
hinter folgen digitale Kommuni-
kation und Computertechnologie. 
Besonders große Sprünge machen 
die Arzneimittelforschung, die gut 
10 % zulegt sowie die Biotechno-
logie mit einem Plus von 6,3 %.

Sorge um verzögerte 
Konjunkturerholung
In Europa wieder ansteigende Neuin-
fektionen und die damit verbundene 
Sorge einer verzögerten Konjunk-
turerholung belasteten die Aktien-
märkte. Der konjunktursensible  
Maschinenbau-Aktien-indeX von  
Produktion und LBBW verlor über 
2 %. Spürbare Kursabschläge mussten 
die von einer schnellen Erholung des 
Tourismus abhängigen Luftfahrtaus-
rüster Airbus und MTU Aero Engines 
hinnehmen. Der Brand einer Halblei-
terfabrik verschärft den Chipmangel in der Automobil-
industrie. Der Fahrzeugtechnik nahestehende Titel wie 
Dürr und Norma standen deshalb auf der Verkaufsliste.

Maschinenbau-Aktien-indeX
Name Indexmit-

glied
Kurs 
(EUR) 
18.03.

Kurs 
(EUR)  
25.03.

Wochen 
perfor-
mance  
(in %)

Marktkapi-
talisierung 
(in Mio.)

AIRBUS (XET) MDAX 101,12 96,46 -4,6% 75820

DEUTSCHE BET. (XET) SDAX 35,30 35,05 -0,7% 527

DEUTZ (XET) SDAX 6,14 6,13 -0,2% 740

DUERR (XET) MDAX 35,40 33,76 -4,6% 2336

GEA GROUP (XET) MDAX 31,93 34,00 6,5% 6137

HEIDELBERGER DRUCK (XET) CDAX 1,16 1,09 -6,2% 331

JENOPTIK N (XET) SDAX 28,40 26,40 -7,0% 1511

JUNGHEINRICH PFS. (XET) SDAX 37,32 35,60 -4,6% 1709

KION GROUP (XET) MDAX 78,66 79,10 0,6% 10378

KOENIG & BAUER (XET) SDAX 26,36 25,26 -4,2% 417

KRONES (XET) SDAX 67,35 67,40 0,1% 2129

MTU AERO ENGINES (XET) DAX 211,20 197,00 -6,7% 10520

NORDEX (XET) SDAX 22,76 24,12 6,0% 2830

NORMA GROUP (XET) SDAX 42,56 39,88 -6,3% 1271

PFEIFFER VACUUM (XET) SDAX 161,60 155,60 -3,7% 1535

RATIONAL (XET) MDAX 668,50 677,50 1,3% 7703

RHEINMETALL (XET) MDAX 86,08 83,12 -3,4% 3621

SALZGITTER (XET) MDAX 23,86 23,21 -2,7% 1395

SARTORIUS PREF. (XET) MDAX 439,60 431,80 -1,8% 16167

SIEMENS (XET) DAX 140,98 135,46 -3,9% 115141

THYSSENKRUPP (XET) MDAX 10,93 10,46 -4,3% 6512

VOSSLOH (XET) SDAX 43,40 41,30 -4,8% 725

WACKER NEUSON (XET) SDAX 17,90 17,77 -0,7% 1246

WASHTEC (XET) CDAX 52,40 48,70 -7,1% 681

AIXTRON (XET) SDAX 18,79 18,12 -3,6% 2046

DR HOENLE (XET) CDAX 48,10 47,15 -2,0% 286

AUMANN (XET) CDAX 14,96 14,92 -0,3% 228

SIEMENS HEALTHINEERS (XET) MDAX 47,47 46,20 -2,7% 49665

LINDE (XET) DAX 226,20 232,00 2,6% 121298

ISRA VISION (XET) CDAX 47,78 47,78 0,0% 1047

Stefan Maichl, Senior 

Analyst der LBBW

MASCHINENBAU-AKTIEN-INDEX

Quelle: Datastream, LBBW Research, Produktion

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

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

100, Indexart: Preisindex, Gewichtung: Gleichgewichtung;  

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

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

Electronics sowie Kion Group.

Maschinenbau Aktien indeX versus DAX
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In vielen Ländern 

sank das Patent-

aufkommen, in 

China stieg es 

um 10 %.
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Türken setzen 
Wachstum fort
PRODUKTION NR. 04, 2021

BRAUNSCHWEIG (ILK). Der tür-
kische Maschinenbau trotze der 
Covid-19-Pandemie und setze sei-
nen positiven Aufwärtstrend fort, 
meldet jetzt der türkische Maschi-
nenbauverband ‚Turkish Machi-
nery‘. Demnach wuchs der Export 
zum Vormonat Januar 2021 um 
ganze 7,4 % und erreichte im Fe-
bruar 2021 einen Wert von 3,4 Mrd 
US-Dollar. 

Somit erreiche die Türkei „ver-
gleichbare Wachstumsraten wie 
der chinesische Maschinenbau“, 
so der Verband. Die geografische 
Verteilung der Exporte sei wiede-
rum ein Beleg dafür, dass die Pro-
dukte ein hohes Qualitätsniveau 
erreicht haben. Nach wie vor sei 
Deutschland der wichtigste Ex-
portmarkt des türkischen Maschi-
nenbaus, gefolgt von den USA, 
England und Italien.

https://www.staufen.ag/de/
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Technik statt Ärger
Jetzt hätte ich an dieser Stelle mal so richtig vom Leder zie-
hen können: über den sieben Milliarden Euro teuren Ruhetag 
am Gründonnerstag, der dann vernünftigerweise noch gekippt 
wurde. Über Politiker, die an der Pandemie mitverdienen. Über 
die Hobby-Virologen in meiner Umgebung und überall in 
Deutschland, die immer alles besser wissen, sich aber weder 
politisch engagieren noch irgendein Ehrenamt ausüben. Allein 
beim Verfassen dieser Zeilen merke ich, wie der Groll hoch-
steigt. Deshalb: Um meine eigene Nerven zu schonen, weise 
ich Sie lieber auf ein paar tolle Technik-Beiträge hier im Heft 
hin. Beispielsweise den von Julia Dusold auf Seite 4. Meine 
Kollegin machte sich einfach mal auf, recherchierte und fasste 
für Sie zusammen, wo sich der 3D-Druck überall breit macht – 
mit erstaunlichen Ergebnissen. Lesen Sie selbst. Oder unser 
Autor Michael Pyper, der auch in der vermeintlich unspekta-
kulären Verbindungstechnik neue, spannende Aspekte her-
ausarbeitet (Seite 6). Chapeau! Lassen Sie sich doch auf diese 
Art auch einfach mal ablenken. Letztlich ist die Welt der Tech-
nik nämlich an Spannung nicht zu überbieten!

WILKS WOCHE

Claus Wilk 

Chefredakteur

DER KREIS SCHLIESST SICH.

Produktion und Intralogistik ergänzen sich. Was früher als zwei unterschied-
liche Disziplinen wahrgenommen wurde, wächst immer mehr zusammen. Die 
Voraussetzung für eine smarte, vernetzte Produktion. Dafür steht SICK mit 
seinem 360-Grad-Ansatz zur Optimierung der gesamten Wertschöpfungskette. 

intelligent. www.sick.com/production-logistics

PRODUKTION NR. 04, 2021

GOSHEIM (ILK). Nach vorläufigen, 
noch ungeprüften Daten erzielte 
die Maschinenfabrik Berthold 
Hermle AG im abgelaufenen Ge-
schäftsjahr einen Konzernumsatz 
von über 296 Mio Euro (Vj. 
463,1 Mio Euro). Der Rückgang fiel 
im Ausland geringer aus als im In-
land, das neben der Corona-Krise 
durch den Strukturwandel der 
Automobilindustrie geprägt war. 
Das Betriebsergebnis (EBIT) belief 
sich nach ersten Berechnun gen 
konzernweit auf circa 54 Mio Euro 
(Vj. 114,2 Mio Euro). Die Bruttoum-
satzmarge lag bei mehr als 18 % 
(Vj. 24,6 %). Durch das vor dem 
Hintergrund der Covid-19-Pande-
mie zufriedenstellende Ergebnis 
wurde das finanzielle Fundament 

Hermle stemmt sich 
gegen die Pandemie
Dennoch: Auftragseingang, Umsatz und EBIT 
wie erwartet belastet   

Deutliche Einbußen beim Umsatz in 2020 und das Betriebsergebnis um die 

Hälfte geschrumpft: Doch verzeichnet Hermle für die ersten Wochen 2021 ei-

ne ‚stabile‘ Nachfrage. Bild: Hermle

PRODUKTION NR. 04, 2021

WOLFSBURG (DPA). Europas 
größter Autokonzern Volkswagen 
baut in den kommenden Jahren 
mit Partnern ein Netz eigener Bat-
teriezellfabriken auf. Neben der 
derzeit entstehenden Produktion 
in Salzgitter sollen fünf weitere 
Werke für eine Selbstversorgung 
mit der zentralen E-Technologie 
hinzukommen, wie Technikvor-
stand Thomas Schmall ankündig-
te. VW-Betriebsratschef Bernd 
Osterloh fordert insbesondere für 
Deutschland noch einen zweiten 
Standort.

Die Gigafabriken könnten laut 
den Planungen bis 2030 Batterie-
zellen mit einem Gesamt-Energie-
gehalt von 240 Gigawattstunden 
(GWh) pro Jahr herstellen. Die für 
Salzgitter bereits vorgesehene 
Kapazität wird dabei deutlich er-
weitert. Skellefteå in Nordschwe-
den steht schon als zweiter Stand-
ort fest, auch hier kooperiert 
Volkswagen mit der Firma North-
volt. 

Vier weitere Werke sollen folgen 
– im Gespräch war zuletzt etwa 
eine mögliche Fertigung bei Seat 

VW baut Batterienetzwerk
Salzgitter macht nur den Anfang – in mehreren Ländern  
soll es schnell weitergehen

VW will die Ab-

hängigkeit von 

Zulieferern bei 

Batteriezellen 

brechen, bis 

2030 entsteht 

ein Netzwerk in-

terner Standorte. 

 Bild: Volkswagen

in Spanien. Der Auf- und Ausbau 
eigener Produktionskapazitäten 
bei Bauteilen für Elektromodelle 
ist in der Autobranche ein wesent-
liches Thema. Gleichzeitig gibt es 
Engpässe bei den nötigen Batte-
riezellen und eine erhebliche Ab-
hängigkeit von Zulieferern vor 
allem aus Asien.

Die von VW angekündigten In-
vestitionen gelten auch als Ant-
wort auf die Pläne des US-Rivalen 
Tesla. Dessen Chef Elon Musk 
hatte erklärt, dass sein neues E-
Auto-Werk bei Berlin die weltgröß-
te Batteriefabrik werden solle. 
Volkswagen führt ab 2023 nun 

auch einen einheitlichen, eigenen 
Zelltyp ein. Das soll helfen, die 
Vielfalt der verwendeten Einzel-
varianten zu verringern. Die Bat-
teriekosten könnten dann auch 
für Einsteigermodelle schrittwei-
se um bis zu 50 % sinken. 

Außerdem will VW mit diversen 
Energie- und Mineralölkonzernen 
das öffentliche Ladenetz für Elek-
troautos in Europa vergrößern. 
Bis 2025 sollen gut 18 000 Schnell-
ladepunkte auf dem Kontinent 
betrieben werden. Die E-Mobilität 
ist auch in der weiteren Planung 
bei Volkswagen mit 35 Mrd Euro 
Invest absolutes Kernthema.

des Hermle-Konzerns 2020 weiter 
gefestigt: Die Eigenkapitalquote 
verbesserte sich im Stichtagsver-
gleich auf rund 78 % (Vj. 72,3 %). 

Der Auftragseingang von Herm-
le lag 2020 konzernweit bei circa 
242 Mio Euro (Vj. 414,4 Mio Euro), 
wobei die neuen Bestellungen aus 
dem Inland weniger stark abnah-
men als die Auslandsorders. Nach 
dem coronabedingt deutlichen 
Einbruch im zweiten Quartal er-
holte sich die Nachfrage ab der 
Jahresmitte allmählich. 

Ende Dezember 2020 verfügte 
Hermle über einen Auftragsbe-
stand von rund 45 Mio Euro (Vj. 
99,3 Mio Euro). In den ersten Wo-
chen des Jahres 2021 zeigte sich 
das Geschäft gegenüber dem 
Schlussquartal 2020 weitgehend 
stabil.

https://www.sick.com/de
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JULIA DUSOLD 

PRODUKTION NR. 04, 2021

LANDSBERG (SM). Der 3D-Druck 
ist nicht für alle Anwendungen 
gleichermaßen geeignet. Beson-
ders in Bereichen, in denen gerin-
ge Stückzahlen, ein hoher Grad an 
Individualisierung oder eine be-
sonders komplizierte Geometrie 
gefragt ist, kommen additive Fer-
tigungsverfahren infrage. Bei der 
standardisierten Massenproduk-
tion hingegen eignen sich kon-
ventionelle Fertigungsverfahren 
sehr häufig besser. Trotzdem gibt 
es enorm viele Branchen, in denen 
die additive Fertigung eine span-
nende Alternative zu den konven-
tionellen Verfahren ist. „Wir sehen 
ein enormes Potenzial im Gesund-
heitswesen, in der Luft- und 
Raumfahrt, in der Verteidigung, 
im Transportwesen und im Mo-
torsport sowie für Nischenanwen-
dungen für die Fertigung und für 
Prototypen, wie zum Beispiel in 
der Schmuckbranche“, erzählt Ra-
jeev Kulkarni, Vice President, 
Strategy beim 3D-Drucker-Her-
steller 3D Systems. „In diesen 
Bereichen liegt unser Schwer-
punkt jeweils auf der Bereitstel-
lung kompletter Arbeitsabläufe, 
die aus Software, Materialien, 
Hardware und Dienstleistungen 
bestehen, die auf spezifische An-
wendungen innerhalb dieser Seg-
mente ausgerichtet sind.“

Bei einem anderen Hersteller 
von 3D-Druckern, Stratasys, wer-
den die möglichen Anwendungs-
felder in die Bereiche Design, 
Engineering und Manufacturing 
unterteilt. „Im Bereich Design geht 
es um die Frage: Wie kann ich 

Wofür die Industrie 3D-Druck  
am häufigsten nutzt

Das wohl bekannteste Einsatzgebiet für 3D-Druck ist der Prototypenbau. Aber welche gibt es noch?  
PRODUKTION hat die wichtigsten Applikationen zusammengefasst

des Rapid Prototyping (deutsch: 
schneller Modellbau) der additiven 
Fertigung zuzuordnen sind, zeigt 
den wichtigsten Vorteil auf: Die 
Erstellung geht wesentlich schnel-
ler als mit konventionellen Ver-
fahren. Das beschleunigt gleich-
zeitig die Entwicklung neuer 
Produkte.

Wie viel schneller wird der Pro-
totypenbau mit dem Einsatz von 
3D-Druckern? 3D Systems spricht 
beispielsweise von einer 15-mal 
schnelleren Erstellung als mit an-
deren Verfahren, und Stratasys 
spricht davon, dass sich so Ideen 
innerhalb von wenigen Stunden 
anstatt mehrerer Tage umsetzen 
lassen. Das liegt daran, dass sich 
die Prototypen selbst schneller 
herstellen lassen und so in dersel-
ben Zeit wesentlich mehr Iterati-
onen des Produkts betrachten 
lassen. Damit ist das Endprodukt 
schneller fertig und gegebenenfalls 
sogar besser.

Ein gutes Beispiel dafür liefert 
der italienische Elektropumpen-
hersteller Pedrollo: Zur Beschleu-
nigung seines Designzyklus inves-
tierte das Unternehmen in einen 
ProJet 6000 SLA Drucker von 3D 
Systems. „Bevor wir mit dem 3D-
Druck begannen, erforderte die 
Herstellung eines Prototyps sehr 
viel Zeit, und es vergingen vier bis 
fünf Monate zwischen der De sign-
phase und der Verfügbarkeit des 
endgültigen Modells“, erzählt Pe-
drollo in einem Anwenderbericht 
von 3D Systems. Die Einführung 
der additiven Fertigung reduzier-
te die Zeit für die Erstellung von 
Prototypen sofort um ein Fünf tel 
und konnte danach sogar auf we-
niger als 24 Stunden verkürzt 

werden. Neben dem Rapid Proto-
typing ist ein weiterer Bereich das 
Rapid Tooling, also der Bau von 
Werkzeugen und Produktionshil-
fen. Zirka 26 % der Unternehmen, 
die additive Fertigung nutzen, 
nutzen diese laut Sculpteo-Studie, 
um Werkzeuge zu drucken. Auch 
hier ist die schnellere Fertigung 
einer der Vorteile. Zum Beispiel 
hat Mawe Presstec, ein Produzent 
von Vorrichtungen und Werkzeu-
gen aus Metall, mithilfe eines F170 
3D-Druckers von Stratasys die 
Fertigungszeit pro Bauteil um bis 
zu 50 % verringert. „Die additive 
Fertigung unserer Werkzeuge und 
Vorrichtungen mit der F170 redu-
zierte die Dauer der Bauteilferti-
gung und optimierte die gesamten 
Entwicklungsprozesse unserer 
Fertigung“, berichtet Geschäfts-
führer Marco Werling. „Zugleich 
erhöht es die Flexibilität, und in-
dividuelle Anpassungen können 
besser vorgenommen werden.“

Im Übrigen wurde in diesem Fall 
zusätzlich das Material verändert. 
Anstelle von Metall haben wir nun 
ein thermoplastisches ABS-Mate-
rial eingesetzt. Denn metallische 
Vorrichtungen, die mit polierten 
Metallprodukten in Berührung 
kommen, zerkratzen häufig die 
Oberflächen. Das ABS-Material 
hingegen bietet ein spezielles Ver-

Mit 3D-Druckern lassen sich Prototypen aller Art drucken, wie beispielsweise 

dieser Parfüm-Flakon, gedruckt mit einem Stratasys J850. - Bild: Stratasys

Vom Prototypenbau mit dem 3D-Drucker, 

wie hier im Bild zu sehen, hin zur Ersatz-

teil-Produktion – die additive Fertigung ist 

in vielen Bereichen der Industrie nutzbar. 

PRODUKTION erklärt die häufigsten An-

wendungen anhand von Praxisbeispielen.  
Bild: Wladimir Bulgar - stock.adobe.com

Julia Dusold 
hat Physik sowie Tech-

nische Redaktion stu-
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nun bei PRODUKTION 

der Faszination Technik.

julia.dusold@mi-connect.de

Prototypen bauen, die funktional 
sind und mir die Funktionalität 
aufzeigen können? Dies dient da-
zu, das Endprodukt zu optimie-
ren“, erläutert Andreas Langfeld, 
President EMEA Stratasys. „Im 
Engineering geht es darum, Werk-
zeuge oder Halterungen zu bauen. 
Und im Bereich Manufacturing 
geht es um die Produktion von 
Teilen, die dann wirklich benutzt 
werden. Beispielsweise enthält der 
Airbus A320 3D-gedruckte Teile.“

Aber in welchen Bereichen wird 
additive Fertigung denn nun am 
häufigsten eingesetzt? Claus Au-
mund-Kopp, Gruppenleiter Addi-
tive Fertigung, Abteilung Pulver-
technologie beim Fraunhofer 
IFAM, berichtet: „Nach wie vor 
steht in der Industrie – wie auch 
bei vielen KMU – der Prototypen- 
und Hilfsmittelbau an erster Stel-
le bei der Anzahl eingesetzter 
3D-Drucker. Im Bereich der Bau-

teil- oder Halbzeug-Herstellung 
dominiert insbesondere der Ein-
satz von Additive Manufacturing 
bei der Bauteilindividualisierung 
oder bei der Herstellung Topologie 
optimierter Bauteile in kleinen 
Serien.“ Der Prototypenbau ist das 
ursprüngliche Einsatzgebiet des 
3D-Drucks, aus diesem Umfeld 
heraus hat es sich zu dem etab-
lierten Fertigungsverfahren ent-
wickelt, das es heute ist. Und noch 
immer ist der Bau von Prototypen 
auch das häufigste Einsatzfeld: In 
einer Studie von Sculpteo gaben 
68 % der Befragten an, dass sie 
additive Fertigung nutzen, um 
Prototypen zu erstellen; für die 
generelle Produktion nutzen da-
gegen nur 49 % den 3D-Druck und 
für die Massenproduktion sogar 
nur 13 %. Grund hierfür sind die 
Vorteile, die der 3D-Druck in der 
Fertigung von Prototypen mit sich 
bringt. Dass die meisten Verfahren 
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Ein Franke-Torqueantrieb Typ LTD 

bietet außergewöhnliche Vorteile. 

Wegen der integrierten Franke-

Lagertechnik benötigt er geringst-

möglichen Raum und lässt sich

ideal an spezifische Anforderungen 

anpassen. 

Franke-Torque:
superkompakt,
superindividuell

Drehverbindung mit Direktantrieb

hältnis zwischen Weichheit und Festig-
keit, sodass die Vorrichtungen dem 
Maschinendruck standhalten, aber 
glatte Oberflächen nicht zerkratzen. 
Auch die Tatsache, dass generative Ver-
fahren ganz andere konstruktive Mög-
lichkeiten bieten als subtraktive Ver-
fahren, ist ein Pluspunkt für den 3D-
Druck im Werkzeugbau. Aufgrund 
dessen können beispielsweise Werkzeu-
ge oder Formen mit konturnaher Küh-
lung entstehen. So kann Wärme im 
Produktionsprozess genau dort abge-
führt werden, wo sie entsteht.

Warum das mit additiver Fertigung 
besonders gut möglich ist, weiß Marc 
Dimter von Trumpf, der dort als Bran-
chenmanager für den Bereich Werkzeug- 
und Formenbau verantwortlich ist: „Vor 
allem bei komplexen Formen erreichen 
wir mit dem Bohrer nicht alle relevanten 
Stellen, da wir nicht um die Ecke herum 
bohren können“, erklärt er. „Der 3D-
Drucker baut die Form hingegen schicht-
weise auf. Das ermöglicht Kühlkanäle, 
die nahezu parallel zur Werkzeugwand 
verlaufen.“ Der größte Vorteil davon sei, 
dass sich die Zykluszeit reduzieren lässt, 
da das Werkzeug schneller abkühlt. Au-
ßerdem steige in vielen Fällen die Qua-
lität, weil sich die Bauteile weniger 
verziehen. Weiterhin führt die schnel-

lere Abkühlung sowohl im Spritz- als 
auch im Druckguss zu homogeneren 
Materialeigenschaften, wodurch die 
Belastbarkeit der Bauteile steigt.

Wie die konturnahe Kühlung in den 
Werkzeugen zeigt, eignet sich der 3D-
Druck ideal für Bauteile mit komplexen 
Geometrien. Das liegt an der Konstruk-
tionsfreiheit der additiven Verfahren. 
Der 3D-Druck erlaubt dreidimensiona-
le Strukturen mit Hohlräumen und 
Hinterschnitten, die mit herkömmli-
chen Verfahren aus den Bereichen Zer-
spanung oder Guss nicht oder nur sehr 
kostenintensiv möglich wären. Kurz 
gesagt: Alles, was sich mit einem 3D-
CAD-Programm konstruieren lässt, 
kann gedruckt werden.

Die Möglichkeit, besonders komplexe 
Geometrien realisieren zu können, ist 
in der Sculpteo-Studie übrigens der am 
häufigsten genannte Vorteil: 66 % der 
3D-Druck-Nutzer nannten diesen Be-
nefit. Darauf folgen die schnelleren 
Iterationsschritte und die Reduzierung 
der Vorlaufzeit aufgrund von Rapid 
Prototyping mit 45 und 43 %. Eines der 
vielen Beispiele: der SIS-Injektor der 
SMS Group. Der SIS-Injektor ist eine 
komplexe Komponente in einem Elek-
trolichtbogenofen und bestand im kon-
ventionell gefertigten Zustand aus 18 
zusammengeschweißten Bauteilen. 
Additiv lässt er sich als ein monolithi-
sches Teil fertigen, sogar ohne Stütz-
strukturen. Es entfallen also einige 

Arbeitsschritte. Zusätzlich konnte mit-
tels des 3D-Drucks eine strömungsop-
timierte Kanalführung sowie eine kon-
turnahe Kühlung umgesetzt werden, 
die zuvor nicht vorhanden waren.

Die Möglichkeit, Gewicht einzusparen 
und damit die additive Fertigung für 
Leichtbauteile zu nutzen, hängt genau 
wie die beiden vorherigen Punkte mit 
der Konstruktionsfreiheit der Verfahren 
zusammen. Der wesentliche Vorteil der 
additiven Technologie im Leichtbau ist 
die Möglichkeit zur topologischen 
Strukturoptimierung, das heißt, es wird 
nur dort Material eingesetzt, wo es auch 
wirklich benötigt wird. Besonders in der 
Luft- und Raumfahrt sind die Leicht-
baukomponenten aus dem 3D-Drucker 
gefragt. Wie deutlich sich Bauteile in 
dieser Branche mithilfe generativer Fer-
tigungsverfahren verbessern lassen, 
zeigt ein Beispiel von Liebherr-Aero-
space. Dort wurde ein Projekt gestartet 
(gemeinsam mit Airbus und einem For-
schungsteam der TU Chemnitz), dessen 
Ziel es war, ein konventionelles Bauteil 
der primären Flugsteuerung – einen 
Hochdruck-Hydraulikblock – durch ei-
ne additiv gefertigte Komponente zu 
ersetzen. Außerdem sollte das Bauteil 
nicht einfach nur gedruckt werden, son-
dern auch leichter, ressourceneffizien-

ter und umweltfreundlicher werden. 
Also wurden ein neues Design und eine 
neue Prozesskette entwickelt. Nun wer-
den die Ventilblöcke auf Eos-Maschinen 
in einer speziellen Titan-Legierung ge-
druckt. Der neue additiv gefertigte Ven-
tilblock bietet die gleiche Leistung wie 
das konventionelle Bauteil, ist aber 35 % 
leichter und besteht aus weniger Ein-
zelteilen.

„Es mag ja der generelle Vorteil der 
additiven Fertigung sein, dass das gleiche 
Bauteil mit weniger Gewicht und Ein-
zelteilen hergestellt werden kann“, sagt 
Alexander Altmann, Lead Engineer Ad-
ditive Manufacturing in der Forschungs- 
und Entwicklungsabteilung bei Liebherr-
Aerospace Lindenberg GmbH. „Doch 
genau darauf kommt es uns bei Liebherr-
Aerospace an.“ Das im 3D-Druckverfah-
ren hergestellte Bauteil konnte inzwi-
schen einen ersten erfolgreichen Test-
flug im Airbus A380 absolvieren.

Die Individualisierung ist laut Zu-
kunftsinstitut einer der fünf wichtigsten 
Megatrends für Unternehmen in den 
2020er Jahren und ein guter Grund, um 
auf 3D-Druck zu setzen. Denn im Ver-
gleich zu den meisten konventionellen 
Verfahren macht es beim 3D-Druck 
keinen Unterschied, ob in einem Bau-
zyklus 100 identische oder 100 indivi-
duelle Teile hergestellt werden. Die 
Möglichkeit, Produkte zu individuali-
sieren, ist in den meisten Branchen 
interessant. In der Medizintechnik ist 

das Thema besonders spannend. Hier 
kann Patienten mittels individuell ab-
gestimmter Produkte im Dental- oder 
Implantat-Sektor besser geholfen wer-
den. Oder es können patientenspezifi-
sche Modelle gebaut werden, um Ope-
rationen üben zu können und so zu 
verkürzen. Erst durch die additive Fer-
tigung kann dies in einer wirtschaftli-
chen Weise geschehen.

Beispielsweise können Dentalprothe-
sen gedruckt werden, was den Laboren 
einiges an Arbeit erspart. Außerdem 
passen die Prothesen besser, wie ein 
Anwender von Renishaw-Produkten zur 
additiven Fertigung für medizintechni-
sche Anwendungen berichtet. Das Egan 
Dental Laboratory in Yorkshire, Eng-
land, hatte Kronen und Brücken bisher 
von Hand gefertigt, allein das Erstellen 
eines Gussrahmens hatte einen Zahn-
techniker zwei Stunden beschäftigt. 
„Der neue Prozess benötigt nur 40 Mi-
nuten manuelle Arbeit, also weniger als 
die Hälfte dessen, was das konventio-
nelle Gießverfahren benötigte“, sagte 
ein Sprecher von Egan gegenüber Re-
nishaw. Neben der immensen Zeiter-
sparnis sei das Labor nun in der Lage, 
Prothesen herzustellen, die leichter, 
stärker und flexibler sind als handge-
gossene Prothesen.

Wenn Dinge repariert werden müssen, 
werden häufig Ersatzteile benötigt, und 
das Ersatzteil-Management ist häufig 
sehr komplex. Oft gibt es lange Warte-
zeiten, Logistikkosten können hoch sein 
und aufgrund von Mindestabnahme-
mengen müssen mehr Ersatzteile be-
schafft werden als nötig. Additive Fer-
tigung kann hier in vielen Fällen Abhil-
fe schaffen. Damit können Ersatzteile 
nämlich erst bei Bedarf per 3D-Drucker 
gefertigt werden. Das spart auch Lager-
haltungskosten, denn anstelle von La-
gerhaltung wird produziert, wann und 
wo der Bedarf besteht. Ein Beispiel ist 
die Reparatur von Zügen bei der Deut-
schen Bahn. Das Mobilitätsunterneh-
men druckt Ersatzteile aus Metall und 
Kunststoff – von sicherheitsrelevanten 
Metallteilen wie Radsatzlagerdeckeln 
über Staubschutzkappen für Bremssys-
teme hin zu Mantelhaken für die Rei-
sezugwagen. Mit besagtem Mantelhaken 
hat es 2015 angefangen, seitdem hat die 
Deutsche Bahn bereits mehr als 10 000 
Ersatzteile mittels 3D-Druck produziert.

Die additive Fertigung spart in diesem 
Fall gegenüber der konventionellen Fer-
tigung vor allem Zeit. „So können wir 
eine bessere Versorgung mit Ersatztei-
len sicherstellen und die Fahrzeuge 
schneller wieder für unsere Fahrgäste 
bereitstellen“, erläutert Stefanie Brick-
wede, Projektleiterin für 3D-Druck bei 
der Deutschen Bahn. „Insbesondere geht 
es um Teile, die mit langen Lieferzeiten 
verbunden sind oder gar nicht mehr 
erhältlich wären.“ Außerdem können 
Material und Kosten eingespart werden. 
Und es gibt noch einen weiteren Vorteil: 
Die Ersatzteile lassen sich nicht nur 
nachbauen, sondern können auch ver-
bessert werden.

Links: Mawe Presstec nutzt den 3D-Drucker F170 von Stratasys, um flexibel Vorrichtungen zu fertigen und diese anzupassen und zu ad-

aptieren. Bild: Stratasys. Rechts: Bei der Deutschen Bahn werden 3D-Drucker genutzt, um Ersatzteile für Züge zu produzieren. Bild: Deutsche Bahn

Diesen besonders leichten Zylinderblock für Flugsteue-

rungen druckt Liebherr-Aerospace auf EOS-Maschinen.  

 Bild: EOS

Die konturnahe Kühlung in Werkzeugen zeigt, dass sich der 

3D-Druck ideal für geometrisch komplexe Bauteile eignet

https://www.franke-gmbh.de/
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Immer in Kontakt mit dem Fortschritt
Ob Schrauben, Nieten oder Kleben – jede Art der Verbindungstechnik muss sich mit neuen Anwendungen weiterent-
wickeln. Besondere Herausforderungen stellen derzeit die E-Fahrzeuge und dort vor allem deren Hauptkomponente, 
die Batterie. Doch es gibt auch ganz aktuelle Aufgaben und Chancen

MICHAEL PYPER 

PRODUKTION NR. 04, 2021

LANDSBERG (SM). Nicht nur bei 
den Internetkonzernen wie Ama-
zon, Google oder Netflix sorgt die 
Corona-Pandemie für eine Be-
lebung ihres Kerngeschäfts, auch 
die Hersteller von Verbindungs-
elementen dürfen sich, wenn auch 
im wesentlich kleineren Ausmaß, 
über Zusatzgeschäfte freuen. Da-
rüber weiß der Hersteller klemm-
barer Rohrverbinder, die RK 
Rose+Krieger GmbH, zu berichten. 
Der Geschäftsführer Hartmut 
Hoffmann beschreibt die Situation 
so: „Der Wunsch nach der Befes-
tigung von Hygiene-Schutzabtren-
nungen ist praktisch über Nacht 
entstanden und erfasst, mit Aus-
nahme der privaten häuslichen 
Umgebung, praktisch das gesamte 
öffentliche Leben.“ Hier hat er ins-
besondere die Bereiche Logistik, 
Pharmazie und Medizin im Blick. 
Diese erlebten derzeit eine kräfti-
ge Wachstumsphase und benötig-
ten zunehmend Verbindungs- be-
ziehungsweise Befestigungsele-
mente für Monitore, Bedientermi-
nals, Scanner und Sensoren, so 
Hoffmann.

Dabei verstärkt und beschleu-
nigt die aktuelle Pandemie-Situa-
tion nach seiner Beobachtung ei-
nen sowieso schon länger vorhan-
denen Trend. Für die Befestigung 
dieser Geräte sei, neben dem immer 
vorhandenen Wunsch nach gerin-
gen Kosten, die Flexibilität und die 
Verfügbarkeit entscheidend. „Der 
Kunde möchte die Elemente oder 
Baugruppen möglichst kurzfristig 
einbaufertig erhalten und bei Be-
darf durch vielfältige Kombinato-
rik variabel einsetzen“, sagt der 
Geschäftsführer. Grundsätzlich 
sieht er sein Unternehmen mit dem 
Produktspektrum rund um klemm-
bare Rohrverbinder gut aufgestellt. 
Sie seien eine wirtschaftliche Lö-
sung für die kraftschlüssige und 
dabei wieder lösbare Verbindung 
selbst unterschiedlicher Systeme 
– und das ganz ohne Bohren und 
Schweißen.

Von ähnlichen Erfahrungen be-
richtet Axel Mohr, Produktmana-
ger MB Systembaukasten bei Item 
Industrietechnik: „Dort, wo der 
zeitliche Aufwand weniger fokus-
siert wird als die Schnelligkeit zur 
Herstellung von Verbindungen, 
wird eine kostengünstige Verbin-
dungstechnik erwartet.“ Dagegen 

werde in Ländern, in denen es um 
die Optimierung von Produktions-
kosten geht, häufig solche Techni-
ken bevorzugt, die ein schnelles 
und dennoch zuverlässiges Ergeb-
nis liefern. Der Solinger Hersteller 
von Systembaukästen für indust-
rielle Anwendungen adressiert mit 
dem Portfoliobereich der Verbin-
dungstechniken ohne mechanische 
Profilbearbeitung speziell den 
zuletzt genannten Kundenkreis. 
Dazu zählen neben Automatikver-
bindern, Automatiklaschen und 
-winkeln, Direkt- oder Klick-Ver-
bindungssätze sowie Gelenk- und 
Klemmwinkel oder Winkel- und 
Eck-Verbindungssätze.

Ein deutlich längerfristiger 
Trend und auch mit wesentlich 
größeren Auswirkungen auf das 
Geschäftsfeld der Verbindungs-
technik als Corona ist sicherlich 
der Wechsel vom Verbrennungs-
motor zum elektrischen Antrieb. 
„Dadurch werden zum einen be-
stimmte Verbindungselemente 
nicht mehr benötigt, dafür andere 
mit neuem Anforderungsprofil“, 
hat Dr. Hans-Jürgen Wißmeier 
ausgemacht. Für den Mitarbeiter 
aus dem Bereich Engineering beim 
Spezialisten für Verbindungs- & 
Befestigungstechnik Keller & Kalm-
bach ist damit auch die Anforde-
rung verbunden, die zahlreichen 
neuen Start-ups im Bereich E-
Mobility als Kunden zu gewinnen. 
„Hier sind viele junge Leute tätig, 
die oft erstmalig mit Verbindungs-
elementen arbeiten und am Markt 
keine passenden Lösungen vorfin-
den“, erläutert Wißmeier. 

Die Unterschiede zwischen den 
Antriebstechnogien sind erheblich. 
In einem Pkw sind durchschnittlich 
3 000 bis 4 000 Schrauben verbaut. 
Davon alleine 400 bis 600 Schrau-
ben im Verbrennungsmotor. Bei 
einer durchschnittlichen Produk-
tionszeit pro Auto von etwa 36 
Stunden entfallen davon allein drei 
Stunden auf die Schraubenmon-
tage. In einem Elektrofahrzeug 
werden etwa 25 % weniger Schrau-

ben benötigt, davon etwa 12 % 
Spezialschrauben. Dem Aussterben 
des Verbrenners fallen dabei 
höchstfeste Motorschrauben, 
hochwarmfeste Schrauben oder 
Pleuelschrauben zum Opfer. 

Doch das Unternehmen aus Un-
terschleißheim bei München, das 
über eine Produktpalette mit über 
100 000 Standardartikeln verfügt, 
darunter neben Schrauben auch 
Stifte, Muttern oder Nieten, weiß 
sich auf die künftigen Herausfor-
derungen einzustellen: „Wir wen-
den uns sowohl an OEMs als auch 
an Zulieferer in den Bereichen 
Batteriefertigung, Kühl-und Heiz-
systeme für Batterien, E-Getriebe 
und E-Motoren“, berichtet Wiß-
meier. Dabei kommt es bei den 
Verschraubungen insbesondere auf 
Dichtigkeit an. Schließlich kann 
in den Akku eingedrungenes Was-
ser einen Kurzschluss oder ein 
‚thermisches Ereignis‘ verursachen. 

Ein weiterer Punkt ist die gute 
Isolation der Schrauben. Hier ist 
der Montageschritt von besonde-
rer Bedeutung, da in den Hochvolt-
systemen der E-Autos das Berühren 
stromführender Teile schnell töd-
lich enden kann. 

Mit der Miniaturisierung von 
Bauteilen adressiert Ejot, Produ-
zent innovativer Verbindungsele-
mente, insbesondere gewindefur-
chender Schrauben sowie techni-
scher Umformteile aus Kunststoff 
und Metall, einen weiteren Trend. 
Laut Michael Schmidt, Produkt-
manager Mikroschrauben, werden 
Anwendungen branchenübergrei-
fend kleiner – und auch smarter. 
Dies gelte sowohl für die Indust-
rie, beispielweise bei Maschinen-
steuerungen (Stichwort: Industrie 
4.0) als auch für Konsumenten-
märkte, etwa bei Smart-Home-
Anwendungen. Außerdem werden 
an das Unternehmen aus Bad 

»Der Kunde möchte die  

Elemente oder Baugruppen 

möglichst kurzfristig einbau- 

fertig erhalten und bei Bedarf 

durch vielfältige Kombinatorik 

variabel einsetzen.«

Hartmut Hoffmann,
Geschäftsführer Rose+Krieger GmbH

»In Elektrofahrzeugen werden 

zum einen bestimmte Verbin-

dungselemente nicht mehr  

benötigt, dafür andere mit neu-

em Anforderungsprofil.«

Dr. Hans-Jürgen Wißmeier,  
Bereich Engineering bei Keller & Kalmbach

Beim Unternehmen Ejot registriert man ein 

starkes Interesse an Mikroschrauben für 

die Direktverschraubung in Kunststoffen 

oder Metallen sowie auch an metrischen 

Kleinstschrauben.  Bild: Ejot

Mit den VHB Klebebänder mit Acrylatschaumkern von 3M lassen sich Ver-

bindungen mit hoher Belastbarkeit realisieren. Sie kommen in vielfältigen 

Branchen zum Einsatz, zum Beispiel im Schienenfahrzeugbau und der Luft-

fahrtindustrie. Bild: 3M
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Berleburg auch sehr spezielle ver-
bindungstechnische Herausfor-
derungen herangetragen, die eine 
besondere Expertise verlangen. 
Aber auch Schmidt nennt hier 
neben würfelförmigen Gehäusen, 
die besonders kleine, aber lange 
Schrauben erforderlich machen, 
das Thema E-Mobilität. In diesem 
neuen Anwendungsbereich seien 
unter anderem speziell gefertigte 
Sonderbolzen gefragt, die eine 
elektrische Kontaktierung in ver-
schiedenen Anwendungen ermög-
lichen. 

Bei den Klebstoffherstellern ist 
man sich sicher, dass dieser Ver-
bindungstechnik ein immer größe-
rer Stellenwert zukommt. „Kleben 
ist die Fügetechnik für Multi-Ma-
terial-Verbindungen“, sagt Marcus 
Sauerborn. Der Anwendungs-
techniker Klebebänder und Kleb-
stoffe bei 3M Deutschland verweist 
darauf, dass Klebetechnik auch 
solche Werkstoffe zuverlässig fü-
gen kann, die für klassische Me-
thoden wie Schweißen, Nieten oder 
Schrauben per se weniger geeig- 
net sind: zum Beispiel pressgehär-
tete Stähle, die beim Schweißen 
durch den Wärmeeintrag ihre Fes-
tigkeit verlieren. Diese kommen 
zum Beispiel in der Automobilin-
dustrie als B-Säule zum Einsatz. 
Ein anderes Beispiel sind faserver-
stärkte Kunststoffe, die beim 
Schrauben oder Nieten durch lo-
kale Lasteinwirkung geschwächt 
werden – etwa beim Einsatz von 
GFK-Bodenplatten im Schienen-
fahrzeugbau. 

Wichtig ist Sauerborn die ge-
meinsame Entwicklung von Kleb-
stoffsystemen mit Kunden. Als 
Zielfaktoren nennt der Klebetech-
nikexperte neben der unkompli-
zierten Vorbereitung, Automati-
sierung und der schnellen Verar-
beitung auch die Themen Nach-
haltigkeit und bessere Verträglich-
keit. Hier hat 3M jüngst in das 
Global Adhesive Solutions Lab in 
Neuss investiert, der ‚neuer Dreh- 
und Angelpunkt‘ des Unterneh-
mens für Innovationen in diesem 
Bereich ist.

Sauerborn registriert zudem die 
Themen Prozesssicherheit sowie 
Kosten- und Energiereduktion als 
wichtige Anliegen seiner Kunden. 
Ein weiterer treibender Faktor sei 
das Ziel, CO2-Emissionen zu ver-
ringern. Hier kommen wieder die 
Themen E-Mobilität und Leichtbau 
ins Spiel. „Im Bereich E-Mobilität 
tragen unsere Klebstoff-Innovati-
onen zu mehr Batteriesicherheit 
bei, etwa um einen Thermal Run-
away einzudämmen“, berichtet 
Sauerborn. Diese kommen beim 
Verbinden von Batteriezellen und 
-Komponenten sowie als thermisch 
leitfähige Ausgleichs- und Fixie-
rungsmasse zum Einsatz. Und im 
Leichtbau können viele Werkstof-
fe, wie faserverstärkte Kunststoffe, 
oft nur mit modernen Klebstoff-
systemen dauerhaft zuverlässig 
gefügt werden. Zu den aktuellen 
Neuentwicklungen von 3M zählen 
etwa VHB Klebebänder mit Ac-
rylatschaumkern, die Verbindun-
gen mit hoher Belastbarkeit ermög-
lichen oder Scotch-Weld Konstruk-
tionsklebstoffe für hochfeste 
Verbindungen. Beim Wettbewerber 

Delo mit Sitz im oberbayerischen 
Windach beobachtet man als 
grundsätzlichen Trend die steigen-
den Anforderungen der Anwender 
in Bezug auf Miniaturisierung und 
Designfreiheit. Kleben ist hier nach 
Auskunft von Dr. Karl Bitzer ideal. 
Laut dem Leiter Produktmanage-
ment beim Industrieklebstoffspe-
zialisten mit Sitz in Windach bei 
München eröffne sich damit An-
wendern neue Möglichkeiten für 
die Gestaltung ihrer Geräte und 
gleichzeitig ließen sich selbst win-
zige Bauteile in schnellen Prozess-
schritten fertigen. 

Eine immer wichtigere Eigen-
schaft von Klebstoffen ist laut 
Bitzer die Multifunktionalität der 
Materialien. „Früher war der 
Hauptzweck von Klebstoffen, zwei 
Teile zuverlässig und dauerhaft 
miteinander zu verbinden. Heute 
kommt es stark auf die Zusatzfunk-
tionen an, die Klebstoffe mitbrin-
gen“, erläutert der Klebstoffexper-
te. Diese können isotrop/anisotrop 
elektrisch bzw. thermisch leitfähig 
sein, elektrisch isolierend wirken 
oder optische Funktionen erfüllen. 

Ein weiterer wichtiger Trend ist 
laut Bitzer die Dosierbarkeit von 
Klebstoffen. Hier hat sich in den 
vergangenen Jahren einiges getan. 
Der Produktmanager berichtet von 
Materialien, die über Sieb- und 
Schablonendruckverfahren aufge-
tragen werden oder im Imprint-
Prozess. Bei Letztgenanntem wer-
den durch nanostrukturierte Stem-
pel optoelektronische oder opti-
sche Bauteile gefertigt. „Imprint-
Lithographie ist eine Schlüssel-
technologie für viele aktuell boo-
mende Anwendungen wie Ge-
sichtserkennung, Lichtteppiche 
und Augmented Reality“, sagt der 
Leiter des Delo-Produktmanage-
ments.

Aber auch in Windach hat man 
die Zukunftsthemen E-Mobility 
und automatisiertes Fahren fest 
im Blick. Hier profitiert man be-
sonders davon, dass Klebstoffe das 
Gesamtgewicht von Baugruppen 
faktisch nicht erhöhen. In Batte-
riezellen sorgen diese zudem für 
eine verbesserte Wärmeabfuhr. So 
kombiniert ein von Delo entwi-
ckelter Klebstoff strukturelle Be-
festigung und Anbindung des 
Wärmemanagementsystems in 
einem Schritt, anstatt die Batte-
riezellen mechanisch zu verbinden 
und anschließend sogenannte Gap 
Filler für die Wärmeableitung ein-
zusetzen. Das spart einen Prozess-
schritt und vereinfacht die Ferti-
gung deutlich.

»Im Bereich E-Mobilität tragen 

unsere Klebstoff-Innovationen 

zu mehr Batteriesicherheit  

bei, etwa um einen Thermal  

Runaway einzudämmen. Diese 

kommen beim Verbinden von 

Batteriezellen und -Komponen-

ten sowie als thermisch leit- 

fähige Ausgleichs- und  

Fixierungsmasse zum Einsatz.«

Marcus Sauerborn, 
Anwendungstechniker Klebebänder und 

Klebstoffe bei 3M Deutschland

»Früher war der Hauptzweck 

von Klebstoffen, zwei Teile zu-

verlässig und dauerhaft mitein-

ander zu verbinden. Heute 

kommt es stark auf die Zusatz-

funktionen an, die Klebstoffe 

mitbringen.«

Dr. Karl Bitzer, 
Leiter Produktmanagement bei Delo 

In zahlreichen Elektronik-Anwendungen werden Klebebänder eingesetzt. De-

lo hat die Vorteile von Flüssigklebstoffen mit denen von Klebebändern kom-

biniert. Der Klebstoff wird flüssig dosiert und erhält nach einer kurzen Be-

lichtung eine klebrige, klebebandtypische Oberfläche. Anschließend kann 

das zweite Bauteil mit etwas Druck gefügt werden und hat sofort seine An-

fangsfestigkeit.  Bild: Delo

Eindringendes Wasser kann bei E-Auto-Batterien zu Kurzschlüssen und in 

der Folge zum Brennen der Batterie führen. Dies erfordert auch bei den Ver-

bindungselementen die volle Bandbreite an Abdichtlösungen, wie Elastomer-

dichtungen, mikroverkapselte Gewindedichtungen, Metall-Metall-Abdich-

tung oder Dichtbeschichtungen bzw. -folien. Bild: Keller&Kalmbach
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https://www.pro-beam.com/
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Weltrekord bei Reinraumkranen
Die Krane haben eine Spannweite von 30 m und heben 30 t
PRODUKTION NR. 04, 2021

ALBACHING (SM). Das weltweit 
agierende Unternehmen Altmann 
hat sich auf die Entwicklung und 
Fertigung von Reinraumkranen 
spezialisiert. In einem herausfor-
dernden Projekt ist es Altmann 
gelungen, die größten Reinraum-
krane der Welt in Betrieb zu neh-
men. Mit einer Spannweite von 
30 m und einer Gesamttragkraft 
von je 30 t für die Reinraumklasse 
ISO 7 nach ISO 14644-1 tragen sich 
diese Krane in die Spitze der 
Weltrangliste ein. Damit nicht 
genug, mussten im Vorfeld einige 
Herausforderungen gemeistert 
werden. Aufgrund der Bausitua-
tion vor Ort war es unmöglich, die 
30 m langen Kranbrücken in einem 
Stück anzuliefern und zu montie-
ren. Daher wurden die Reinraum-
kran-Brückenträger mit einem 
Querschnitt von 1 600 mm Höhe 
und 625 mm Breite in drei Seg-
menten gefertigt. Mittels Schraub-
stoß wurden die jeweils drei Seg-
mente zu einem Brückenträger 
vor Ort verbunden. Aus dieser 
Anforderung und aus statischen 
Gründen wurde ebenfalls der 
Kopfträger des Reinraumkrans 
geteilt und in sogenannter Boogie-
Ausführung geliefert. So konnten 
die jeweils zwei Kranbrücken ein-
zeln auf die Kranbahn gehoben 
und mit einer Koppelstange zu 
einem Zweiträger-Brückenkran 
montiert werden.  

Der Durchbiegung aus dem Ei-
gengewicht entgegnete Altmann 
durch Bombieren der Brückenträ-
gersegmente. Das bedeutet, dass 

die Kastenträger mit einer Über-
höhung geschweißt wurden, die 
sich nach Montage durch das Ei-
gengewicht ausgleicht. Bei der 
Lastabnahme mit Überlast wurde 
nur eine Durchbiegung von deut-
lich besser als einem Tausendstel 
der Spannweite gemessen. Der 
Last- und Synchrontest wurde mit 
Bravour bestanden. Das größt-
mögliche Ausnutzen der zur Ver-
fügung stehenden Raumhöhe war 
von Beginn an eine wesentliche 

Kundenvorgabe und wurde exzel-
lent umgesetzt. Die Altmann-
Montagetruppe hat die dadurch 
entstehenden Schwierigkeiten bei 
der Installation ausgezeichnet 
gemeistert, heißt es. Die 30 t Ge-
samttragkraft werden mit zwei 
Elektro-Gurtzügen erreicht, die 
einzeln und synchron betrieben 
werden können. Die Genauigkeit 
im Synchronbetrieb beträgt 
± 1 mm. Es wurden zwei baugleiche 
Reinraumkrane in der Bauart 

Gelungene irisch-österreichische Zusammenarbeit  
Bei HAI sind multidirektionale Gabelstapler von Combilift im Einsatz
PRODUKTION NR. 04, 2021

AT-RANSHOFEN (SM). Hammerer 
Aluminium Industries (HAI) be-
schäftigt 1 600 Mitarbeiter an acht 
Standorten in Europa und deckt 
die gesamte Wertschöpfungsket-
te ab – vom hocheffizienten Re-
cycling-Prozess über Hightech-
Aluminium-Profile bis hin zu 
fertigen Komponenten. In der 
Unternehmenszentrale in Rans-
hofen, Österreich, sorgen neue 
Mitglieder des Fuhrparks für das 
sichere und effiziente Handling 
von Pressbolzen. 

Seit Juli 2020  sind drei multi-
direktionale Gabelstapler von dem 
irischen Hersteller Combilift im 
Einsatz, nachdem Christian Ertl, 
Gruppenleitung Transportlogistik 
Casting, nach einem Ersatz für die 
bisher verwendeten Seitenstapler 
suchte, die ihm zufolge „in der Ver-
gangenheit nicht gerade durch 
ihre Zuverlässigkeit geglänzt ha-
ben“. Ertl und einige Staplerfahrer 
aus den Bereichen Adjustage und 
Verladung machten sich auf den 
Weg nach Kärnten, wo sie ein ähn-
liches Gerät bei einem Stahlverar-
beitungsbetrieb testeten und mit 
den Mitarbeitern vor Ort Erfah-
rungen austauschten. 

„Für uns war wichtig, dass die 
Leute, die die Geräte bei uns be-
dienen sollen, in die Wahl der neu-
en Stapler mit eingebunden wer-

den“, sagte Ertl, „und es war uns 
schnell klar, dass wir bei Combilift 
fündig wurden. Die Vorteile des 
4-Wege-Prinzips, das Front- und 
Seitenstapler vereint, liegen auf 
der Hand gegenüber einem kon-
ventionellen Seitenstapler. Die 
Möglichkeit, die Räder per Knopf-
druck zu drehen und somit die 
Fahrtrichtung zu ändern, ist von 
großem Nutzen, vor allem an der 
Verpackungsstation, wo sehr be-

engte Platzverhältnisse herrschen.“   
Zwei Combilift Geräte vom Typ 
C14000 sowie ein C8000 Modell, 
alle mit Dieselantrieb, wurden als 
die bestgeeigneten Lösungen für 
die anspruchsvollen Bedingungen 
bei HAI angesehen, wo die Stapler 
in einem intensiven 4-Schicht-
Betrieb arbeiten und jeweils jähr-
lich rund 3 000 Stunden zurück-
legen. Die 7 500 mm langen und 
1 200 mm tiefen Bündel von Press-

bolzen, die bis zu 7 000 kg wiegen 
können, müssen sicher und effi-
zient sowohl innen in der Produk-
tionshalle und der Verpackungs-
station befördert als auch an-
schließend außen ins Zwischen-
lager transportiert werden. 

Nicht nur in der Verpackungs-
station ist Platz Mangelware – das 
Gleiche gilt für das Außenlager, wo 
die Bolzen zum Teil auf Kragarm-
regalen bis zu einer Höhe von 3 m 

gelagert werden – sowie in der Lkw-
Verladezone. Um den verfügbaren 
Platz zu optimieren, wurde ein 
Gangführungssystem zwischen den 
Regalen implementiert. So konn-
ten Arbeitsgangbreiten von ledig-
lich 3 620 mm realisiert werden. 
Teleskopgabelzinken, die über die 
Gesamtfläche des Anhängers rei-
chen, wurden an den C14000 Mo-
dellen montiert, um ein einseitiges 
Verladen zu ermöglichen. 

Weitere kundenspezifische 
Merkmale – Combilift ist für seine 
maßgeschneiderte Fertigung wohl 
bekannt – tragen dazu bei, die täg-
liche Arbeit der Fahrer zu erleich-
tern. Dazu gehören eine Rückfahr- 
und Gabelzinkenkamera, Klima-
anlage, Freisprecheinrichtung und 
ein luftgefederter Komfortsitz. Die 
hohe Position der Fahrerkabine 
garantiert höchste Sicherheit, in-
dem sie den Fahrern einen klaren 
Überblick auf die Ladung, die Ga-
beln und die Fahrwege bietet. 

Fazit von Christian Ertl: „Die 
leistungsstarken Combilift-Stapler 
garantieren einen effizienteren 
und wirtschaftlicheren Betrieb, 
und dank der Zusammenarbeit mit 
dem Hersteller sowie der großar-
tigen Beratung von der Firma 
Wiener Stapler- und Fördertech-
nik konnte eine Handlinglösung 
gefunden werden, die alle unsere 
Anforderungen erfüllt.“
www.combilift.com

Bei der Lastabnahme mit Überlast wurde nur eine Durchbiegung von deutlich 

besser als einem Tausendstel der Spannweite gemessen. Bild: Altmann

Die Combilift-Stapler müssen 7,5 m lange und bis zu 7 t schwere Bündel sicher bewegen. Bild: HAI

Zweiträger-Brückenkran geliefert, 
montiert und in Betrieb genom-
men. Nicht nur die beiden Elektro-
Gurtzüge auf einem Kran lassen 
sich synchron betreiben. Beide 
Krane mit in Summe vier Elektro-
Gurtzügen können synchron ge-
fahren werden, wobei in jede Ach-
se (Kranfahrt, Katzfahrt und He-
ben/Senken) eine millimeterge-
naue Synchronisierung erreicht 
wird. Damit ist ein gefahrloses 
Handling von Lasten bis 60 t mög-
lich, berichtet das Unternehmen. 

Abgerundet wird der Umfang 
mit einem Laufsteg auf einem der 
beiden Brückenträger zum einfa-
chen Zugang zu den wichtigen 
Komponenten wie Steuerung, 

Reinraum-Gurtzug, Antriebe und 
Kopfträger. Eine Lastanzeige für 
jedes Hubwerk ist außerdem ver-
baut und ermöglicht es den Be-
dienern, die Last mit hoher Ge-
nauigkeit im Auge zu behalten.  
Ein Display in der Funkfernsteu-
erung mit Bedienmöglichkeit er-
möglicht es dem Bedien- und 
Wartungspersonal, neben der 
angeschlagenen Last auch den 
Zustand der Krananlage auszule-
sen. Damit ist dem Instandhal-
tungspersonal ein ausgezeichnetes 
Hilfsmittel an die Hand gegeben, 
um im Falle eines Falles zielgerich-
tet eine etwaige Störung zu besei-
tigen. 
www.altmann-foerdertechnik.de

Die Montage der riesigen Hallenkrane war eine Herausforderung.

Bild: Altmann
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Nibbler trennen Dickbleche emissionsfrei und produktiv
Ein Dickblechnibbler TruTool N 1000 von Trumpf hilft beim Stahlrückbau in der Schlosskapelle Weimar
PRODUKTION NR. 04, 2021

WEIMAR (SM). Das Stadtschloss 
Weimar ist ein geschichtsträchti-
ger Ort. Es bildete über mehrere 
Jahrhunderte das kulturelle Herz 
der Stadt und war Residenz der 
Herzöge von Sachsen-Weimar und 
Eisenach. Gegenwärtig wird das 
Schloss saniert und wieder nahe 
an den ursprünglichen Zustand 
gebracht. Hierbei ist von allen 
Beteiligten viel Fingerspitzenge-
fühl gefordert. Für Restauratoren 
ein tägliches Geschäft, für Hand-
werker nicht unbedingt – aber 
ebenso wichtig. 

Dementsprechend umsichtig 
vergeben die Verantwortlichen 
entsprechende Aufträge. Unter 
anderem suchten sie ein Unter-
nehmen, das den Stahlrückbau in 
der ehemaligen Schlosskapelle 
übernimmt. Hintergrund: In Zei-
ten der deutschen Teilung wurden 
hier mehrere Stockwerke einge-
zogen, um ein Bücherarchiv zu 
beherbergen. Dies gilt es nun, 
wieder zu entfernen.

Die Klassik Stiftung entschied 
sich letztlich für einen Partner, 
mit dem sie bereits im Goethe 
Archiv gute Erfahrungen gemacht 
hatte und der aktuell im Stadt-
schloss auch andere Aufträge er-
ledigt – die Spezialbau Erfurt 
GmbH. Geschäftsführer Jens Lud-
wig freut sich über das Vertrauen, 
betont aber selbstbewusst: „Wir 
haben als Sanierungsspezialist viel 
Erfahrung und arbeiteten unter 
anderem auch im Schloss Schwarz-
burg sowie an der historischen 
Brücke in Wilhelmsthal. Meine 
Mitarbeiter wissen also genau, was 
umsichtiges Arbeiten heißt.“

Im Rahmen der Auftragsanfra-
ge und -beschreibung machten die 
Bauherren der Klassik Stiftung 
Weimar deutlich, worauf es an-
kommt: Die noch vorhandenen 
historischen Substanzen – wie 
Säulen und Wandgemälde – dürfen 
bei den Arbeiten nicht beschädigt 
werden. Eine besondere Heraus-
forderung, da die Zwischenge-
schosse als Stahlkonstruktion zu 
90 % verschweißt sind – beste-
hend aus Doppel-T-Trägern und 
Bodenplatten mit acht bis zehn 
Millimeter dickem Riffelblech. 
„Wir müssen den gesamten Stahl 
mechanisch in tragbare Einheiten 
zerteilen und einzeln abtranspor-
tieren“, erläutert Maurermeister 
Ludwig. Der Zuschlag für den Auf-
trag hing in erster Linie von der 

umgebungsschonenden und den-
noch produktiven Trennung der 
Bodenplatten ab – insgesamt rund 
320 Quadratmeter Stahlblech sind 
zu entfernen. Dementsprechend 
machte sich der Geschäftsführer 
von Spezialbau Erfurt im Jahr 2019 
daran, ein geeignetes Werkzeug 
zu suchen. Aufgrund der denkmal-
geschützten Umgebung kamen 
nur kaltgängige Verfahren infrage. 
Brennschneider schieden also we-
gen extremer Hitze- und Rauch-
entwicklung ebenso aus wie Me-
tallkreissägen und Winkelschlei-
fer, deren Funkenflug nicht kon-
trollierbar wäre. Ludwig ergänzt: 
„Winkelschleifer wären bei Zehn-
millimeterblechen auch viel zu 
langsam, vom hohen Scheibenver-
brauch ganz abgesehen.“ 

So überlegten die Rückbauspe-
zialisten, eine Säbelsäge aus dem 
Firmenbestand einzusetzen. Pro-
blem: Die Arbeitsgeschwindigkeit 
für die Bodenplatten liegt bei le-
diglich rund drei Meter pro Stun-

de und der Sägeblattverschleiß 
bei drei Stück pro Meter. „Für die 
Doppel-T-Träger ist das Werkzeug 
okay, für die Bodenplatten zu un-
wirtschaftlich“, sagt Ludwig. Also 
suchte er weiter und fand im In-
ternet einem Fachbeitrag über 
einen leistungsstarken Dickblech-
nibbler von Trumpf. 

Die dort beschriebenen techni-
schen Daten machten den Ge-
schäftsführer sofort neugierig. Bis 
zu zehn Millimeter Blechdicke 
trennt der N 1000 mit einer Ar-
beitsgeschwindigkeit von bis zu 
1,6 Meter pro Minute, was etwa 
dem 30-Fachen der Säbelsäge ent-
spricht. 

Um mehr über den Nibbler zu 
erfahren, nahm Jens Ludwig Kon-
takt mit dem in Gotha ansässigen 
TruTool-Händler Hiweso GmbH 
auf. Dort erlebte er das Gerät erst-
mals im Einsatz. Trumpf Fachbe-
rater Michael Fritzsche führte die 
Maschine kurze Zeit später im 
Schloss Weimar vor und überzeug-

te dort die Mitarbeiter von Spe-
zialbau Erfurt ebenso endgültig 
wie ihren Chef. Vor Ort wurde der 
Kauf fixiert, die Maschine wenig 
späer geliefert, und inzwischen 
wird kräftig genibbelt. 

Von oben nach unten bauen die 
Sanierungsexperten ein Stock-
werk nach dem anderen ab. Dabei 
werden stets zuerst die zu tren-
nenden Ausschnitte markiert und 
dann mit einer Magnetbohrma-
schine Startlöcher mit einem Min-
destdurchmesser von 75 mm ein-
gebracht. Nun schaltet Facharbei-
ter Mirko Jähnigen den Nibbler 
ein und führt ihn ins Blech. 

Einmal angesetzt, beißt sich das 
TruTool N 1000 von Trumpf re-
gelrecht von selbst in das Mate-
rial und ermöglicht sehr schnelles 
Arbeiten. Jähnigen bestätigt die 
hohe Arbeitsproduktivität ebenso, 
wie er sich von dem ergonomi-
schen Aufbau mit verstellbaren 
Griffen überzeugt zeigt: „Die Ma-
schine wiegt zwar knapp 15 kg, 

liegt aber gut in der Hand. Da sie 
außerdem auf dem Blech aufliegt 
und ich sie nur mit leichtem Druck 
nach vorne führen muss, spielt 
das Gewicht keine große Rolle.“ 

Auch den Vergleich in puncto 
Verschleißkosten gewinnt der 
Trumpf Nibbler extrem deutlich 
gegenüber der Säbelsäge. Ein 
scharfer Stempel knabbert sich 
mehrere Stunden in voller Ge-
schwindigkeit durch das Material, 
obwohl das Riffelblech durch sei-
ne ungleichmäßige Oberflächen-
struktur auch für den N 1000 eine 
Herausforderung darstellt. Wich-
tig ist es allerdings, die Maschine 
regelmäßig gut zu reinigen und 
zu ölen. 

Zudem empfiehlt Fachberater 
Fritzsche: „Lässt die Leistung des 

Nibblers nach beziehungsweise 
geht die Drehzahl nach unten, 
sollte umgehend ein neuer Stem-
pel eingesetzt werden. Den Stump-
fen aber bitte nicht entsorgen – er 
kann mehrfach nachgeschliffen 
werden, bis insgesamt zehn Mil-
limeter.“ Der Aus- und Einbau des 
Stempels ist in wenigen Sekunden 
erledigt. Ebenso komfortabel ist 
das Austauschen der Matrize. „Mit 
wenigen Handgriffen und einem 
Standard-Innensechskantschlüs-
sel lässt sich auch diese Arbeit in 
weniger als einer Minute auf der 
Baustelle durchführen“, ergänzt 
der Experte. 

Die permanent erreichbare, ho-
he Arbeitsgeschwindigkeit ermög-
licht es den Arbeitern der Spezi-
albau Erfurt GmbH, die dicken 
Bleche in handliche Größen zu 
zerschneiden. Das ist insofern 
bedeutend, da diese aus den obe-
ren Geschossen über einen kleinen 
Fensteraufzug nach unten trans-
portiert und dort wieder händisch 

in einen Container gebracht wer-
den. So schont Jens Ludwig die 
Gesundheit seiner Mitarbeiter ein 
weiteres Mal. Darüber hinaus 
schließt er auf diese Weise aus, 
dass beim Abtransport Säulen 
oder andere wertvolle historische 
Substanzen beschädigt werden. 

Die Investition in den TruTool 
N 1000 hat sich für die Spezial-
baufirma bereits gelohnt, wie 
Meister Ludwig bekräftigt: „Es ist 
tatsächlich das einzige Werkzeug, 
mit dem wir den Auftrag im 
Schloss Weimar produktiv und 
wirtschaftlich erledigen können. 
Zudem bin ich überzeugt, dass der 
Dickblechnibbler uns auch in Zu-
kunft noch so manche Arbeit er-
leichtern wird.“ 
www.trumpf.com

Der Ablauf zum Entfernen der rund 320 Quadratmeter Stahlbleche ist in al-

len Stockwerken gleich. An die markierten Ausschnitte werden Startlöcher 

eingebracht. Dann setzt Facharbeiter Mirko Jähnigen den Nibbler an und 

schon beißt sich das TruTool N 1000 von Trumpf fast von selbst durch das 

Material.  Bilder: Trumpf

Auf einen Blick
Aus dem bis vor Kurzem im 

Schloss Weimar angesiedel-

ten, mehrstöckigen Bücherei-

Archiv soll wieder eine 

Schlosskapelle werden. Das 

haben die Verantwortlichen 

rund um die Klassik Stiftung 

Weimar entschieden. Dabei 

gilt es unter anderem, die aus 

Riffelblechböden bestehenden 

Zwischengeschosse zu entfer-

nen. Diesen Rückbau überneh-

men federführend die Hand-

werker der Spezialbau Erfurt 

GmbH. Entscheidendes Werk-

zeug hierbei: ein Dickblech-

nibbler TruTool N 1000 von 

Trumpf.

Unumstößliche Vorgabe des Auftraggebers, der ‚Klassik Stiftung Weimar‘: Die noch vorhandenen Gemälde und die Substanz der Säulen dürfen durch die Ar-

beiten nicht beschädigt werden. 

Einmal angesetzt, beißt sich das TruTool N 1000 von 

Trumpf regelrecht von selbst in das Material
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Testen unter extremen Bedingungen
Liebherr setzt bei Strukturversuchen an Baggern auf Kraftaufnehmer von HBK

PRODUKTION NR. 04, 2021

KIRCHDORF (SM). Wenn große 
Materialmassen schnell, zuverläs-
sig und sicher bewegt werden 
müssen, kommen auf Baustellen, 
Schrottplätzen oder in Häfen 
meist Hydraulikbagger, Mulden-
kipper und Umschlagmaschinen 
zum Einsatz. Damit diese auch 
dauerhaft zuverlässig funktionie-
ren und extremen Bedingungen 
standhalten, testet Liebherr die 
Belastbarkeit und Lebensdauer 
seiner Maschinen und Komponen-
ten sehr genau. 

„Bei unseren Belastungstests 
setzen wir Baugruppen wie etwa 
einen hydraulischen Baggerver-
stellausleger in nur wenigen Wo-
chen der Belastung eines komplet-
ten Baggerlebens aus“, sagt Nils 
Dippon, Versuchsingenieur im 
Entwicklungs- und Vorführzent-
rum bei Liebherr. Bei den aufwen-
digen Strukturversuchsreihen in 

der modernen Prüfstandanlage in 
Kirchdorf setzt Liebherr auf die 
Kraftsensoren U10M und die S9M 
sowie Dehnungsmessstreifen von 
Hottinger Brüel & Kjaer. So mes-
sen die U10M-Sensoren beispiels-
weise biegemomentkompensiert 
die auftretenden Kräfte, während 
Dehnungsmessstreifen von HBK 
zeitgleich auf den Bauteilen mes-
sen. „Unsere Kraftaufnehmer der 
Serie U10M erreichen eine sehr 
hohe Präzision über einen weiten 
Messbereich. So liefern sie bei den 
unterschiedlichen Messaufbauten 
bei Liebherr hochauflösende 
Messdaten und bieten maximale 
Flexibilität. Unsere hochwertige 
DMS-Technologie nimmt zudem 
kleinste Verformungen der Bau-
teile präzise auf – für eine um-
fangreiche Datengrundlage bei der 
weiteren Entwicklung.“ erklärt 
Thomas Kleckers, Produktmana-
ger für Kraftsensoren bei HBK.
www.hbm.com

Output-Steigerung dank besonderer Konstruktion
Von Peiseler modifizierte Schwenkeinrichtung ermöglicht höhere Stückzahlen in Hyundai WIA-Werkzeugmaschine

CHRISTIAN MANNIGEL 
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SOLINGEN (SM). Automobilzulie-
ferer stehen bekanntlich unter 
besonderem Kostendruck und se-
hen sich einem überdurchschnitt-
lichen Wettbewerb ausgesetzt. Das 
gilt genauso für das auf Metallbe-
arbeitung spezialisierte Lohnfer-
tigungs-Unternehmen AVCI in 
Solingen, das überwiegend im 
Automotive-Bereich aktiv ist. Da-
bei geht es immer um Serienferti-
gung mit hohen Stückzahlen, die 
möglichst kostengünstig zu ferti-
gen sind. So auch bei der mecha-
nischen Bearbeitung von speziellen 
Halterungen für Antriebe von Ca-
brioverdecken. Wurden diese frü-
her aus Stahl-Tiefziehblechen ge-
fertigt, ermöglicht heute die Ver-
wendung von Aluminium-Druck-
gussteilen eine erhebliche Ge-
wichts einsparung: pro Verdeck 
immerhin zwischen 15 und 20 kg.

Bislang nutzte AVCI eine 5-Achs-
Maschine für deren Bearbeitung, 
um zum Beispiel erforderliche 
Bohrungen in verschiedenen Win-
keln, Nachfräsarbeiten von Aufla-
geflächen und das Fräsen von 
Gewinden durchzuführen. „Da 
diese aber nur eine Bearbeitungs-

station und somit kein hauptzeit-
paralleles Rüsten bot, kam die 
Überlegung auf, alternativ eine 
3-Achs-Maschine mit Werkstück-
wechseltisch um zusätzliche Zwei-
achs-Schwenkeinrichtungen auf-
zurüsten “, berichtet Lutz Wassem, 
Fertigungsleiter bei AVCI. Damit 
wäre die Maschine hauptzeitpar-
allel rüstbar und so gut wie ständig 
am Arbeiten. Die Nebenzeiten 
würden lediglich nur noch Sekun-
den während des Werkstückwech-
sels betragen.

Eine wesentliche Herausforde-
rung bei der Umsetzung dieser Idee 
war jedoch die Anforderung von 
AVCI, für die Fertigung von hohen 
Stückzahlen auf jeder Seite eine 
Mehrfachspannvorrichtung mit 
entsprechend dimensionierten 
Störkreisen auf der C-Achse mon-
tieren zu können. Die auf dem 
Markt angebotenen Schwenkbrü-
cken kamen wegen ihres asymme-
trischen Aufbaus jedoch dafür 
nicht in Frage. Insofern galt es, 
einen Anbieter zu finden, der die 
Planscheibe nicht seitlich, sondern 
mittig unter Beibehaltung der Sta-
bilität positioniert und damit einen 
genügend großen Störkreis bietet.

Mit diesem Wunsch wandte sich 
AVCI an das Bielefelder Unterneh-

men ARO-tec, von dem die Solinger 
schon früher Werkzeugmaschinen 
von Hyundai WIA erworben hatten 
und wo man sogleich auf großes 
Interesse stieß. Schwieriger gestal-
tete sich zunächst die gemeinsame 
Suche nach einem Anbieter von 
Schwenkeinrichtungen, der offen 
war für die angestrebte Sonderlö-
sung. „Wir haben mehrere Firmen 
angefragt, aber alle boten lediglich 
ihre standardisierten Baukästen 
an, die für uns keine Lösung dar-
stellten“, erzählt Wassem. Keiner 
sei bereit gewesen, eine solche und 
damit eine passende Ergänzung zu 
entwickeln. 

„Zwar gibt es auch Anbieter, die 
ein komplettes Bearbeitungszen-
trum mit Werkstückwechsel und 
Schwenkeinrichtung und insofern 
einer fünfachsigen Bearbeitung 
angeboten haben“, ergänzt Micha-
el Kesterke, Sales Engineer bei 
ARO-tec, „doch konnten die im 
Vergleich preislich in keinster Wei-
se mithalten.“ Denn das wiederum 
hätte für deutlich zu hohe Stück-
kosten gesorgt, mit entsprechend 
nachteiligen Konsequenzen gerade 
in der wettbewerbsintensiven Au-
tomobilbranche. Dann aber gingen 
ARO-tec und AVCI auf das Rem-
scheider Unternehmen Peiseler zu, 

einen der führenden Hersteller von 
Wendern, Drehtischen, Zweiachs-
Schwenkeinrichtungen, Schwenk-
köpfen und Werkzeugwechselti-
schen, der zugleich bekannt ist für 
die Entwicklung von komplexen 
Sonderkonstruktionen. 

Für das gemeinsame Projekt be-
deutete dies den Durchbruch. Pei-
seler zeigte sich als einziger Anbie-
ter ausgesprochen offen für das 
Finden einer passenden Lösung. 
Da eine Zusatzachse immer viel 
Platz benötigt, galt die Prämisse, 
diese so klein und schlank wie 
möglich zu bauen, ohne aber Sta-
bilitätseinbußen zu haben. Und 
das als Plug-and-Play-Lösung. 
Denn die vierte und fünfte Achse, 
die das Wenden des Werkstücks 
ermöglicht, sollte in kurzer Zeit 
leicht entfernt werden können, um 
die Werkzeugmaschine bei einem 
anderen Einsatz auch als normale 
3-Achs-Maschine einsetzen zu kön-
nen. „Das alles hat Peiseler hervor-
ragend umgesetzt“, hebt Wassem 
hervor.

Die Konstrukteure in Remscheid 
haben für den angestrebten grö-
ßeren Störkreis das Wiegengehäu-
se mit zwei veränderten Gusshau-
ben rechts und links verlängert. 
Statt einem ursprünglich maxima-

len Durchmesser von 180 mm kann 
dieser nun bei einem Werkstück 
bis zu 650 mm betragen. Zwar ist 
für AVCI nicht die Größe des Werk-
stücks relevant, doch erlaubt diese 
bauliche Veränderung die Einrich-
tung einer hydraulischen Vorrich-
tung mit mehreren Spannnestern. 
Damit ist die Möglichkeit geschaf-
fen, mehrere kleinere Werkstücke 
nebeneinander zu bearbeiten. Dies 
und der Einsatz eines Paletten-
wechslers ermöglichen eine deut-
lich höhere Stückzahl bei einer 
zugleich erheblich reduzierten 
Fertigungszeit.

 „Dass Peiseler in Kooperation 
mit AVCI und uns eine derart pas-
sende Lösung entwickelt hat, ist 
wirklich absolut außergewöhnlich“, 
hebt Kesterke hervor. Zumal es 
dabei um eine Werkstückwechsel-
Maschine gehe. „Die Entwicklung 
einer Schwenkeinrichtung mit 
vergrößertem Störkreis und die 
erstmalige Umsetzung einer sol-
chen Variantenkonstruktion aus 
bestehenden Baukastenkompo-
nenten war auch für uns etwas 
völlig Neues“, stellt Markus Kocher-
scheid ergänzend fest, der bei Pei-
seler im Vertrieb den Kunden ARO-
tec betreut. Neben den mechani-
schen Veränderungen sei die naht-
lose Anpassung an die Steuerung 
der Hyundai WIA F 600 D eine 
gewisse Herausforderung gewesen. 
„Diese Anbindung an die Werk-
zeugmaschine und deren elektri-
sche Schnittstellen hat Peiseler 
indes exzellent hinbekommen“, 
unterstreicht Kesterke. Das sei 
schließlich keine Selbstverständ-
lichkeit, aber eben extrem wichtig.

Die Maschine mit der Peiseler-
Schwenkeinrichtung laufe inklu-
sive aller Versuche inzwischen seit 
gut einem Jahr im Drei-Schicht-
Betrieb mit wechselnden Bautei-
len für Automotive-Kunden. 
„Dank der außergewöhnlichen 
Technik profitieren wir von dieser 
hohen Verfügbarkeit und den 
deutlich höheren Stückzahlen“, 
freut sich Wassem. 
www.peiseler.de

Liebherr setzt auf die Kraftsensoren sowie Dehnungsmessstreifen von Hottinger Brüel & Kjaer. Bild: HBK

Die Peiseler-Schwenkeinrichtung in der Werkzeugmaschine von Hyundai 

WIA bei AVCI in Solingen.

Die Kooperationspartner Volkan Avci und Lutz Wassem von der Firma AVCI 

sowie Michael Kesterke von ARO-tec und Markus Kocherscheid von Peiseler 

(v.l.n.r.). Bilder: Peiseler
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Sandwich-Leichtbaustrukturen mit hoher Oberflächengüte
Forscher setzen auf Metall-Kunststoff-Hybrid-Sandwichmaterialien
PRODUKTION NR. 04, 2021

HALLE (SM). Besonders leistungs-
fähige Leichtbaulösungen bietet 
die Sandwichbauweise, bei der 
beispielsweise ein leichter waben-
förmiger Stützkern mit dünnen 
und sehr steifen Deckschichten 
kombiniert wird, wodurch sich 
hohe Biegesteifigkeit bei gleich-
zeitig niedriger Dichte ergibt. 
Gegenüber der monolithischen 
Bauweise lassen sich damit Ge-
wichtseinsparungen von bis zu 
80 % realisieren. Für den Einsatz 
thermoplastischer faserverstärk-
ter Kunststoffe in Sandwichver-
bunden bestehen großserientaug-

liche Produktionslösungen, die 
material- und kosteneffizient sind. 
Zudem sind diese Halbzeuge gut 
recycelbar. Für Lkw- und Caravan-
Aufbauten werden sie bereits er-
folgreich eingesetzt.

Um weitere Anwendungsmög-
lichkeiten zu erschließen, muss ein 
bisheriger Nachteil der Sandwich-
Leichtbaustrukturen überwunden 
werden: Sie haben keine perfekte 
Oberfläche, wie sie zum Beispiel in 
der Automobilindustrie gefordert 
ist. Ohne aufwendige Nacharbeiten 
sind an den Oberflächen stets die 
Verstärkungsfasern zu erkennen, 
zudem können dort, wo die Zwi-
schenräume des Stützkerns sind, 
die Decklagen in die Wabenzellen 
einfallen. Die Projektpartner be-
absichtigen, das zu lösen, indem 
sie Wabenkerne mit besonders 
kleinen Zellweiten verwenden und 
die faserverstärkten Bauteile mit 
einer metallischen Deckschicht 
versehen, die eine glatte und somit 
optimale Oberfläche bildet (Class-
A-Oberfläche).

„Wir nutzen Organosandwich-
Halbzeuge, also einen thermoplas-
tischen Wabenkern mit verstärk-
ten Decklagen aus Faserverbund-
kunststoff. Diese erhalten zusätz-
lich stoffschlüssig angebundene 
metallische Decklagen, etwa ein 
dünnes Metallblech oder eine Me-
tallfolie. Mit diesem Metall-Kunst-
stoff-Hybrid-Material zielen wir 
darauf ab, das enorme Gewichts- 
und Kosteneinsparungspotenzial 
der Sandwichbauweise und -tech-
nologie für die großserientaugli-
che Herstellung von Leichtbau-
strukturen mit kritischen Ober-
flächenanforderungen zu erschlie-
ßen“, sagt Matthias Biegerl, Koor-
dinator des Verbundprojektes bei 
ElringKlinger. 

Um die Leistungsfähigkeit dieses 
Ansatzes nachzuweisen, wollen die 
Projektpartner in dem bis 31. Ok-
tober 2022 laufenden Projekt einen 
Demonstrator herstellen, der einem 
existierenden Bauteil aus einem 
Lkw entspricht, das derzeit in mo-
nolithischer Kunststoff-Spritzguss-

Bauweise gefertigt wird: den Deckel 
eines Staufachs. Die Kombination 
der Kompetenzen der Projektpart-
ner ermöglicht es, nicht nur dieses 
Bauteil in den Blick zu nehmen, 
sondern auch die Verarbeitungs-
technologie, Funktionsintegration 
und das Prüfverfahren während der 
Herstellung. „Parallel zum Demons-
trator wollen wir Auslegungs-, Pro-
zess- und Qualitätssicherungsme-
thoden für Metall-Kunststoff-Hy-
brid-Sandwichmaterialien im Pilot-
maßstab entwickeln“, sagt Dr. Ralf 
Schlimper, Projektleiter am Fraun-
hofer IMWS.

Zu den Zielen des Forschungs-
teams gehören deshalb die Ent-
wicklung geeigneter Umformver-
fahren, die Funktionalisierung 
mittels Spritzguss (Lasteinlei-
tungs- und Funktionselemente) 
sowie die Erarbeitung von Lösun-
gen für eine zerstörungsfreie, in-
linefähige Prüfmethode auf Basis 
von aktiver Thermographie. Letz-
tere ist nicht nur zur Qualitätssi-
cherung bei späteren Anwendern 

essenziell, sondern auch für die 
Bewältigung der material- und 
prozessseitigen Herausforderun-
gen während des Forschungspro-
jekts. Dazu gehören die sichere 
Anbindung zwischen dem thermo-
plastischen Sandwich und der me-
tallischen Deckschicht, die Prüfung 
der Oberflächenbeschaffenheit 
sowie die Steuerung des Umform-
prozesses, etwa für den nötigen 
thermischen Zustand der Sand-
wichstruktur, der eine 3D-Umfor-
mung erlaubt, ohne dass der Kern 
schmilzt und somit instabil wird. 

Natürlich sind auch Geometrie/
Formgebung, mechanische Perfor-
mance und Reparaturfähigkeit im 
Fokus der Projektpartner. Für die 
gestalterische Vielfalt, die sich 
beim Einsatz von 3D-umformbaren 
Sandwichverbunden ergibt, sollen 
Berechnungsmethoden für die 
Prozess- und Strukturauslegung 
sowie Designempfehlungen für die 
Funktionalisierung und Bauteilge-
staltung entwickelt werden.

Biegerl fasst die angestrebten 
Vorteile zusammen: „Unser Fokus 
liegt darauf, erstmals Sandwich-
Leichtbaustrukturen mit Class-A-
Oberflächenqualität zu ermögli-
chen und zugleich einen hohen 
Grad der Funktionsintegration 
durch kosteneffizientes Ansprit-
zen von Funktionselementen und 
inlinefähige Prüftechnologie in 
einer serientauglichen Umform-
technologie zu realisieren. Die 
Vorteile der Sandwich-Idee, wie die 
mechanische Performance, Ge-
wichtseinsparung und hohe Wirt-
schaftlichkeit der Halbzeugherstel-
lung und der Bauteilverarbeitung, 
bleiben erhalten. Damit können 
wir den Weg für einen breiten 
Markteintritt dieser Technologie 
bereiten, insbesondere im Bereich 
Automobilindustrie.“ 
www.imws.fraunhofer.de

Kostengünstige Greifer für die variantenreiche Fertigung
So lassen sich mehrkomponentige Greifer schnell und kostengünstig herstellen
PRODUKTION NR. 04, 2021

STUTTGART (SM). Beim Düssel-
dorfer Industrie- und Konsumgü-
terproduzenten Henkel kommen 
Roboter zum Einsatz, die Kunst-
stoffflaschen aus einer Abfüllanla-
ge entnehmen und sie ihrer weite-
ren Verarbeitung zuführen. Die 
Roboter sind mit einem zweiteiligen 
Greifer bestückt, dessen Grundkör-
per bisher aus Aluminium besteht. 
Die Greiferbacken hingegen sind 
aus einem Elastomer gefertigt, da-
mit die Flaschen nicht beschädigt 
werden oder abrutschen. Da Henkel 
seine umfangreiche Produktpalet-
te ständig weiterentwickelt, müssen 
die Greifer immer wieder ausge-
tauscht werden.

Bisher müssen die Gussformen, 
mit denen die Elastomer-Greifele-
mente hergestellt werden, für je-
den Greifer eigens produziert 
werden. Anschließend muss ein 
Monteur die Greiferbacken von 
Hand mit dem Grundkörper ver-
schrauben. Ein zeitaufwendiges 
und teures Verfahren, ganz beson-
ders wenn die Greifer dann nicht 
lange im Einsatz sind. Wissen-
schaftler vom Zentrum für Addi-
tive Produktion (ZAP) am Fraun-

hofer IPA haben deshalb ein Ver-
fahren entwickelt, mit dem sich 
die Greifer schneller und deutlich 
kostengünstiger in einem Ferti-
gungsschritt herstellen lassen: das 
sogenannte additive Freiformgie-
ßen, eine Kombination aus 3D-
Druck und Schwerkraftguss.

Bei der Fertigung kommen zwei 
Druckköpfe und eine Dosierein-

heit zum Einsatz. Der Grundkör-
per des Greifers und das Stützma-
terial werden mit dem FFF-Ver-
fahren (Fused Filament Fabrica-
tion) gedruckt und bilden den 
steifen Teil des Greifers sowie 
eine Gussform. Als Druckmateri-
al für den Grundkörper verwenden 
die Forscher thermoplastische 
Kunststoffe wie Acrylnitril-Buta-

dien-Styro-Copolymer (ABS). Die 
Stützstruktur hingegen besteht 
aus einem wasserlöslichen Kunst-
stoff wie Polyvinylacetat (PVA).

Um das Zweikomponenten-Si-
likon, das die Greiferbacken bildet, 
während des Herstellprozesses 
vergießen zu können, haben die 
Wissenschaftler eine spezielle 
Dosiereinheit in den 3D-Drucker 
integriert. Dabei werden Silikone 
von Henkel verwendet, die einer- 
seits viskos genug sind, um Details 
und Kavitäten auszufüllen und 
andererseits die Anforderungen 
der Tropf- und Aushärtezeit er-
füllen. Sobald der Herstellungs-
prozess abgeschlossen und das 
Silikon ausgehärtet ist, wird die 
Stützstruktur, die die Gussform 
bildet, im Wasserbad entfernt. So 
entsteht ein Bauteil mit gleichzei-
tig steifen und elastischen Mate-
rialeigenschaften, genau dort, wo 
diese benötigt werden.

„Das additive Freiformgießen ist 
ein Herstellungsprozess, der größ-
tenteils automatisiert abläuft“, sagt 
Jonas Fischer, einer der beteiligten 
Forscher. „Man muss dem 3D-
Drucker nur die CAD-Daten über-
mitteln und dann kann er den 
Greifer selbstständig fertigen. Eine 

Nachbearbeitung von Hand ist 
nicht nötig und Abfall wird wei-
testgehend vermieden.“ Den Grei-
fer aus dem Drucker zu nehmen 
und ihn ins Wasserbad zu setzen, 
ist der einzige Arbeitsschritt, der 
derzeit noch von Hand erledigt 
werden muss. Damit ist das neue 
Verfahren ideal geeignet für die 
variantenreiche Fertigung von 
mehrkomponentigen Bauteilen aus 
Thermoplasten und Elastomeren 
in kleinen Stückzahlen. 
www.ipa.fraunhofer.de

Die Organosandwich-Technologie ermöglicht die effiziente Fertigung von leichten Bauteilen in Sandwichbauweise.

 Bild: Fraunhofer IMWS

Forscher vom Fraunhofer IPA fertigen mit einer Kombination aus 3D-Druck 

und Schwerkraftguss, dem sogenannten additiven Freiformgießen, einen 

mehrkomponentigen Robotergreifer. Bild: Rainer Bez Fraunhofer IPA

Auf einen Blick

Greifer für Handhabungsauf-

gaben in kleinen Stückzahlen 

zu fertigen, ist zeitaufwendig 

und teuer. Ganz besonders 

dann, wenn sie nur kurz im 

Einsatz sind, weil sich das Pro-

dukt, das sie handhaben sol-

len, immer wieder ändert. For-

scher vom Fraunhofer IPA ha-

ben nun ein Verfahren entwi-

ckelt, mit dem sich die mehr-

komponentigen Greifer schnell 

und günstig herstellen lassen. 

Auf einen Blick
Faserverbundkunststoffe und 

die Sandwichbauweise sind als 

Leichtbau-Technologien etab-

liert. Sie ermöglichen enorme 

Gewichtseinsparungen bei der 

Umsetzung von hochbelastba-

ren Strukturbauteilen und 

werden etwa für Flugzeug- 

und Fahrzeuganwendungen 

eingesetzt. Was diesen Bautei-

len bisher für eine breite An-

wendung fehlt, sind glatte, op-

tisch ansprechende Oberflä-

chen. In einem gemeinsamen 

Projekt entwickeln die Firmen 

ElringKlinger AG, Daimler 

Truck AG, ThermHex Waben 

GmbH, Edevis GmbH und das 

Fraunhofer-Institut für Mikro-

struktur von Werkstoffen und 

Systemen IMWS dafür Lösun-

gen und zugleich die passen-

den Verfahren für Fertigung 

und Qualitätsprüfung. Die 

Partner setzen dabei auf Me-

tall-Kunststoff-Hybrid-Sand-

wichmaterialien.
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Viel mehr als ein Werkzeugkasten: 
Die sauber unterteilten Sortiments-
boxen passen exakt in die prakti-
schen Toolboxen. Die können wie-
derum entweder als eigenständige 

lassen sich – mit dem ebenso ein-
fachen wie genialen Verknüpfungs  - 
system – zu einem stabilen Turm 
kombinieren. Ein Rollwagen, der mit 
dem Verknüpfungssystem kompati-
bel ist, macht das Ganze sogar mobil!

Patentiertes Verknüpfungssystem
Toolboxen Racks für Sortiments- 

 boxen und Schubladen 
auch bestückt mit hochwertigem  

 Werkzeugsortiment erhältlich

www.auer-packaging.de

Festo

Individualisierte USB-Sticks im Takt

Die modulare Demonstrationsanlage von Festo stellt individualisierte USB-Sticks her. 

Gegensatz zwischen Massenfertigung 
und Individualisierung beziehungswei-
se Kleinserienproduktion. Letztere ist 
mehr auf präzise Datenerfassung aus-
gerichtet. Für die Massenproduktion ist 
es jedoch entscheidend, Ferndiagnose- 
und Wartungstools verwenden zu kön-
nen, um Betriebszeiten der Maschinen 
so lange wie möglich aufrechtzuerhalten 
und gleichzeitig die Gesundheit der Be-
diener zu schützen. Das sind geradezu 
ideale Voraussetzungen für cloudbasier-
te Diagnosetools. 

Die Demonstrationsanlage weist eine 
Mischung aus pneumatischer und elek-
trischer Automatisierung auf, von 
Durchflusssensoren bis zu Servoantrie-
ben, von pneumatischen Schlittenein-

heiten bis zu elektrischen kartesischen 
Robotern. Echte Digitalisierung ermög-
licht die Art und Weise, wie diese Pro-
dukte miteinander verbunden sind.

Durch die Nutzung von Industriestan-
dard-Netzwerken wie Ethercat, OPC UA, 
IO Link und MQTT erzeugt der Anbie-
ter einen nahtlosen Datenstrom vom 
einzelnen Sensor über Remote IO, Ser-
voantriebe und Steuerungen bis hin zur 
Cloud. „Dieser technologieneutrale 
Ansatz hat einen großen Einfluss auf 
Energieeffizienz und Nachhaltigkeit. 
Wir nennen dies ‚Durchgängige Con-
nectivity‘ “, erklärt Nigel Dawson, Leiter 
Business Development Electric Auto-
mation. Bild: Festo

www.festo.com

Der Productivity Master ist eine modu-
lare Demonstrationsanlage, die indivi-
dualisierte USB-Sticks herstellt. Auf 
Basis der Automatisierungsplattform 
des Anbieters sind alle Engineering-
Tools, Komponenten und Lösungen in 
Hardware und Software verbunden. Mit 
der Anlage gelingt der automatisie-
rungstechnische Spagat zwischen Mas-
senfertigung und Individualisierung 
eines Fertigprodukts. Die elektrischen 
Produkte, die Achsmechaniken, die 
Elektrik und die Software sind mit 
durchgängiger Connectivity geplant. 
Diese Durchgängigkeit soll Anwendern 
in ihren Maschinen und Anlagen viel 
Zeit sparen – von der Planung bis zur 
Inbetriebnahme. Sie gewinnen außer-
dem Prozesssicherheit, da alles inein-
anderpasst.

So nutzt die Anlage ein cloudbasier-
tes Konzept zur Registrierung und 
Speicherung datenschutzkonformer 
Kundendaten. Damit lassen sich USB-
Sticks mit personalisiertem Design 
sowie personalisierten Dateninhalten 
herstellen. Dies könnten Kunden von 
zu Hause aus über das Internet erledi-
gen, ohne dass andere Menschen auf 
Anbieterseite weitere Daten eingeben 
müssten. 

Das IoT-Gateway verbindet die Ma-
schine sicher mit der Cloud, sodass das 
Bedienpersonal nicht nur die Produk-
tionsdaten aus der Cloud abrufen kann, 
sondern dass auch die Diagnosedaten 
der Maschine zugänglich sind, selbst 
wenn die Angestellten hunderte von 
Kilometern entfernt im Home Office 
sitzen.

Das Pandemiejahr 2020 offenbarte 
an den Beispielen Maskenproduktion 
und Impfstoffforschung genau so einen 
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LANDSBERG (SM). Aufgrund der Coro-
na-Pandemie findet die Hannover Mes-
se dieses Jahr als Online-Veranstaltung 
statt. Die digitale Industriemesse be-
steht aus drei Elementen: dem Ausstel-
lungsbereich (genannt: Expo), der Kon-
ferenz und den Networking-Werkzeu-
gen. Das virtuelle Konferenzprogramm 
startet am Montag, 12. April 2021 mit 
dem Fokus auf wirtschaftspolitische 
Fragestellungen: Welchen Effekt hat 
Corona auf die Globalisierung? Welche 
Rolle spielt Europa im Konzert der 
Weltmächte? Was ändert sich nach der 
Ära Trump im Hinblick auf die trans-
atlantischen Beziehungen? Bundes-
kanzlerin Angela Merkel wird die digi-
tale Messe eröffnen.

Von Dienstag bis Donnerstag stehen 
auf der Konferenz technologische In-
novationen und Lösungen im Vorder-
grund: Welche Rolle spielt KI in der 
Industrie? Wie generiere ich Mehrwert 
aus meinen Daten? Welches Potenzial 
bietet Wasserstoff für die Industrie? Zu 
den Vortragenden zählen unter anderem 
KI-Experte Toby Walsh, Eugene Kas-
persky (Gründer des IT-Sicherheitsun-
ternehmen Kaspersky Lab) und Claudia 
Kempfert vom Deutschen Institut für 
Wirtschaftsforschung.

Der Karrierekongress Womanpower 
findet unter dem Motto ‚Reset.Rethink.

Restart.‘ am Freitag, den 16. April 2021 
statt. Geplant sind Workshops, Podi-
umsdiskussionen und neue Networking-
Lösungen.

Alle Besucher können direkt mit Aus-
stellern, Sprechern und anderen Messe-
Besuchern in Kontakt treten. Dabei 
unterstützt sie die personalisierte Ein-

stiegsseite mit entsprechendem Dash-
board. Dort werden die für den jeweili-
gen Besucher relevanten Unternehmen, 
Top-Speaker und Teilnehmer angezeigt. 
Per Klick kann eine direkte Kontaktan-
frage gestartet werden, um sich dann 
per Chat oder Video-Call auszutauschen.
www.hannovermesse.de

Was bietet die Digitalversion  
der großen Industriemesse?

Auf der Hannover Messe Digital Edition zeigt sich, mit welchen Strategien und Ent-
wicklungen Unternehmen auf die Pandemie und die digitale Transformation reagieren 

Die Hannover Messe Digital Edition sieht sich als die Wissens- und Networking-Plattform 

für die Industrie, die Energiewirtschaft und die Logistik. Bild: Adobe Stock - Rymden

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

https://www.auer-packaging.com/de/de/
mi-connect.de
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HOME OF INDUSTRIAL PIONEERS 

DIE TRANSFORMATION 

   IST ÜBERALL. IHR HERZ 

SCHLÄGT HERE.
Wir begleiten die industrielle Transformation seit über 70 Jahren – 

als Motor, Impulsgeber und Wegweiser.  

Werfen Sie einen Blick in die Zukunft: auf der HANNOVER MESSE.

Be part of it: hannovermesse.de #HM21

HANNOVER MESSE 2021

Weidmüller

Lösungen für den optimalen  
Markierungsprozess
Wenige Wochen vor der weltgröß-
ten Industrieschau, der Hannover 
Messe, konnten Besucher und 
Journalisten bei der offiziellen 
Preview am 3. Februar 2021 einen 
ersten Vorgeschmack auf wichti-
ge Trend-Themen des Jahres er-
halten. Unter dem Motto ‚Zu-
kunftsweisende Lösungen für den 
optimalen Markierungsprozess‘ 
präsentierte der Elektrotechnik-
spezialist Weidmüller aus Det-
mold seinen neuen Industriedru-
cker PrintJet CONNECT. „Der 
PrintJet CONNECT ist die konse-
quente Weiterentwicklung unse-
rer vielfach bewährten PrintJet-
Serie. Ausgerichtet auf die vielfäl-
tigen Anforderungen in Industrie 
und Schaltschrankbau, verbindet 
er höchste Prozess- und Kosten-
effizienz mit intelligenter Vernet-
zung und vollständiger Daten-
durchgängigkeit“, erklärt Tobias 
Sondermann, Teamleiter Produkt-
management Workplace Solu-
tions. „Mit der integrierten Kon-
nektivität nehmen wir das Motto 
der Messe auf und bringen durch-
gängige Vernetzung von der Pla-
nung über die Produktion bis auf 
den Markierer.“

Markierungsprozesse müssen 
heute möglichst durchgängig, 
schnell, effizient und flexibel sein. 
Gleichzeitig wird ein rundum per-
fektes Druckergebnis erwartet. 
Dafür steht der neue PrintJet 
CONNECT von Weidmüller. Der 
in der fünften Generation entwi-
ckelte Drucker ist Teil eines durch-
dachten und perfekt aufeinander 
abgestimmten Gesamtkonzepts, 
der Workplace Solution. Dabei 
steht Weidmüller seinen Kunden 
als leistungsstarker Partner zur 
Seite und unterstützt in allen Ar-
beitsphasen des Schaltschrank-

baus – vom Planen über Installie-
ren bis zum Betreiben – mit opti-
mal aufeinander abgestimmten 
Lösungen. „Ein wichtiger Bestand-
teil der Prozesskette ist die Mar-
kierungslösung, denn Markierun-
gen sind Grundvoraussetzungen 
bei Service, Wartung und erfolg-
reicher Fehlersuche. Ohne die 
richtige und vollständige Beschrif-

tung sollte keine Anlage und kein 
Schaltschrank ausgeliefert wer-
den“, betont Ditmar Schreiber, 
Strategischer Produktmanager 
Marking Systems. „Beim serien-
mäßigen Druck von Kunststoff- 
oder Metallmarkierern setzt der 
PrintJet CONNECT neue Maßstä-
be hinsichtlich Handhabung, 
Druckbild, Schnelligkeit und Lang-
lebigkeit der Beschriftung.“ 

Der Schwerpunkt der Hannover 
Messe liegt auch dieses Jahr wie-
der auf Produkten und Lösungen 
für die Automatisierung und Di-
gitalisierung. Strategisch ist Weid-
müller in diesen Bereichen sowohl 
als Anbieter als auch Anwender 
aufgestellt. Weidmüller präsen-
tiert unter anderem Innovationen 
in den Bereichen Industrial IoT, 
OMNIMATE 4.0, Single-Pair-
Ethernet, Motorüberwachung, 
Power Management, Klippon Con-
nect und PUSH IN. Weidmüller 
ergänzt die Messe um sein eigenes 
digitales Erlebnisprogramm mit 
Webinaren und Live-Streaming-
Formaten. Bild: Weidmüller

www.weidmueller.com

Der PrintJet CONNECT vereint höchste Prozess- und Kosteneffizienz mit in-

telligenter Vernetzung und vollständiger Datendurchgängigkeit.

Camozzi Automation

Stecker aus nachhaltiger 
Fertigung 
Camozzi Automation bietet mit 
dem neuen Sortiment an Steck-
verschraubungen Serie 7000 Flu-
idics eine passende Verbinderlö-
sung für die Wasserkühlung. 
Aufgrund des geringeren Ener-
gieaufwands als bei herkömmli-
chen Luftkühlungsprozessen 
erfahren Wasserkühlungsanwen-
dungen eine steigende Nachfrage 
aus den verschiedensten Bran-
chen. In Bezug auf Effizienz und 
Effektivität sind Flüssigkühlsys-
teme einer Luftkühlung überle-
gen. In Industriezweigen wie 
Schweißen oder Kunststoffsprit-
zen ist dieses Kühlverfahren be-
reits etabliert, in den Branchen 
Energiemanagement, Elektronik 
und Lasersysteme wird es zuneh-
mend standardisiert. 

Durch den Einsatz speziell ent-
wickelter Materialien, mit beson-
ders großer Widerstandsfähigkeit 
gegen Wasserabsorption, Chemi-
kalien und hohe Temperaturen, 
gewährleistet die Serie 7000 Flu-
idics die Effizienz von Kühlnetz-
werken und ermöglicht gleichzei-
tig einen hohen Durchfluss sowie 
besonders einfache Montage oder 
Demontage. Mit der Verwendung 
eines aus Rizinusöl hergestellten, 
biologisch abbaubaren Werkstof-
fes zeigt Camozzi Automation 
Verantwortung für die Umwelt. 
PA11 ist ein Hochleistungspoly-
mer, das zu 100 % aus erneuerba-
ren Rohstoffen besteht. Im Ver-
gleich zu anderen Polymeren 
weist es einen geringen Kohlen-
stoff-Anteil auf und ist seit über 
70 Jahren ein zuverlässiger Werk-
stoff für anspruchsvolle Anwen-
dungen. Leistung und Haltbarkeit 
sind seine Stärken. Dieses spezi-
elle Material ermöglicht es, der 
Wasseraufnahme, Temperatur-

schwankungen, den Hauptche-
mikalien von Kühlflüssigkeiten 
und der Alterung zu widerstehen 
und gleichzeitig eine konstante 
Formstabilität im Kontakt mit 
verschiedenen Flüssigkeiten zu 
gewährleisten.

Die Serie 7000 Fluidics ist von 
Durchmesser 6 mm bis 16 mm, 
einem maximalen Temperatur-
bereich bis 100 °C und vielfältigen 
Konfigurationsmöglichkeiten 
verfügbar. Die bewährte Techno-
logie der Spannzange macht die 
Steckverschraubungen Serie 7000 
Fluidics zu einer echten Alterna-
tive herkömmlicher Verschrau-
bungen. Die garantiert hohe 
Dichtigkeit bietet Zuverlässigkeit 
und Sicherheit auch bei mehrfa-
cher Montage und Demontage 
des Rohrs. Eine zuverlässige Ver-
bindung, kompakte Abmessungen 
und einfache Montage auch in 
engen Einbauräumen; dies sind 
nur einige Merkmale dieser in-
novativen Lösung, die in der La-
ge ist, die meisten Anforderungen 
in Kühlsystemen zu erfüllen. 
Bild: Camozzi

de.automation.camozzi.com

Sicherer und zuverlässiger Steckver-

binder für die Wasserkühlung – aus 

nachhaltigem Werkstoff.

Zum Unternehmen
Die Unternehmensgruppe 

Weidmüller verfügt über Pro-

duktionsstätten, Vertriebsge-

sellschaften und Vertretungen 

in mehr als 80 Ländern. Ge-

meinsam mit ihren Kunden ge-

staltet sie den digitalen Wandel 

– mit Produkten, Lösungen und 

Dienstleistungen für die Smart 

Industrial Connectivity und das 

Industrial Internet of Things. Im 

Geschäftsjahr 2019 erzielte 

Weidmüller einen Umsatz von 

830 Mio Euro mit rund 5 000 

Mitarbeitern. 

Arburg 

Turnkey-Anlage 
setzt Maßstäbe
Zur Hannover Messe Digital Edi-
tion 2021 präsentiert Arburg eine 
neu konzipierte Turnkey-Anlage, 
die neue Maßstäbe setzt hinsicht-
lich Digitalisierung, Automation 
und Circular Economy in der 
Kunststoffverarbeitung. Die in-
formationstechnisch vernetzte 
Spritzgießmaschine fertigt Trink-
becher im Knitter-Look. Das Pro-
dukt lässt sich inline optisch ver-
edeln, individuell mit Informati-
onen zum Recycling kennzeichnen 
und zu 100 Prozent rückverfolgen. 
Digitalisierung, Automation und 
smarte Assistenzsysteme erleich-
tern die tägliche Arbeit mit und 
an Spritzgießmaschinen. Wie sich 
die Fertigungsprozesse lückenlos 
dokumentieren sowie einfach, 
effizient und prozesssicher gestal-
ten lassen, demonstriert Arburg 
mit seinem Exponat rund um ei-
nen elektrischen Allrounder 370 A 
mit 600 kN Schließkraft. Das Ex-
ponat fertigt mit einem 1-fach-
Heißkanalwerkzeug der Firma 
Haidlmair einen Knitterbecher aus 
PP. Die Handhabung übernimmt 
ein neues vertikales Robot-System 
Multilift V 20 mit 20 kg Traglast 
im Queraufbau. 
www.arburg.com

https://www.hannovermesse.de/
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Schwere Motoren zum Schweben  
bringen und präzise auf den Punkt  
an ihren Einbau ort dirigieren:  
Kein Kunststück, sondern Arbeitsalltag  
unserer Kunden. Profitieren auch Sie von 
richtungs weisenden ABUS Kranlösungen.

02261 37 - 148  
verkauf@abus-kransysteme.de
www.abus-kransysteme.de

DIE KUNST DES 
HEBENS

Losyco 

Maschinenbeschickung 
für XXL-Teile
Der Intralogistik-Spezialist Losy-
co hat auf Basis seines LOXrail-
Schienensystems eine neue dop-
pelstöckige Plattformlösung zur 
automatischen Maschinenbeschi-
ckung im Schwerlastbereich ent-
wickelt. Um große Lade- und 
Entladekapazitäten bei geringer 
Flächennutzung bereitzustellen, 
wurden für dieses Projekt auf je-
weils 25 m Länge zwei doppelspu-
rige LOXrail 25-Schienenstränge 
installiert. Auf den bodenbündig 
verlegten Förderschienen können 
jeweils zwei Rollplattformen mit 
unterschiedlichen Ladehöhen und 
Spurbreiten unabhängig vonein-
ander verfahren werden. Die vier 
für Lastaufnahmen bis 6,5 t aus-
gelegten Plattformen sind als 
Ober- bzw. Unterwagen konstru-
iert, um Rohmaterial und Fertig-
teile beidseitig aus der Anlage 
herausfahren zu können. Für die 
hohe Lastaufnahme mussten die 
Oberwagen sehr platzsparend kon-
struktiv verstärkt werden. Zudem 
wurden ihre Deckplatten mit Aus-
schnitten für die leichtere Zugäng-

lichkeit zu den Bauteilen versehen. 
Zum Antrieb der Transportwa-

gen dienen auf engstem Bauraum 
direkt an die Radsätze montierte 
Getriebemotoren, die über abge-
deckte Energieketten versorgt 
werden. Die Ober- und Unterwa-
gen sind mit der Anlagensteue-
rung vernetzt, um die Ladevor-
gänge mit dem angeschlossenen 
Handling-Portal zu koordinieren. 
Bei Erreichen der exakten Endla-
genposition übermitteln die Wa-
gen der Steuereinheit das Signal 
zum Be- oder Entladen. Eine in-
tegrierte Sensorik stellt eine hohe 
Positioniergenauigkeit sicher, die 
zur reibungslosen Übergabe von 
und zum Ladeportal benötigt wird. 
Die Lösung erweitert das Einsatz-
spektrum des LOXrail-Schienen-
systems über die Produktionslo-
gistik in Montagelinien hinaus auf 
Anwendungen, bei denen große, 
tonnenschwere oder sperrige Ma-
terialien zur maschinellen Verar-
beitung zu- und abgeführt werden 
müssen. Bild: Losyco

www.losyco.com

Neue doppelstöckige Plattformlösung für die Materialzuführung übergroßer 

Metallblechtafeln.

Linde Material Handling 

Fleißige Heinzelmännchen
Palettenlager spielen als Materi-
alpuffer sowohl in industriellen 
Fertigungsprozessen als auch in 
Distributionszentren eine zentra-
le Rolle. Das Ein- und Auslagern 
im Hochregal ist üblicherweise 
ein standardisierter Prozess mit 
hohem Wiederholungsgrad. Dabei 
gilt: Je schmaler die Abstände 
zwischen den Regalreihen und je 
exakter die Positionierung der 
einzelnen Paletten, desto effizi-
enter das Lager. Genau das macht 
Palettenlager zum idealen Einsatz-
feld für automatisierte Geräte wie 
den Schubmaststapler Linde R-
MATIC und den Hochhubwagen 
Linde L-MATIC HD. Denn die 
neuen Linde-Fahrzeuge arbeiten 
auf engem Raum und mit hoher 
Präzision: Mit einer Länge von 
2 520 mm und einer Breite von 
1 565 mm ist der Linde R-MATIC 
(bei einer Tragfähigkeit von 1,6 
Tonnen) EMEA-weit der einzige 
automatisierte Schubmaststapler 
in Hybrid-Ausführung, der in Ar-
beitsgängen von bis zu 2,90 Meter 
Breite manövrieren kann. Soft-
waregesteuert lagert das Gerät 
Paletten selbst in Hubhöhen von 
mehr als elf Metern mit sehr hoher 
Genauigkeit ein. „Bauweise, Ma-
növrierbarkeit, Lasthandling und 
Präzision der automatisierten 

Flurförderzeuge sind für die Leis-
tungsfähigkeit des Gesamtsys-
tems entscheidend“, sagt Alexan-
dra Mertel, Product Manager 
Automation & Intralogistics So-
lutions bei Linde Material Hand-
ling, „denn diese Kriterien sind 
dafür verantwortlich, dass die 
Paletten exakt auf den vorgese-
henen Stellplätzen abgesetzt und 
verbesserte Pick-and-Drop-Zyklen 
realisiert werden können.“

Mithilfe der infrastrukturfreien 
Laser-Navigation steuern die Fahr-
zeuge dynamisch durch das Lager; 
ihre Aufträge erhalten sie über die 
zentrale Steuereinheit direkt aus 
dem Warehouse-Management-
System. Einen spürbaren Produk-
tivitätsschub erhalten die Geräte 
durch die autokalibrierende 3D-
Kamera mit neuer Softwaregene-
ration. Sie erkennt nicht nur die 
Abmaße der Palette um ein Viel-
faches besser, sondern schaut auch 
tiefer in die Palette hinein, wo-
durch das Aufnehmen und Abset-
zen wesentlich präziser erfolgt – 
sowohl auf dem Boden als auch 
auf Rollenbahnen oder im Regal. 
Gleichzeitig sind die automatisier-
ten Geräte in der Lage, eine grö-
ßere Vielfalt an Paletten zu trans-
portieren. Dafür sorgen exklusiv 
für Linde Material Handling ent-

wickelte Algorithmen zur relati-
ven Bilderkennung, die in umfang-
reichen Tests validiert wurden. 

Wie bei Linde Material Hand-
ling ohnehin Standard, genügen 
auch die automatisierten Geräte 
höchsten Sicherheitsansprüchen. 
Dazu gehören vier in das Fahrzeug 
integrierte Scanner in Bodennähe, 
die ein 360-Grad-Sicherheitsfeld 
um das Fahrzeug erzeugen und 
permanent auf Hindernisse scree-
nen. Ebenfalls zur Standardaus-
stattung gehören: zusätzliche 
Notausschalter, der bekannte 
Linde Blue Spot sowie das Assis-
tenzsystem Dynamic Mast Con-
trol, das in hohen Hubhöhen 
wertvolle Hilfe leistet. Optional 
verfügbar sind: ein Sensor, der 
überhängende Lasten detektiert, 
und eine zweite, obere 3D-Kame-
ra, die Zeitersparnis bei Lasthand-
ling generieren kann. 

Auch die beiden Modelle des 
Linde L-MATIC HD mit 1,6 und 
2,0 Tonnen Tragfähigkeit verfügen 
über eine rund um das Fahrzeug 
herum wirkende Sicherheitsaus-
stattung mit seitlichen Stoßfän-
gern, serienmäßigen sowie optio-
nalen Scannern, Notausschaltern 
sowie optischen und akustischen 
Warnsystemen. Die Lasterken-
nung erfolgt ebenfalls mit der 

innovativen 3D-Kamera. Schub-
maststapler und Hochhubwagen 
sind als Hybridlösung konzipiert, 
sodass der Bediener jederzeit die 
Kontrolle über das Fahrzeug über-
nehmen und in den manuellen 
Modus umschalten kann. Neu ist 
zudem die Möglichkeit, die Gerä-
te autonom zu laden. Ausgestattet 
mit schnellladefähigen Batterien 
fahren die automatisierten Flur-
förderzeuge selbstständig zur 
Ladestation und werden dort ge-
laden. „Neben der passenden Tech-
nik spielt bei Automatisierungs-

projekten auch das Beratungs-
Know-how des Anbieters eine 
maßgebliche Rolle“, sagt Produkt-
managerin Alexandra Mertel. 
Denn um eine für den jeweiligen 
Kunden passende Lösung zu fin-
den, müssen in der Planungspha-
se zahlreiche Parameter abge-
klopft werden. „Wir müssen zuerst 
die Vorstellungen des Kunden 
genau verstehen. Danach wird das 
System entwickelt und die Geräte 
werden exakt konfiguriert.“
Bild: Linde Material Handling

www.linde-mh.de

Bei Linde Material Hand-

ling gibt es jetzt umfang-

reiche Updates: Der 

Schubmaststapler Linde 

R-MATIC ist in zweiter 

Generation verfügbar, mit 

dem Hochhubwagen Lin-

de L-MATIC HD gibt es 

ein zusätzliches Modell. 

https://www.abus-kransysteme.de/
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Trapo 

Effizienter kommissionieren per Hochleistungs-Sorter

In einer globalisierten Welt, in der 
Produzenten und Endverbraucher 
oftmals über Kontinente und Zeit-
zonen hinweg voneinander ent-
fernt sind, kommt der Logistik 
eine entscheidende Rolle zu. Nur 
mit einer gut funktionierenden 
Distribution ist es möglich, dass 
komplexe Transportketten mit 
verschiedenen (Zwischen-)Stati-

onen nahtlos ineinandergreifen. 
Jede fehlerhafte Zuordnung der 
zu transportierenden Ware führt 
zu einer Störung im Materialfluss 
und wirkt sich negativ auf die 
Wettbewerbsfähigkeit und den 
Unternehmenserfolg aus. 

Entscheidend bei der Warenzu-
ordnung sind sogenannte Sorter. 
Ihr Einsatz ist immer dann von 

Vorteil, wenn die aus einer oder 
mehreren Quellen stammenden 
Produkteinheiten auf ein oder 
auch mehrere Ziele verteilt werden 
müssen. Sorter weisen der Ware 
in den Distributionszentren den 
richtigen Weg, sorgen für einen 
ununterbrochenen Materialfluss 
und übernehmen so eine verbin-
dende Funktion in der logistischen 
Prozesskette. Mit ihrer Hilfe kön-
nen Güter nach Aufträgen ge-
trennt, sortiert, zusammengeführt 
und schließlich dem richtigen Ziel 
zugewiesen werden. Einsatzberei-
che sind beispielsweise der Wa-
reneingang, etwa bei der Entla-
dung von Lkw oder Containern 
zum Weitertransport von Produk-
ten ins Lager, der Kommissionier-
bereich bei der Batchkommissio-
nierung und der Warenausgang 
bei der Tourenzusammenstellung 
und der Beladung der Lkw.

Die Trapo AG bietet mit dem 
Trapo Omni Sorter und dem Tra-
po Sphere Sorter gleich zwei 
Sorter-Systeme, die für einen stö-
rungsfreien Materialfluss sorgen. 
Die Güter können während des 
Transports mithilfe drehbarer 

Förder-Röllchen auf verschiedene 
Transportschienen weitergeleitet 
und ausgeschleust werden. So 
fungiert der Trapo Omni Sorter 
als verbindendes Element zwi-
schen einzelnen Förderstrecken 
und ergänzt zugleich die Gesamt-
anlagenkompetenz der Trapo AG. 
Durch die modulare Bauweise lässt 
sich der Sorter darüber hinaus an 
verschiedene Vor-Ort-Bedingun-
gen anpassen und hat so flexible 
und vielfache Konfigurationsmög-
lichkeiten innerhalb der gegebe-
nen Produktionsflächen. Das 

Resultat ist eine optimale Flächen-
nutzung und ein reibungsloser 
Weitertransport der Waren.

Der Trapo Sphere Sorter sorgt 
für eine präzise Weiterleitung, 
Drehung, Verteilung und Aus-
schleusung von Packstücken un-
terschiedlichster Größe, wie zum 
Beispiel Kisten, Pakete und Brief-
sendungen. Er kann die transpor-
tierte Ware flexibel und mit einer 
Geschwindigkeit von bis zu einem 
Meter pro Sekunde auf mehrere 
Ausläufe verteilen.  Bild: Trapo

www.trapo.de

Mit dem Trapo Omni Sorter und dem Trapo Sphere Sorter bietet die Trapo 

AG, Spezialist für industrielle Automatisierung, gleich zwei hochflexible Lö-

sungen, mit deren Hilfe sich Lieferketten auch in herausfordernden Zeiten 

störungsfrei aufrechterhalten lassen.

Yale 

Elektro-Gegengewichtsstapler für einfache Anwendungen
Yale Europe Materials Handling 
hat sein Produktangebot für we-
niger anspruchsvolle Anwendun-
gen um den ERP16-20UXT erwei-
tert. Der 3-Rad-Elektro-Gegenge-
wichtsstapler eignet sich für An-
wendungen, bei denen Flurförder-
zeuge unregelmäßig zum Einsatz 
kommen, und kann Kunden in 
verschiedenen Branchen unter-
stützen. Die Yale-UX-Serie kam 
erstmals im Jahr 2020 auf den 
Markt, nachdem Yale einen Bedarf 
an Produkten festgestellt hatte, 
die zwar unregelmäßig eingesetzt 
werden, aber dennoch ein hohes 
Maß an Effizienz und Produkti-
vität bieten. Aufgrund seiner nied-
rigen Betriebskosten eignet sich 
der ERP16-20UXT ideal für kleine 
bis mittelständische Unterneh-
men oder auch größere Firmen, 
die Flurförderzeuge für den ein-
fachen Lastentransport einsetzen. 

 Matt Hardy, Solutions Manager 
EMEA bei Yale, sagt: „Der Elektro-
Gegengewichtsstapler ERP16-
20UXT bietet unseren Kunden 
eine erschwingliche Lösung aus 
dem Hause Yale, für die ein Netz-
werk aus erfahrenen Yale-Händ-
lern Wartungs- und Supportleis-
tungen anbietet. Aus diesem 

Grund eignet er sich hervorragend 
für Gartenzentren, kleine Produk-
tionsbetriebe und Anbieter von 
Third Party Logistics. Auch die 
Anforderungen von kleinen Dru-
ckereien und landwirtschaftlichen 

Betrieben wird der ERP16-20UXT 
erfüllen.“ Um sicherzustellen, dass 
der ERP16-20UXT selbst bei kür-
zesten Einsatzzeiten ein hohes 
Maß an Produktivität bietet, wur-
de der Stapler so konstruiert, dass 

er dem Fahrer eine hervorragende 
Sicht, Komfort durch ergonomi-
sches Design und eine rasch re-
agierende Lenkung bietet.

Der ERP16-20UXT ermöglicht 
dem Fahrer dank des breiten Sicht-
fensters durch das Hubgerüst freie 
Sicht beim Handling und beim 
Transport von Lasten. Aufgrund 
der Form des Staplers hat der Fah-
rer auch in der Kabine des ERP16-
20UXT eine gute Sicht nach hin-
ten. In der ergonomisch gestalte-
ten Kabine sind alle Bedienele-
mente leicht erreichbar, sodass 
Ermüdungserscheinungen redu-
ziert werden und der Fahrerkom-
fort erhöht wird. Die am Armatu-
renbrett montierte und nach 
Schutzart IP65 konstruierte An-
zeige liefert grundlegende Infor-
mationen auf einen Blick, wie 
beispielsweise Batterieentladean-
zeige, Fahrgeschwindigkeit und 
Fehlercodes, um eine schnelle 
Reparatur zu ermöglichen. In Un-
ternehmen, die nur unregelmäßig 
Flurförderzeuge einsetzen, ist oft 
auch die Arbeitsumgebung kom-
pakt. Die 3-Rad-Konstruktion des 
ERP16-20UXT minimiert den 
Wenderadius des Staplers, wäh-
rend die rasch reagierende Len-

kung dem Fahrer eine einfache 
Bedienung ermöglicht.

Bei Anwendungen, bei denen 
Flurförderzeuge nicht ständig im 
Einsatz sind, ist es sehr wichtig, 
dass Personen in der Nähe eines in 
Betrieb befindlichen Staplers dar-
auf aufmerksam gemacht werden. 
Der ERP16-20UXT ist serienmäßig 
mit einer gelben Rundumleuchte 
ausgestattet, die Fußgängern eine 
zusätzliche visuelle Warnung vor 
einem fahrenden Stapler bietet. Der 
Griff für Rückwärtsfahrten verfügt 
über eine integrierte Hupe, sodass 
der Fahrer beim Rückwärtsfahren 
akustisch warnen kann.

Matt Hardy: „Unsere UX-Serie 
wurde basierend auf Kundenfeed-
back entwickelt. Wir erkannten 
die Möglichkeit, Kunden, die 
schnell reagierende Flurförderzu-
ge für weniger anspruchsvolle 
Einsätze benötigen, verschiedene 
Lösungen zu einem erschwingli-
chen Preis anzubieten. Der 3-Rad-
Elektro-Gegengewichtsstapler 
ERP16-20UXT ist eine attraktive 
Ergänzung dieser Produktreihe, 
die neben einer verbesserten Leis-
tung niedrige Betriebskosten bie-
tet“, so Matt Hardy. Bild: Yale

www.yale.com

Aufgrund seiner niedrigen Betriebskosten eignet sich der ERP16-20UXT ideal 

für kleine bis mittelständische Unternehmen oder auch größere Firmen, die 

Flurförderzeuge für den einfachen Lastentransport einsetzen.

Auf einen Blick
Schnelle Lieferzeiten und Kos-

ten ersparnis im Bereich der Kon-

fektionierung entscheiden in Dis-

tributionszentren über die Wett-

bewerbsfähigkeit. Dort werden 

Waren kunden- und auftragsspe-

zifisch kommissioniert, bevor sie 

teils über mehrere Tausend Kilo-

meter hinweg die Reise zum Ziel-

ort antreten. Bei der Steuerung 

und dem Ausschleusen von Wa-

renströmen übernehmen Sorter 

eine entscheidende Funktion. 

Mit dem Trapo Omni Sorter und 

dem Trapo Sphere Sorter bietet 

die Trapo AG, Spezialist für in-

dustrielle Automatisierung, 

gleich zwei hochflexible Lösun-

gen, mit deren Hilfe sich Liefer-

ketten auch in herausfordernden 

Zeiten störungsfrei aufrechter-

halten lassen.

Container hat Fliegengewicht
Der Verpackungsspezialist Schütz 
ergänzt seine umfangreiche Pro-
duktpalette mit dem neuen Eco-
bulk MX 560. Dieser IBC verfügt 
über eine besonders flache Form 
und hat ein Nennvolumen von 560 
Litern beziehungsweise 150 Gal-
lonen. Somit eignet sich der neue 
Container bestens für Anwendun-
gen, bei denen kleinere Gebinde 
von Vorteil sind, es jedoch paral-
lel auf maximale Performance und 
höchste Qualität ankommt. Denn 
der MX 560 kombiniert optimales 
Füllvolumen bei gleichzeitig ge-
ringer Containerhöhe mit einer 

bereits vielfach bewährten Boden-
gruppe. Sie entspricht denen der 
MX-Typen mit 820, 1 000 und 1 250 
Litern Fassungsvermögen. All die-
se Modelle der MX-Linie sind so-
mit kompatibel.

Durch sein niedriges Eigenge-
wicht im befüllten und unbefüllten 
Zustand ist der MX 560 im tägli-
chen Einsatz leicht zu handhaben 
– besonders im Vergleich zu Edel-
stahlbehältern sowie Stahl- oder 
Kunststofffässern. Zudem redu-
ziert sich die Kapitalbindung und 
die Standzeiten verkürzen sich. 
www.schuetz-packaging.net

Maschinenheber Transportfahrwerke Anschlagpunkte Industriekrane

HTS

HTS Hydraulische Transportsysteme GmbH      www.hts-direkt.de

... the load moving experts
Unsere Produkte 
für Ihren Maschinentransport

ECO-Jack®

ECO-Skate®

Heben 
und bewegen 
bis 220to und mehr

https://www.hts.de/
https://www.altec.de/de/
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Nie dagewesener Durchblick dank Indoor-Location mit Track&Trace: Über Sensoren und Codes liefern die 
vernetzten Maschinen Live-Kennzahlen zur Auslastung, Produktionsmengen und Maschinenzuständen. Halten 
Sie alles im Fluss, damit Sie auch zukünftig Potenziale in Ihrer Fertigung erkennen und ausschöpfen.

 www.trumpf.com/de_DE/loesungen/smart-factory/transparenz-mit-tracktrace/

Track&Trace:   
Live-Ortung in der 
Fertigungshalle
Machen Sie Schluss mit teuren Suchzeiten.

Lohnt sich!
Schnell & 
präzise 

Transparenz auf 
Ihrem Shopfloor 

schaffen.

Nextlap 

Taster löst Probleme beim Pick-Prozess
Nextlap hat sich auf die Entwick-
lung von IoT-basierten Fertigungs- 
und Logistik-Lösungen zur Digi-
talisierung von beispielsweise 
Pickprozessen spezialisiert. Das 
Unternehmen hat unter anderem 
einen intelligenten Taster mit 
Pick-by-Light-Funktion zur Un-
terstützung digitalisierter Pick-
prozesse entwickelt. Dieser arbei-
tet beispielsweise mit einem 
Echtzeit-Verbrauchssignal, das im 
Logistiksystem zur Nachschub-

steuerung eingesetzt werden 
kann. Außerdem ist ein Bandstopp 
möglich und ein Sonderfunktions-
menü zur Kennzeichnung defekter 
Teile verfügbar. Zusatzentnahme, 
Vorarbeiterruf (‚Supervisor-Call‘) 
und vieles mehr werden außerdem 
durch die Pick-by-Light-Funktion 
unterstützt. Pickfehler können so 
reduziert und die Prozesszeiten 
verfolgt werden. 

Diese Pick-by-Light-Funktion 
wird ab sofort mit der Möglichkeit 

des Vorarbeiterrufs kombiniert. 
„Dadurch muss kein separates 
System angeschafft werden, wie 
es oftmals der Fall ist“, erklärt An-
dré Ziemke, Geschäftsführer der 
Nextlap GmbH. „Die Lösung ist 
aus der Cloud verfügbar. Wir stel-
len die Hard- und Software im 
Mietmodell bereit und somit ent-
steht eine schnell einsetzbare 
schlanke Lösung“, ergänzt Ziemke. 
Und so funktioniert’s: Der Mitar-
beiter kann vom Taster aus einen 

Vorarbeiterruf absetzen, um bei-
spielsweise Unterstützung anzu-
fordern. Der Vorarbeiter erhält 
eine SMS mit der Information, an 
welchem Platz seine Hilfe benötigt 
wird. 

„Bei Pickprozessen gibt es einen 
hohen Kommunikationsbedarf 
und es gibt regelmäßig Probleme 
– beispielsweise Schwierigkeiten 
mit einer Teilenummer, es geht 
etwas kaputt oder der Mitarbeiter 
hat einfach eine Frage. Kommt 

Mediaform 

Barcodes flink 
duplizieren
In zahlreichen industriellen An-
wendungen müssen Barcodes zu-
verlässig, fehlerfrei und vor allem 
mit möglichst geringem Aufwand 
vervielfältigt werden. Mediaform 
bietet hierfür vorkonfigurierte 
Systeme aus Scannern und Bar-
code-Druckern an, die wirtschaft-
lich, leistungsstark und einfach 
zu bedienen sind. Nahezu alle 
Modelle aus dem Hardware-Sor-
timent des Kennzeichnungsspe-
zialisten können zu einem solchen 
Barcode-Duplizier-System kom-
biniert werden.

Ob beim Kopieren von Serien-
nummern in der Fertigung, zu 
Dokumentationszwecken oder 
generell zur Kennzeichnung iden-
tischer, nicht serialisierter Pro-
dukte – eine Vielzahl an Szenari-
en in fast allen Branchen erfordert 
heute die Vervielfältigung von 
Barcodes. Mit den ebenso zuver-
lässigen wie intuitiv bedienbaren 
Barcode-Duplizier-Systemen der 
Mediaform Informationssysteme 
GmbH lassen sich die täglichen 
Herausforderungen problemlos 
bewältigen.

Die Bundles, die aus einem kom-
pakten Desktop-Etikettendrucker 
oder einem Industrie-Etiketten-
drucker in Kombination mit einem 
leistungsfähigen Scanner beste-
hen, kommen dank einer direkten 
Verbindung zwischen den Kom-
ponenten ohne einen PC aus, so-
dass sie als platzsparende Stand-
alone-Lösung eingesetzt werden 
können. Die Bedienung ist denk-
bar einfach: Der Barcode muss 
lediglich mit dem Scanner erfasst 
werden – ein Druckauftrag wird 
daraufhin automatisch an den 
angeschlossenen Drucker gesen-
det, der direkt ein identisches 
Etikett ausgibt.

Das für den Druck erforderliche 
Programm befindet sich im Per-
manentspeicher des Barcodedru-
ckers und kann individuell auf die 
konkrete Druckanforderung hin 
konfiguriert werden. Neben der 
Verarbeitung aller gängigen 1D- 
und 2D-Codes bietet sich dabei 
auch die Möglichkeit, die Etiket-
ten zu ergänzen.  Bild: Mediaform

www.mediaform.de

Nextlap bietet Kombination aus Pick-

by-Light- und Vorarbeiterrufsystem 

aus der Cloud.

Barcode-Dupliziersysteme von Me-

diaform sind smart und flexibel.

keine Hilfe, hat dies Auswirkungen 
auf die Taktzeiten und der Mitar-
beiter gerät in Zeitverzug. Es ent-
stehen Nacharbeitungskosten“, 
erklärt André Ziemke. 
Bild: Nextlap

www.nextlap.de

https://www.trumpf.com/de_INT/
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Handling

Schmalz 

Vakuum-Hebegeräte ermöglichen Leichtigkeit im Einsatz
Die J. Schmalz GmbH hat ihre 
bewährte VacuMaster-Light-Bau-
reihe erweitert. Dem Anwender 
steht jetzt neben zwei vorkonfi-
gurierten Vakuum-Hebegeräten 
auch eine neue Variante mit Tra-
versensystem zur Verfügung. Auf 
der Basis eines umfangreichen 
Baukastensystems sind dabei in-
dividuelle Produkt-Konfiguratio-
nen und somit noch mehr Ein-
satzgebiete für das Vakuum-He-
begerät möglich.

Die Vakuum-Hebegeräte eignen 
sich bestens für die horizontale 
Handhabung kleiner und mittel-
großer Werkstücke bis zu 100 kg. 
Dabei kann es sich um Metall- 
oder Kunststoffplatten, Fässer, 
Möbelteile, Profile oder Ähnliches 
handeln. Somit sind die Geräte 

vielseitig einsetzbar in Prozessen 
wie Bauteilmontage, Verpackung 
oder zur ergonomischen Maschi-
nenbeschickung. Der VacuMaster 
Light zeichnet sich durch seine 
niedrige Bauhöhe und sein gerin-
ges Eigengewicht aus. Das ermög-
licht ermüdungsfreies Arbeiten 
und leichtes Positionieren der 
Werkstücke. Die Installation und 
Inbetriebnahme ist dabei ganz 
einfach: Das Gerät wird lediglich 
am Kettenzug eingehängt und mit 
Druckluft versorgt.

Bisher war das Vakuum-Hebe-
gerät in zwei vorkonfigurierten 
Ausführungen erhältlich: Mit einer 
großen Saugplatte für kleinfor-
matige Werkstücke oder mit vier 
gelenkigen und stufenlos verstell-
baren Saugfüßen für großforma-

tigere Lasten. Ab sofort kann der 
Anwender zusätzlich aus einem 
umfangreichen Baukastensystem 
seine Handhabungs-Lösung indi-
viduell zusammenstellen. Dazu 
hat Schmalz auf der Basis eines 
Montageprofils Längs- und Quer-
traversen entwickelt. Über die 
Längsverbindung kann der An-
wender bis zu drei Quertraversen 
und sechs Saugplatten mit dem 
VacuMaster Light-Basismodul 
kombinieren. Somit können jetzt 
auch Werkstücke mit Formaten 
bis maximal 2 500 x 1 250 mm si-
cher und ergonomisch gehandhabt 
werden. Der Baukasten enthält 
eine große Auswahl an Saugplat-
ten für unterschiedliche Werk-
stückoberflächen.  Bild: Schmalz

www.schmalz.com
Mit dem neuen Baukastensystem lassen sich individuelle Handhabungs-Lö-

sungen einfach und schnell konfigurieren.

Still 

Elektrotechnologie auf einem neuen Level
Ressourcen optimal und effizient 
zu nutzen, liegt in der DNA des 
Hamburger Staplerproduzenten. 
Seit der Gründung des Unterneh-
mens vor 100 Jahren dreht sich 
(fast) alles um die innovative Ver-
bindung von Elektroenergie und 
Mobilität – sowie um Pioniergeist 
und Leidenschaft für den Fort-
schritt mit einem klaren Blick für 
aktuelle Marktbedürfnisse. In der 
Nachkriegszeit war es der Treib-
stoffmangel verbunden mit der 
wachsenden Mobilität der Wirt-
schaft, die 1946 erst dem Still Elek-
trokarren EK 2000 und nur we-
nige Jahre später dem ersten Still 
Elektrostapler EGS 1000 großen 
Erfolg bescherten. Zahlreiche er-
folgreiche Staplerserien später ist 
es auch im Jahr 2020 die klare 
Fokussierung auf die Bedürfnisse 
der Kund*innen und der Branche, 
die im Mittelpunkt der neuesten 
Produktentwicklung aus dem 
Hause Still steht: Starke Leistung 
und optimale Ergonomie bei hoher 
Energieeffizienz ermöglichen es, 
‚Zero Emission‘ in der innerbe-
trieblichen Logistik umsetzen zu 
können. 

Das Still Performancesystem 
steht für die intelligente Verknüp-
fung aller Hard- und Softwarekom-
ponenten für den Hub- und Fahr-
antrieb. Entsprechend macht es 
den neuen RX 60-35/50 zu einem 
gut aufeinander abgestimmten 
Gesamtpaket aus kraftvollen An-
triebskomponenten und feinfüh-
ligen Bedienfunktionen. Innerhalb 
der Baureihe stehen den Kunden 

sieben verschiedene Fahrzeugva-
rianten zur Verfügung mit einem 
Lastschwerpunkt von standard-
mäßig 500 mm oder auf Wunsch 
auch 600 mm. Ebenso ist sowohl 
eine Ausstattung mit Bleisäure-
Batterien als auch mit Lithium-
Ionen-Technologie erhältlich. In 
allen Gewichtsklassen ist eine 
High-Performance-Variante ver-
fügbar, die in anspruchsvollen 
Einsatzprofilen durch mehr Pow-
er und Beschleunigung mit noch 
mehr Umschlagleistung punktet.

Ein unabhängiger Test beschei-
nigte schon 2019 dem kleinen 
Bruder der neuen Baureihe, dem 
RX 60-25 mit 2,5 Tonnen Tragfä-

higkeit, einen Spitzenplatz im 
direkten E-Stapler-Wettbewerb 
und gleichzeitig eine Umschlag-
leistung und Steigfähigkeit auf 
Niveau eines vergleichbaren Die-
selstaplers. Das erfolgreiche An-
triebskonzept wurde auf den neu-
en RX 60 bis 5,0 Tonnen übertra-
gen. Möglich machen das zwei 
leistungsstarke gekapselte Dreh-
strom-Fahrmotoren mit aktiver 
Kühlung in der Vorderachse. Die 
beiden 11-kW-Motoren sorgen in 
der High-Performance-Variante 
für noch mehr Power. Sie erhöhen 
die Fahrmotorleistung im Ver-
gleich zum Vorgänger um 46 Pro-
zent. Weil beide Motoren selbst 

bei vollem Lenkeinschlag ange-
trieben werden, ist der Stapler 
besonders wendig. Die bedarfsge-
rechte aktive Kühlung ermöglicht 
eine hohe thermische Stabilität 
auch bei höchster Umschlagleis-
tung. Robuste und wartungsfreie 
Lüfter kühlen temperaturgesteu-
ert die gekapselten Komponenten 
der Leistungselektronik sowie 
Hub- und Antriebsmotoren – und 
das ganz ohne Filter. 

Der RX 60 ist nicht nur spritzig 
und 20 km/h schnell, er hat auch 
einen langen Atem. Egal in wel-
chem Einsatzgebiet, auf seine 
Verfügbarkeit ist Verlass dank 
Schnellstart-Modus und automa-
tischer Federspeicher-Feststell-
bremse. Der intuitive Bordcom-
puter Still Easy Control ermöglicht 
es, dass der Stapler in Sekunden-
schnelle einsatzbereit ist und der 
Fahrer sofort alle relevanten Per-
formancefunktionen und Fahr-
zeuginformationen übersichtlich 
und komfortabel im Überblick hat.

Dank seines geringen Ver-
brauchs sowie der Batteriekapa-
zität von 930 Ah (59,5 kWh) bzw. 
in der Lithium-Ionen-Ausstattung 
von bis zu 118,4 kWh beim RX 60-
50 meistert das Kraftpaket prob-
lemlos zwei Schichten am Stück 
ohne Zwischenladen. Und wenn 
es Zeit für einen Batteriewechsel 
ist, eröffnet die inzwischen be-
währte seitliche Batterietür im 
wahrsten Sinne des Wortes neue 
Perspektiven. Die 4 mm dicke 
Stahltür lässt sich nun auch beim 
RX 60-35/50 kurzerhand um 180 

Grad nach hinten öffnen, die Bat-
terie kann mithilfe eines Elektro-
Hubwagens von nur einer Person 
gewechselt werden – das spart 
Platz, Zeit, Kraft und Ressourcen. 
Optional sorgt ein integriertes 
Einbauladegerät zum einfachen 
und schnellen Zwischenladen wäh-
rend der Arbeit für noch mehr 
Flexibilität. 

Ein ergonomisch gestalteter 
Arbeitsplatz als Baustein effizi-
enter Wertschöpfung sowie für 
zufriedene und gesunde Mit-
arbeiter*innen gewinnt im Kon-
text nachhaltiger Unternehmens-
konzepte und steigenden Fach-
kräftemangels immer mehr an 
Bedeutung. Dabei spielen die 
Durch- und Rundumsicht für die 
Fahrer*innen eine wichtige Rolle. 
Und je größer die Lasten, desto 
wichtiger und gleichzeitig schwie-
riger ist eine gute Sicht auf die 
Ladung. Hier überzeugt der RX 
60 mit einem niedrigen Vorder-
aufbau und der durchdachten 
Platzierung von Stellteilen und 
Anzeigen. Vor allem aber schaffen 
die sichtoptimierten Hubgerüst-
profile ein extra großes Sichtfeld 
auf das Transportgut sowie am 
Hubgerüst vorbei. 

Auch in Sachen Komfort und 
Sicherheit profitiert der RX 60-
35/50 von dem Erfolgskonzept der 
RX 60 Reihe. Die Fahrerkabine hat 
nicht nur eine 16 mm größere 
Kopffreiheit als der Vorgänger, ihr 
Fußraum ist auch besonders ge-
räumig.  Bilder: Still

www.still.de

Elektroenergie auf einem neuen Level: Der RX 60 punktet mit bester 

Leistung, Verfügbarkeit und Ergonomie – ohne Emission.

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

https://combilift.com/us/
mi-connect.de
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Überall wo Produkte schnell und sicher 
bewegt und umgelagert werden müssen, 
kommen Handhabungssysteme zum 
Einsatz. Diese können elektronischer 
oder pneumatischer Natur sein. Neben 
der zur Verfügung stehenden Ressource 
sind Menge, Art und Wiederholfrequenz 
entscheidend für die Auswahl des rich-
tigen Handhabungssystems.

Der ezzFAST kommt überall da zum 
Einsatz, wo es auf Geschwindigkeit an-
kommt. Mit ihm können Güter schnell, 
sicher und ergonomisch bewegt und 
hantiert werden. Anwendungen finden 
Vakuumheber besonders beim Transport 
zwischen Montageplätzen, zu Prüf- und 
Arbeitsplätzen, bei der Verpackung so-
wie beim Palettieren und Kommissio-
nieren. Mit dem entsprechenden Last-
aufnahmemittel kann der Vakuumheber 
bestens an unterschiedliche Aufgaben-
stellungen angepasst werden. 

Der Vakuumheber ezzFAST bietet 
außerdem weitere Besonderheiten. Er 
kann auch bei geringer Raumhöhe ein-
gesetzt werden. Dafür stehen kompak-
te Komponenten zur Verfügung, die den 
Platzbedarf in der Höhe wesentlich 
reduzieren. Auch der Bediengriff kann 
auf große Höhenlagen bei Produkten 
und hohe Kartons angepasst werden. 
Große Flexibilität beweist der ezzFAST 
durch die Möglichkeit, die Sauger schnell 
zu wechseln. Es besteht außerdem die 
Möglichkeit, Gebinde zu drehen oder 
zu kippen. Der Kipp- und Drehvorgang 
kann elektrisch oder pneumatisch un-
terstützt werden. Mit dem ezzFAST 
können Produkte von bis zu 400 kg si-
cher und intuitiv bewegt werden. 

Im ersten Anwendungsbeispiel wer-
den in einer Fließfertigung Geräte mon-
tiert. Dazu müssen Bauteile bis 30 kg 
von Ladungsträgern entnommen und 
in einem Gehäuse abgelegt werden. Meh-
rere Vakuumheber wurden an den Mon-
tagestationen installiert, an denen 
schwere Lasten bewegt werden müssen. 
Jeder Vakuumheber ist an einem 

Schwenkkran befestigt und stellt damit 
eine unabhängige Arbeitsplatzlösung 
dar. Die Lösungen bieten in dreierlei 
Hinsicht einen Mehrwert – Sicherheit, 
Produktivität und Ergonomie. Sicherheit: 
Das Abfallen von Lasten ist nicht mög-
lich, bei Ausfall der Vakuumpumpe senkt 
sich die Ladung mit dem Sauger langsam 
nach unten. Produktivität: Die einfache 
Bedienung, die hohe Hub- und Senkge-
schwindigkeit und die Leichtgängigkeit 
der Kranbrücken ermöglichen eine hohe 
Arbeitsgeschwindigkeit. Durch die Fle-
xibilität des Greifers entfällt trotz großer 
Produktvielfalt ein Werkzeugwechsel. 
Die Anzahl der Arbeitsplätze kann bei 
Bedarf erhöht werden. Ergonomie: Keine 
körperliche Belastung, leichtes Bewegen 
und Positionieren der Kartons.

Der ezzFAST entlastet die Mitarbeiter 
vom Heben schwerer Lasten. Er erlaubt 
es den Mitarbeitern, Tätigkeiten zu ver-
richten, ohne Kollegen als Unterstützung 
herbeirufen zu müssen. Dadurch werden 
Wartezeiten auf Stapler, Kran oder auf 
anderen Transportmitteln vermieden. 

Der Balancer ezzFLOWsmart ist elek-
trisch betrieben und bestens dafür ge-
eignet, empfindliche Produkte positi-
onsgenau zu hantieren. Anwendungs-

bereiche des ezzFLOWsmart liegen vor 
allem in dem Bereich der Handhabung 
beim Fügen und Montieren von Bautei-
len, wie beim Zusammenbau von Ma-
schinen, Apparaten und Fahrzeugen, 
Komponenten- und Baugruppenmon-
tage, der Beladung von Werkzeugma-
schinen sowie bei der Montagehilfe für 
Motoren, Getriebe und Kupplungen und 
im Werkzeugwechsel. Darüber hinaus 
in vielen anderen, zumeist präzisen 
Handhabungsaufgaben.

Da der Balancer das Werkstück in 
Schwebe hält, kann der Bediener seine 
volle Konzentration auf seine Tätigkeit 
und die Präzision fokussieren, in dem 
er das Werkstück direkt mit seinen bei-
den Händen führen kann. Die Feinab-
stimmung des Balancers, wie die Pro-
grammierung von Verzögerungszeiten, 
Rückläufen und Geschwindigkeiten, 
können direkt vor Ort am Display vor-
genommen werden. Kein Anschließen 
eines PCs, keine Wartezeiten etc., da-
durch bietet der ezzFLOWsmart ein 
Höchstmaß an Flexibilität. Darüber 
hinaus gibt es keine ruckartigen Bewe-
gungen beim Hub- und Senkprozess, 
sowie keine Schock-Last. Außerdem ist 
ein vibrationsfreier Lauf gewährleistet. 

Die Programmierung der elektrischen 
Steuerung des ezzFLOWsmart wird in 
Deutschland entwickelt und produziert.  
Das ermöglicht höchste Flexibilität für 
kundenspezifische Anpassungen. Viel-
fältige Programmiermöglichkeiten er-
lauben die Einbindung in die überge-
ordnete Steuerung der Produktionslinie 
und ein genaues Anpassen an die Hand-
habungsaufgabe. Alle Varianten des 
ezzFLOW werden nach Kundenwunsch 
jeweils für die Aufgabenstellung mit den 
optimierten Lastaufnahmemitteln aus-
gerüstet. Damit die entsprechenden 
Bauteile sicher, intuitiv und schnell 
aufgenommen werden können, ist das 
richtige Lastaufnahmemittel (LAM) von 
entscheidender Bedeutung. Oft bieten 
sich dabei Lastaufnahmen mit Vakuum-
Saugern an.  Bild: Best Handling Technology

www.besthandlingtechnology.com

Best Handling Technology  

Ergonomisches Handhaben in der Produktion 

Der ezzFAST in der Fließfertigung.

Leantechnik 

Shuttle-Systeme erhöhen die Produktivität 
Durch eine Optimierung ihrer In-
tralogistik können Unternehmen 
viel Geld sparen. Shuttle-Systeme 
von Leantechnik leisten dabei 
wertvolle Unterstützung: Sie ver-
bessern nicht nur die Lagerhal-
tung, sondern verkürzen auch die 
Durchlaufzeiten. Die Anlagen 
werden nach Kundenwunsch kon-
struiert und gefertigt. Die Shuttle-
Systeme ermöglichen eine voll-
ständig automatisierte Bewegung 
von Paletten und sorgen so für 

eine deutliche Beschleunigung des 
Warenflusses bei der Ein- und 
Auslagerung. Trotz ihrer Kom-
paktheit können die Shuttle- und 
Transfer-Systeme problemlos 
schwere Lasten transportieren.

Da die Shuttle-Systeme nach 
dem Baukasten-Prinzip gefertigt 
werden, lassen sie sich beliebig 
miteinander kombinieren und ex-
akt an die jeweilige Applikation 
anpassen. Ein weiterer Vorteil ist 
die Reduzierung von Störungen: 

Die Shuttles ersetzen in den Gän-
gen die Gabelstapler, weshalb Schä-
den an der Lagerstruktur durch 
Fahrfehler ausgeschlossen sind. 

Als Basis der Shuttle-Systeme 
dienen hochgenaue lifgo-Zahn-
stangengetriebe von Leantechnik. 
Sie verfügen über eine vierfach-
rollengeführte Zahnstange und 
sind deshalb besonders präzise 
und belastbar. lifgo-Getriebe eig-
nen sich für alle Anwendungen, 
in denen eine große Positionier-

genauigkeit und eine hohe Quer-
kraftaufnahme nötig sind. Sie 
erfüllen zudem höchste Anforde-
rungen an Geschwindigkeit und 
Synchronität. Durch den Einsatz 
der Zahnstangengetriebe arbeiten 
die Shuttle-Systeme mit großer 
Präzision. Bei der Auslegung kön-
nen Anwender zahlreiche Para-
meter definieren, darunter Ab-
stände, Längen, Hubgeschwindig-
keit und Ladegewicht. Bild: Leantechnik

leantechnik.com

Shuttle-Systeme von Leantechnik 

optimieren Intralogistik-Prozesse.

Der ezzFLOWsmart kann bis zu 1 t bewegen.

https://www.haro-gruppe.de/
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Common Solutions 

Vorteile flexibler Warehouse-Management-Systeme
Die Herausforderungen, die Lo-
gistikunternehmen und Lagerhal-
ter in Zeiten der Corona-Krise 
bewältigen müssen, können un-
terschiedlicher kaum sein. So 
müssen beispielsweise Fast Mo-
ving Consumer Goods, also Pro-
dukte des alltäglichen Bedarfs, 
sehr schnell und effizient nach-
geliefert werden, während Non-
food-Händler ihre Lagerbestände 
zunehmend auf den reinen Online-
Verkauf ausrichten oder alterna-
tive, zeitbegrenzte Lagermöglich-
keiten finden müssen. Das heißt, 
hier sind Firmen auf der Suche 
nach Lösungen, die digital, dezen-
tral und remote umsetzbar sind. 
Zusätzlich sollten diese effizient 
zu managen und zeitgleich auch 
für zukünftige Prozesse flexibel 
anpassbar sein. 

Die Lösung bietet die Firma 
Common Solutions für den Be-
reich Lagerverwaltung an – und 
das völlig standortunabhängig, 
schnell einsatzbereit, remote, si-
cher und kostentransparent. 
Storelogix ist ein Warehouse-
Management-System für komple-
xe Läger. Aufgrund der schnellen 
Einsatzbereitschaft ohne lange 
Vorlaufzeiten wird Storelogix auch 
als die ‚Sofortlösung für die La-
gerverwaltung‘ bezeichnet. Das 
System wird als Flatrate genutzt, 
in der alle Prozesse, Lizenzen, 
Hosting, nachträgliche Anpassun-

gen und Skalierungen sowie Ser-
vice und Support enthalten sind. 

Doch wie sehen konkrete Lö-
sungen in der aktuellen Situation 
aus? Durch das Corona-Virus und 
die damit verbundenen bundes-
weiten Einschränkungen für den 
Einzelhandel sind Filialen vor-
übergehend geschlossen oder 
können nur unter strengen Rege-
lungen geöffnet werden. Dadurch 
bleiben die Kunden aus. Der Ein-
kauf verschiebt sich in den Online-
Bereich. Zeitgleich laufen die La-
gerbestände leer, da die Produkte 
aus den angrenzenden Ländern 
nicht mehr fristgerecht nachge-
liefert werden können. Mit Store-
logix ein Problem, das schnell 
gelöst werden kann. Denn mit 
Storelogix und der entsprechen-
den App können Filialen innerhalb 

kürzester Zeit zum kleinen Lager 
umfunktioniert werden. Die Auf-
träge können mit der App in der 
Filiale kommissioniert werden, 
ohne dass dafür eine Infrastruktur 
vorhanden sein muss. Es genügt 
dafür ein Handy mit einer WLAN-
Verbindung oder einer SIM-Karte. 
Dadurch können die Online-Be-
stellungen, die andernfalls an 
mangelnden Lagerbeständen 
scheitern würden, durch die Be-
stände der aktuell geschlossenen 
stationären Geschäfte bedient 
werden. Die Einrichtung in den 
Shops ist durch die standortun-

abhängige und digitale Arbeits-
weise des Unternehmens Common 
Solutions auch jetzt kein Problem. 

In der aktuellen Lage, in der 
möglichst wenig Direktkontakte 
erfolgen sollen, kann das Ware-
house-Management-System den-
noch innerhalb von 6 Wochen 
implementiert werden. Denn das 
Team von Common Solutions be-
gleitet Interessenten von Store-
logix ab dem Erstkontakt über 
Workshop, Implementierung bis 
hin zur ständigen weiterführenden 
Beratung mithilfe von digitalen 
Tools und in Form von telefoni-
scher Beratung. So ist beispiels-

weise der Kick-off-Workshop als 
Video-Meeting organisiert oder 
das Einrichten und der Zugriff auf 
Storelogix durch die Nutzung von 
Citrix-Enterprise-Technologie von 
jedem Standort der Welt möglich. 
Durch diese Arbeitsweise und die 
entsprechenden Tools gelingt es 
Common Solutions, das Ware-
house-Management-System in 
großen Lägern zu implementieren, 
ohne diese besucht zu haben.

Und das mit großem Erfolg. So 
nutzen zahlreiche Onlinehändler 
und Logistikdienstleister Store-
logix seit mehreren Jahren. Nun 
in der Krise könnte Storelogix 

auch für weitere Firmen eine Un-
terstützung werden. Kosten ent-
stehen Nutzern zudem erst nach 
der fertigen Implementierung. Der 
Erstkontakt sowie die telefonische 
Beratung und der Workshop zum 
Kick-off vorab sind kostenfrei. 
Erst nach der Implementierung 
und ab dem Zeitpunkt der pro-
duktiven Nutzung fallen Kosten 
pro User und Monat an. Dadurch 
können sich Unternehmen sehr 
unkompliziert und unverbindlich 
zu Fragen eines möglichen Bedarfs 
an das Unternehmen wenden. 
Bild: Common Solutions

www.common-solutions.de

Elec-Con 

Logistikkomponenten kommen ohne Batterie aus 
Die Anzahl batterie- bzw. akku-
betriebener Sensoren und Geräte 
steigt weiterhin stark an. In man-
chen Anwendungsbereichen aller-
dings macht das Nachladen der 
Akkus erhebliche Probleme. Näm-
lich dann, wenn die Geräte z. B. als 
Sensor an Paletten und Transport-
behältern eingesetzt werden, die 
selbst keine Energieversorgung 
bereitstellen können. Oder wenn 
die Komponenten an schwer zu-
gänglichen Stellen verbaut sind, 
wie am Lager eines Güterzugwag-
gons. Zudem benötigt die Ferti-
gung der Akkus Rohstoffe, bei 
deren Gewinnung Umweltaspekte 
ebenso eine zunehmende Rolle 
spielen, wie langfristige Versor-
gungssicherheit.

Daher erforschen die Projekt-
partner unterschiedliche Möglich-
keiten einer autarken Energie-
versorgung von IoT-Anwendungen 
mithilfe von Energy Harvesting. 
Als Energiequelle soll die meist in 
der Umwelt reichlich vorhandene 
mechanische Bewegung dienen.

„Energy-Harvesting bildet eine 
in Zukunft immer wichtiger wer-
dende Basis zur Versorgung einer 
Vielzahl von batterielosen Kom-
ponenten, Sensoren und kleinster 
Edge-Computer“, ist sich Dieter 
Bauernfeind, Geschäftsführer der 
Elec-Con technology GmbH sicher. 
Gerade in der Logistikbranche 
liegen unterschiedlichste mecha-
nische Bewegungsarten vor – vom 

Rollen von Containern über die 
Erschütterungen beim Lkw-Trans-
port bis hin zu permanent dre-
henden Teilen wie Waggonachsen. 
Entsprechend muss die Energie-
Erntemaschine universell einsetz-
bar sein, um aus unterschiedlichs-
ten Energieformen die Stromver-
sorgung für IoT-Applikationen zu 
gewährleisten. 

Selbstredend muss die Applika-
tion selbst, zu der auch kleine 
Embedded-Rechner und Schnitt-
stellen für die Konnektivität ge-
hören können, möglichst energie-
sparend ausgelegt sein. „Die Lo-
gistik benötigt ein flexibel einsetz-
bares, energieautarkes und res-
sourcenschonendes System an 
Datenerfassungs- und Datenüber-

tragungsapplikationen, um ihr 
Potenzial in der Digitalisierung 
möglichst rasch zu erschließen“, 
fasst Professor Dr. Robert Bösne-
cker von der THD die Aufgaben-
stellung zusammen.

Die Datenerfassung umfasst 
unterschiedliche Betriebsparame-
ter, beispielsweise von Zügen, 
Schiffen oder Lastwagen, die 

durch die unterschiedlichen An-
forderungen der entsprechenden 
Logistikbereiche vorgegeben wer-
den. Zur Datenübertragung wird 
die Sigfox-Technologie des gleich-
namigen französischen Telekom-
munikationsunternehmen einge-
setzt. Technisch handelt es sich 
dabei um ein Low-Power Wide-
Area Network (LPWAN), das 
Langstrecken-Signale im SRD-
Band (868 MHz in Europa) nutzt, 
die auch massive Objekte durch-
dringen können. Im freien Gelän-
de sind Distanzen von 30 bis 50 km 
überbrückbar, in Städten zwischen 
3 und 10 km. „Der global verfüg-
bare Funkstandard SIGFOX er-
laubt es den Applikationen, ihre 
Daten mit extrem wenig Energie 
zu übertragen und ist damit prä-
destiniert zur Ausstattung res-
sourcenschonender, mobiler Sen-
sorsysteme im Bereich des IoT“, 
erklärt Uwe Lindner, Geschäfts-
führer der Berliner von LinTech 
GmbH.

EPOS2 ist im Rahmen des Netz-
werks MI4G entstanden. An die-
sem Forschungsprojekt sind die 
THD, die Elec-Con technology 
GmbH aus Passau sowie das Ber-
liner Technologieunternehmen 
LinTech GmbH beteiligt, ein Spe-
zialist mit langjähriger Erfahrung 
in der Entwicklung von Bluetooth- 
und Wireless-Produkten, -Syste-
men und -Modulen. Bild: LinTech

www.elec-con.com

Ortsunabhängige Remote-Lösungen wie Storelogix sind eine Antwort auf die Corona-Krise.

Das Projektteam: Dieter Bauernfeind, Uwe Linder und Professor Dr. Robert Bösnecker (v.l.n.r.). 

Zahlreiche Onlinehändler und Logistikdienstleister 

nutzen Storelogix seit mehreren Jahren
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SCHWERE LASTEN SICHER HEBEN UND BEWEGEN
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Elektrisch angetriebenes Transport-
fahrwerk mit Hub.

Hydraulische Maschinenheber und 
Transportfahrwerke.

Besuchen Sie uns:
Hannover Messe digital
#HM21 Digital Edition

Maschinenbau Kaltenbach GmbH 
Rheinweg 9, 79395 Neuenburg-Zienken, Deutschland
Telefon +49 76 31/79 45 00, Telefax +49 76 31/79 45 50
www.kaltenbach-maschinenbau.de

wirtschaftlich
unkompliziert
befestigungsfrei
anschlussfertig
fundamentfrei
kurze Lieferzeit

bis max. 1.000 kg Traglast
 mit Gegengewicht

Der mobile Beistellkran für 
Fertigung, Montage, Lager 
und Werkzeugwechsel schafft 
überall freie Kapazität. Mit 
einem Schwenk-Knickausleger 
wird jede Ecke erreichbar.

SMC 

Parallelgreifer sorgt auf engem Raum für festen Griff
Über alle Branchen hinweg: Wenn 
für Anwendungen bei der Mate-
rialhandhabung wenig Platz zur 
Verfügung steht, müssen Anlagen-
planer auf möglichst kleine und 
flexible Lösungen zurückgreifen. 
Zugleich bestehen aber auch stets 
hohe Anforderungen an Sicher-
heit, Zuverlässigkeit und Produk-
tivität. SMC, der Spezialist für 
pneumatische und elektrische 
Automatisierung, hat all diese Ei-
genschaften beim neuen pneuma-
tischen Parallelgreifer der Serie 
JMHZ2 unter einen Hut gebracht: 
eine kompakte Lösung mit redu-
ziertem Gewicht, längerem Greif-
punkt und energieeffizient dank 
geringerem Druckluftverbrauch. 

SMC hat bei seiner neuen Lö-
sung ordentlich auf Diät gesetzt: 
Im Vergleich zum bestehenden 
Produkt MHZ2 ist die Gesamtlän-
ge in der größten Version des JM-
HZ2 um bis zu 21,7 mm und die 
Dicke um bis zu 7,6 mm verkleinert 
worden, was in diesem Fall 180 g 
(-43 %) an Gewicht einspart. Das 
wirkt sich beispielsweise positiv 
auf Roboter-Anwendungen aus, 
weil so die Trägheitslast am Greif-

arm abnimmt, in der Folge schnel-
lere Bewegungen möglich sind und 
dadurch die Produktivität dank 
erhöhter Zykluszeiten steigt. 
Durch die Verkleinerung profitie-
ren Anwender insgesamt von ge-
ringeren Maschinenabmessungen, 

wodurch der Einsatz in engeren 
Räumlichkeiten möglich wird.  

Zusätzlich überzeugt die Serie 
JMHZ2 durch eine Vielzahl an 
Montageoptionen, was wiederum 
Vorteile bei Platzmangel bedeutet. 
Die verschiedenen Gehäuse-Ge-

windebohrungen ermöglichen 
neben einer axialen auch die seit-
liche Montage des pneumatischen 
Parallelgreifers – in zweitem Fall 
auch über Durchgangsbohrungen. 
Zudem lassen sich die Greiffinger 
in dreifacher Ausführung anbrin-
gen: über eine Gewindebohrung 
in Öffnungs-/Schließrichtung, in 
seitlicher Montage mit Gewinde-
bohrung und schließlich über eine 
Durchgangsbohrung in Öffnungs- 
und Schließrichtung. Gleichzeitig 
bietet die Lösung eine sehr prä-
zise Handhabung dank Wieder-
holgenauigkeit der Präzisions-
Linearführung von ± 0,01 mm. 

Auch bei einem kleineren Kol-
bendurchmesser ist ein längerer 
Abstand zum Greifpunkt möglich. 
War beim Vorgängermodell bei 
maximal 60 mm Schluss, schafft 
der JMHZ2 einen Greifpunkt von 
bis zu 90 mm – wohlgemerkt bei 
gleichbleibender Bohrungsgröße 
in einem kleineren Gehäuse. An-
wender können damit eine grö-
ßere Distanz zum Gehäuse ge-
währleisten, sodass Störungen 
zwischen Greifergehäuse und 
Maschine vermieden werden. 

Noch mehr Sicherheit bietet die 
Option, kleine elektronische Sig-
nalgeber direkt am Parallelgreifer 
zu montieren. Damit lassen sich 
Werkstücke unterschiedlicher 
Größe erkennen und die Endlage 
des Greifers feststellen.

Ein hoher Druckluftverbrauch 
bedeutet immer auch einen gro-
ßen Energiehunger – doch hohe 
Leistung korrespondiert nicht 
zwingend damit. So erreicht der 
neue pneumatische Parallelgreifer 
trotz kleinerer Bohrungsgröße 
dieselbe Greiferleistung wie der 
Vorgänger MHZ2. Genauer: Eine 
vergleichbare Leistung der Line-
arführung wird mit kleineren Kol-
bendurchmessern von 8, 12, 16 und 
20 mm erreicht – zuvor lag der ∅ 
bei 10, 16, 20, 25 mm. Davon pro-
fitiert ebenfalls die Linearführung 
der Greiffinger dank höherer Stei-
figkeit. Zudem besitzt die Serie 
JMHZ2 mit demselben Kolben-
durchmesser einen größeren Öff-
nungs-/Schließhub (beidseitig) 
von 4, 6, 10 und 14 mm, was das 
Aufnehmen unterschiedlicher 
Werkstücke erleichtert. Bild: SMC

www.smc.eu

EK Automation 

Fit für automatisierten Material-  
und Warenfluss im Freien
Im Indoor-Bereich haben sich 
Fahrerlose Transportsysteme 
(FTS) von EK Automation längst 
etabliert. Der Transportrobotik-
Spezialist konzipiert auch Lösun-
gen für Outdoor-Transportauto-
mation, zum Beispiel zur Bereichs-
verknüpfung. Mit einer angepass-
ten technischen Ausrüstung der 
Fahrzeuge und einer speziell auf 
den Betrieb im Freien abgestimm-
ten Navigation berücksichtigen 
die Systeme die besonderen An-
forderungen im Außenbereich. 
Mit maßgeschneiderten fahrerlo-
sen Transportern der Baureihen 
CUSTOM MOVE bietet EK Auto-
mation für nahezu jede Aufgaben-

stellung die passende Lösung. Die 
robusten Fahrerlosen Transport-
fahrzeuge (FTF) sind Sonderkon-
struktionen, die der Transportro-
botik-Spezialist auf Basis bewähr-
ter Einzelkomponenten fertigt. 
Für den Outdoor-Betrieb werden 
sie mit Aufbauten ausgerüstet, die 
das Transportgut komplett ein-
hausen und es zuverlässig vor 
verschiedenen Witterungsverhält-
nissen schützen. Die Aufbauten 
lassen sich auch mit Rolltoren 
ausstatten. Über eine integrierte 
Fördertechnik erfolgt die automa-
tisierte Lastenübergabe. Auch 
Gehäuse, die eine vorgegebene 
Temperatur (Wärme oder Kälte) 

für empfindliche Produkte, zum 
Beispiel für Pharmaprodukte, ein-
halten müssen, lassen sich reali-
sieren. Die robusten CUSTOM-
MOVE-Fahrzeuge zeichnen sich 
durch eine lange Lebensdauer aus. 
So sind einige von EK Automation 
im Außenbereich installierte Sys-
teme bereits seit fast zwei Jahr-
zehnten im Einsatz. 

Für Indoor-FTS werden stan-
dardmäßig Personenschutz-La-
serscanner eingesetzt. Outdoor-
Fahrzeuge waren bislang mit ei-
nem taktilen Aufprallschutz aus-
gestattet, der das FTF bei Berüh-
rung stoppte. Seit dem vergange-
nen Jahr steht mit dem SICK 
outdoorScan3 eine berührungslo-
se Laser-Sicherheitstechnik für 
Outdoor-FTF zur Verfügung. Die 
Fahrzeuge sind damit auch im 
Außenbereich mit höherer Ge-
schwindigkeit besonders sicher 
unterwegs. Bei Transportautoma-
tion im Freien werden die Fahr-
zeuge häufig durch eine induktive 
Spurführung navigiert: Die Sen-
soren des Transportroboters ori-
entieren sich an einer im Boden 
verlegten Spur, die vom Fahrzeug 
verfolgt wird. Mehr Flexibilität 
bietet jetzt die RFID-Navigation: 
Dafür werden am Boden in fest-
gelegten Abständen RFID-Tags 
installiert, die von dem Fahrzeug 
ausgelesen werden. Diese Technik 
erlaubt eine sehr flexible Naviga-
tion und ermöglicht, jederzeit 
neue Fahrwege festzulegen. Mit 
Outdoor-Transportrobotik profi-
tieren Unternehmen von langle-
bigen, effizienten Lösungen, die 
für eine Verknüpfung von Produk-
tions- und Lagerstätten sorgen. 
Sie schließen Prozessketten und 
ermöglichen eine lückenlosen 
Rückverfolgung der Transporte 
auch im Freien. Bild: EK Automation

ek-automation.com

Die pneumatischen Parallelgreifer der Serie JMHZ2 sorgen bei Roboter- und 

Pick-and-Place-Anwendungen dank ihres kompakten Designs auch bei wenig 

Platz für sicheren Halt bei schnellen Bewegungen und sparen Energie. 

Induktive Spurführung im Outdoor-Bereich: Die Sensoren des FTF orientie-

ren sich an dem im Boden verlegten Leitdraht. 

https://www.jung-hebetechnik.de/
https://www.kaltenbach-maschinenbau.de/
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CemeCon 

Gesintertes Hartmetall sicher bearbeiten
Gesinterte Hartmetalle sind für 
Stempel und Matrizen erste Wahl. 
Müssen sie doch abertausende 
Bauteile in immer gleicher Quali-
tät herstellen. Und Hartmetalle 
gewährleisten mit Härtegraden 
zwischen 900 und 2 200 HV, hoher 
Verschleißfestigkeit sowie Wär-
mehärte ein Vielfaches der Stand-
zeit gegenüber Stahl. Doch das, 
was sie bei der Anwendung so 
erfolgreich macht, stellt Werk-
zeug- und Formenbauer bei ihrer 
Bearbeitung vor enorme Heraus-
forderungen. Denn zusätzlich zu 
den harten Bearbeitungsbedin-
gungen müssen auch enge Form-
toleranzen eingehalten und beste 
Oberflächengüten erreicht wer-
den. Hartmetalle zu fräsen statt 
zu erodieren, bringt hier viele 
Vorteile mit sich. Beim Erodieren 
wird durch den Hitzeeintrag der 
Werkstoff an der Oberfläche ge-
ringfügig beschädigt. Es entsteht 
eine sogenannte weiße Randzone, 
die eine andere Härte als das 

Grundmaterial besitzt. Die Folge: 
Sie muss durch aufwendiges Po-
lieren entfernt werden. „Beim 
Zerspanen gibt es solche ‚Verän-
derungen‘ der Randzonen nicht. 
So entsteht in nur einem Prozess-
schritt eine sehr gute Oberflächen-
qualität. Zudem ist die Bearbei-
tung extrem präzise – und zwar 
μm-genau. Das ist mit Erodieren 
schwer bis gar nicht möglich. Ein 
zusätzlicher Pluspunkt des Frä-
sens: Das Spektrum an herstell-
baren komplexen 3D-Konturen 
erweitert sich enorm“, so Manfred 
Weigand, Produktmanager Round 
Tools bei CemeCon.

Auch in puncto Wirtschaftlich-
keit hat die Zerspanung die Nase 
vorn: Durch die direkte Fertigung 

des Bauteils entfällt neben der 
Nachbearbeitung noch ein weite-
rer Prozessschritt, die Elektroden-
herstellung aus Graphit oder Kup-
fer. Zudem ist der Erodierprozess 
enorm zeitaufwendig. Wird das 
Hartmetall gefräst, ist der Stempel 
bzw. die Matrize in nur einem 
Bruchteil der Zeit fertig. Das bie-
tet auch zum Beispiel enormes 
Potenzial in der Entwicklung von 
neuen Wendeplattengeometrien. 
Die Herstellung der Prototypen 
ist damit im Handumdrehen er-
ledigt und die Wendeplatte kann 
getestet werden. 

Leider standen Werkzeug- und 
Formenbauern bisher nur wenige 
Werkzeuglösungen zum Fräsen 
von gesinterten Hartmetallen zur 

Verfügung, die sich zudem auf-
grund der teils hohen Fräserprei-
se bei den Kosten für das Erodie-
ren inklusive Nachbearbeitung die 
Waage hielten. „Mit unserem 
neuen Diamant-Schichtwerkstoff 
CCDiaCarbideSpeed ändert sich 
das. Mit ihm geben wir Werkzeug-
herstellern, denen bisher aufgrund 
von fehlenden Beschichtungslö-
sungen in diesem Bereich Grenzen 
gesetzt waren, die Chance, den 
Markt zu verändern“, ist sich Man-
fred Weigand sicher. „Denn durch 
CCDiaCarbideSpeed können sie 
extrem leistungsfähige und stand-
feste Präzisionswerkzeuge entwi-
ckeln, die vorhandene Lösungen 
in puncto Kosten deutlich unter-
bieten und den Gesamtprozess um 

schätzungsweise ein Drittel ver-
günstigen können.“ 

Fazit: In nur einem Prozess-
schritt ermöglichen nun Präzisi-
onswerkzeuge mit einer Premium-
Beschichtung auf Basis von CCDi-
aCarbideSpeed deutlich verbes-
serte Oberflächengüten, extrem 
hohe Konturgenauigkeiten und 
komplexe Bauteilgeometrien. Da-
bei zeigten schon die ersten Pilot-
projekte, dass sie auch eine bes-
sere Performance in Bezug auf 
Produktivität und Wirtschaftlich-
keit erreichen als bereits vorhan-
dene Lösungen. Manfred Wei-
gand: „Das alles macht CCDiaCar-
bideSpeed zu einem echten Game 
Changer!“ Bilder: CemeCon

www.cemecon.de

Links: Verbesserte Oberflächengüten, extrem hohe Konturgenauigkeiten und komplexe Bauteilgeometrien – Präzisionswerkzeuge mit einer Premium-Be-

schichtung auf Basis von CCDiaCarbideSpeed bringen Werkzeug- und Formenbauern deutliche Vorteile beim Fräsen von gesinterten Hartmetallen.  

Rechts: Zusätzlich lassen sich mit CCDiaCarbideSpeed Kosten einsparen und die Produktivität bei der Herstellung von Stempeln und Matrizen erhöhen.

Rösler 

Automatisierte Antistatik-Nachdosierung 

Elektrostatische Aufladungen sind 
ein allgemein auftretendes physi-
sches Phänomen, das häufig bei 
alltäglichen Tätigkeiten zu beob-
achten ist. Auch bei der Verwen-
dung von Kunststoffstrahlmittel, 
wie Polyamid in der Strahltechnik, 
kommt es unvermeidbar zu einer 

elektrostatischen Aufladung der 
Strahlmittelkörner, Werkstück-
oberflächen oder Staubpartikel 
sodass diese letztendlich anein-
anderhaften. Dies wiederum ist 
für das weitere Handling und die 
Verwendung der Werkstücke alles 
andere als optimal. Die Verschlep-

pung von Stäuben und Strahlmit-
tel kann den nachfolgenden Be-
arbeitungsprozess negativ beein-
flussen, z. B. durch die Beeinträch-
tigung nachgelagerter Anlagen-
technik bis hin zur Fehlfunktion 
elektrischer Bauteile. Abhilfe 
bietet seit einigen Jahren die do-
sierte Zugabe von flüssigen Anti-
statik-Lösungen, die aus einem 
Vorratsbehälter mittels Düsen 
dem Strahlprozess zugeführt wer-
den. Die Dosierung der Mengen 
erfolgt vorwiegend über Zeitrelais, 
Schaltuhren oder Uhrfunktionen 
der SPS-Anlagensteuerung.

Aktuell ist der Anlagenbediener 
gezwungen, den Vorratsbehälter 
manuell aufzufüllen. Dazu wird 
üblicherweise eine verhältnismä-
ßig geringe Menge Wirkstoffkon-
zentrat mit einer verhältnismäßig 
großen Wassermenge vermischt. 
Die Problematik: Durch die ma-
nuelle Dosierung von Wasser und 
Konzentrat kann nicht sicherge-
stellt werden, dass durchgehend 
das genau optimale Mischungs-
verhältnis erreicht wird. Passt das 
Mischungsverhältnis nicht per-
fekt, ist die Prozesssicherheit bzgl. 
der Reduzierung von Stäuben und 
Reststrahlmittel nicht gewährleis-
tet. Hier setzten die Experten von 
Rösler mit der Entwicklung der 

‚Automatischen Antistatik-Nach-
dosierausrüstung‘ an. Für einen 
automatisierten Prozess des Vor-
bereitens der Antistatik-Lösung 
gibt der Bediener mittels Einga-
befeld der SPS-Steuerung das ex-
akte Mischverhältnis zwischen 
Konzentrat und Wasser ein. So-
bald der Minimalfüllstand des 
Vorratsbehälters erreicht ist, wird 
dieser über die bauseitig ange-
schlossene Wasserversorgung 
nachgefüllt. 

Gleichzeitig wird dem Wasser-
strom das Wirkstoffkonzentrat 

aus einem Vorratsbehälter mithil-
fe einer Dosierpumpe zugegeben. 
Dadurch wird ein gleichbleibendes 
Antistatik-Mischverhältnis wäh-
rend des Strahlbetriebs sicherge-
stellt, was die Prozesssicherheit 
und -qualität enorm erhöht, be-
richtet das Unternehmen. 

Fehlerhaftes Dosieren des Wirk-
stoffkonzentrates und auch Ar-
beiten mit leerem Antistatikbe-
hälter wird damit wirksam ver-
mieden.
Bild: Rösler

de.rosler.com

Die Rösler Band-Strahlentgratungsanlage RSAB 470-T2+2 mit integrierter 

Antistatik-Dosierausrüstung. 

Zum Unternehmen
Seit über 80 Jahren ist die Rösler Oberflächentechnik GmbH als inhaber-

geführtes Unternehmen im Bereich der Oberflächenbearbeitung tätig. 

Als einer der Marktführer bietet sie ein umfassendes Portfolio an Anla-

gen, Verfahrensmitteln und Dienstleistungen rund um die Gleitschliff- 

und Strahltechnik für unterschiedlichste Branchen. Auch die Auswahl 

aus circa 15 000 Verfahrensmitteln, die speziell in weltweiten Testzent-

ren und Laboren entwickelt werden, folgt der spezifischen Kundenan-

forderung. Unter der Marke AM Solutions bietet das Unternehmen zu-

dem vielfältige Lösungen und Dienstleistungen speziell für das Thema 

3D-Druck/Additive Fertigung an. Als zentrales Trainingscenter vermit-

telt die Rösler Academy praxisorientierte Seminare zu den Themen 

Gleitschliff- und Strahltechnik, Lean Management und Additive Manu-

facturing. Zur Rösler Gruppe gehören neben den deutschen Werken in 

Untermerzbach/Memmelsdorf und Bad Staffelstein/Hausen 15 Nieder-

lassungen und circa 150 Handelsvertreter weltweit. 

Auf einen Blick

Um hochwertige Bauteile her-

zustellen, sind einwandfreie 

Stempel und Matrizen unab-

dingbar. Werden die dafür ge-

sinterten Hartmetalle erodiert, 

lassen sich die geforderten 

niedrigen Rauhigkeitswerte 

meistens nur mit aufwendigen 

Nachbearbeitungsschritten er-

reichen. Gefräste Oberflächen 

hingegen sind jetzt nach nur ei-

nem Arbeitsgang von erster 

Güte. Möglich macht das der 

neue Diamant-Schichtwerkstoff 

CCDiaCarbideSpeed von 

CemeCon. 
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Für Aluminium und NE-Metalle 

liegt die Zukunft in der Ruhe

MIT BEHRINGER FIT FOR FUTURE

KURZE PROZESSE BEIM SÄGEN

BEHRINGER Eisele GmbH

Austraße 29

73235 Weilheim an der Teck

Phone: +49 7023 95757-0

info@eisele.behringer.net

www.behringer.net

Die Geradschnitt-Vollautomaten VA-L sind speziell zum Trennen 

von Aluminium und NE-Metallen konzipiert. Durch ihre konstant 

hohe Ausbringung sind sie die Leistungsträger bei namhaften 

Unternehmen aus verschiedenen Branchen.

Kreissäge-Vollautomaten VA-L 560 NC 2/3
 Höchste Performance und exzellente Oberflächenqualität

 Neue Maßstäbe beim Massenschnitt von Profilen aller Art, Rohren und Vollmaterial

 Optimale Späneabsaugung und nahezu medienfreier Prozess

 Wahlweise pneumatische oder servomotorische Spanneinrichtung 

 Hohe Standzeiten und Prozesssicherheit

 Servomotorischer Sägevorschub

Große Ausbringung
Schonendes Materialhandling
und kurze Reststücklängen.

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

Dormer Pramet  

Fünf Schneiden für schwer zerspanbare Materialien
Als Ergänzung zu seinem beste-
henden S7-Fräsersortiment prä-
sentiert Werkzeugspezialist Dor-
mer Pramet eine neue Fräserge-
neration: die fünfschneidigen 
Vollhartmetall-Schaftfräser spe-
ziell für das dynamische Fräsen 
in der allgemeinen Zerspanung 
wie auch für Anwendungen im 
Gesenk- und Formenbau. Die S7-
Fräser sind laut Dormer Pramet 
für die Präzisions- und Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung (High 
Speed Cutting) von Stählen, Guss-
eisen wie auch schwer zu bearbei-
tenden Werkstoffen konzipiert, 
einschließlich rostfreien Stählen 
und Superlegierungen. ,,Mit un-
seren neuen Fräsern konnten wir 
das bestehende Portfolio noch 
einmal entscheidend ausbauen 
und kommen damit Kundenan-
forderungen entgegen“, zeigt sich 
Timo Böhl, langjähriger Anwen-
dungstechniker bei Dormer Pra-
met, zufrieden. ,,Im Vergleich zu 
herkömmlichen vierschneidigen 
Fräsern erreichen die VHM-
Schaftfräser aufgrund der fünften 
eingreifenden Schneide messbar 
höhere Vorschubgeschwindigkei-
ten von bis zu 25 Prozent.“ Dies 

sei zuletzt auch durch Anwen-
dungstests im XP-Center von Dor-
mer Pramet im tschechischen 
Šumperk bestätigt worden. Erste 
Feldversuche bei Industriekunden 
haben diese Produktivitätssteige-
rung bestätigt.

Trotz des höheren Vorschubes 

prozesssicher – so zeichnen sich 
die neuen fünfschneidigen Aus-
führungen (S770HB, S771HB, 
S772HB und S773HB) u. a. durch 
einen positiven Spanwinkel aus, 
der einen gleichmäßigen Schnitt 
ermöglicht und das Risiko von 
Aufbauschneiden und Ausbrüchen 
verringert. Die wärmebeständige 
AlCrN-Beschichtung (Aluminium-
chromnitrid) sorgt darüber hinaus 
für eine ausgezeichnete thermi-
sche Stabilität. Aufgrund der ge-
ringeren Reibung erhöht sich die 
Verschleißfestigkeit. Der Maschi-
nenbediener spart sich so man-
chen Werkzeugwechsel, minimiert 
seine Rüstzeiten und die Maschi-
nenauslastung. ,,Das innovative 
Produktdesign sowie ein kleinerer 
Eckenradius garantieren stabile 
Leistungswerte und eine insge-
samt längere Werkzeugstandzeit“, 
führt Anwendungstechniker Timo 
Böhl die Vorteile weiter aus.

Mit den Schaftfräsern S771HB 
und S773HB hat Dormer Pramet 
insbesondere das Fräsen enger 
Taschen, das Trochoidal- und Pro-
filfräsen im Fokus. Ein spezieller 
Spanbrecher sorgt für höheres 
Spanvolumen und entlastet die 

Spindel. ,,Dadurch erreichen wir 
50 Prozent mehr Schnittbreite im 
Vergleich zu Werkzeugen ohne 
Spanbrecher“, weiß Timo Böhl aus 
der Praxis. Alle S7-Fräser haben 
einen Freischliff am Werkzeug-
schaft, wodurch sich bei der Schul-
terbearbeitung Wandkontakt 
vermeiden lässt. Die innere Kühl-
mittelzufuhr verringert zudem 
eine Aufbauschneidenbildung. 
Dadurch eignen sich die Fräser 
auch für schwer zerspanbare Ma-
terialien. Auch die beiden Fräser 
S770HB und S772HB kommen 
ebenfalls beim Profil- und Trocho-
idalfräsen zum Einsatz, bis zum 
Vorschlichten. Das optimale Zeit-
spanvolumen reduziert die Bear-
beitungszeiten beim Schruppfrä-
sen und sorgt für einen Produk-
tivitätsschub.

Außerdem hat Dormer Pramet 
noch drei universelle Hochleis-
tungsfräser in das bestehende 
S7-Sortiment aufgenommen. Die-
se sind sowohl auf CNC-Bearbei-
tungszentren als auch auf kon-
ventionellen Werkzeugmaschinen 
einsetzbar. Die Ergänzungen 
S722HB, S765HB und S768 unter-
stützen das Nuten-, Tauch-, Kon-

tur-, Rampen- und Kopierfräsen 
in den gebräuchlichsten Materia-
lien, einschließlich mittelfester 
und rostfreier Stähle sowie Super-
legierungen. Die Fräser haben vier 
Schneiden und eine spezifische 
Zahnform für eine verbesserte 
Spanabfuhr. Die eigens entwickel-
ten AlCrN- und Titan-Siliziumni-
trid (TiSiN)-Hochleistungsbe-
schichtungen garantieren höhere 
Werkzeugstandzeiten auch bei 
großem Spanvolumen. Ihre her-
vorragende Wärmebeständigkeit 
macht sie auch für die Trocken-
bearbeitung interessant selbst bei 
hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Schließlich rundet der S561 die 
Fräserbaureihe ab. Der Schaftfrä-
ser verfügt über ein spezielles 
Zahndesign für eine verbesserte 
Spanabfuhr, eignet sich für die 
Hochleistungszerspanung gehär-
teter Stähle über 49HRC bei einer 
Vielzahl von Anwendungen, ein-
schließlich der Gesenk- und For-
menbearbeitung. Aufgrund seiner 
scharfen Schneiden erreicht der 
S561 ausgezeichnete Oberflächen-
güte bei gehärteten Stählen (52–
70 HRC). Bild: Dormer Pramet

www.dormerpramet.com

Kasto 

Kraftpaket für große und schwere Werkstücke
Für Stahlwerke und Stahlhandels-
betriebe, aber auch im Werkzeug- 
und Formenbau bietet die Anar-
beitung von Walzblöcken und 
-platten eine ganze Reihe von 
Vorteilen: Zum Beispiel lässt sich 
damit der Aufwand für weitere 
Bearbeitungsschritte wie Fräsen 
deutlich reduzieren. Auch bleiben 
ausgesägte ‚Abfallstücke‘ für eine 
weitere Verwendung erhalten, was 
wiederum zu mehr Material- und 
Kosteneffizienz beiträgt. Für die-
se anspruchsvolle Aufgabe hat 
Kasto die Block- und Plattenband-
säge KASTObbs entwickelt: Die 
Maschinen der Baureihe sind je 
nach Ausführung für Schnitthö-
hen von 360 bis 2 000 mm und je 
nach Tischlänge für maximale 
Schnittlängen zwischen 2 000 und 
14 000 mm geeignet. Die Tragkraft 
des Materialauflagetischs beträgt 
beim kleinsten Modell 3 500 und 
beim größten 64 000 kg. Damit ist 
die KASTObbs ein Kraftpaket, das 
mit großen und schweren Werk-
stücken zurechtkommt.

Charakteristisch für die Baurei-
he ist die Langschnittarbeitswei-
se. Dabei verfährt die Sägeeinheit 
mit seitlich angeordneten, gehär-

teten und geschliffenen Laufrollen 
auf präzise bearbeiteten Lauf-
schienen. Das Werkstück bleibt 
auf dem Sägetisch fixiert. Dadurch 
sind die Sägen im Vergleich zu 
anderen Modellen besonders 
platzsparend. Ihre verwindungs-
steife Schweißkonstruktion sorgt 
zugleich für eine hohe Laufruhe 
ohne Vibrationen. Dies ermöglicht 
kurze Schnitt- und lange Werk-
zeugstandzeiten sowie präzise 
Ergebnisse. Der elektronisch ge-
steuerte Sägevorschub lässt sich 
optimal an die Werkstoffqualität 
und den Materialquerschnitt an-
passen. Die Geschwindigkeit des 
Sägebandes ist ebenfalls stufenlos 
verstellbar. Durch den Einsatz von 
Bi- oder Hartmetallbändern ist die 
KASTObbs auch für Aluminium 
oder schwer zerspanbare Werk-
stoffe wie Titan, Hastelloy und 
Inconel bestens geeignet.

Sämtliche Anzeige- und Bedien-
elemente der KASTObbs befinden 
sich auf einem mitfahrenden Steu-
erpult. Das sorgt für maximale 
Übersicht, einen ungehinderten 
Blick auf das Werkstück und eine 
gefahrlose Kontrolle des Schnitt-
vorgangs. Für unterschiedliche 

Anforderungen in Sachen Auto-
matisierung bietet Kasto die Säge 
sowohl als halbautomatische Va-
riante KASTObbs U wie auch als 
vollautomatische Ausführung 
KASTObbs A an. Letztere verfügt 
neben elektromotorisch angetrie-
benen Vorschubeinheiten und 
Werkstückanschlägen auch über 
eine optional verfügbare Funktion 
der 0/90°-Bandverdrehung. Damit 

ist der Anwender in der Lage, 
Werkstücke sowohl in Längs- wie 
auch in Querrichtung zur Rollen-
bahn zu sägen. Dies ermöglicht 
einen mannlosen Betrieb vom 
vollständigen Block bis zum fertig 
zugeschnittenen Werkstück.

Auch bei der Steuerung der Sä-
ge haben Betreiber die Wahl zwi-
schen verschiedenen Varianten 
mit unterschiedlichem Funktions-

umfang. Die einfache Bedienung 
per Touchscreen erleichtert den 
Umgang mit der Maschine. Die 
intuitive Benutzerführung liefert 
alle wichtigen Zustands- und Stö-
rungsmeldungen im Klartext. Da-
rüber hinaus bietet der integrier-
te Auftragsspeicher ideale Voraus-
setzungen für einen mannlosen 
Betrieb. All das macht die KAS-
TObbs zu einer leistungsfähigen 
und wirtschaftlichen Lösung für 
eine Vielzahl von Aufgaben – vom 
Trennen von Blöcken und Platten 
über das Besäumen bis hin zu 
Ausklinkschnitten.

Das Sortiment zur Bearbeitung 
von Walzblöcken bzw. -platten, 
Vierkant- oder Flachmaterialien 
wird durch die Baureihen KASTO-
cross, KASTObloc, KASTOplate 
und der KASTOvertical vervoll-
ständigt. Besonders die kleinste 
Blockbandsäge KASTOvertical 
überzeugt durch ihre kompakte 
Bauweise, welche auch mit einem 
optionalen NC-Messanschlag (au-
tomatischer Vorschub) verfügbar 
ist. Dadurch können Rüstzeiten 
drastisch reduziert werden. 
Bild: Kasto

www.kasto.com

Die Ergänzungen S722HB, S765HB 

und S768 unterstützen das Nuten-, 

Tauch-, Kontur-, Rampen- und Ko-

pierfräsen in den gebräuchlichsten 

Materialien, einschließlich mittelfe-

ster und rostfreier Stähle sowie Su-

perlegierungen.

Mit der Block- und Plattenbandsäge KASTObbs hat der Sägetechnik-Spezia-

list Kasto ein echtes Kraftpaket im Portfolio.

http://www.behringer.net/
mi-connect.de
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Kern/Emuge 

Kleingewinde in Rekordzeit herstellen
Höchstpräzise, kleine Bauteile 
prozesssicher herzustellen und 
miteinander als Baugruppen zu 
verbinden, ist eine besondere He-
rausforderung, der sich unter an-
derem Unternehmen der Uhren-/
Schmuckindustrie sowie der 
Hochfrequenz- und Vakuumtech-
nik stellen müssen. Hierfür sind 
unter anderem innovative Bear-
beitungszentren wie eine Kern 
Micro notwendig, die bei Bedarf 
eine dauerhafte Präzision von 
kleiner einem μm und reprodu-
zierbare Oberflächengüten Ra im 
niedrigen Nanometerbereich ge-
währleisten. Neben der hohen 
Qualität müssen diese präzisen 
Maschinen hohe Produktivitäts-
anforderungen erfüllen. Auch an 
diesem Punkt setzen die verant-
wortlichen Kern-Ingenieure an 
und optimieren ihre Technik re-
gelmäßig. Spanabtrag sowie Achs-
beschleunigungen werden erhöht, 
und ab sofort lassen sich Mikro-
Innengewinde in den Größen M1 
bis M3 beispielsweise in Alumini-
um bis zu drei Mal so schnell er-
zeugen, als das bisher möglich war.

Entscheidend dafür ist eine 
neue Methode zur Gewindeher-
stellung, der Emuge Punch Tap. 
Vor rund fünf Jahren kam dieser 
erstmals auf den Markt und wur-
de ursprünglich für die Automo-
bilindustrie in der branchengän-
gigen Größe M6 konzipiert. Emu-
ge-Franken sammelte damit viel 
Erfahrung und erweiterte das 
Werkzeugprogramm im nächsten 
Schritt auf die Durchmesser M3 
bis M10. Jürgen Lange, Entwickler 
bei Emuge, erklärt: „Nach oben 
wird die Gewindegröße durch die 
hohen Drehmomente begrenzt, 
die ein Punch Tap benötigt. Nach 
unten sahen wir aber noch Spiel-
raum und vergrößerten unser 
Programm entsprechend.“ 2019 

führte Emuge-Franken die soge-
nannte Mikroserie ein, die Durch-
messer M1 bis M3 umfasst. Sie 
wird gerne von Smartphone-Her-
stellern genutzt und weckte zu-
dem das Interesse von Kern Mi-
crotechnik. Alexander Stauder, 
Leiter Anwendungstechnik bei 
Kern, verdeutlicht: „Wir haben das 
Produktivitätspotenzial in diesem 
Prozess erkannt und wollen un-
seren Kunden ermöglichen, dieses 
zu erschließen.“ 

Basis für den Punch Tap ist ein 
innovatives Bearbeitungsprinzip. 
Mit zwei gegenüberliegend ange-
ordneten Zahnreihen wird das 
Spezial-Gewindewerkzeug, im 
Bruchteil einer Sekunde in ein 
vorgebohrtes Loch hineingesto-
ßen. Bei diesem Vorgang entste-
hen zwei Nuten. Danach dreht die 
Spindel um 180 Grad linksherum 
während die axiale Vorschubach-
se gleichzeitig um eine halbe Ge-
windesteigung zurückzieht. Mit 
dieser Bewegung wird das Gewin-
de geformt. Da sich die Zahnreihen 
nun wieder in den vorher erzeug-
ten Nuten befinden, lässt es sich 
anschließend einfach herauszie-
hen. Fertig. 

Als weitere Voraussetzung für 
das Gelingen des Punch Tap nennt 
der Emuge-Ingenieur die Beschaf-
fenheit des zu bearbeitenden Ma-
terials: „Die Werkstoffe müssen 
gut formbar sein, wie etwa Guss- 
und Knet-Aluminiumlegierungen. 
Stahl ist aktuell nicht bearbeitbar, 
und auch ‚normale‘ Messinglegie-
rungen eignen sich nicht, da sie 
eine zu geringe Bruchdehnung 
haben, um mit einem formenden 
Verfahren bearbeitet werden zu 
können.“ 

In einigen Kern-Kundenmärk-
ten – wie etwa der Uhrenindustrie 
– kommt aber häufig sogenanntes 
EcoBrass (bleifreies Messing) zum 

Einsatz. Durch das Fehlen von Blei 
lässt sich dieses Material gut for-
men und kommt somit auch für 
den Punch Tap infrage. Grund 
genug für Kern und Emuge-Fran-
ken, im März und Oktober 2020 
auf verschiedenen Bearbeitungs-
zentren gezielte Gewindepunch-

Versuche durchzuführen, um eine 
geeignete Zyklusvariante für 
EcoBrass festzulegen. 

Inzwischen funktioniert der 
Punch-Tap-Prozess auch in Eco-
Brass zuverlässig und ist für die 
Mikro-Gewindeserie auf der ge-
samten Kern-Micro-Plattform 

implementiert. Die umsetzbare 
Gewindegröße hängt letztlich von 
der Spindel ab, mit der das jewei-
lige Bearbeitungszentrum ausge-
stattet ist. So lassen sich mit HSK-
25-Spindeln (1,1 Nm Drehmoment) 
bis zu 2 x D tiefe M2-Gewinde 
erzeugen. Verfügt die Maschine 
über eine HSK-40-Spindel (5,9 Nm 
Drehmoment), sind sämtliche Ge-
windegrößen bis M3 herstellbar. 

Der Punch-Tap-Zyklus steht ab 
sofort in allen neuen Maschinen 
der Kern-Micro-Baureihen stan-
dardmäßig zur Verfügung. Kern-
Ingenieur Alexander Stauder er-
gänzt dazu: „Auf Wunsch unserer 
Kunden rüsten wir auch deren 
Bestandsmaschinen damit auf, 
parametrieren sie und schalten 
den Zyklus in der Steuerung frei.“ 
Dieser kann dann vom verant-
wortlichen Programmierer einfach 
in die relevanten Programme in-
tegriert werden.

Grundsätzlich enthält der Ge-
windepunch-Zyklus drei verschie-
dene Bewegungsablauf-Varianten. 
Welche zu verwenden ist, hängt 
von Material, Gewindegröße und 
Spindel ab. In Aluminium eignet 
sich häufig die schnellste Varian-
te. Bei EcoBrass stellt sich das 
etwas anders dar, wie die Testin-
genieure während der Versuche 
feststellten. Emuge-Entwickler 
Jürgen Lange erläutert: „Das blei-
freie Messing fließt nicht so gut 
wie Aluminium. Daher empfehlen 
wir hierfür eine softe Zyklusvari-
ante, die das Gewinde nochmals 
nachformt.“ Der Produktivitäts-
vorteil bei bleifreiem Messing liegt 
damit laut Kern gegenüber dem 
Gewindebohren/-schneiden im-
mer noch bei knapp 60 Prozent. 
Dabei sind die Gewinde stets leh-
renhaltig und erfüllen höchste 
Qualitätsansprüche. Bild: Kern

www.kern-microtechnik.com

Knoll 

Filteranlage für maßgeschneiderte KSS-Filtration
Wer eine Filteranlage exakt be-
darfsgerecht konfigurieren möch-
te, ist mit dem neuentwickelten 
Knoll HydroPur bestens bedient. 
Diese modular aufgebaute Hyd-
rostat-Filteranlage besteht in der 
Grundanlage aus einem Tank und 
Filteroberteil. Je nach Anforde-
rung können bezüglich Pumpen, 
Kühler, Vorabscheider etc. stan-
dardisierte Funktionsmodule ge-
wählt werden – für einfachste 
Ausstattung bis zur Vollversion, 
die selbst anspruchsvollsten An-
forderungen gerecht wird. 

Der Knoll HydroPur ist eine 
Anlage mit Hydrostatfilter für 
spanabhebende Werkzeugmaschi-
nen. Er übernimmt die Reinigung 
und Temperierung des Kühl-
schmierstoffs (KSS) und versorgt 
die Maschine mit dem gereinigten 
Kühlmedium. Aufgrund seiner 
hohen Filterfeinheit eignet er sich 
besonders für den Einsatz bei 
Schleifprozessen. 

Ein Filtervlies, das in Kombina-
tion mit dem hydrostatischen 
Prinzip Flüssigkeit und Späne 
trennt, sorgt für eine effektive 
Filtration mit vielen Vorteilen 
gegenüber Einfachfiltern. So er-
möglicht der Knoll HydroPur den 
problemlosen Austrag von Spänen 
jeglicher Art – auch von Leicht-
metallen. Zu seinen Stärken gehört 
die geringe Restfeuchte im Vlies- 

und Schmutz-Austrag, minimier-
te Entsorgungskosten und ein 
sehr geringer KSS-Verlust.

Highlight des Knoll HydroPur 
ist sein modularer Aufbau. Er ist 
als Standardprodukt konzipiert, 
das ohne zusätzlichen Konstruk-
tionsaufwand verschiedene Vari-
anten erlaubt. Jeder Kunde kann 
sich aus Funktionsmodulen hin-
sichtlich Pumpen, Kühler, Vorab-
scheider, Aufwickeleinheit etc. ein 
komplett bedarfsgerechtes Pro-
dukt konfigurieren – ohne über-
flüssige Funktionen. Durch den 
Einsatz der standardisierten Mo-
dule ist Knoll in der Lage, den 
HydroPur schnell und zu beson-
ders attraktiven Konditionen zu 

liefern. Zudem lässt sich der Filter 
einfach und schnell, quasi Plug & 
Play, in Betrieb nehmen.

Die Bedienung des HydroPur ist 
ebenfalls einfach und sehr intuitiv. 
Denn Knoll setzt hierfür sein neu-
es Bedienkonzept SmartConnect 
ein, bei dem ein kleiner Industrie-
PC über ein 7"-Touch-Display an 
die Anlagen-SPS angeschlossen ist. 
SmartConnect verfügt zusätzlich 
über eine App-Konnektivität, so-
dass der Bediener auch mit mobi-
len Endgeräten wie Smartphone 
oder Tablet auf die Filteranlage 
zugreifen, sich Zustände visuali-
sieren lassen sowie Parameter prü-
fen und verändern kann. Bild: Knoll

www.knoll-mb.de

Kern Microtechnik unterstützt seine Kunden als Technologiepartner in jegli-

cher Hinsicht. Jüngster Beweis: Der Präzisionsmaschinenbauer erschließt das 

Produktivitätspotenzial der von Emuge-Franken entwickelten Punch-Tap-Mi-

kroserie auf seiner Kern-Micro-Baureihe. Damit lassen sich Gewinde von M1 

bis M3 bis zu dreimal schneller erzeugen, als das bisher möglich war. 

Die neu entwickelte HydroPur-Filteranlage kann durch ihren modularen Auf-

bau bedarfsgerecht konfiguriert werden. 

Die Pluspunkte  
des HydroPur

 ● Einfache Konfiguration aus 

Funktionsmodulen
 ● Schnelle Installation  

und Inbetriebnahme
 ● Flexibler Einsatz bei unter-

schiedlichen Spänegrößen 

und Materialien
 ● Hohe Filterfeinheit
 ● Einfache, intuitive  

Bedienung
 ● Kurze Amortisationszeit

So funktioniert die Knoll Filteranlage HydroPur
Die Hebepumpe der Werkzeugmaschine oder eine Hebestation fördert 

den verschmutzten KSS in den Einlaufkasten des HydroPur und gelangt 

von dort auf das Filtervlies. Durch den hydrostatischen Druck lässt das 

Vlies den KSS passieren, hält aber Späne und Fremdstoffe zurück. Diese 

bilden einen Filterkuchen, der mit wachsender Dicke einen abnehmenden 

Volumenstrom durch die Filterfläche verursacht. Das Niveau der 

Schmutzflüssigkeit steigt bis zu einer definierten Höhe an, dann schaltet 

der Bandantrieb ein und befördert das Filtervlies ein Stück weiter. Damit 

gelangt sauberes Filtervlies auf die Filterfläche, der Volumenstrom steigt 

an und das Niveau der Schmutzflüssigkeit nimmt wieder ab.
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THE CUTTING POWER
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Wohlhaupter 

Verstellwege aufs μ genau vermessen
Die Wohlhaupter GmbH erweitert 
ihr Programm an digitalen Werk-
zeugen um die externe 3E-Tech-
Digitalanzeige zur μ-genauen 
Verstellwegmessung und stellt die 
Feindrehwerkzeugbaureihen mit 
integrierter Digitalanzeige suk-
zessive auf 3E Tech um. 3E Tech 
kombiniert die Verstellwegmes-
sung im Werkzeug mit einer ex-
ternen, andock- und wieder ab-
nehmbaren Digitalanzeige, die die 
Verstellwege visualisiert. Diese 
einfache, μ-genaue Ablesemöglich-
keit unterstützt die prozesssiche-
re Bearbeitung von hochgenauen 
Bauteilen. Am Display ist eine 
Sensoreinheit angebracht, die di-
rekten Kontakt mit dem Werkzeug 
hat und dort die Verstellwege auf-
nimmt. Kabel-, Bluetooth- oder 
magnetische Verbindungen sind 
nicht notwendig.

Seit Januar ist die Feindrehkas-
sette 537052 mit 3E Tech ausge-
stattet. Sie besteht aus gehärtetem 
Stahl und widersteht allen mecha-
nischen Einflüssen von außen und 
kann äußerst robust auf allen 
Kerbzahnkörpern und Alu-Schie-
nenwerkzeugen im Durchmesser-
bereich von 100 mm bis 3 255 mm 
eingesetzt werden. Alternativ lässt 

sich dieses Feindrehwerkzeug 
auch ohne Zuhilfenahme des Dis-
plays verstellen und über einen 
Nonius ebenfalls in 2-μm-Schritten 
im Durchmesser einstellen. Ein 
hervorragendes Preis-Leistungs-
Verhältnis, höchste Genauigkeit 
und Robustheit zeichnen dieses 
neue Werkzeug aus. Eine einfache 
Variante ohne 3E Tech (537051) 
rundet das Programm in diesem 
Preisbereich ab.

Das 3E-Tech-Anzeigegerät wird 
an das Werkzeug angedockt, über 
Druckknopf aktiviert und zeigt 
dann den relativen Verstellwert 
des Werkzeugs in 2-μm-Schritten 

im Durchmesser an, um eine hoch-
präzise Bohrung bearbeiten zu 
können. Da das Display nicht in-
tegriert, sondern extern ange-
bracht wird, lässt es sich für alle 
Wohlhaupter-Werkzeuge, die mit 
3E-Tech-Sensoreinheiten ausge-
stattet sind, nutzen. Die externe 
Anzeige bietet sich insbesondere 
auch für Werkzeuge mit einem 
kleinen Körperdurchmesser und 
für Sonderwerkzeuge mit einer 
oder mehreren Verstelleinheiten 
an, berichtet Wohlhaupter.

Integrierte Displays können bei 
der Bearbeitung Schaden nehmen, 
und Lösungen, die über Magnete 
am Werkzeug befestigt sind, kön-
nen bei Unterbrechung des Kon-
taktes den Einstellwert verlieren. 
Nicht so bei 3E Tech: Messwerte 
werden im Werkzeug selbst ge-
speichert, was Datenverlust ver-
hindert. Die zum Patent angemel-
dete Schnittstelle zwischen Digi-
talanzeige und Werkzeug sorgt 
für das gefahrlose Ablösen bei 
einem ungewollten Spindel-Start 
und für den Schutz des Bedieners, 
sollte das Display am Werkzeug 
‚vergessen‘ werden.

„Wir werden künftig alle Werk-
zeuge vom kleinsten bis zum größ-

ten Durchmesser sowie optional 
Sonderwerkzeuge mit 3E Tech 
ausstatten. Der große Erfolg der 
Digitalanzeige hat uns diese Ent-
scheidung geradezu aufgedrängt“, 
sagt der geschäftsführende Gesell-
schafter Frank-M. Wohlhaupter. 
„Für ein einziges Werkzeug mag 
die externe Lösung etwas teurer 
sein; kommt sie aber bei mehreren 

Werkzeugen zum Einsatz, amor-
tisiert sie sich schnell; ebenso bei 
Sonderlösungen, bei denen meh-
rere Schneiden integriert sind, die 
über dasselbe Display abgelesen 
werden“, sagt Axel Wagner, Busi-
ness Development Manager bei 
der Wohlhaupter GmbH. 
Bild: Wohlhaupter

www.wohlhaupter.de

Wohlhaupter präsentiert ein externes Display für Feindrehwerkzeuge.

Edelstahl, Stahl,

Sonderwerkstoffe,

alle Beschichtungen

Bis zu 50% im Einkauf sparen:

www.lederer-online.com

www.lelog-supply.com

RFID-Kanban, eShop,

EDI, eigenes Prüflabor

Lean Procurement

Schunk 

Die sechste Seite präzise bearbeiten
Wer meint, bei stationären Spann-
systemen sei das Innovationspo-
tenzial längst ausgereizt, dem 
empfiehlt sich ein Blick zu Schunk: 
Mit dem 5-Achs-Spanner KONTEC 
KSX-C2 setzt der Greifsysteme- 
und Spannmittelspezialist die 
Erfolgsgeschichte der KSX-Familie 
fort und verschafft der hochge-
nauen 6-Seitenbearbeitung neue 
Impulse. Bereits auf den ersten 
Blick fällt die nach oben verjüng-
te Außenkontur auf, die die Zu-
gänglichkeit mit Standardwerk-
zeugen verbessert. Bei genauerem 
Hinsehen punktet die neue Gene-
ration zusätzlich mit einer Viel-
zahl von Vorteilen: Mit seinem 
aktiven Niederzug erzielt der 
KONTEC KSX-C2 exzellente Er-
gebnisse bei Planparallelität und 
Rechtwinkligkeit und schafft da-
mit ideale Voraussetzungen für 
die anspruchsvolle 6-Seitenbear-
beitung. 

Maßstäbe setzt der Spanner mit 
einstellbarem Zentrum auch bei 
den Rüstzeiten: Dank einem werk-
zeuglosen Backenschnellwechsel-
system, Wendebacken zur Vergrö-
ßerung des Spannbereichs sowie 
einem am Markt einzigartigen 
Grundspannhub von 130 mm lässt 
sich der Spanner zügig und prä-
zise auf ein neues Teilespektrum 
umbauen. Hierfür steht ein breites 
Programm an Schnellwechselba-
cken zur Verfügung. Darüber hi-
naus besteht die Möglichkeit, den 
Spannbereich über eine standar-
disierte Zugstangenverlängerung 
zu vergrößern.

Die Spannkräfte lassen sich 
beim KONTEC KSX-C2 über einen 
Drehmomentschlüssel stufenlos 
einstellen. Maximal sind 40 kN bei 
einem Drehmoment von 120 Nm 
möglich. Damit bietet der 6-Sei-
ten-Profi zum einen jede Menge 
Power für einen sicheren Halt 
auch bei minimalen Spannflächen, 

zum anderen dosierte Kräfte zur 
Spannung empfindlicher Teile. 
Das lange Führungssystem und 
die Anordnung des Spannmecha-
nismus gewährleisten in jedem Fall 
eine steife, formstabile Aufspan-
nung. Während der Bearbeitung 
schluckt eine integrierte Elasto-
merdämpfung die auftretenden 
Schwingungen, wovon die Ober-
flächengüte der Werkstücke und 
die Werkzeugstandwege profitie-
ren. Da sowohl der Antrieb als 
auch der Verstellmechanismus des 
5-Achs-Spanners vollständig ge-
kapselt sind, ist der Spanner bes-
tens gegen Späne, Schmutz und 
Kühlschmiermittel gewappnet.

Den wartungsfreien Schunk 
KONTEC KSX-C2 gibt es vom Start 
weg in vier Grundkörperlängen 
(330 mm, 430 mm, 500 mm, 

630 mm, 800 mm) und jeweils zwei 
Bauhöhen (175 mm, 214 mm). Er 
fügt sich nahtlos in den System-
baukasten für die hocheffiziente 
Werkstückspannung von Schunk 
ein. So kann er in Verbindung mit 
dem Nullpunktspannsystem 
Schunk VERO-S in Sekunden-
schnelle und mit maximaler Wie-
derholgenauigkeit auf den Maschi-
nentisch eingewechselt werden. 
Die hierfür erforderlichen Spann-
bolzen werden ohne Einsatz einer 
Adapterplatte unmittelbar in den 
Grundkörper des 5-Achs-Spanners 
montiert. 

Da die Spannung auf Zug er-
folgt, tritt auch bei Nutzung des 
Nullpunktspannsystems so gut 
wie keine Biegebelastung am 
Grundkörper auf. Bild: Schunk

schunk.com

Der vollständig gekapselte 5-Achs-Spanner Schunk KONTEC KSX-C2 verfügt 

über ein werkzeugloses Backenschnellwechselsystem und einen aktiven Nie-

derzug für die präzise 6-Seitenbearbeitung. Er ermöglicht auf 5-Achs-Ma-

schinen eine effiziente Bearbeitung mit hoher Präzision sowie kurzen Rüst-

zeiten. 

Mapal 

Wirtschaftliches Reiben 
in Guss und Stahl
Für Kunden, die in Großserien 
fertigen, bringt Mapal ein neues, 
besonders wirtschaftliches System 
an Wechselkopf-Reibahlen auf den 
Markt – die Press-to-Size-Reamer 
(PSR). Dank der Neuentwicklung 
werden die Kosten pro Bohrung 
massiv reduziert. 

Die Vollhartmetall-Wechselköp-
fe werden dezidiert auf einzelne 
Durchmesser und Geometrien 
angepasst. Das Wechselkopfsys-
tem für den Durchmesserbereich 
10 bis 25 mm besteht aus einem 
robusten Halter, dem Vollhartme-
tallwechselkopf und einem Kühl-
mittelverteilelement. Die Schnitt-
stelle ist hochgenau gearbeitet. 
So kann der Wechsel der Köpfe 
ohne Einstell- oder Logistikauf-
wand durch einen Kundenmitar-
beiter vor Ort erfolgen, ein großer 
Pluspunkt in Sachen Wirtschaft-
lichkeit. Dabei wird der Wechsel-
kopf lediglich getauscht und ent-
sorgt. Eine Wiederaufbereitung 
der Wechselköpfe ist nicht vorge-
sehen. 

Durch den Wegfall des Logis-
tikzyklus verbessert das neue 
Wechselkopfsystem die Wirt-
schaftlichkeit von Reibbearbei-
tungen in der Großserie signifi-
kant. Ein Effekt, der sogar noch 
verstärkt wird durch die Tatsache, 
dass im Gegensatz zu Hartmetall-
bestückten Reibwerkzeugen die 
Vollhartmetall-Wechselköpfe mit 
CVD-Beschichtung ausgeführt 
werden können. Bild: Mapal

mapal.com

Die neuen Press-to-Size-Reamer 

(PSR) von Mapal reduzieren in der 

Großserie die Kosten pro Bohrung 

deutlich.

Anzeige

https://www.lederer-online.com/
https://www.estramet.de/en/
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Barksdale 

Aus verschiedenen  
Winkeln ablesbar
Der elektronische Differenzdruck-
schalter BDS3000 von Barksdale 
verfügt wie sein Pendant für Druck 
über ein zweifach drehbares 
320-Grad-Display, analoge Aus-
gänge (4 bis 20 mA und 0 bis 10 V 
umschaltbar) sowie wartungsfreie 
Transistorschaltkontakte. Der 
Messbereich liegt je nach Diffe-
renzdruckmesszelle bei 0 bis 
350 mbar und 0 bis 35 bar. Die 
angeschrägte 14-Segment-LED-
Anzeige lässt sich aus verschiede-
nen Blickwinkeln ablesen. Es sind 
Befestigungslöcher vorhanden, 
um die Installation in verschiede-

nen Ausrichtungen zu erleichtern. 
Wenn das Gerät über Kopf mon-
tiert wird, ist die interne Software 
in der Lage, die Anzeige um 180 
Grad zu drehen. Der elektrische 
Anschluss ist um 320 Grad dreh-
bar, was die Installation der Ein-
heit vereinfacht. Der Differenz-
druckschalter ist für die Filter-
überwachungen geeignet und mit 
entsprechendem Stecker IP67-
tauglich. Eine IO-Link-Option ist 
verfügbar, ebenso wie Gehäuse 
aus Edelstahl oder PA/PC. 
Bild: Barksdale

www.barksdale.de

Schnelles  
RFID-IO-Modul
Turck erweitert mit der TBEC-
Familie sein Angebot an robusten 
und kompakten RFID-Lösungen 
um schnelle Interfaces für Ether-
CAT-Netzwerke. Das TBEC-Modul 
im vollvergossenen Kunststoffge-
häuse ist in Schutzart IP67/IP69K 
ausgeführt und im erweiterten 
Temperaturbereich von -40 bis 
+70 °C einsetzbar. Das EtherCAT-
RFID-Modul erlaubt den paralle-
len Betrieb von HF- und UHF-
Schreib-Lese-Köpfen, was Appli-
kationen mit unterschiedlichen 
Bandbreiten erleichtert und La-
gerhaltungsvielfalt reduziert. 

Wie alle Ethernet-Multiproto-
koll-Geräte von Turck unterstützt 
auch das TBEC den HF-Conti-
nuous-Busmodus, mittels dessen 
an jedem der vier RFID-Kanäle bis 
zu 32 busfähige HF-Schreib-Lese-
Köpfe angeschlossen werden kön-
nen. In Applikationen mit vielen 
Schreib- oder Lese-Positionen 
senkt dies Verdrahtungsaufwand, 
Kosten und Inbetriebnahmezeiten 
erheblich. An den acht universel-
len DXP-I/Os können Sensoren, 
Lampen oder andere Aktuatoren 
angeschlossen werden. Alle An-
schlüsse sind als 5-polige Steck-
verbindung in M12 ausgeführt, die 
Spannungsversorgung erfolgt über 
die zukunftssichere M12-Power-
Technologie. Dank des integrier-
ten RFID-Daten-Interface U mit 
zyklischer Prozessdatenübertra-
gung profitiert der Anwender vom 
schnellen und einfachen Zugriff 
auf HF- und UHF-Funktionen. 
www.turck.de

Befestigungslöcher erleichtern die Installation.

Bühler Technologies 

IO-Link fähiger  
Temperatursensor
Hydraulik- und Schmieröle ver-
ändern ihre Viskosität abhängig 
von der Temperatur. Deshalb ist 
die genaue Überwachung des ge-
wählten Temperaturfensters für 
den Betrieb fluidtechnischer Sys-
teme eine wichtige Funktion. In 
zeitgemäßen, kommunikativen 
Steuerungsabläufen reicht deshalb 
die binäre Setzung einer Maximal-
temperatur nicht mehr aus. Ge-
fragt ist die kontinuierlich zur 
Verfügung stehende ‚Ist-Tempe-
ratur‘ im Ölbehälter als Mittelwert 
und eventuell an weiteren kriti-
schen Punkten des Systems. Mit 
dem IO-Link-fähigen Temperatur-
sensor der Baureihe TF von Büh-
ler lässt sich diese Aufgabe lösen. 
Die offene Parametrierungsmög-
lichkeit via IO-Link eröffnet Pla-
nern und Betreibern die Standar-
disierung der Sensoreintauchlän-
gen und unterstützt so die Werks-
normung mit positiven Folgen für 
Beschaffung und Ersatzteilversor-
gung, heißt es. 

Der Sensor eignet sich für alle 
fluidtechnischen Anwendungen, 
die keine Anzeige der ‚Ist-Tempe-
ratur‘ vor Ort erfordern und/oder 
sich mit anderen Funktionen wie 
zum Beispiel dem Füllstand kom-
binieren lassen. Der Sensorkopf 
besteht aus einem Sechskant mit 
Schlüsselweite SW36 und hat ein 
Anschlussgewinde (G ½ BSP) mit 
einem gekammerten, elastischen 

Dichtring. Erhältlich ist der Tem-
peratursensor in Ausführung aus 
Messing oder Edelstahl. Der elek-
trische Anschluss erfolgt über 
einen M12-Steckersockel.
Bild: Bühler Technologies

www.buehler-technologies.com

Den Temperatursensor von Bühler 

Technologies gibt es in Messing oder 

aus Edelstahl.

Eaton

Umrichter mit geringem Platzbedarf und großer Leistung
Mit dem Kompakt-Umrichter 
DM1 erweitert Eaton die Pow-
erXL-Reihe. Der Umrichter hat 
einen Leistungsbereich bis 
22 kW und eignet sich insbe-
sondere für die Steuerung von 
Pumpen, Lüftern und Förder-
bändern sowie für Anwendungen 
des allgemeinen Maschinenbau-
es. Mit seiner reduzierten Bau-
tiefe kann er selbst in ein 
200-mm-Gehäuse eingebaut 
werden. Auch der kurzschluss-
feste Ausgang (100 kA) fällt in 
dieser Kategorie auf. In der Pro-
Version verfügt der Umrichter 
nicht nur über eine STO-Funk-
tion für den Nothalt, sondern ist 
auch serienmäßig mit zahlrei-
chen Kommunikationsprotokol-
len ausgestattet ist. So kann er 
ohne zusätzliche Hardware so-
fort vernetzt und direkt in be-
stehende Kommunikationsnetz-
werke integriert werden.

Den Umrichter gibt es in zwei 
Versionen: Die Standard-Version 
wird ohne Keypad und STO-
Funktion ausgeliefert, bietet aber 
eine Modbus-RTU-Schnittstelle. 
In der Pro-Version verfügt der 
Umrichter über ein Sieben-Seg-
ment-Keypad und STO (SIL2 
PLc). Vor allem aber ist er seri-
enmäßig mit den Protokollen 
Modbus RTU, Modbus TCP, 
Ethernet IP, BACnet MSTP und 
BACnet IP ausgerüstet. Der Um-
richter lässt sich auch an das 
Kommunikationssystem Smart-
wire-DT anbinden. Per Options-
karte kann er zudem mit Profi-

bus, Canopen und Devicenet für 
den amerikanischen Markt, 
WLan oder einer GSM-Anbin-
dung erweitert werden. Ein in-
terner Webserver ermöglicht die 
Parametrierung des Umrichters, 
ohne dass eine Software instal-
liert werden muss. Updates oder 
falsche Versionen gehören damit 
der Vergangenheit an. Die Hand-
habung des Webservers ist dabei 

nahezu identisch wie bei der 
Software Powerxpert Incontrol 
– die auch beim DM1 zur Über-
wachung und zum Datenloggen 
eingesetzt werden kann. Eine 
Remote-Steuerung und -Wartung 
ist somit problemlos über jede 
freigegebene IP-Verbindung 
möglich. In der Pro-Variante ver-
fügt der Umrichter zudem über 
eine integrierte Bluetooth-

Schnittstelle, über die er eben-
falls mit Powerxpert Incontrol 
kommunizieren kann. So kann 
durch die geschlossene Schalt-
schranktür und ohne Kabelver-
bindung mit den Geräten kom-
muniziert werden. Das erhöht 
die Sicherheit bei Arbeiten an 
der laufenden Maschine, berich-
tet das Unternehmen. 

Beide verfügbaren Varianten 
besitzen einen Anschluss für das 
DG1-Remote-Keypad, auf dem 
dann alle Parameter im Klartext 
auf Englisch aufgeführt werden. 
Die Pro-Version verfügt darüber 
hinaus über ein internes Soll-
wertpotenziometer für die Soll-
wertvorgabe direkt am Gerät. 

Für eine einfache Installation 
kann am Umrichter zwischen den 
vier Applikationen Standard, 
Pumpen, HVAC und Universal 
gewählt werden. Je nach gewähl-
ter Applikation werden nur die 
für diesen Einsatzfall benötigten 
Parameter angezeigt. Mit der 
Funktion Safe Torque Off (STO) 
erfüllt der Umrichter in der Pro-
Version zudem die grundlegends-
te antriebsintegrierte Sicher-
heitsfunktion. Sie stellt sicher, 
dass der Motor im Bedarfsfall 
drehmomentfrei bleibt und ein 
ungewollter Anlauf verhindert 

wird. Damit lässt sich auf einfa-
che Art und Weise die Maschi-
nen-Richtlinie umsetzen. 

Eine besondere Stärke besitzt 
der Frequenzumrichter im Über-
lastbereich, berichtet das Unter-
nehmen. Je nach Auslegung un-
terstützen die Betriebsmodi 
‚Sensorlose Vektorregelung 
(SLV)‘ als auch ‚U/f-Steuerung‘ 

den Überlastbetrieb des Motors 
im Nennbetrieb von 150 % bezie-
hungsweise 110 %. Durch die 
sensorlose Vektorregelung (SLV) 
kann das Drehmoment kurzzei-
tig sogar auf bis zu 200 % gestei-
gert werden. Für besonders ener-
gieeffiziente Anwendungen 
können darüber hinaus auch 
PM-Motoren dynamisch geregelt 
werden.

Der Umrichter liefert volle 
Leistung bei Umgebungstempe-
raturen von bis zu +50 °C (IP20 
und IP21). Langlebige Lüfter und 
eine flexibel einstellbare Lüfter-
steuerung tragen zu Zuverlässig-
keit bei. Die Gerätetypen mit 
einer Leistung von bis zu 22 kW 
sind in der Schutzart IP20 ver-
fügbar, per optionalem Kit lassen 
sich alle Geräte auf IP21/NEMA1 
aufrüsten.
Bild: Eaton

www.eaton.com

Der Kompakt-Umrichter DM1 von Eaton liefert volle Leistung bei Umge-

bungstemperaturen von bis zu 50 °C.

Beide verfügbaren Varianten besitzen einen  

Anschluss für das DGI-Remote-Keypad
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Lenze 

Mit Intelligenz zu mehr Effizienz beim Positionieren
Als Kraftpaket mit hoher Skalier-
barkeit hat Lenze seine smarte 
Servo-Achse konzipiert. Die Kom-
bination aus Umrichter i950, Pla-
netengetriebe g700 und Synchron-
motor m850 deckt hochpräzise 
Positionieraufgaben ebenso ab wie 
dynamische Handling- und Mon-
tage-Applikationen, Robotik- oder 
Förderlösungen. Zugleich präsen-
tiert sich der i950 als umfassende 
Datenquelle für das Industrial 
Internet of Things (IIoT) und da-
rauf basierender Servicemodelle 
– der smarte Inverter macht den 
Einsatz zusätzlicher Sensoren 
überflüssig.

Die Adaption unterschiedlicher 
Aufgaben und Konzepte in der 
Industrie-Automation erfordert 
einerseits eine hohe Rechenpow-
er, auf der anderen Seite aber auch 
intelligente Funktionen, mit de-
nen sich die Anforderungen von 
Industrie 4.0 effizient umsetzen 
lassen. Der Lenze-Inverter i950 
ist genau für diesen Bedarf aus-
gelegt. 

Ein Beispiel bietet die unge-
wöhnlich dynamische Regelper-
formance. Die optimierte Kine-
matik des Umrichters berücksich-
tigt sowohl die Antriebsachse 
selbst als auch die dahinterliegen-
de Regelungsstrecke. So werden 
Störungen und Abweichungen 
deutlich schneller ausgeregelt als 
bei marktüblichen Umrichtern. In 
der Folge wird der Soll-Wert in 
kürzerer Zeit wiederhergestellt, 
die Abweichung vom Normalbe-
trieb der Servo-Achse ist nur mi-
nimal.

Im laufenden Betrieb zahlt sich 
dies gleich doppelt aus. Zum einen 
durch die hohe Präzision bei der 
Positionierung, wie sie beispiels-
weise in Druckereien benötigt 
wird. Nur mit exaktem Farbauftrag 

lassen sich hochwertige Printpro-
dukte herstellen. Zum anderen in 
der höheren Geschwindigkeit, die 
gefahren werden kann. Über die 
gesamte Maschine betrachtet 
summiert sich dieser Vorteil auf 
eine um bis zu 20 Prozent höhere 
Taktrate. Für den Anwender ein 
erheblicher Performance- und Ef-
fizienzgewinn, der nicht durch 
weniger Qualität erkauft wird, 
sondern sogar mit besseren Er-
gebnissen einhergeht.

Eine zukunftssichere Ferti-
gungsautomation muss die Ent-
wicklung hin zum Industrial In-
ternet of Things (IIoT) berück-
sichtigen – die intelligente Nut-
zung von Daten, um Maschinen 
smarter und flexibler zu gestalten, 
um die Wartung und Instandhal-
tung effizienter zu machen und 
um neue Vertriebs- und Service-
Modelle des OEM zu ermöglichen.

Doch woher kommen die benö-
tigten Daten? Die scheinbar ein-
fachste Antwort sind zusätzliche 
Messfühler. Doch die ziehen eini-
gen Aufwand nach sich: Verkabe-
lung und Steuerung werden kom-

plexer, Aufwand für Planung und 
Installation steigen, ebenso die 
Kosten für Material und Wartung. 
Doch Lenze zeigt, dass es auch 
anders geht. Eine intelligente Nut-
zung der bereits vorhandenen 
Daten aus der Servo-Achse macht 
zusätzliche Komponenten über-
flüssig. Stattdessen wird beispiels-
weise der Antrieb selbst zum Sen-
sor, der die Basis für Dienstleis-
tungen wie etwa Condition Mo-
nitoring legt. Die Entwicklungs-

experten des Herstellers beraten 
Lenze-Partner dabei, wie man 
etwa Gurtspannung, Reibungs- 
und Trägheitsanomalien in vor-
handenen Daten entdeckt und wie 
sich daraus gewinnbringende neue 
Service-Modelle generieren lassen.

Die Datenverarbeitung für Con-
dition Monitoring und Predictive 
Maintenance kann vom leistungs-

fähigen i950 am Edge erledigt 
werden. Jedoch bedeutet IIoT 
auch eine Vernetzung über die 
einzelne Maschine hinaus, bei-
spielsweise um verschiedene An-
lagen gemeinsam zu monitoren, 
verschiedene Standorte zentral zu 
warten oder zu benchmarken. 
Solche komplexeren Aufgaben 
werden in der Regel über Cloud-
Services abgewickelt, die den Ein-
satz von Machine Learning (ML) 
und Künstlicher Intelligenz (KI) 

ermöglichen. Eine einfache Mög-
lichkeit, die Daten aus dem An-
triebsstrang ins IIoT zu übertra-
gen, ist daher unerlässlich.

Mit dem Gateway x500, kombi-
niert mit der Plattform X4 Re mote, 
erhalten Maschinenbauer eine 
schlüsselfertige Cloud-Lösung von 
Lenze, die neben einer kontinu-
ierlichen Zustandsüberwachung 

auch die Fernwartung der Maschi-
ne und ein bedienerfreundliches 
Asset Management umfasst. OEM 
und Anwender können dabei den 
Cloud-Anbieter frei wählen, um 
ihre IIoT-Plattform aufzubauen.

Auch beim Thema Verkabelung 
kommt Lenze den Anforderungen 
des Maschinenbaus entgegen. Mit 
der standardisierten One-Cabel-
Technology (OCT) wird der Aufbau 
der Maschine weiter vereinfacht. 
Statt jeweils getrennter Versor-
gungs- und Datenleitungen ist nur 
noch eine einzige Verkabelung 
nötig. Das offene Motor-Feedback-
Protokoll überträgt die Motorda-
ten digital, bei den Lenze-Antrie-

ben der Serien MCS und m850 
beispielsweise auch Gebersignal 
und Motortemperatur. Auch dies 
ist Teil des Konzepts ‚Antrieb als 
Sensor‘, denn Resolver und Motor-
temperatur-Sensor können hier 
entfallen. Weniger Verkabelung 
reduziert den Materialaufwand 
und spart Platz im Schaltschrank. 
Darüber hinaus reduzieren sich 
mögliche Fehlerquellen: kabelbe-
dingte Ausfälle werden seltener, 
die Suche nach der Ursache wird 
einfacher, da nicht so viele Opti-
onen getestet werden müssen.

Fazit: Der Anwender verlangt 
intelligentere und flexiblere Ma-
schinen. Weil zugleich auch die 
Effizienz steigen soll, führt eine 
ständige Aufrüstung – mehr Sen-
soren, mehr Schnittstellen, mehr 
Rechenpower – nicht zum Ziel. Die 
Antwort von Lenze lautet: mehr 
Leistung trotz weniger Komple-
xität, mehr Daten trotz weniger 
Hardware, bessere Services durch 
mehr Intelligenz und konsequen-
te Ausrichtung auf zukunftsfähi-
ge Technologien wie das IIoT. Die 
smarte Servo-Achse als starkes 
Motion-Control-Element im Au-
tomatisierungssystem von Lenze 
kombiniert mehrere Ansätze, die 
dem OEM Zeit- und Kostenvor-
teile bringen und die Produktivi-
tätsziele unterstützen. So verbin-
den sich Mechanik, Elektronik und 
Digitalisierung zu einer intelligen-
ten Lösung. Bild: Lenze

www.lenze.com

Tox Pressotechnik 

CMB-Pressengestelle standardisiert
Um seine Kunden schneller belie-
fern zu können, hat Tox Presso-
technik sein Programm an CMB-
Pressengestellen standardisiert. 
Diese kommen sowohl für manu-
elle als auch automatisierte Ver-
fahren zum Einsatz und sind oft 
Teil einer Fertigungslinie. Trotz 
ihrer schlanken Bauform sind sie 
so verwindungssteif und stabil, 
dass sie ideal zum Verformen, 
Richten, Biegen, Pressen und Prä-
gen eingesetzt werden können. 
Im Vergleich zu Sonderbügeln, die 
kundenspezifisch konstruiert, 
geplant und gefertigt werden müs-
sen, reduziert sich die Lieferzeit 

der Standardversion um rund 
50 %, berichtet das Unternehmen. 

Die neuen CMB-Bügel stehen 
in drei Varianten zur Verfügung 
und sind für Presskräfte zwischen 

10 und 320 Kilonewton ausgelegt: 
CMB 050, CMB 160, CMB 320. Die 
Ausladung beträgt 200 mm, die 
Öffnung wird durch die Werkzeug-
kupplung bestimmt und misst 

430 mm. Dies reicht für einen ma-
ximalen Hub von 200 mm aus.

Für ein optimales Preis-Leis-
tungs-Verhältnis und einen mög-
lichst geringen Installationsauf-
wand hat Tox Pressotechnik die 
neuen Standard-Bügel für alle 
relevanten Tox-Antriebe vorberei-
tet. Sie können mit dem elektro-
mechanischen Servoantrieb Tox-
ElectricDrive, dem pneumohyd-
raulischen Tox-Kraftpaket oder 
mit dem Tox-Hydraulikzylinder 
bestückt werden. 

Bohrbilder an allen Seiten der 
CMB-Gestelle können für Pneu-
matikplatten, Ventile, Sensoren, 

Hochhalteeinrichtungen oder für 
andere Installationen genutzt 
werden, ohne dass der Bügel nach-
träglich nochmals bearbeitet wer-
den muss. Im Vorfeld abgestimm-
te Baugruppen liefert Tox Presso-
technik fertigt montiert und mit 
dem neuen Pressengestell aus. 
Dies reduziert zusätzlich die Zeit 
bis zur Inbetriebnahme. 

Die neuen Standardbügel sind 
ab sofort einzeln oder im Paket 
mit passendem Antrieb und Zu-
behör erhältlich, berichtet das 
Unternehmen Tox Pressotechnik. 
Bild: Tox Pressotechnik 

www.tox-pressotechnik.com

Smarte Servo-Achse von Lenze für Motion Control mit IIoT-Funktionen.

Tox Pressotechnik liefert den neuen 

CMB-Pressenbügel auch im Paket 

mit anwendungsspezifischem  

Zubehör. 

Die CMB-Bügel gibt es 

in drei Varianten 

Auf einen Blick

Ein innovatives Motion-Con-

trol-Konzept, das Komplexität 

reduziert und moderne, intelli-

gente Funktionen für das IIoT 

bereitstellt, schafft Vorteile für 

OEMs und Anwender. Bis zu 

20 % schnellere Taktzeiten er-

reicht Lenzes smarte Servo-

Achse. Und auch beim Enginee-

ring spielt die Lösung ihre Plus-

punkte aus.

Eine intelligente Nutzung der vorhandenen Daten 

macht zusätzliche Komponenten überflüssig

Mit OCT wird der  

Aufbau der Maschine 

weiter vereinfacht
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unter jobware.de, der Jobbörse an Ihrer Seite.
Geben Sie einfach die Jobware-ID in die Suchmaske ein und 
lesen Sie die komplette Stellenanzeige. Viel Erfolg!

Elektromonteur (Obermonteur) 
(m/w/d) Elektrotechnik
Nidderau, Ravensburg, Eimeldingen
Jobware-ID 019051316

Leitung Teilbetrieb 
Bewehrungsbearbeitung (w/m/d)
Paderborn
Jobware-ID 019845015

Produktionsingenieur / Leitung 
Instandhaltung (m/w/d)
Barsinghausen 
Jobware-ID 020560142

Ingenieur Fahrdynamik 
Chassis (m/w/d)
Herzogenaurach 
Jobware-ID 020263915

Mitarbeiter Digitalisierung im 
Produktionsumfeld (m/w/d)
Wehinge
Jobware-ID 020605951

Inbetriebnahmeingenieur/
-techniker Mechanik (m/w/d)
Siegsdorf 
Jobware-ID 020454559

Jobware, da hab´ ich den Job her.

Lubey Trade 

Geld verdienen mit Müll: Digitales Abfallmanagement 
„Abfälle gehören für die meisten 
Unternehmen nicht zum Kernge-
schäft“, erläutert Lubey-Vor-
standsvorsitzender Dr. Michael 
Lämmerhirt. „Sie sind froh, wenn 
sie wenig Arbeit damit haben. Das 
führt dazu, dass sie ihren Abfall 
häufig unter Wert entsorgen. Da-
mit sich das ändert und sowohl 
die Recyclingquote als auch die 
Wertschöpfung steigen, muss das 
Handling im Abfallmanagement 
einfach sein. Genau das machen 
wir für diese Unternehmen mit 
unseren Software-Lösungen mög-
lich.“ Mit diesem Anspruch brach-
te das Unternehmen 2018 ‚Lubey 
Trade‘ an den Start – eine Art 
‚Ebay‘ für die Entsorgungswirt-
schaft. Damit gibt es erstmals 
einen digitalen Ort, an dem alle 
Arten von Abfällen gehandelt wer-
den (mit Ausnahme von radioak-
tiven Stoffen). Ob Abfallerzeuger, 
Entsorger oder öffentlich rechtli-
cher Entsorgungsträger – alle an 
der Verwertungskette Beteiligten 
können hier einfach und digital 
miteinander ins Geschäft kom-
men. Dabei stehen den Nutzern 
zwei Vermarktungswege zur Ver-
fügung: Die ‚E-Vergabe‘ ist speziell 
für mittlere und große Unterneh-
men konzipiert. Mit ihr lassen sich 
mehrere Abfälle gleichzeitig und 
über einen längeren Zeitraum ver-

markten. Die ‚Spot-Auktion‘ bietet 
sich bei kleineren Mengen an, die 
kurzfristig vermarktet werden 
sollen. 

Gegenüber einer analogen Ver-
marktung hat diese Lösung viele 
Vorteile: So können zum Beispiel 
Filialunternehmen, die bislang auf 
einen der wenigen überregionalen 
Großversorger angewiesen waren, 
nun ohne viel Aufwand mit regi-
onalen Anbietern zusammenar-
beiten. Dies schafft Zugang zu 
einem breiteren Angebot und 

mehr Transparenz und Wettbe-
werb. Dabei garantiert der Aukti-
onsmechanismus eine Vermark-
tung zum besten Preis. Hinzu 
kommt: ‚Lubey Trade‘ arbeitet 
cloudbasiert. Es muss also keine 
Software gekauft oder installiert 
werden. 

Für Fälle, in denen eine öffent-
liche Ausschreibung nötig ist, hat 
Lubey das geltende Vergaberecht 
integriert. „Das spart nicht nur 
enorm viel Zeit und Papier, son-
dern vermeidet vor allem auch 

Fehler“, so Lämmerhirt. Analoge 
Vergabeverfahren per Post sind 
sehr fehleranfällig, weil dort oft 
wichtige Fristen versäumt oder 
die einzelnen Lose kompliziert 
beschrieben werden. Die Eingabe 
auf Lubey Trade folgt dagegen 
einem standardisierten Prozess. 
„Wer eine Vergabe im System an-
legt, kann per Mausklick in weni-
gen Minuten rechtskonforme 
Dokumente erzeugen und das 
praktisch fehlerfrei.“

Für die Abwicklung der Entsor-
gung hat Lubey die Software-
Lösung ‚Lubey Connect‘ entwi-
ckelt. Denn nach der Vermarktung 
ihrer Abfälle fangen für viele Un-
ternehmen die Probleme erst an, 
erläutert Lämmerhirt: „Sie müssen 
die Entsorgungsprozesse mit meh-
reren Anbietern organisieren, 
überwachen und abrechnen – bei 
größeren Unternehmen mit meh-
reren Standorten ein ungeheurer 
Aufwand.“ 

Dieser Aufwand wird mit ‚Lubey 
Connect‘ reduziert. Die Software 
schafft eine digitale Schnittstelle 
zu den Entsorgern, und die Pro-
zesse des gesamten Entsorgungs- 
und Abrechnungsmanagement 
werden automatisiert. Das bedeu-
tet: Auf Knopfdruck lassen sich 
dort alle Entsorgungsaufträge mit 
Status einsehen, Rechnungen und 

Gutschriften aufrufen, ein Entsor-
gungsvorgang auslösen oder die 
abgeholten monatlichen Mengen 
darstellen. Mit dem System kön-
nen außerdem E-Rechnungen und 
E-Gutschriften mitsamt Belegen 
erstellt werden.  

Zwei Jahre nach der Gründung 
nutzen inzwischen mehrere Tau-
send Unternehmen die Tools ‚Lu-
bey Trade‘ und ‚Lubey Connect‘ 
– Tendenz steigend. Zu den Kun-
den von Lubey gehören große und 
namhafte Unternehmen, wie z. B. 
Automobilzulieferer oder Einzel-
handelskonzerne, aber auch viele 
regionale und überregionale Ent-
sorgungsunternehmen sowie öf-
fentlich-rechtliche Entsorgungs-
träger. 

Die Lubey AG, die mit ‚Lubey 
Consulting‘ auch maßgeschnei-
derte Entsorgungskonzepte für 
Unternehmen erstellt und mit 
‚Lubey Develop‘ auch individuelle 
Softwarelösungen für ihre Kunden 
entwickelt, möchte die Digitali-
sierung der Branche weiter vor-
antreiben. „Alle Akteure, ob Ab-
fallerzeuger, öffentlich-rechtliche 
Entsorgungsträger oder Entsorger, 
begreifen inzwischen, dass sie von 
einer effizienteren Entsorgung 
profitieren“, so Lämmerhirt. 
Bild: Lubey

www.lubey.de

Lang 

Unterschiedliche Bearbeitungsstrategien kombinieren
Lang ist Entwickler und Herstel-
ler von Fräs-, Laser- und Digitali-
sier-Maschinen sowie von Auto-
mationssystemen. Die Lösungen 
kommen in unterschiedlichen 
Branchen, in denen unter anderem 
höchste Präzision und Flexibilität 
gefragt ist, zum Einsatz. Das Un-
ternehmen bietet dabei unterstüt-
zende Lang-Software. Ab sofort 
können Kunden LErgoCAD und 
den Relief-Designer simultan in 
einer All-in-One-Lösung nutzen. 
Der Relief-Designer wurde spezi-
ell für die Relieferstellung und 
-bearbeitung und CAM-Datener-
stellung entwickelt. LErgoCAD 
ermöglicht es, in einem Projekt 
flexibel unterschiedliche Bearbei-
tungsstrategien für Fräs- und La-
serbearbeitung so zu kombinieren, 
dass individuellen Aufgabenstel-

lungen und Fertigungsmöglich-
keiten am besten entsprochen 
wird. 

„Dadurch, dass beide Lösungen 
nun ineinandergreifen, sind Än-
derungen, die in einem Programm 
erfolgen, automatisch auch im 
anderen Programm vorhanden. 
Zudem entfallen das bisherige er-
forderliche Abspeichern und Öff-
nen der LG3-Datei. Ein Button, 
der sich jeweils in der Taskleiste 
befindet, sorgt für einen schnellen 
Wechsel zwischen den Program-
men. Diese Verbindung erspart 
dem Anwender Zeit, und Fehler-
quellen werden minimiert“, erklärt 
Thomas Kozian, Geschäftsführer 
der Lang GmbH & Co. KG. 

Die Zusammenführung der bei-
den Programme bietet eine we-
sentlich höhere Rechenleistung, 

da die Möglichkeit besteht, auf 
verschiedene Prozessoren im Hin-
tergrund zurück zu greifen. Des 
Weiteren beinhaltet das Update 
diverse Funktionserweiterungen, 
um kürzere Durchlaufzeiten beim 

Programmieren zu erreichen. 
Werkzeugbibliotheken und Stra-
tegien können außerdem verein-
facht gespeichert werden. Zusätz-
lich wurde die Datensicherung 
vereinfacht und das Datenvolu-

men reduziert bei gleichzeitig 
mehr Detailtiefe. Notizen zu 
Workflows sowie Prozessinforma-
tionen werden automatisch abge-
speichert. Das Softwarepaket 
CAD+Design bietet unter anderem 
einen objektorientierten Aufbau, 
eigene Programmbibliotheken, 
einen Skalenassistent, CAM-Be-
rechnung für Fräs-/Gravier- und 
Lasermaschinen, Fertigungssimu-
lation und vieles mehr. 

„Durch die Nutzungsvielfalt und 
Anwenderfreundlichkeit von 
CAD+Design schaffen wir höchs-
te Effizienz und Wirtschaftlich-
keit für unsere Kunden. Wir bieten 
Wartungsverträge für die einzel-
nen Lizenzen an, damit die Soft-
ware immer auf dem neuesten 
Stand ist“, erklärt Kozian. Bild: Lang

www.lang.de

Mit Lubey wird das Abfallmanagement von privaten und öffentlich-rechtli-

chen Unternehmen digital. Die cloudbasierten Softwarelösungen von Lubey 

vernetzen alle Akteure, die an der Abfallentsorgung beteiligt sind. 

Maschinenspezialist Lang schnürt Software-Paket aus LErgoCAD und Reli-

ef-Designer.

https://www.jobware.de/
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HERRSCHING (SM). Stickstoff 
wird als Inert- und Prozessgas in 
zahlreichen Industrien zur Ver-
meidung von Oxidationen, Brän-
den und Explosionen verwendet. 
Dabei ist die Produktion des Gases 
direkt vor Ort eine sehr kosten-
günstige und umweltfreundliche 
Möglichkeit. Sie erlaubt die 
24/7-Bereitstellung jeder ge-
wünschten Menge N2 und schützt 
die Unternehmen vor Liefereng-
pässen. Die hierfür genutzten 
Stickstoffgeneratoren trennen 
mithilfe des PSA (Pressure Swing 
Adsorption)-Verfahrens die N2-
Moleküle aus der Umgebungsluft 
von den Sauerstoffmolekülen und 
verbrauchen selbst nur eine sehr 
geringe Menge Strom (150 W). Für 
die N2-Produktion wird jedoch 
Druckluft benötigt. Diese wird von 
Druckluft-Kompressoren erzeugt, 
welche die Luft verdichten und 
an den Generator weitergeben. 
Der Prozess der Drucklufterzeu-
gung ist mit Verlusten behaftet, 
da ein Großteil der zugeführten 
Energie als Wärme abgegeben 
wird. Obwohl das Verfahren im 
Vergleich zu Flüssigstoff-Liefe-
rung bereits deutliche Kostenvor-
teile aufweist, bietet sich an dieser 
Stelle ein geeigneter Ansatzpunkt, 
die Produktion weiter zu optimie-
ren und die Effizienz der Energie-
nutzung zu steigern.

Deutsche Unternehmen haben 
erkannt, dass eine nachhaltige 
Produktion großen Einfluss auf 
deren Wettbewerbsfähigkeit hat. 
Sie übernehmen oftmals im Sinne 
der Corporate Social Responsibi-
lity (CSR) die Verantwortung für 
nachhaltiges Wirtschaften. Dazu 
gehören auch Investitionen zum 
sparsamen Einsatz natürlicher 
Ressourcen und zum Schutz der 
Umwelt. Diese Investitionen in 
umweltschonende Technologien 
binden zunächst Mittel, der Ein-
satz zahlt sich jedoch aus. So wird 
durch die Reduktion von Kohlen-
dioxid (CO2)-Emissionen im Rah-
men der Produktion ein Beitrag 
zur Vermeidung der anthropoge-
nen Klimaänderung geleistet. Da-
rüber hinaus profitieren diese 
zukunftsorientierten Unterneh-
men wirtschaftlich von ihrem 

So wird die Stickstoffproduktion nachhaltiger
Innovative Lösungen ermöglichen Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit zugleich

Das Inmatec PN-Kom-

Pact-System liefert ultra-

hochreinen Stickstoff zu 

extrem geringen Kosten. 

Der Grund hierfür ist die 

Kombination aus einem 

energieeffizienten IMT-

PNC-Stickstoffgenerator 

und einem innovativen 

NKat-Wasserstoffkataly-

sator. Auf einer kompak-

ten Plattform montiert 

mit zwei N2-Produkt-

behältern ist eine einfa-

che Installation vor Ort 

gewährleistet. Bild: Inmatec

Auf einen Blick
Neben der wirtschaftlichen 

Leistungsfähigkeit rückt Nach-

haltigkeit zunehmend in den 

Fokus der Unternehmen. Immer 

öfter finden energiesparende 

Verfahren Eingang in die unter-

nehmerische Praxis, um die 

Umwelt und das Klima zu scho-

nen. Doch darüber hinaus bie-

tet der Einsatz nachhaltiger 

Prozesse auch wirtschaftliche 

Vorteile. So können durch die 

Verwendung energiesparender 

Wasserstoff- und Wärmerück-

gewinnungs-Technologien im 

Rahmen der Eigenproduktion 

von Stickstoff (N2) nicht nur 

Betriebskosten in signifikantem 

Umfang gespart werden. Auch 

die Inanspruchnahme von 

staatlichen Fördergeldern wird 

so ermöglicht. 

nachhaltigen Handeln. Hier ist vor 
allem die Einsparung von Ener-
giekosten zu nennen. Durch die 
Einhaltung von Umweltauflagen 
minimieren sich zusätzlich Aus-
gaben für Öko- und Energiesteu-
ern oder für den Kauf von Um-
weltlizenzen. Ein weiterer wirt-
schaftlicher Anreiz liegt in der 
staatlichen Bezuschussung von 
Investitionen in energiesparende 
Technologien. Und schließlich 
lohnt sich das Engagement, da 
immer mehr Unternehmen das 
CSR-Profil ihrer Partner- und Zu-
lieferunternehmen unter die Lupe 
nehmen und Kunden zunehmend 
auf die Nachhaltigkeit ihrer ge-
kauften Produkte achten. Umwelt-
verträglichkeit wird so zum Wett-
bewerbsfaktor.

Wie können nun Unternehmen 
bei der Stickstoffproduktion Ener-
gie und somit Kosten und CO2 
einsparen? Inmatec bietet integ-
rierte Lösungen, die dabei helfen, 
den Primärenergiebedarf bei der 
Erzeugung von N2 deutlich zu re-
duzieren. Mithilfe einer innovati-
ven Wasserstoff-Technologie kann 
der Druckluftbedarf bei der N2-
Erzeugung gesenkt werden. Dazu 
wird Umgebungsluft über einen 
Druckluftkompressor in den N2-
Generator geleitet, der die Sauer-
stoff- sowie Kohlendioxidmolekü-
le aus der Luft herausfiltert. Der 
so gewonnene Stickstoff, der eine 
Qualität von 2.5 bis 3.0 besitzt, 
wird in einem NKat-Wasserstoff-
katalysator mit Kleinstmengen 
von Wasserstoff angereichert. 
Durch die Reaktion mit dem Rest-
sauerstoff wird der Stickstoff auf 
eine Qualität von 5.0 oder sogar 
6.0 (99,9999 %) aufgereinigt. Die 

technische Erneuerung ermöglicht 
es, eine größere Menge hochrei-
nen Stickstoffs mit einem deutlich 
reduzierten Druckluftbedarf und 
einem Luftfaktor ab 2,9 zu produ-
zieren und so bis zu ca. 70 % Ener-
gie einzusparen. 

Druckluftkompressoren wan-
deln bei der Verdichtung der Luft 
den Großteil der elektrischen An-
triebsenergie in Wärmeenergie 
um. Ca. 96 % der eingebrachten 
Energie stehen als nutzbare Wär-
me zur Verfügung. Über eine in-
tegrierte Warmerückgewinnung 
kann die Abwärme zur Heizung 
von Räumen und Produktions-
stätten oder zur Prozessheizung 
genutzt werden. Ein Plattenwär-
metauscher-System ermöglicht 
darüber hinaus die Erzeugung von 
Warmwasser aus der Kompressor-
Abwärme mit einer Temperatur 
von bis zu 70 °C. Dieses kann in 
Zentralheizungen oder Brauch-
wasseranlagen eingespeist wer-
den. Neben herkömmlichen 
Schraubenkompressoren können 
auch Druckluftheizkraftwerke 
(DHKW) mit Erdgasmotor zur 
Drucklufterzeugung in den Inma-
tec-Systemen integriert werden.

Die Komplett-Systeme zur N2-
Erzeugung liefern so einen großen 
Beitrag zu Steigerung der Ener-
gieeffizienz sowie zur Reduzie-
rung der CO2-Emissionen. Durch 
die Vor-Ort-Produktion von Stick-
stoff entfallen darüber hinaus 
Lkw-Anlieferungen von alternati-
vem Flüssig-Stickstoff. Einen zu-
sätzlichen ökomischen Anreiz  
setzt das Bundesamt für Wirt-
schaft und Ausfuhrkontrolle 
( BAFA) mit der Förderung von 
Energieeffizienz und Prozesswär-

me aus Erneuerbaren Energien in 
der Wirtschaft (EEW). Die Höhe 
der Förderung berechnet sich nach 
der CO2-Reduzierung, die durch 
die Investition erreicht wird. So 
erhalten kleinere und mittlere 
Unternehmen (KMU) 700 Euro, 
Nicht-KMU 500 Euro pro Tonne 
CO2-Einsparung. 

Inmatec-Kunden können mit 
der Investition in eine energie-
sparende N2-Erzeugungsanlage 
BAFA-Fördermittel in erheblichem 
Umfang einwerben. Dabei wird 
das neue System mit Wasserstoff- 
und Wärmerückgewinnungs-Tech-

nologien mit der Vor-Ort-Stick-
stofferzeugung ohne energieein-
sparende Technologien verglichen. 
Ein Unternehmen, das z. B. pro 
Stunde 100 m3 Stickstoff mit einer 
Reinheit von 5.0 im Dreischicht-
Betrieb erzeugt, benötigt mit ei-
nem IMT PNC 9300 Stickstoffge-
nerator sowie einem Wasserstoff-
katalysator NKat 100 eine Druck-
luftmenge von 300 m3/h. Das 
entspricht 240 000 KWh Strom 
sowie 129 Tonnen CO2 (laut BAFA 
0,537 kg/KWh) pro Jahr. Das Ver-
gleichssystem IMT PNC 9700 oh-
ne NKat hat einen Druckluftbe-
darf von 659 m3/h bei 527 200 KWh 
Strom und 283 Tonnen CO2 pro 
Jahr. Durch die CO2-Einsparung 
i.H.v. 154 Tonnen beträgt die ein-
malige Förderung 107 800 Euro als 
nicht rückzahlbarer Zuschuss. 

Kunden profitieren nicht nur 
von den Zuschüssen, sondern sen-

ken die Energiekosten dauerhaft 
durch die Implementierung des 
neuen Systems. Durch die Redu-
zierung des Druckluftbedarfs 
senkt das oben beschriebene Un-
ternehmen den N2-Kubik meter-
preis inklusive Wasserstoffkosten 
um ca. 55 % und spart so jedes Jahr 
knapp 63 000 Euro bei der N2-
Produktion. Im Rahmen der Wär-
merückgewinnung wird zusätzlich 
eine Reduktion der Heizkosten 
erzielt. Diese liegt bei 18 400 Euro 
pro Jahr. Durch die signifikanten 
Einsparungen von insgesamt 
81 400 Euro realisiert das Unter-

nehmen eine Amortisationszeit 
der getätigten Investitionen von 
ca. 2 Jahren. Im Rahmen des Ein-
satzes von energieeffizienten 
Druckluftheizkraftwerken wären 
weitere Energieeinsparungen und 
eine Reduktion der EEG-Umlage 
möglich. Bei Verwendung von 
selbst produziertem Strom sind 
sogar Preise von 1 Cent/m3 Stick-
stoff und somit zusätzliche Ein-
sparungen denkbar.

Die Stickstoffproduktion direkt 
vor Ort mithilfe von OnSite-Sys-
temlösungen sowie die Verwen-
dung energiesparender Technolo-
gien hat ein großes Potenzial für 
die Zukunft. Durch nachhaltige 
Produktion und gesellschaftliche 
Verantwortung sichern sich Un-
ternehmen Wettbewerbsvorteile 
und schonen die Umwelt, berich-
tet das Unternehmen. 
www.inmatec.de

Inmatec-Kunden können mit der Investition  

BAFA-Fördermittel in erheblichem Umfang einwerben
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Was wird Fach- und Führungskräf-
te der Logistik nach diesem zwei-
ten Corona-Lockdown erwarten? 
Vor welchen Herausforderungen 
könnte diese Berufsgruppe ste-
hen? 
Irina Müller: Eine Herausforde-
rung wird sein, dass viele Unter-
nehmen es mit enormen Störun-
gen in ihren Prozessen zu tun 
haben werden, die durch Fehltei-
le – seien es Materialien von Lie-
feranten oder ihrer internen Fer-
tigung – sowie durch kurzfristige 
Auftragsänderungen hervorgeru-
fen werden. Im schlimmsten Fall 
müssen Unternehmen die Produk-
tion beziehungseise Montage 
komplett herunterfahren, viele 
Materialien werden für ‚falsche 
Aufträge‘ aufgebraucht sein, was 
die Anlaufphase erschweren wird.

Marco Brandl: Dies ist tatsächlich 
gerade ein riesiges Thema. Viele 
Lieferanten haben ihre Bestände 
auf ein Minimum reduziert. Wenn 
die Nachfrage wieder anzieht, wer-
den diese Lieferanten in Liefer-
verzug kommen, da die Bestands-
niveaus die Nachfrage nicht ab-
decken können und die Produk-
tionsprozesse zu langsam sind, 
um das notwendige Bestandsni-
veau in der erforderlichen Zeit-
spanne wieder aufzufüllen. Die 
Trennung von Wertschöpfung und 
Logistik ist ein wesentlicher Fak-
tor, um die Durchlaufzeit zu re-
duzieren und dadurch die Aus-
bringungsmengen flexibler zu 
gestalten.

Irina Müller: Wir beobachten ak-
tuell ebenfalls bei vielen Kunden, 
dass qualifizierte Kräfte im Be-
reich der Logistik das Unterneh-
men verlassen, um bei der Kon-
kurrenz, die zum Beispiel weniger 
vom Lockdown betroffen ist, eine 
neue Herausforderung anzuneh-
men. Die Unternehmen verlieren 
somit Know-how. Es ist deshalb 
entscheidend, die internen Pro-
zesse so zu gestalten, dass sie 
transparent, stabil und nicht per-
sonenbezogen, das heißt auf Han-
deln aus Erfahrung, ausgelegt sind.

Wie kann diese Berufsgruppe nach 
dem Lockdown Mehrwert für ihr 
Unternehmen schaffen? 

Der Erfolgsfaktor für Reaktionsfähigkeit  
nach dem Lockdown

Nur Unternehmen, die bereits jetzt im Lockdown ihre Intralogistik genau im Auge behalten,  
werden ihre Kunden verlässlich beliefern können. Wie die Logistik dabei unterstützen kann, störungsfreie  

Prozesse zu etablieren, erklären die Experten Irina Müller und Marco Brandl der Staufen AG

Marco Brandl: Ich glaube, dass es 
Kunden wichtig sein wird, kurz-
zyklisch agieren zu können, um 
auf immer wieder neue ‚Unbe-
kannte‘ zu reagieren. Die Verläss-
lichkeit, den Kunden zum genann-
ten Termin beliefern zu können, 
wird damit primordial, da in Kri-
sen die ‚besten‘ Partner ausgesucht 
werden. Dazu sind störungsfreie 
bzw. störungsarme Prozesse un-
abdingbar. Die Logistik unter-
stützt dabei, da durch eine hoch 
performante Logistik Material in 
Fluss versetzt wird. Fließt Mate-
rial durch die Unternehmens-
strukturen, wird die Störungsfrei-
heit der Prozesse unter Beweis 
gestellt und Maßnahmen bzw. 
Anknüpfungspunkte zur Weiter-
entwicklung der Prozesse werden 
sichtbar.

Warum ist es gerade jetzt während 
des Lockdowns wichtig, sich mit 
dem Thema der schlanken und ef-
fizienten Produktions- bezie-
hungsweise Intralogistik zu be-
schäftigen?  
Marco Brandl: Die weiterentwi-
ckelten Prozesse in der Logistik 
spülen Störungen in den vor- und 
nachgelagerten Funktionsberei-
chen wie Einkauf und Vertrieb 
ans Tageslicht. Die Leistungsfä-
higkeit dieser Bereiche wird damit 
sichtbar. Sind zum Beispiel aus-
reichend Alternativlieferanten 
qualifiziert, dann sind die Plan-
lieferzeit und die Mindestlosgrö-
ßen auf ein Minimum reduziert. 
Aus der Perspektive der Intralo-
gistik ist es ebenfalls wichtig, dass 
der Vertrieb und die Produktion 
im Sinne des Sales & Operations 
Planning agieren, um den Mate-
rialfluss im Kundentakt bezie-
hungsweise Rhythmus fließen zu 
lassen, was letztendlich den Kun-

den unterstützt. Denn nur Auf-
träge, die sauber in die Produkti-
on eingelastet werden und unter 
realistischen Rahmenbedingun-
gen in Richtung Kunden kommu-
niziert werden, stellen einen ech-
ten Mehrwert für den partner-
schaftlichen Wertstrom dar.

Welche Unternehmen und Fach-
leute würden jetzt von einer Wei-
terentwicklung ihrer Kenntnisse 
im Bereich der schlanken Logistik 
am meisten profitieren? 
Marco Brandl: Alle Unternehmun-
gen, die im produzierenden Ge-
werbe tätig sind, die Lean Trans-
formation in der Produktion an-
gestoßen haben und jetzt weitere 
Optimierungspotenziale durch die 
Unterstützung einer schlanken 
Logistik ausschöpfen möchten, 
können hier stark profitieren. Ich 
denke gezielt an eine Reduktion 
der Durchlaufzeit durch die pro-
zessuale Trennung von Wert-
schöpfung und Logistik.

Irina Müller: Alle Bereiche der 
Logistik, Montage bzw. Fertigung, 
aber auch die Beschaffung und 
Auftragssteuerung würden daraus 
sehr viele Vorteile ziehen können. 

Was würden Sie Fach- und Füh-
rungsexperten aus der Logistik als 
Rat mitgeben? 
Marco Brandl: Unternehmen, die 
es jetzt schaffen, ihre Logistik-
prozesse schlank aufzubauen, 
werden schneller auf die volatile 
Marktsituation reagieren und sich 
damit einen starken Wettbewerbs-
vorteil und nachhaltig Marktan-
teile sichern können. Denn in der 
Zukunft werden die Märkte vola-
tiler sein als vor der Krise. Unter-
nehmen setzen auf Liquidität und 
dadurch ist eine hohe Flexibilität 

in der Lieferkette notwendig. Be-
stände werden auf ein ‚ordentli-
ches‘ Minimum reduziert. Damit 
werden Störungen sichtbar, die in 
der Vergangenheit durch Überbe-
stände verschleiert wurden. Kon-
kret schlage ich vor, bereits jetzt, 
falls noch nicht geschehen, die 
prozessuale Trennung von Wert-
schöpfung und Logistik voranzu-
treiben. Damit wird ein erster 
wesentlicher Schritt in der Vorbe-
reitung auf die steigende Nach-
frage getan. Gleichzeitig ist eine 
kluge Materialdisposition essen-
ziell, die nah an den Lieferanten 

ist, um die notwendige Reaktions-
geschwindigkeit beziehungsweise 
Flexibilität zu erzeugen.  

Irina Müller: Wir raten unseren 
Kunden, ganz gezielt die Prozes-
se und Störungen im Blick zu 
haben und die verschiedenen 
Verschwendungen aus den Pro-
zessen zu eliminieren beziehungs-
weise zu reduzieren, um hand-
lungsfähig zu bleiben. Ein volles 
Lager erweckt den Eindruck, 
kurzfristig zu helfen, beeinflusst 
aber die Prozesse und die Pro-
duktivität im Lager. 

Irina Müller arbeitet für die Unternehmensberatung Staufen. Sie rät Unter-

nehmen, sich auf die Zeit nach dem Corona-Lockdown sorgfältig vorzuberei-

ten. Sonst droht eine erschwerte Anlaufphase.  

Marco Brandl ist ebenfalls für Staufen tätig. Er hat beobachtet, dass Liefe-

ranten ihre Bestände auf ein Minimum reduziert haben. Bilder: Staufen

»Wir beobachten gegen-

wärtig bei vielen Kunden, 

dass qualifizierte Kräfte 

im Bereich Logistik das 

Unternehmen verlassen 

und bei der Konkurrenz 

anheuern.«

Irina Müller, 
Unternehmensberatung Staufen

Vita

Irina Müller

Irina Müller kann auf praxisorien-

tierte Berufserfahrung in der Lo-

gistikplanung und Produktions-

versorgung in der Automotive- 

und Luftfahrtindustrie sowie in 

der Automatisierung von Hochre-

gallagern im Lebensmitteleinzel-

handel zurückgreifen. Bei der 

Staufen AG steuert und begleitet 

sie verschiedene Produktionsver-

sorgungs-, Logistikplanungs- und 

Implementierungsprojekte. Sie 

hat viel Praxiserfahrung in den 

Bereichen Anlaufmanagement 

sowie Aufbau von Fließmontagen 

(Kleinserien) und ist überdies 

Trainerin des Seminars Lean Lo-

gistics der Staufen Akademie.

Vita

Marco Brandl

Marco Brandl bringt bei der Stau-

fen AG seine Erfahrungen als Pro-

ject Manager im Bereich Holistic 

Transformation ein. Seine Bera-

terschwerpunkte liegen in der 

Weiterentwicklung von schlan-

ken Produktionslogistiksyste-

men, der Einkaufsdisposition zur 

Minimierung des Bestandsni-

veaus bei gleichzeitig höchst-

möglicher Materialverfügbarkeit 

sowie der Optimierung von Mon-

tagesystemen. Abgerundet wird 

sein Profil durch seine Kompe-

tenz in der integrativen Werk-

strukturplanung. Außerdem ist er 

Lead Trainer für das Seminar 

Lean Logistics. 

»Unternehmen setzen auf Liquidität, und dadurch ist 

eine hohe Flexibilität in der Lieferkette notwendig.«

Marco Brandl, Unternehmensberatung Staufen
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KI-Daten-Management braucht starke Speicherlösungen
Künstliche Intelligenz (KI) liefert der Industrie wertvolle Einblicke in ihre Produktion. Dafür muss die KI schnell und 
flexibel auf unzählige Daten zugreifen können. Hier helfen leistungsstarke Storage-Lösungen

PRODUKTION NR. 04, 2021

DÜSSELDORF (SM). Lautes Zi-
schen, weißer Dampf: In einem 
Chemieunternehmen steht plötz-
lich eine Pumpe still, nichts geht 
mehr. Der unvorhergesehene Aus-
fall verändert die Mischungsver-
hältnisse in der Anlage und macht 
die gesamte Charge unbrauchbar. 
Ein ärgerliches und oft teures Sze-
nario in Produktionsbetrieben. 
Um solche Ausfälle künftig zu 
vermeiden, setzt der Chemiespe-
zialist auf das Internet der Dinge 
(Internet of Things, IoT) und stat-
tet seine Pumpen mit IoT-Senso-
ren aus. Die Maschinendaten 
werden per Mobilfunk in die Cloud 
übertragen und dort durch eine 
KI-Anwendung analysiert. Dank 
dieser Ergebnisse können die 
Techniker nun voraussagen, wann 
die nächste Pumpe ausfallen wird 
– und früh genug entgegensteuern.

Laut einer Bitkom-Studie zur 
digitalen Fabrik in Deutschland 
sind 43 % der Industriebetriebe 
überzeugt, dass Künstliche Intel-
ligenz die vorausschauende War-
tung deutlich verbessern kann. 
41 % erwarten eine Steigerung der 
Produktivität, 39 % die Optimie-
rung von Produktions- und Ferti-
gungsprozessen. Doch um KI-
Projekte erfolgreich umzusetzen, 
müssen die organisatorischen und 
technischen Rahmenbedingungen 
passen – nicht nur in der Indust-

rie. Vor allem, wenn es an das 
Management der gewonnenen 
Daten geht.

Damit eine KI aus Messwerten 
von Maschinen Erkenntnisse ge-
winnen kann, sind Unmengen an 
Daten wie Temperatur, Drehzahl, 
Feuchtigkeit oder Druck nötig. 
Wird die KI über maschinelles 
Lernen trainiert, kann sie zusätz-
lich zu den Messdaten auch un-
strukturierte Informationen ver-
arbeiten: Sie identifiziert zum 
Beispiel ungewöhnliche Geräusche 
und Vibrationen in der Anlage 
oder identifiziert via Bilderken-
nung Fehler am Produkt. Und: 
Machine Learning greift zusätz-
lich zu den aktuellen auch auf 
historische Daten zu. Aus Giga-
byte werden so Terabyte – Big 
Data eben.

Um diese Datenberge zu erklim-
men, muss die IT-Infrastruktur 
des Unternehmens entsprechend 
ausgelegt sein. Eine optimale 
Storage-Strategie muss die Daten 
jederzeit für den unmittelbaren 
Zugriff vorhalten. Um eine KI mit 
Archivdaten zu füttern und zu 
trainieren, sind moderne Storage-
Systeme mit SSD- oder Flash-
Speicher nötig – ob On-Premises 
oder in der Cloud. Unternehmen 
halten in ihren Rechenzentren 
oder bei externen Dienstleistern 
eine eigene Infrastruktur vor, um 
die durchschnittlichen Workloads 
zu verarbeiten. Treten Lastspitzen 

auf, kommen automatisch Public-
Cloud-Ressourcen ins Spiel, die 
sich flexibel hinzu- oder abbuchen 
lassen. Um die hybriden Umge-
bungen zuverlässig abzusichern, 
müssen Unternehmen jedoch ih-
re Strategie in puncto Daten- und 
Speichermanagement schnell an-
passen und auf den neuesten 
Stand bringen.

Flexibilität und Skalierbarkeit 
sind Gründe, warum Unternehmen 
auf Cloud Computing setzen. Dem 
Cloud Monitor 2020 von Bitkom 
und KPMG zufolge nutzen drei 
von vier deutschen Unternehmen 
die Cloud. Dabei setzen bereits 
32 % auf Multi-Cloud-Computing. 
Die Vorteile: Mit On-Premises-
Installationen und einer Private 
Cloud lassen sich regulatorische 
und sicherheitstechnische Anfor-
derungen abdecken, während die 
Public Cloud für kostengünstige 
und bedarfsgerechte Rechenka-
pazitäten genutzt wird.

Allerdings muss transparent 
sein, welche Daten an welchen 
Stellen der hybriden Infrastruktur 
verarbeitet oder gespeichert sind 
– alleine schon, um Compliance 

und Datensicherheit zu gewähr-
leisten. So dürfen etwa laut Da-
tenschutzgrundverordnung (DS-
GVO) personenbezogene Daten 
den europäischen Rechtsraum 
nicht verlassen. Hier punkten je-
ne Public-Cloud-Angebote, die 
sensible Daten in Europa spei-
chern und rechtskonform verar-
beiten. 

Auch die firmeneigene IT muss 
auf den Prüfstand. Eigene Spei-
chersysteme sollten sich nahtlos 
in die hybride Infrastruktur ein-
fügen. Leistungsstarke Storage-
Lösungen wie die OceanStor Pa-
cific Series von Huawei lassen sich 
sowohl in dedizierten On-Premi-
ses-Speicherumgebungen als auch 
in Private Clouds nutzen. Sie sind 
mit Standardschnittstellen für 
Block-, Objekt- und Dateispeicher 
sowie für Big-Data-Analysen aus-
gestattet und speichern die Daten 
automatisch an den richtigen 
Stellen der Plattform ab. Das Er-
gebnis: Datensilos lassen sich 
vermeiden, und die Performance 
steigt enorm, da die Analysesoft-
ware relevante Informationen 
nicht mehr mühsam aus unter-

schiedlichen Speicherschichten 
zusammenfügen muss. Kompli-
zierte Speicheroperationen, ob in 
der Cloud oder vor Ort, lassen sich 
so einfacher verarbeiten. Ein wei-
terer Effekt: Die Speicherumge-
bung lässt sich einfacher verwal-
ten – denn statt drei verschiede-
nen Systemen nutzt man nur noch 
eines. Das reduziert den Konfigu-
rationsaufwand für den Adminis-
trator.

Laut einer Bitkom-Umfrage ist 
die Mehrheit der Deutschen über-
zeugt, dass Künstliche Intelligenz 
bereits in den kommenden fünf 
Jahren die Gesellschaft spürbar 
verändern wird. Sprach- und Bild-
erkennung etwa werden den Men-
schen das Leben und Arbeiten 
noch einfacher machen. Für die 
IT dahinter bedeutet das, dass sie 
immer größere Datenmengen in 
immer kürzerer Zeit bearbeiten 
muss. Die Herausforderung be-
steht darin, diese Datenmengen 
intelligent und schnell genug aus-
werten zu können. Darauf müssen 
Computing- und Storage-Systeme 
in Zukunft ausgerichtet sein.
e.huawei.com

Um Produktionsausfälle zu vermeiden, setzen Unternehmen auf das Internet der Dinge und statten ihre Pumpen mit 

IoT-Sensoren aus, um Maschinendaten per Mobilfunk in die Cloud übertragen und dort durch eine KI-Anwendung 

analysieren zu können. Bild: Pexel

Auch für den Maschinenbau bietet die Künstliche Intelligenz neue Potenziale. 

Dabei helfen Storage-Lösungen.  Bild: Pexel
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Hinter jeder guten Zeitung  
steckt eine starke Marke. 
Entdecken Sie mi connect.   

Weitere Informationen finden Sie unter: 
www.mi-connect.de
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FRANKFURT (AR). Für den Groß-
anlagenbau war 2020 ein sehr 
schwieriges Jahr. Mit knapp zwölf 
Mrd Euro sind die Aufträge um 
35 % im Vergleich zum Vorjahr 
zurückgegangen. Das erklärte die 
VDMA Arbeitsgemeinschaft Groß-
anlagenbau (AGAB) jetzt auf einer 
Pressekonferenz. Vor allem im 
Neuanlagengeschäft wurden In-
vestitionen verschoben. Weitere 
Einbrüche gab es auch bei den 
Großaufträgen: Konnte die Bran-
che 2019 noch 95 solcher Aufträge 
an Land ziehen, waren es im ver-
gangenen Jahr nur noch 70 – da-
runter war allerdings auch ein 
Megaauftrag mit mehr als 500 
Millionen Euro Projektvolumen. 

Weitere Einbrüche gab es auch 
bei den Großaufträgen: Konnte 
die Branche 2019 noch 95 solcher 
Aufträge an Land ziehen, waren 
es im vergangenen Jahr nur noch 
70 – darunter war allerdings auch 
ein Megaauftrag mit mehr als 500 
Millionen Euro Projektvolumen. 
48 600 Mitarbeiter hat die Branche 
Ende 2020 in Deutschland und 
Österreich beschäftigt. Das sind 
zehn Prozent weniger als im Jahr 
davor. Ein gutes Drittel davon 
waren Ingenieure.

Dennoch konnten sich die Un-
ternehmen laut VDMA im 
schrumpfenden Markt behaupten. 

Anlagenbau

Massiver Auftragsrückgang im Großanlagenbau

Gründe dafür waren laut AGAB 
die Flexibilität der Mitarbeiten-
den, die hohe Innovationskraft 
der Firmen und die auf Langfris-
tigkeit aufgestellten Geschäfts-
modelle. Auftragsbestände aus den 
vergangenen Jahren halfen dabei, 
Umsätze zu erzielen, die mit 
16,3 Mrd Euro auf Vorjahresniveau 
lagen. „Dies ermöglichte es unse-
ren Mitgliedern, auch während der 

Krise notwendige Investitionen 
in die Zukunftsfähigkeit der Bran-
che – etwa in den Bereichen Digi-
talisierung und Nachhaltigkeit – 
zu tätigen“, sagte Jürgen Nowicki, 
Sprecher der AGAB und CEO von 
Linde Engineering.

Schmerzen dürfte den Unter-
nehmen vor allem der historische 
Einbruch im Exportgeschäft be-
reiten. Die Ausfuhrquote des 

Großanlagenbaus lag 2020 bei 
rund 73 %. Der Auftragseingang 
sank jedoch um 42 % auf 8,6 Mrd 
Euro – das ist das Niveau von 1989. 
Mit Ausnahme Osteuropas waren 
alle Regionen in ähnlichem Aus-
maß betroffen. Wichtigster Aus-
landsmarkt war Russland mit 
Bestellungen in Höhe von 1,6 Mrd 
Euro. Die Nachfrage aus anderen 
wichtigen Märkten wie China, 

Indien und den USA fiel dagegen 
auf „langjährige Tiefstwerte“, so 
Nowicki.

Der Rückgang betrifft dabei 
alle Branchen. Am größten war er 
bei Ersatzteil und Kleinaufträgen 
mit 72 % gefolgt von Hütten- und 
Walzwerken (55 %) sowie Chemie-
anlagen. Die Aufträge bei den 
Kraftwerken gingen um 29 % zu-
rück.

Trotz der schlechten Zahlen 
blickt die AGAB optimistisch in 
die Zukunft. Mehr als 90 % der 
Mitgliedsunternehmen gehen von 
konstanten oder steigenden Be-
stellungen im laufenden Jahr aus. 
Dafür sieht die Branche mehrere 
Gründe: die weltwirtschaftliche 
Erholung, eine Deeskalation von 
Handelskonflikten und umfang-
reiche Konjunkturprogramme.

„Darüber hinaus bietet der 
Großanlagenbau seinen Kunden 
mit digitalen Services, Mitarbei-
terschulungen und Technologien 
für mehr Nachhaltigkeit genau 
die Lösungen an, die im aktuellen 
Marktumfeld besonders gefragt 
sind“, erklärte Nowicki. Probleme 
bei der Projektabwicklung ma-
chen derzeit aber weiterhin die 
Reisebeschränkungen und Qua-
rantäneauflagen. Viele Anlagen-
bauer rechnen daher nur mit ei-
nem schrittweisen Aufholprozess, 
der sich noch bis 2023 ziehen 
könnte.

Die Ausfuhrquote des Großanlagenbaus lag 2020 bei rund 73 %. Der Auftragseingang sank jedoch um 42 % auf 

8,6 Mrd Euro – das ist das Niveau von 1989. Bild: industrieblick - stock.adobe.com

mi-connect.de

