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Editorial

Fragen, Anregungen
und Kommentare
sehr gerne an:

Dipl.-Ing. Dag Heidecker
Chefredakteur

Tel. 06421 3086 202
Mobil 01577 902 12 02
dheidecker@tedo-verlag.de

80 Jahre dima

Danke, danke, danke: sowohl unseren
treuen als auch den neuen Lesern; an die
zahllosen Produktionsbetriebe und Zerspa-
ner, die uns mitunter bereits seit Jahrzehn-
ten begleiten und mit wertvollem Fachwis-
sen unterstitzen; an die Marketingverant-
wortlichen, die uns immer wieder ihr Ver-
trauen schenken und mit Werbekampa-
gnen begleiten. Danke den Grindern die-
ses Fachmediums und den anschlielen-
den Machern: Sie bereiteten den Weg fir
eine Plattform, die Uber eine unglaublich
lange Zeit bewiesen hat, wie Flexibilitat
aussieht, wie man sich den unterschied-
lichsten Marktbedingungen anpasst und
vor allem auch, wie sich Trends und tech-
nologische Weiterentwicklungen aktiv mit
vorantreiben lassen. Das alles bekommt
von mir vollsten Respekt. Eine Story, wie
alles begann, und einige Statements von
mir hochgeschatzter Unternehmen gibt es
in der Rubrik ‘80 Jahre dima'.

Ich selbst darf dieses spannende Umfeld
nun schon fast drei Jahrzehnte begleiten.
Zu Beginn als Redakteur bei einem anderen
Magazin dachte ich: ,Was soll nachstes
Jahr noch geschrieben werden? Es wurde
bereits Uber alles berichtet!” Wenn ich ge-
wusst hatte, was danach alles noch
kommt... Heute wiederum gibt es oft weder
genug Zeit noch ausreichend Kapazitaten,
um all die sensationellen Neuerungen
immer wieder auf den Punkt zu bringen.
Besonders in Erinnerung geblieben ist mir:
Im Jahr 2000 durfte ich die Griindung einer
der ersten Online-Zeitschriften mitbegleiten.
Damals ware ich jede Wette eingegangen,
dass sechs Jahre spater alle Printmedien
vom Markt verschwunden sein wirden.
Pustekuchen! Das hat auch seinen Grund:
Wertvolles — in diesem Fall fachlich erst-

klassiger Inhalt — verdient es, mit einer
hohen Wertigkeit behandelt zu werden. Und
Printobjekte sind nach wie vor anspruchs-
volle Projekte. Fehler lassen sich hier nicht
mehr einfach korrigieren. Sorgfaltige Pla-
nung, ein Spitzenteam an Grafikern, ITlern
und Redaktionsbegleitern sind zwingende
Voraussetzung. An dieser Stelle ein grolRes
Dankeschon an ‘meine’ Mannschaft!

Nichtsdestotrotz machen wir das Eine, ohne
das Andere zu lassen. Samtliche Inhalte aus
dem Printobjekt gibt es kosten- und zollfrei
im E-Magazin sowie online auf der Web-
seite. Zusatzliche Verbreitung erfolgt Gber
unseren Newsletter, den LinkedIn-Kanal, die
TeDo App Industrial News Arena, das TeDo-
Netzwerk mit rund 20 Branchenmedien und
und und. Insgesamt erreicht unser ‘Verlags-
Kosmos' inzwischen 12,3 Millionen Kon-
takte. Denn: Print alleine Uberlebt heute
nicht mehr. Da gilt es, den optimalen Mix fir
die maximale Verbreitung der wertvollen In-
halte zu generieren. Das treiben wir aktiv mit
voran. Und es gibt weitere Themen: Die
GrindingHub findet im Mai statt. Das ‘Spe-
cial Schleifen + Sagen’ geht auf diese an-
spruchsvolle Fertigungstechnologie und die
Fachmesse naher ein. Parallel dazu wird die
SurfaceTechnology Germany veranstaltet.
Ein Besuch lohnt sich definitiv: Der so wich-
tige personliche Dialog sorgt fiir menschli-
chen Austausch, kostbare Kontakte und ge-
winnbringende Erkenntnisse, die kein ande-
res Medium bieten kann — weder im Print
noch digital oder in Social Media-Kanélen.
Wir sehen uns live ‘vor Ort" in Stuttgart!

Herzlichst Ihr

u@cﬁ Hecolecla/
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Produktivitat neu definiert im Walzlager-Superfinish

Mit der Supfina RaceX steht ein neu entwickeltes Superfinish-System fiir Walzlagerringe zur Verfiigung. Das Ma-
schinenkonzept vereint Skalierbarkeit, Effizienz und Investitionssicherheit in einem konsequent modularen Aufbau.

Von einer bis zu mehreren Stationen konfigurierbar und mit bis zu vier Funktionen pro Modul ausgestattet,

ist die RaceX prazise auf unterschiedliche Produktionsbedingungen und Werkstlicke ausgelegt. Reduzierte
Nebenzeiten verktlirzen die Taktzeiten und steigern die Produktivitat.

Kompakt ausgelegt und nachtraglich erweiterbar integriert sich die RaceX in bestehende Fertigungslinien und
wachst mit veranderten Anforderungen.

Das X fiir mehr Tempo, Prazision und Modularitat.

Funktion 1
§ W

Funktion 2 |
Funktion 3 |
¢ -1
Funktion 4 |
. -]
Funktion 1 |
| Funktion 2

Modul

Supfina Grieshaber GmbH & Co. KG
www.supfina.com
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o News

Kurzmeldungen

Auf der Fachmesse GrindingHub 2026
zeigt Ruf Maschinenbau vom 5. bis
zum 8. Mai in Stuttgart (Halle 7, Stand
A56), wie Fertigungsbetriebe am bes-
ten mit Schleifschlamm umgehen. An-
statt ihn teuer zu entsorgen, gilt es die
wertvollen Kiihlschmierstoffe und Ole
zurlckzugewinnen. Das funktioniert
am besten mit hochwertigen Briket-
tieranlagen, die speziell daflir ausge-
legt sind — dann kann sich die Investi-
tion schon in wenigen Monaten
amortisieren.

www.brikettieren.de

Bild: Easyfairs GmbH

MPDV nimmt zum ersten Mal an der
Fachmesse ‘All About Automation’in
Heilbronn teil. Am 6. und 7. Mai ver-
wandelt das Unternehmen den Stand
OG 184 in eine ‘ldeenschmiede’ fir
die Smart Factory. Gratistickets er-
halten Interessierte online unter:
www.mpdv.com/veranstaltungsde-
tails/all-about-automation
www.mpdv.com

Auf der GrindingHub zeigt ISBE, wie Soft-
wareldsungen zu einer durchgangigen
und reproduzierbaren Werkzeugentwick-
lung befahigen: von der Auslegung bis
zur Fertigung. Mit der Option TD Thread
in TD WinNut lassen sich Gewindefraser,
-bohrer und -former vollstandig geome-
trisch berechnen und fir die Fertigung
vorbereiten — inklusive Schleifscheiben-
profilen und -verfahrwegen. Mit dem Ti-
cket-Code C4CURWZ erhalten Interes-
sierte Uber den Online-Ticketshop der
GrindingHub eine Gratis-Eintrittskarte.
www.isbe.de

8 dima 2.2026

Gratis zur 17. Optatec fur optische Technologien

Die Optatec — Fachmesse flir optische
Technologien, Komponenten und Systeme
— behandelt vom 5. bis zum 7. Mai in
Frankfurt/Main die technische Nutzung von
Licht in vielen verschiedenen Facetten. An
keinem anderen Messestandort treffen sich
internationale Experten, Hersteller und An-
wender derart fokussiert und spezialisiert
wie bei der Optatec. Optische Technologien
gehdren zu den Zukunftstechnologien,
denn sie schlagen die Bricke zwischen
physikalischer Grundlagenforschung und

modernen technischen Anwendungen in
zahlreichen Branchen. Fir dieses Jahr ver-
spricht der Veranstalter, das Messeunter-
nehmen P. E. Schall, ein besonderes Rah-
menprogramm, darunter die ‘Photonics
Talks": Gratistickets gibt es Uber die Seite
www.schall-registrierung.de mit dem Code
V2L4R-W2RU9 oder den QR-Code.

P. E. Schall GmbH & Co. KG
www.optatec-messe.de

Metal Show & TIB 2026 in Rumanien

Die osteuropéischen Staaten bieten

eine interessante Alternative fir Ferti-
gungsunternehmen. Wertvolle Einblicke
liefert hier z.B. die Metal Show & TIB. Als
B2B- und fiihrende Messe in Rumanien
fir metallverarbeitende Industrie, Techno-
logien und Ausrlstungen vereint sie vom
12. bis zum 15. Mai Unternehmen, Spe-
zialisten und Entscheidungstrager im
Romexpo Exhibition Centre in Bukarest.
Sie ist der wichtigste Treffpunkt fir Fach-
leute der Branche, wo Technologie- und
Ausrlstungslieferanten, Werkzeugma-

=] g 9 o
-'!4.:3 Hier direkt zum Video:
L]
r https://tedo.link/AhcbPG
'l

schinen- und Werkzeughersteller sowie
Anbieter von Automationslosungen fir
die metallverarbeitende Industrie direkt
mit Spezialisten und Entscheidungstra-
gern aus der Produktion in Kontakt treten
konnen. Unter +49 178 33 24 079 gibt es
deutschsprachige Hilfe. Anca Dinu (+40
734 66 06 73, anca.dinu@euroexpo.ro)
steht englischsprachig zur Verfigung.

EuroExpo
www.metalshow-tib.ro/en

Bild: ©Alexandru R. Constantinescu / EuroExpo



News

Erste Fachmesse fur Schleiftechnik in Amerika ab 2027

Eild: Landesmesse Stuttgart
mbH & Co. KG

Mit der GrindingHub Americas startet vom
18. bis 20. Mai 2027 die erste und bislang
einzige Fachmesse, die sich in Amerika aus-
schlieflich dem Thema Schleiftechnik wid-
met. Der VDW, die Messe Stuttgart und
Swissmem (Verband der Schweizer Ma-
schinen-, Elektro- und Metallindustrie) plat-
zieren damit das erfolgreiche Konzept der
GrindingHub Stuttgart auf dem amerikani-
schen Markt. ,Namhafte Firmen aus der
Schleiftechnik haben uns gemeinsam mit
Vertretern ihrer US-amerikanischen Tochter-
gesellschaften gebeten, ein Messekonzept
fur den amerikanischen Markt nach dem

Vorbild der GrindingHub in
Stuttgart zu erarbeiten. Es
soll Gberschaubar und auf
die Schleiftechnik fokussiert
sein. Wir freuen uns sehr,
diesem Wunsch mit unse-
ren bewahrten Partnern
Messe Stuttgart und Swiss-
mem entsprechen zu kon-
nen — zeigt er doch auch,
dass die Unternehmen gro-
Res Vertrauen in uns set-
zen', berichtet VDW-Ge-
schaftsfiihrer Dr. Markus Heering (Bild). Ro-
land Bleinroth, Geschaftsflihrer der Messe
Stuttgart, erganzt: ,Amerika zahlt zu den dy-
namischsten Industriemarkten weltweit. Zu-
sammen mit unseren amerikanischen
Messepartnern sind wir Uberzeugt, dass die
neue GrindingHub Americas die ideale Platt-
form fur die Schleiftechnik und die interna-
tionale Zusammenarbeit in einem der wich-
tigsten Markte weltweit schaffen wird."

VDW - Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
Landesmesse Stuttgart GmbH & Co. KG
www.grindinghub-americas.de

CastForge 2026 mit Rekordbeteiligung

530 Aussteller aus 30 Landern prasentieren
Innovationen auf der vollstandig ausge-
buchten CastForge 2026. Vom 9. bis zum
11. Juni bekommen Besucher auf der
Messe Stuttgart das komplette Leistungs-
spektrum zu sehen — von Guss- und
Schmiedeteilen bis zur Bearbeitung und
montagefertigen Komponente. Aussteller
zeigen ihre Produkte und Dienstleistungen
einem hochqualifizierten Fachpublikum,
das sich aus Konstrukteuren, Entwicklern
und Entscheidern aus Maschinenbau, Fahr-

zeugtechnik, Industrie und Energie-
technik zusammensetzt. Zwei Drittel
der ausstellenden Unternehmen kom-
men aus Deutschland und Europa, da-
runter der franzosische Verband
‘Village Forge & Fonderie’ mit rund 20
GieRereien und Schmieden. Auch die
italienische GieRerei- und Schmiede-
industrie ist prominent vertreten: der
Fachverband Unisa wird mit rund 25
Unternehmen teilnehmen, davon elf am Ge-
meinschaftsstand. Die CastForge bringt so-
wohl Angebot als auch Nachfrage gezielt
zusammen und bietet insofern einen ein-
zigartigen Marktuberblick. Fachbesucher
erhalten mit ihrem Ticket auch Zugang zur
neuen Messe ‘Make-to-Order Days', der Ein-
kaufermesse flur Prazisionsteile, Auftrags-
fertigung und Zerspanung in Halle 9.

Landesmesse Stuttgart GmbH & Co. KG
www.messe-stuttgart.de/castforge

o Ingersoll

Cutting Tools

SPITZENTECHNOLOGIE
IN WERKZEUGFORM

)

WINSFEED

PREMIUMWERKZEUGE DER
NEUESTEN GENERATION

fur leistungsstarke und effiziente
Bearbeitung lhrer Bauteile!

www.ingersoll-ime.de
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Entscheidendes Element zwischen CAM-Software und Werkzeugmaschinen

Postprozessoren —
mehr als nur Ubersetzer

In der digitalen Fertigung sind CAM-Systeme die Briicke zwischen virtueller Planung und der realen Produktion.
Eine oft unterschatzte Schliisselkomponente gestattet allerdings erst die nahtlose Umsetzung dieser Planung
auf Werkzeugmaschinen: der Postprozessor. Er iibersetzt CAM-generierte Daten in einen CNC-kompatiblen Code,
der die Maschinensteuerung mit den richtigen Strukturen und Ablaufen versorgt. Doch moderne Postprozesso-
ren, beispielsweise von ECS Engineering Consulting & Solutions, als Vermittler zwischen CAM-Software und
Werkzeugmaschinen konnen weit mehr als nur Daten iibersetzen - sie sind der Schliissel zu Effizienz, Flexibilitat
und Wettbewerbsvorteilen in der Fertigung.

annlauf Satzfolge

Steuerparameter Heidenhain am Anfang der NC-Datei zum Steuern der Fertigung durch den
Maschinenbediener und Bauteil mit Wiederholbearbeitungen mit zwei Feldern 3x5 und 2x1.

Unterschiedliche Maschinensteuerungen
haben spezifische Anforderungen an die
Struktur und Syntax der Daten. Die Vor-
stellung, dass der Postprozessor lediglich
die Werkzeugwege eines CAM-Systems
in Verfahrbewegungen Ubersetzt, greift
heutzutage zu kurz. Moderne Steuerun-
gen bieten weitreichende Moglichkeiten

10  dima 2.2026

wie Sprungbefehle, Schleifen und Wenn-
Dann-Bedingungen, um den Bearbei-
tungsprozess zu optimieren. Mit dem ge-
zielten Einsatz von Postprozessoren las-
sen sich Steuerungsablaufe der Maschi-
nen verbessern: Das fuhrt zu kirzeren Be-
arbeitungszeiten, weniger Maschinenstill-
stand und hoherer Prazision!

& anhoren!

NX-Software und Werkzeugmaschinen
sind standardisierte Produkte, doch der
Postprozessor macht den Unterschied.
OO0TB (Out of the Box)-Losungen bieten
zwar einige Anpassungsmaoglichkeiten —
allerdings ist die eigene Fertigung oft in-
dividueller als vermutet. Mallgeschnei-
derte Postprozessoren lassen sich den
individuellen Anforderungen anpassen
und erlauben es, die eingesetzte CAM-
Software optimal zu nutzen. Das befahigt
zu einem durchgangigen, effizienten und
zukunftssicheren Fertigungskonzept.

Zusammen mit den Kunden
zu individuellen Losungen
Wahrend Wettbewerber haufig auf Stan-
dardlosungen setzen, entwickelt ECS
Postprozessoren als Dienstleistung in
enger Abstimmung mit den Kunden. Dies
ebnet den Weg, das Fertigungspotenzial
voll auszuschopfen und gleichzeitig auf
langfristige Wartungsvertrage zu verzich-
ten. Des Weiteren profitieren Nutzer von
maximaler Kontrolle tber ihre Systeme
und auBerst kurzen Generierungs-Lauf-
zeiten — das gewahrleistet einen schnel-
len Return on Investment.

Ein eindrucksvolles Beispiel fur die Leis-
tungsfahigkeit malgeschneiderter
Postprozessoren liefert folgendes Pra-
xisbeispiel: PTFE Nunchritz ist ein re-
nommierter Lohnfertiger fir hochwer-
tige Kunststoffteile. Als Experte in der
Verarbeitung von Polytetrafluorethylen
(PTFE) und anderen Hochleistungs-

Bilder der Doppelseite: ECS Engineering Consulting & Solutions GmbH



kunststoffen wird ein umfassendes
Leistungsspektrum angeboten. Dies
umfasst die Entwicklung und Herstel-
lung von PTFE-Compounds, die Produk-
tion von PTFE-Halbzeugen sowie die
zerspanende Fertigung kundenspezifi-
scher Dicht- und Konstruktionsele-
mente (www.ptfe-nuenchritz.de). PTFE
Nlnchritz positioniert sich als flexibler
und zuverlassiger Partner flr indivi-
duelle Losungen im Bereich Dichtungen
und Konstruktionselemente aus Hoch-
leistungskunststoffen.

Die Ausgangssituation

Die Firma PTFE hatte eine Struktur fir die
NC-Datei entwickelt: Damit muss der Ma-
schinenbediener bei der Fertigung von
Wiederholteilen aus einer Platte lediglich
am Anfang der NC-Datei die richtigen Pa-
rameter eintragen — anschlieend lauft
die Bearbeitung automatisch ab. So
wurde ein Layout der NC-Datei entwickel,
das genau den Anforderungen entspricht
und in dem sich die Maschinenbediener
zurechtfinden. Auf der anderen Seite steht
das CAM-System fir die Programmierung
der Werkzeugwege, mit dem ein Bauteil
aber nur einmal programmiert wird. Die
NC-Datei musste daher handisch editiert
werden, um die Wiederholteil-Schleifen in
das NC-Programm einzuftigen.

Die Aufgabe

Es sollte der vorhandene Postprozessor
fur die Einzelteilfertigung dahingehend er-
weitert werden, dass er auf Knopfdruck
das vollstandige NC-Programm mit allen

Werkzeugwegen, der bewahrten Einga-
bestruktur am NC-Dateianfang sowie
allen Schleifen und Wiederholungen wéah-
rend des Programmablaufs erstellt. Kon-
kret galt es folgende Anforderungen um-
zusetzen, um mehrere identische Bauteile
aus einer Kunststoffplatte herzustellen:

+ Das Bauteil soll nur einmal mit allen Be-
arbeitungen im CAM-System program-
miert werden.

Es soll die Platte (Rohteil) bei Bedarf ein-
mal komplett tiberfrast werden konnen.
Es muss moglich sein, dass zunachst
nur ein Bauteil gefertigt wird, damit es
einer Qualitatskontrolle unterzogen wird
— und erst nach bestandener Priifung
die restlichen Bauteile (das erste Bauteil
dann natrlich nicht mehr!).

Um die Platte moglichst vollstandig zu
verwerten, kann es notwendig sein, dass
einige Bauteile langs und andere quer
(rotiert) aus der Platte gefertigt werden
mussen.

Es sollen noch kleinere geometrische
Korrekturen bei der Lage des Rohmate-
rials moglich sein.

Die Struktur soll sowohl auf Heidenhain-
als auch auf Sinumerik-Steuerungen ab-
gebildet werden.

Bei der CAM-Programmierung muss die
Bearbeitungsreihenfolge optimiert wer-
den konnen, sodass die Bearbeitungs-
zeit in Hinblick auf Werkzeugwechsel
und Leerwege minimiert wird.

Die ECS-Losung
An dieser Stelle kommt ECS Engineering
Consulting & Solutions aus Neumarkt in

Steuerparameter Sinumerik am Anfang der NC-Datei zum Steuern der Fertigung

durch den Maschinenbediener

1=mit Planfraesen

l=erstes ueberspringen
l=nur ein Teil

Zusaetzliche Verschiebung in X-Richtung
Zusaetzliche Verschiebung in Y-Richtung

Rl = 0 ; O=ohne Planfraesen,
R2 = 0 ; O=alle Teile,

R3 = 0 ; O=alle Teile,

R4 = 3 ; Wdh. X (3)

R5 = 6 ; Wdh. Y (6)

R6 = 2 ; Wdh. X (2) Rotation
R8 = 0 ;

R9 =0 ;

R10 = 0 ;

Zusaetzliche Verschiebung in Z-Richtung
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0K Abbrechen

Eingabe-Maske fiir den CAM-Programmierer
in NX-CAM

der Oberpfalz ins Spiel. Fiir den CAM-Pro-
grammierer wurde eine Eingabemaske er-
stellt, in die er lediglich die Eckdaten fiir
die Wiederholteile eingeben muss. Dies
sind Anzahl der Teile in X- und Y-Richtung
sowie Abstande der Bearbeitungslage in
X- und Y-Richtung. Daraus erzeugt die
von ECS malgeschneiderte Postprozes-
sorlosung eine komplette NC-Datei mit
folgender Struktur:

+ Eingabemaoglichkeit der Steuerparame-
ter fiir den Maschinenbediener

- samtliche Werkzeugwege in Unterpro-
grammen (Label)

+ Nullpunktaufrufe in Unterprogrammen
(Label)

www.dima-magazin.com 11
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Digitaler Zwilling der Werkzeug-

maschine beim Abarbeiten der vom
Postprozessor erzeugten NC-Datei.

+ die Ablaufstruktur mit Schleifen und
Sprung-Befehlen

Dabei wurden sowohl| Heidenhain-
als auch Sinumerik-Steuerungen
nahtlos integriert — ohne dass
sich das Eingabefeld flir den Be-
diener verandert. Ein zentraler
Vorteil dieser Losung liegt in der
automatischen Opti-
mierung der Bearbei-
tungsreihenfolge.
Leerwege werden mi-
nimiert,  Werkzeug-
wechsel  effizienter
gestaltet und die Be-
arbeitungszeit verkurzt sich insge-

samt. Gleichzeitig bleibt der Programmier-
aufwand fiir den CAM-Anwender minimal:
Die Werkzeugwege mussen nur einmal
definiert und die Eckdaten fur das Muster-
feld eingetragen werden — unabhéngig
von der spater verwendeten Steuerung.
Hierbei bietet NX-CAM die Moglichkeit
einer echten NC-Code-Simulation: Das
heilt, der CAM-Programmierer hat ein
Abbild seiner realen Maschine von Geo-

metrie und Steuerung in der CAM-Soft-
ware integriert. Die NC-Befehle lassen
sich genauso lesen und verarbeiten wie
in der Realitat. Mit diesem ‘digitalen

Die malRgeschneiderten Postprozessoren von ECS
fur individuelle Fertigungen bieten:

+ Hervorragende Generierungs-Laufzeiten: Minimierung von Maschinenstillstandzeiten

und schnellere Produktion.

+ Maximale Anpassbarkeit: Individuelle NC-Code-Ausgabe exakt nach Kundenanforderung.

+ Einheitliches Konzept fiir den gesamten Maschinenpark: Vereinfachung der NX-CAM-

Programmierung fur alle Maschinen.

+ Zukunftssicherheit: Die ECS Postprozessoren bleiben auch nach NX-Updates stabil.

+ NC-Code-Maschinensimulation inklusive: Hohe Wiedergabetreue durch direkte Integration

in NX-CAM.

+ Besondere Schnittstelle zwischen CAM-System und Maschine: ECS-Postprozessoren heben
sich durch ihre intelligente Strukturierung von herkémmlichen Lésungen ab.

+ Offener Quellcode: ECS-Postprozessoren sind nicht verschlisselt, sodass sie
unabhéngig von Dienstleistern und Wartungsvertragen bleiben.
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Zwilling" kann der CAM-Programmierer
vorab prifen, ob die NC-Datei korrekt er-
zeugt wurde und der Fertigungsablauf
exakt der Planung entspricht. Dank die-
ser kundenspezifischen Losung profi-
tiert PTFE von vollstandiger Flexibilitat
in der Fertigung bei gleichzeitig mini-
miertem Programmieraufwand und ma-
ximaler Wiederholgenauigkeit.

Echte Wettbewerbsvorteile
durch Technologieoffenheit
Die Postprozessoren sind technolo-
gisch offen — es wird
also nicht auf vor-
konfigurierte Losun-
gen gesetzt, wenn
diese keinen Mehr-
wert bieten. Das er-

laubt maximale Flexibilitat fur
verschiedene Fertigungsanforderungen;
notwendige Anpassungen sind meist
mit vergleichsweise nur geringem Auf-
wand verbunden.

Zudem profitieren die ECS-Kunden von
einer hohen Geschwindigkeit bei der
NC-Datei-Generierung (Postprozessor-
Lauf): Mit dem ‘Turbo-Modus' von ECS
verkirzen sich die Wartezeiten fur den
CAM-Programmierer erheblich.

Fazit

Postprozessoren sind unverzichtbar fir
die effiziente Umsetzung digitaler Ferti-
gungsablaufe. Unternehmen wie PTFE
zeigen, dass ein individuell entwickelter
Postprozessor nicht nur die Produktion
verbessert, sondern auch langfristige
Kosten spart und die Wettbewerbsfahig-
keit sichert.

Die malRgeschneiderten ECS-L6sungen
optimieren die technologischen Abldufe
und sorgen des Weiteren auch fir wirt-
schaftliche Vorteile. Mit dem ECS-Know-
how heben die Kunden ihre Fertigungs-
prozesse auf das nachste Level — effi-
zient, flexibel und zukunftssicher.

ECS Engineering Consulting & Solutions GmbH
www.ecs-gmbh.de

Bild: ECS Engineering Consulting & Solutions GmbH
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@ 80 Jahre dima

Gratulation von Markus Horn, Geschaftsfiihrer der Paul Horn GmbH

Geschaftsfiihrer Markus Horn:
,Die dima - digitale maschinelle
Fertigung ganz speziell zeichnet
sich meiner Meinung nach durch
einen zielgerichteten Informations-
gehalt aus.”

lorn und 80 Jahre dima

Jetzt n

anhoéren!

Fiir uns sind Fachzeitschriften sowohl im Print als auch in der digitalen Ausgabe ein zentrales Medium, um unsere
Kunden und potentiellen Kunden zu informieren: iiber unsere Produkte, Bearbeitungsstrategien, aber auch iiber
unser Unternehmen, unsere Veranstaltungen - einfach iiber den gesamten Horn-Kosmos, der fiir unsere Anwender
von Interesse ist. Die dima — digitale maschinelle Fertigung ganz speziell zeichnet sich meiner Meinung nach durch
einen zielgerichteten Informationsgehalt aus. Sie schafft einen klaren Mehrwert an wirklich brauchbaren Informa-

tionen fiir die Leser.

Fur mich gehort die dima zu den Fach-
magazinen, die auch den Umbruch im
Verlagswesen und das veranderte Lese-
verhalten hin zu online ausgezeichnet
meistern. Vor allem, ohne die Lesergrup-
pen im Print zu vernachlassigen, frei
nach dem Motto: das eine tun, das an-
dere aber nicht lassen. Und ja — auch ich
selbst lese speziell dieses Magazin wirk-
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lich gerne. Die dima begleitet uns seit un-
zahligen Jahren. Mir ist Uberliefert, dass
auch damals der personliche und direkte
Kontakt zur Zusammenarbeit gefihrt
und bis heute Bestand hat. Technologie,
Anwendung und Innovation pragen die
dima seit jeher. In den letzten Jahren
kamen verstarkt Digitalisierung und Ver-
netzung hinzu.

Enorme Fortschritte

Heutzutage sprechen wir Uber Industrie
4.0. Der Maschinenbau hat in den letzten
Jahrzehnten unglaubliche Veranderun-
gen, Verbesserungen und Innovationen
geschaffen, die diese Branche glanzen
lassen. Wenn ich mir anschaue, was alles
auf der Maschinenseite vonstattengegan-
gen ist, dass wir heute z.B. mit synchroni-



Bild: TeDo Verlag GmbH

1969 gegriindet bietet Horn aus Tiibingen
heute mehr als 25.000 Standardwerkzeuge an
und hat bisher tiber 200.0000 Sonderldsungen
realisiert.

sierten Spindeln Wélzschalen fir Verzah-
nungen realisieren kénnen und so viel
mehr — dann ist das eine Leistung von
den Herstellern der Maschinen, Spann-
mittel, Software und den Prazisionswerk-
zeugherstellern!

Technologietrends

aktiv vorantreiben

Das Unternehmen Paul Horn wurde 1969
gegriindet. Der erste Werkzeugkoffer, mit
dem mein Opa ab 1972 zu den Kunden
gefahren ist, befindet sich in einer Vitrine
in unserem Eingangsbereich. Daneben
steht ein Schild, das die Auszeichnung
der Allianz 4.0 fur digitale Projekte in der
Industrie in Baden-Wirttemberg wieder-
gibt. Diese Entwicklung zeigt, dass wir In-
novationen und Technologietrends mitge-
hen und mitgestalten. Heute verfligen wir
Uber 25.000 Standardwerkzeuge im Sorti-
ment und konnten bisher mehr als
200.0000 Sonderlosungen realisieren.
Diese Zahlen beeindrucken mich jedes

< 0,008 mm Wechselwiederholgenauigkeit

80 Jahre dima @

Auch ich selbst lese speziell
die dima wirklich gerne.

Mal aufs Neue. Ich bin davon Uberzeugt,
dass bei dieser Entwicklung auch die zahl-
reichen Berichte in Fachmagazinen einen
positiven Effekt hatten. Unser Fokus liegt
dabei stark auf Anwendergeschichten
und Success-Stories — praxisnahe Be-
richte, die Einblicke in konkrete Anwen-
dungen unserer Werkzeuge bei unseren
Kunden liefern. Wir stellen also den Be-
weis unter Echtbedingungen an und kom-
munizieren das auch entsprechend. Fir
die Zukunft freue ich mich auf all das,
was vor uns liegt und auf all das, was wir
in der dima noch zu lesen bekommen.

Markus Horn, Geschaftsflhrer

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH
www.horn-group.com

- Anzeige -

centroteX AC

o Auch bei Stiickzahl 1 flexibel
’ und effizient fertigen

m Automatisierter Wechsel ganzer Spannmittel
per Roboter

m Kompatibel mit all Ihren Spannmitteln:
Spannfutter, Spanndorne und 3-Backenfutter

Automatisierter Spannmittelwechsel - genau und prozesssicher!

Mehr Informationen unter:
www.hainbuch.com

0o
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK
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Statement von Burkhard Braas, Leiter Werbung & Medien, Ingersoll Werkzeuge GmbH

Wir arbeiten seit uber
30 Jahren zusammen!

amm von Ingersoll
“ein umfangreiches

Vorlesen Pﬁ

ok
" lassen! |1

Ingersoll Werkzeuge bietet als ein fiihrender Hersteller von Prazisionswerkzeugen fiir Standard- und Sonderpro-
dukte mit sehr erfolgreichen Losungen fiir die Schwerzerspanung und der projektorientierten Entwicklung von spe-
ziellen Werkzeugldosungen ein umfassendes Technologie-Potenzial, das von vielen unterschiedlichen Branchen
genutzt wird. Dabei ist die enge Kooperation mit Vertriebspartnern sowie unseren Kunden bei der Entwicklung
technisch anspruchsvoller Losungen die Basis langjahriger und dauerhafter Partnerschaften — weltweit. Der ver-
trauensvolle gegenseitige Austausch mit Fachmagazinen wie der dima - digitale maschinelle Fertigung begleitet
diesen Prozess bereits seit Jahrzehnten.

Sowohl kleine und mittelstandische Unter-
nehmen als auch international agierende
Konzerne vertrauen unserer fachlichen
Qualifikation und profitieren von der Zuver-
lassigkeit und Prozesssicherheit der Inger-
soll-Werkzeuge.
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Komplettanbieter mit
Losungskompetenz

Die Anforderungen an Zerspanungswerk-
zeuge verandern sich rasant: Steigende
Produktivitatsziele, neue Werkstoffe, zu-
nehmender Kostendruck und der

Wunsch nach ganzheitlichen Losungen
pragen den Markt. In diesem Umfeld po-
sitioniert sich Ingersoll Werkzeuge kon-
sequent als strategischer Full-Line-Sup-
plier, der weit Uber die reine Werkzeuglie-
ferung hinausdenkt.

Bild: Ingersoll Werkzeuge GmbH



,lch habe den Kontakt zu der dima-Redaktion immer als
ausgesprochen vertrauensvoll empfunden.”

Verlasslicher Medienpartner
Gerade unter den aktuellen, marktveran-
dernden Bedingungen ist es umso wichti-
ger, einen verlasslichen Medienpartner an
seiner Seite zu wissen, der sich aktiv auf
Veranderungen einlasst. Inger-
soll setzt bereits seit den
1990er-Jahren auf eine enge,
partnerschaftliche Zusammen-
arbeit mit der Fachpresse.

Die Fachzeitschrift dima war
und ist dabei fir uns immer ein
verlasslicher Partner gewesen,
sowohl bei der Berichterstat-
tung als auch im werblichen
Umfeld. Ich betreue jetzt schon
dber 25 Jahre den Bereich Wer-
bung & Medien bei Ingersoll und
habe den Kontakt zu der Redak-
tion (Gerd Fahry, danach Dag
Heidecker) bei der dima immer
als ausgesprochen vertrauens- ‘/.
voll empfunden.

Die zahlreichen Gesprache auf
unseren InDays, auf Fachmes-
sen wie der Intec, Metav, AMB
oder EMO sowie bei zahlreichen
Hausmessen waren stets be-
sonders informativ und berei-
chernd. Auch unsere Kollegin-
nen und Kollegen im Innen- und
Auflendienst verfolgen die Fach-
berichte aus der Branche mit
grolem Interesse.

Den Wandel

aktiv begleiten

Die Veranderungen im Markt
sind deutlich spurbar. Themen
wie Digitalisierung, kinstliche
Intelligenz und Marktbereini-
gung pragen nicht nur die In-
dustrie, sondern machen auch
vor den Fachzeitschriften nicht
halt. Es bleibt spannend zu

sehen, wie sich die dima kinftig positio-
nieren wird.

Wir freuen uns darauf, diesen Weg auch in
Zukunft in der gewohnt aulterordentlich

MIKRON MILL X 400 U

SCHLEIFEN AUF DER
FRASMASCHINE

Die Baureihe MIKRON MILL S/X U vereint Frasen,
Koordinaten- und Konturenschleifen in einer einzigen
Maschine. Die integrierte Schleifeinrichtung ist
so gestaltet, dass Standard-WerkstiickgroRen und

Spannflachen auch bei automatisierten Prozessen er-
halten bleiben. Lasermesssystem und Abrichtspin-
del sind nahe am Arbeitsbereich positioniert, was
schnelle und einfache Schleifvorgange ermaglicht.

machining.com

80 Jahre dima @

guten und partnerschaftlichen Zusam-
menarbeit zu begleiten, und winschen
Dag Heidecker, der gesamten Redaktion
sowie dem Verlag alles Gute flir die
nachsten 80 Jahre.

Burkhard Braas

Leiter Werbung & Medien

Ingersoll Werkzeuge GmbH
www.ingersoll-imc.de

- Anzeige -

*GRINDING
HUB

05.—08. Mai 2026
Messe Stuttgart
Halle 9, Stand B50

—
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In selber Verbundenheit

100 Jahre FreiLacke

EFNE L Artikel
& anhoren!

FreiLacke ist ein 1926 gegriindetes, familiengefiihrtes Unternehmen mit

Sitz in D6ggingen im Schwarzwald, das als europaischer Marktfiihrer fiir

Systemlacke innovative Lésungen in den Bereichen Pulverlacke, Fliissig-
lacke, Elektrotauchlacke und Composites entwickelt und produziert.

Seit 1926 steht FreiLacke fiir innovative Farben sowie Lacke. Das Familien-
unternehmen wird bereits in dritter Generation gefiihrt und entwickelt mit iiber
650 Mitarbeitern am Standort Doggingen/Schwarzwald maRgeschneiderte
Losungen fiir Kunden aus den Bereichen Rader, Fahrzeugbau, Maschinen- und
Apparatebau, Lohnbeschichtung, Schienenfahrzeuge, Windkraft, Lagertechnik
und vieles mehr. Wir nahmen das 100-jahrige Jubilaum als geeigneten Anlass,
uns mit dem Marketingleiter Oliver Zanner iiber '80 Jahre dima' und gemein-

same Wege auszutauschen.

Wo sehen Sie die dima und
FreiLacke in der metallvearbeiten-
den Industrie?

Oliver Zanner: Obwohl wir zahlreiche
namhafte Kunden in der metallverarbei-
tenden Industrie und im Maschinenbau
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haben, sind wir in der dima — digitale
maschinelle Fertigung mit unseren Pres-
semitteilungen und Anzeigen eher ein
Exot. In der Wertschopfungskette dieser
Industriezweige spielt das Thema Be-
schichtung und Lack jedoch immer ir-

Die ganze
FreiLacke-Story

Eine umfangreiche Beschreibung der
Firmengeschichte finden Interessierte
auf den dima Online-Kanélen mit dem
Suchbegriff ‘Ein Jahrhundert Farbe,
Fortschritt und Familiengeist’ oder di-

[ B

https://tedo.link/eHLNgv

Q

Bild: Emil Frei GmbH & Co. KG — FreiLacke



gendwann im Prozess eine Rolle. Daher
ist es flr uns umso spannender, unsere
Systemlack-Losungen zeigen zu dirfen.

Welche Bedeutung hat unser
Medium im Unternehmen?

Die Vertriebskollegen der Geschéftsein-
heit Industrie sind regelmélige Leser
und informieren sich Uber die Trends der
Branche.

Gibt es eine besondere Erin-
nerung oder Anekdote zur Zusam-
menarbeit?

Chefredakteur Dag Heidecker
und ich kennen uns bereits seit
Uber 20 Jahren. Erstmals tra-
fen wir uns jung und damals
bereits hochmotiviert auf der
Control in Sinsheim oder Stutt-
gart, als ich noch bei Jenoptik
beschaftigt war. Nach meinem
Wechsel zu FreiLacke nahm
ich den Ball wieder auf und
seitdem arbeiten wir weiter
partnerschaftlich zusammen -
zwar mit anderen Themen,
aber in selber Verbundenheit.

Wie hat sich unsere
Branche in den letzten 80
Jahren verandert? Was
steht zurzeit ganz beson-
ders im Fokus?

Mit Blick auf die Lackproduk-
tion anderte sich natdrlich sehr
vieles und insbesondere auch
zum Positiven. Verbesserte Ar-
beitsbedingungen in den Pro-
duktionen, wasserbasierte
statt I6semittelhaltige Flissig-
lacke, besonders umwelt-
freundliche und nachhaltige
Pulverlacke, mehr Auomation
und Digitalisierung, Internatio-
nale Vernetzungen zwischen
Unternehmen und und und.

Welche Meilensteine
gibt es bei FreiLacke?

Wir feiern dieses Jahr unser
100. Firmenjubilaum und gra-
tulieren der dima — digitale
maschinelle Fertigung zu be-
eindruckenden 80 Jahren. In

100 Jahren gibt es eine Vielzahl von Ge-
schichten und Meilensteinen. Herauszu-
heben sind insbesondere die Menschen,
die mit ihrem Mut und ihren Ideen unser
Unternehmen gepragt haben. Egal wie
digital die Welt noch wird: Der Faktor
Mensch ist fiir unsere weitere Entwick-
lung und die tagliche Arbeit mit den
Kunden entscheidend!

Wenn uns ein gliickliches
Handchen fir die Zukunft ge-
wiinscht wird, nun denn... :-)

Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

IHRE FERTIGUNG AUF DER

UBERHOLSPUR

MAPAL - Ihr Technologiepartner in der Automotive-Industrie

Wir freuen uns auf viele weitere Jahre erfolgreiche
Zusammenarbeit!

@i; www.mapal.com

80 Jahre dima @

Macht weiter so, habt weiterhin Mut
Neues auszuprobieren und dennoch au-
thentisch zu bleiben. Ich freue mich dann
spatestens zum 100. Jubilaum nochmals
gratulieren zu drfen!

Emil Frei GmbH & Co. KG - FreilLacke
www.freilacke.de

- Anzeige -

MAPAL gratuliert dem Team der dima zum 80-jédhrigen
Jubildum.




@ 80 Jahre dima

Gliickwunsch von Erich Timons, CEO Iscar Germany GmbH

80 Jahre dima — Orientierung,
die Wirkung zeigt

Acht Jahrzehnte
dima stehen fiir
Fachjournalismus,
der Entwicklungen
friih erkennt, einord-
net und die Branche
begleitet. Die dima -
digitale maschinelle
Fertigung wirkt als
Trendradar, Praxis-
guide und Markt-
plattform fiir die mo-
derne Zerspanung.
Sie filtert Relevantes
aus der Dynamik des
Marktes und iiber-
setzt Technik in kon-
kreten Nutzen. Das
schatzen wir bei
Iscar Germany seit
vielen Jahren.

Bild: Iscar Germany GmbH

Fur uns ist die dima ein verlasslicher
Benchmark. Wir verfolgen hier die Posi-
tionierungen unserer Mitbewerber und
prifen Trends auf Praxistauglichkeit. Zu-
gleich erreichen wir tUber die dima eine
klar definierte Zielgruppe: Produktions-
verantwortliche, Fertigungsleiter und NC-
Programmierer finden hier Inhalte, die
ihnen fundierte Entscheidungen ermagli-
chen. Diese Nahe zur Anwendung macht
den besonderen Wert des Mediums fur
uns aus.

GroRRe Veranderungen

Ein Blick zurlck zeigt, wie tiefgreifend
sich unsere Branche verandert hat. Ma-
nuelle Maschinen machten CNC-Syste-
men Platz. Mehr-Achs-Bearbeitung sowie
CAD/CAM-gestutzte Prozesse pragen
heute den Alltag. Werkzeuge entwickelten
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Befahigen zu einer effizienten
Zerspanung und schonen zu-
gleich Ressourcen: die modula-
ren Multimaster-Werkzeuge
von Iscar.

sich rasant weiter. Hartmetall-, Keramik-
und Diamant-Schneidstoffe, leistungsfa-
hige Beschichtungen sowie optimierte
Kuhlung befahigen zu stabilen, wirt-
schaftlichen und produktiven Prozessen.
Hochgeschwindigkeitszerspanung sowie
Hochdruckkihlung setzten neue Mal-
stdbe. Automatisierung, flexible Ferti-
gungssysteme, Lean-Ansétze und globa-
lisierte Lieferketten formten die Produkti-
onslandschaft nachhaltig.

Nah am Kunden bleiben
Aktuell geht die Industrie den nachsten
Schritt. Vernetzte, datengetriebene Ferti-

Die dima hat all diese Entwicklungen begleitet und
verstandlich gemacht — herzlichen Dank daftir!

Jetzt

anhoren!

Die dima hat all diese Entwicklun-
gen begleitet und verstandlich

gemacht — herzlichen Dank dafdir!
Wir gratulieren herzlich zum 80.
Jubildum und winschen der dima —
digitale maschinelle Fertigung wei-
terhin Neugier, Klarheit und Wir-
kungskraft.



Bild: TeDo Verlag

Das Produkt-Portfolio von Iscar Germany
umfasst die ganze Welt an Dreh-, Bohr-,
Fras- und Feinbearbeitungswerkzeugen
sowie den Spannaufnahmen und vor allem
auch den begleitenden Dienstleistungen.

gungen integrieren Manufacturing Execution Systeme (MES),
Materialfluss-Losungen und Enterprise Resource Planning
(ERP).

Bilg /s
Car
Die Digitalisierung steigert dabei so- S

wohl die Transparenz als auch die
Produktivitat. Gleichzeitig fordern
neue Anwendungen aus E-Mobili-
tat, Luftfahrt

und Verteidi- —
gung zuverlas-
sige Losungen

fur das Zer- Bl e —
spanen von digitale maschinelle Fertigung
Aluminium, )

) filtert Relevantes aus der
Titan, Inco- )
nel und Dynamik des Marktes und
Composi- Ubersetzt Technik in
tes. konkreten Nutzen.

Far uns als CE(IJE.rIi;::aT?srrr"]r?any ’ ’
Werkzeugherstel-

ler gewinnt die Kun-

denndhe weiter an Bedeu- tung. In-
dividuelle Lésungen, Qualifizierung und Premium-Service ent-
scheiden Uber den Erfolg. Auch Nachhaltigkeit riickt starker in
den Fokus: Energieeffizienz, reduzierter Ressourcen- und Kihl-
schmierstoffeinsatz sowie CO,-orientierte Prozesse sichern die
Wettbewerbsfahigkeit.

Erich Timons

CEO

Iscar Germany GmbH
www.iscar.de

Mitten im Markt

Messe Stuttgart @
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Spannende Technik. Von Menschen gemacht. Fiir die Zukunft gedacht.

/5 aére Hainbuch

Als Wilhelm Hainbuch im Jahr 1951 mit einer Drehmaschine und einer Idee den Grundstein fiir sein Unternehmen
legte, konnte niemand ahnen, dass daraus einmal ein weltweit fiihrender Spanntechnikhersteller entstehen wiirde.
75 Jahre spater steht Hainbuch fiir Erfindergeist, Bodenstandigkeit und den festen Willen, Dinge besser zu gestal-

ten als zuvor - gepragt von Menschen, die Technik nicht nur entwickeln, sondern mit Leidenschaft leben.

Hainbuch ist ein fiihrender Anbieter fiir automatisierte Spanntechnik, der mit Losungen wie der
Centrotex AC Schnittstelle und dem Toplus AC Spannfutter zum automatisierten Wechsel von
Spannkdpfen, Spannmitteln und gesamten Spannfuttern befahigt, um auch mannlose, prozess-
sichere Fertigungsprozesse bei kleinen LosgroRen zu realisieren.

Schon frih wurde klar: Bei Hainbuch
geht es darum Neues zu schaffen, statt
Bestehendes zu kopieren. Einen ent-
scheidenden Schub bekam die kleine
Firma ab den 1970er-Jahren durch Ger-
hard Rall, Schwiegersohn des Firmen-
grinders und langjahriger Geschaftsfiih-
rer. Mit Leidenschaft, Erfindergeist und
dem Mut, neue Wege zu gehen, entwi-
ckelte er 1977 das Spannkopffutter
Spanntop — eine Innovation, die sich
weltweit durchsetzte und Hainbuch vom
kleinen Betrieb zum flhrenden Hersteller
von Spanntechnik machte.
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Top Innovationskraft

,Lieber scheitern wir mit einer
Innovation, als erfolgreich zu
kopieren” — dieses Credo pragt
das Unternehmen bis heute.
Es erklart, warum Hainbuch
immer wieder technologische
Malistabe gesetzt hat: von in-
telligenten Spannfuttern mit
Sensortechnologie Uber ultra-
leichte Carbon-Spannmittel bis
hin zu Losungen flr die auto-
matisierte und vernetzte Ferti-
gung. Dass Innovationskraft

dabei nicht nur Historie, sondern ge-
lebte Gegenwart ist, unterstreicht auch
die aktuelle Auszeichnung mit dem
TOP 100-Siegel.

Wahrend Hainbuch Uber Jahrzehnte
vor allem flr hochprazise manuelle
Spanntechnik bekannt war, hat sich
der Fokus in den vergangenen Jahren
konsequent erweitert. Spanntechnik
wird heute als integraler Bestandteil
automatisierter Fertigungsprozesse
verstanden: von einzelnen Spannmit-
teln Uber Losungen fiir den automati-
sierten Wechsel kompletter Spann-
mittel bis hin zu ganzen Automatisie-
rungszellen. ,Mit unserem AC [auto-
mated change] Portfolio und den in-
telligenten 1Q-Spannmitteln bieten wir
die Basis, um Spann-, Rist- und
Messprozesse konsequent zu auto-
matisieren”, erklart Sylvia Rall, ge-
schaftsfihrende  Gesellschafterin.

,Das ist ein entscheidender Schritt hin
zur wirtschaftlichen Fertigung kleiner

LosgroRen und zur wirklich autonomen
Produktion.”

Gerhard Rall mit seiner
ersten patentierten
Erfindung

Bild: Hainbuch GmbH
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Viele Mitarbeitende begleiten liber Jahre und Jahrzehnte die Eigentu-
merfamilie in der zweiten und dritten Generation — (v.l.) Sylvia, Ger-
hard und Hildegard Rall — und arbeiten Tag fiir Tag mit Leidenschaft
daran, aus Technik einen echten Vorteil fiir die Kunden zu machen.

Global Player mit

heimischen Wurzeln

Trotz internationaler Prasenz mit rund 800 Mitarbeitenden
weltweit bleibt Hainbuch ein Familienunternehmen — inhaber-
geflhrt in dritter Generation, mit kurzen Entscheidungswegen
und einer Kultur, die Verantwortung, Vertrauen und langfristi-
ges Denken lebt. 75 Jahre Hainbuch sind damit nicht nur ein
Ruckblick auf Erfolge, sondern ein klares Bekenntnis fur die
Zukunft = mit Marbach als Heimat, Prazision als Anspruch
und Leidenschaft als Antrieb.

Sylvia Rall kennt und schétzt die dima seit ihrer ei-
genen Anfangszeit im Unternehmen: ,Die dima be-
gleitet uns seit mehreren Jahrzehnten mit ihrer
fachlich fundierten und prazisen Berichterstattung
rund um die Metallbearbeitung.

Wir wiinschen dem dima Team und dem Verlag alles
Gute und weiterhin viel Erfolg fiir die kommenden
spannenden Jahre."

PRAZISION & LEIDENSCHAFT
v’

Hainbuch GmbH
www.hainbuch.de

Messe Stuttgart
Mitten im Markt @

C astForge

Internationale Fachmesse
fur Guss- und Schmiedeteile
mit Bearbeitung

09. bis 11. Juni 2026
Messe Stuttgart

6 Highlights der CastForge:
Alles aus einem Guss!

g Rekordbeteiligung in 2026: rund 500
ausstellende Unternehmen.

63 Hohe Internationalitat:
globales Netzwerk fir die Industrie.

@ Hochwertige Kontakte mit Potenzial:

Angebot und Nachfrage an einem Ort.

77, Komplette Produktionskette: vom Rohling

et biszum fertigen Bauteil.

Hotspot fiir Guss- & Schmiede-teile: einer
der gréBten Anwendermarkte Europas.

YX Beste 6ffentliche Anbindung:
Flughafen, Bus und Bahn direkt vor Ort.

Weitere Informationen zur Messe finden

Sie auf unserer Homepage: castforge.de




@ 80 Jahre dima

Hema-Portrait zu 80 Jahre dima

Mehr als 45 Jahre Erfahrung

Im Maschinenschutz

Hema Maschinen- und Apparateschutz aus dem siidhessischen

Seligenstadt ist ein fiihrender Anbieter fiir malgeschneiderte Schutz-
und Sicherheitssysteme in der Werkzeugmaschinenindustrie.

Seit 1977 konstruiert und fertigt
Hema Maschinenschutzsysteme
von hoher Qualitat. Von einem klei-
nen Betrieb entwickelte sich die
Firma in den vergangenen Jahr-
zehnten zu einem weltweit agieren-
den Unternehmen mit heute rund
600 Mitarbeitern.

Der Beginn - Faltenbalgproduktion in
einer alten Lederwarenfabrik: Das erste
Produkt von Hema waren Faltenbaélge.
Eine kleine Belegschaft fertigte die
Schutzsysteme in verschiedenen Aus-
fdhrungen in den Raumlichkeiten einer
ehemaligen Lederfabrik. Der Anfang
war nicht leicht: Das junge Unterneh-
men musste sich am Markt erst einen
Namen machen.

Erweiterung des
Produktportfolios

1979 nahm Hema Spiralfedern und Roll-
bandabdeckungen in sein Programm auf,
in den 1990er Jahren kamen Maschinen-
schutzscheiben sowie Klemm- und
Bremssysteme dazu. Nach der Jahrtau-
sendwende wurde die Produktpalette
schlielflich um LED-Beleuchtungssysteme
erweitert. Heute bietet das Unternehmen
eine grofRe Auswahl an Schutz- und Sicht-
sowie Klemm- und Bremssystemen —
alles fur die Produktionsmaschine aus
einer Hand.

ErschlieBung neuer Markte: In den 1970er
Jahren lieferte Hema den Grofteil seiner
Produkte noch an heimische Kunden. Mit
Osterreich und Danemark kamen aber
schon bald die ersten Auslandsmarkte
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hinzu, gefolgt von Schweden, der
Schweiz, Spanien, Italien und Finnland.
Mittlerweile betreibt Hema eigene Werke
in Deutschland, Italien, Rumanien und
China sowie eigene Vertriebsstandorte in
Nordamerika und seit 2025 auch in In-
dien. Erfahrene Vertriebspartner rund um
den Globus sind kompetente Ansprech-
partner flr unsere Kunden.

Ausbau der Fertigungskapazitaten: Im
Laufe der Jahre hat Hema seine Produk-
tion immer weiter ausgebaut, um der
wachsenden Nachfrage gerecht zu wer-
den. So zog der 1994 gegriindete rumani-
sche Standort 2008 in einen eigenen mo-
dernen Gebdudekomplex in Arad mit
deutlich erweiterter Produktionsflache.
2019 wurde diese nochmals erweitert. In
Deutschland wurde 2012 ein groRer Fer-
tigungskomplex am Firmensitz in Seli-
genstadt eingeweiht, 2016 bekamen auch
die Mitarbeiter der Verwaltung ein neues
Birogebaude. 2019 erfolgte nach Uber 40
Jahren die Verlagerung des Firmensitzes
an den neuen Burostandort.

Ezkle ",
iil anhoéren!

In Italien feierte Hema Sefra 2016 die Ein-
weihung eines neuen 2.650 Quadratmeter
groRen erdbebensicheren Fertigungs- und
Verwaltungsgebaudes. Auch Hema Zhao
im chinesischen Qingdao zog 2018 an
einen neuen Standort mit groerem Pro-
duktionsbereich. 2021 6ffnete ein zweiter
Fertigungsstandort sidlich von Qingdao.

GruR an die dima - digitale
maschinelle Fertigung

Uns verbindet eine langjahrige verlassli-
che Beziehung. Wir schatzen sehr die
fundierte Berichterstattung Uber Hema
und unsere Branche. Der rege, inspirie-
rende Austausch mit der Redaktion auf
Messen wie der EMO oder AMB ist zum
festen Bestandteil unserer Agenda ge-
worden. Wir freuen uns daher auf viele
weitere Jahre der Zusammenarbeit und
gratulieren herzlich zu 80 Jahren dimal!

Hema Maschinen- u. Apparateschutz GmbH
www.hema-gmbh.com

Bild: Hema Maschinen- u. Apparateschutz GmbH



Bilder: Wohlhaupter GmbH

80 Jahre dima
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'Pflichtlektiire fiir das gesamte Team'

Frank-M. Wohlhaupter
zu 80 Jahren dima

Mein GroBonkel Emil Wohlhaupter griindete 1929 eine Werkstatt, aus der in fast 100
Jahren unser Unternehmen mit dem Namen Wohlhaupter, der als Synonym fiir einen
Ausdrehkopf steht, entstanden ist. Ich weil} es nicht sicher, aber ich kann mir sehr gut
vorstellen, dass er und mein GroRvater Erwin 1946 zu den ersten dima-Lesern gehorten.

Ich habe das Magazin bereits wahrend In der dima findet sich unsere ganze Industrie wie-
meines Maschinenbaustudiums - der — ob Maschinenbauer, Werkzeughersteller,
kennen und schatzen gelernt. In A, Zulieferer oder Softwarehersteller.

unserem Unternehmen gilt es

bk

Wie kaum ein anderes Magazin hat die

dima Uber acht Jahrzehnte hinweg den

Wandel der Branche begleitet: die Um-

: stellung auf NC- und CNC-Maschinen,
_ \\ den Einzug der Robotik, CAD und CAE, ad-

In der dima erfahren \ ditive Fertigung und Vernetzung in der Produk-
wir aktuell und kompetent alles tion — in Meldungen und Fachbeitragen, sorgfél-

W issenswerte aus der Branche’ tig recherchiert und geschrieben von Mitgliedern
lernen neue Technologien und der Redaktion oder von externen Fachleuten.
Produkte kennen, lesen Meinun-

gen und Einschatzungen.

Aktuell tut sich einiges in unserer Nische, der Fi-
nishbearbeitung von Bohrungen. Die Digitalisie-
rung hat Einzug gehalten, neue Produkte kiindigen
sich an und einige Unternehmen orientierten sich
gerade neu. Auch hier ist die dima wie immer ganz
nah dran und halt uns Uber die neuesten Entwick-
lungen auf dem Laufenden. Daflir danke ich dem

Frank-M. Wohlhaupter
Geschaftsfihrender Gesellschafter
von Wohlhaupter

heute als Team um Dag Heidecker herzlich, gratuliere zum
Pflichtlektire fir das gesamte beeindruckenden Jubildum
Team. Hier erfahren wir aktuell und und wiinsche der Redak-
kompetent alles Wissenswerte aus tion und dem Verlag
der Branche, lernen neue Techno- weiterhin ein si-
logien und Produkte kennen, lesen cheres Ge-
Meinungen und Einschatzungen. spur  fur

die richtigen
Themen, eine

Historischer Prospekt
zu Universal-Plan- und
Ausdrehkopfen aus den
1950er-Jahren

spitze Feder bei der Einordnung komplexer Ent-
wicklungen und stets gentigend Neugier fur die
nachste gute Geschichte aus unserer Industrie!

Wohlhaupter GmbH
Wohlhaupter in Frickenhausen im Jahr 1946 www.wohlhaupter.com

BOHRBUCHSEN EDELSTAHL

Flr anspruchsvolle
Umgebungen

www.blohm-gmbh.de
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Technologie, Qualitat, Partnerschaft

Europas groldter Sageband-
hersteller wurdigt 80 Jahre dima

Wikus zahlt weltweit zu den fiihren-
den Spezialisten fiir das metallische
Trennen. Seit 1958 am Stammsitz
in Spangenberg ansassig, hat sich
das Unternehmen vom regionalen
Anbieter zu einem globalen Techno-
logiefiihrer und Europas grof3tem
Sagebandhersteller entwickelt.

Die in Deutschland gefertigten Hightech-
Sagewerkzeuge basieren auf einer eige-
nen, vielfach ausgezeichneten For-
schungs- und Entwicklungsarbeit und bil-
den die Grundlage eines breit aufgestell-
ten Leistungsportfolios.

Strategischer Partner

Langst geht dieses Uber das klassische
Sageband hinaus: Mit digitalen Tools, As-
sistenzsystemen, Monitoring-Losungen
und datenbasierten Services unterstitzt
Wikus Unternehmen weltweit dabei, ihre
Produktions- und Sageprozesse effizien-
ter, transparenter und wirtschaftlicher zu
gestalten. Erganzend bietet Wikus eine
ganzheitliche technische Beratung, die
Produktionsprozesse gesamtheitlich be-
trachtet — von der Analyse Uber Optimie-
rungsstrategien bis hin zu Industrie 4.0-
fahigen Anwendungen. Damit entwickelt
sich Wikus gezielt zum strategischen

-
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Der Global Player stérkt seine eigene Innovationsstrategie und bietet neben seinem breiten Pro-
gramm an Sagebandern eine Vielzahl von digitalen Tools wie den 3D-Showroom oder das Schnitt-

datenprogramm Paramaster an.

Partner fir moderne, digital ausgerichtete
Fertigungsbetriebe.

Mit rund 700 Mitarbeitenden und zehn in-
ternationalen Tochtergesellschaften ist
Wikus global aufgestellt, bleibt aber am
Stammsitz in Spangenberg verwurzelt.
Die Eignerfamilie Kullmann pragt das Un-
ternehmen im Aufsichtsrat sowohl in
zweiter als auch dritter Generation und
steht fur Innovationskraft, Verantwor-
tungsbewusstsein sowie eine langfristige
nachhaltige Ausrichtung.

Innovationen sichtbar machen
Diese Werte verbinden Wikus auch mit der
dima - digitale maschinelle Fertigung, die
2026 ihr 80-jahriges Bestehen feiert. Als
Printmedium und online begleitet die Wis-
sensplattform auf zahlreichen Kanalen die
zentralen Entwicklungen der industriellen
Fertigung, dokumentiert technologische
Trends und fordert den Austausch zwi-
schen Herstellern, Anwendern und Techno-
logiepartnern. Damit tragt die dima seit
Jahrzehnten dazu bei, Innovationen sicht-
bar zu machen und Wissen zuganglich zu
halten — ein Anspruch, den Wikus aus-
dricklich teilt. Wikus gratuliert herzlich zu
‘80 Jahre dima’ und wirdigt diesen Meilen-
stein als Ausdruck journalistischer Kompe-
tenz, technologischer Nahe zur Industrie
und verldsslicher Partnerschaft auf Augen-
hohe. Das verbindende Element: die Uber-
zeugung, dass Fortschritt und Qualitat nur
im Zusammenspiel von Technologie, Ex-
pertise und Zusammenarbeit entstehen.

W ikus-Sagenfabrik
Wilhelm H. Kullmann GmbH & Co. KG
www.wikus.de

Bilder: Wikus-Sagenfabrik Wilhelm H. Kullmann GmbH & Co. KG
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»Wir bedanken uns ganz herzlich fiir das entgegengebrachte Vertrauen”

80 Jahre dima

Es mag auf den ersten Blick ungewohnlich erscheinen — wobei wir inzwischen viel
‘Bemerkenswertes’ selbst erleben: Die Verlagsgriindung, und damit der dima plus
Schwesterzeitschriften, fand in einer Zeit statt, als es dem Verleger verboten war,
redaktionelle Texte zu ver6ffentlichen. Nichtsdestotrotz war die dima von Beginn
an darauf ausgerichtet, zukunftsorientiert, kompetent und serios zu berichten.

Die Urspriinge reichen bis in die unmittelbaren Nachkriegsjahre
zuriick. Die Grindung des herausgebenden Verlags — und damit
der dima (Die Maschine) — fand in einer Zeit mit ‘Aufbruchsstim-
mung’ statt. Unter anderem galt es, die Wirtschaft wieder in
Schwung zu bringen. Dazu gehorte auch Georg Thum: Er griin-
dete in Berlin den A.G.T. Verlag und veroffentlichte erstmals den
‘A.G.T. Anzeigendienst — Fur die Maschinen-, Werkzeug- und Elek-
tro-Industrie’. Die offizielle Aufgabe bestand darin, den Wieder-
aufbau der zerschlagenen deutschen Industrie mit verlegeri-
schen Mitteln tatkraftig zu unterstitzen.

Ortswechsel

Die Berliner Blockade (1948—1949) und das Verbot westlicher
Zeitschriften in der sowjetischen Besatzungszone waren der
Grund, warum der Verlag 1955 nach Baden-Wiirttemberg in die
Barockstadt Ludwigsburg umzog. ,Berlin hinkt nach der Blo-
ckade zu sehr dem ‘Wirtschaftswunder’ Westdeutschlands hin-
terher”, schrieb Firmengrinder Georg Thum in einem Vorwort.
Sukzessiv erweiterte der Verlag seine Fachzeitschriftenpalette,
als sich innerhalb des deutschen Maschinenbaus die verschie-
denen Branchen bildeten. 1984 trat die damalige Geschaftsfih-
rerin Theresia Thum zurtick und Ubergab die Leitung ihrem Nef-
fen Dipl.-Kfm. Peter Storz und seiner Frau Karin Storz (Verlags-
kauffrau). Sie stellten sich dem schnellen Wandel der Drucktech-
nik — von Metalllitho tber Film bis hin zur digitalen Druckvorstufe
— ebenso erfolgreich wie der Umstellung auf moderne compu-
terbasierte Blroarbeitsplatze.

Verjungungskur

2018 erfolgt mit dem Wechsel in der Chefredaktion (Gerd Fahry —
Dag Heidecker: ,Danke Gerd") ein Relaunch der dima, die den Un-
tertitel ‘digitale maschinelle Fertigung’ erhalt. Seit 2020 gehort die
‘Wissens- und Kommunikationsplattform fiir die spanende Metall-
bearbeitung’ mit weiteren Fachzeitschriften des ehemaligen A.G.T.
Verlags zum Gesamtportfolio des TeDo Verlags in Marburg — und
erhalt damit weiteren Schwung. Die Verbreitung erfolgt heute
neben dem renommierten Printmedium Uber wochentliche News-
letter, Social-Media-Kanale wie LinkedIn, E-Magazin, die TeDo App
‘Industrial News Arena’ sowie das TeDo-Verlagsnetzwerk, plus Vor-
lesefunktion sowie Kl-generierten Kurzibersichten auf der Home-
page — einmalig praktikabel nutzbar in der deutschsprachigen Me-

Jetzt 7 )
anhoren!
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dienwelt. Auf diese Weise er-
halten Verantwortliche und
Technikinteressierte komfor-
tablen Zugang zu wertvollen
Fachinformationen zur Optimierung der eigenen Prozesse.

So oder so bleibt die dima einem der Erfolgsgrundpfeiler weiterhin
verpflichtet: als Unterstlitzung fir die so wichtige Fertigungsindus-
trie zukunftsorientiert, kompetent und serids zu berichten. Wir be-
danken uns ganz herzlich fiir das entgegengebrachte Vertrauen!

Dipl.-Ing. Dag Heidecker — Chefredaktion
plus grandiosem dima-Team

- Anzeige -
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Wir gratulieren der dima zum
80-jahrigen Jubilaum und
freuen uns auf eine weiterhin
gute Zusammenarbeit.

° ALLIED MACHINE
WUHLHHUPTEH EENBINEERINE
Holemaking Solutions for Today’s Manufacturing

+49 (0)7022-408-0 | wohlhaupter.com



@ Special Schleifen + Sagen

Hybride Maschinen, Automation und KI

Mehr Effizienz in der

FGRINDING
HUE

Halle 7 | Stand D71

Werkzeugbearbeitung

Auf der GrindingHub 2026 prasentiert sich die Vollmer Werke Maschinenfabrik als kompetenter Partner fiir die
Werkzeugfertigung. In Halle 7, Stand D71 zeigt der Biberacher Scharfspezialist sein umfassendes Portfolio an
Schleif-, Erodier- und Lasermaschinen fiir die effiziente Bearbeitung ultraharter Schneidstoffe wie PKD, CVD-
Diamant, PcBN oder Hartmetall. Im Fokus stehen automatisierte Fertigungskonzepte, digitale Losungen und
der gezielte Einsatz kiinstlicher Intelligenz.

Mit Blick auf steigende Anforderungen an
Prazision und Wirtschaftlichkeit setzt
Vollmer gezielt auf das hybride Maschi-
nenkonzept der VHybrid 260, das mecha-
nische Schleifprozesse mit kontaktloser
Erodiertechnologie sowie digitalen Losun-
gen in nur einer Maschine vereint.

Kombinierte Verfahren

Die VHybrid 260 steht dabei nicht nur
fur die Kombination mehrerer Scharf-
technologien, sondern bildet zugleich
die Grundlage fur durchgangig digitali-
sierte und automatisierte Fertigungspro-
zesse. Ein zentrales Element ist der
Vpulse-EDM-Generator, der zur hochpra-
zisen Fertigung selbst kleinster Mikro-
werkzeuge mit Durchmessern von
0,2mm befahigt. Beim Erodieren lassen
sich Oberflachengliten von bis zu Ra
0,05um erzielen. Zudem konnen
Schneidkantenradien bis zu 1,5um er-
zeugt werden. Dies kann dazu fihren,
dass sich auf das nachgelagerte Schlei-
fen von Funktionsflachen verzichten
lasst: Toleranzrisiken beim Umspannen
sowie zusatzliche Arbeitsschritte wer-
den vermieden und die gesamten Pro-
duktionskosten deutlich reduziert.

Automation und Digitalisie-
rung fur die 24/7-Fertigung
Unabhangig von der eingesetzten
Scharftechnologie sind alle Vollmer Ma-
schinen konsequent flir eine automati-
sierte 24/7-Fertigung ausgelegt. Zentrale
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Auf der GrindingHub 2026 zeigt der siiddeutsche Schérfspezialist sein Fullliner-Portfolio an auto-

matisierten Schleif-, Erodier- und Lasermaschinen sowie Dienstleistungen und digitalen Services

fir die Metallbranche.

Robotersysteme Ubernehmen die Bela-
dung uUber Wagen, Palettenlader oder
Kettenmagazine und Uberwachen die
vollautomatische Komplettbearbeitung.
Ein neu entwickelter ND-Greifer mit auto-
matisch verstellbarem Greiferdurchmes-
ser erweitert die Moglichkeiten in der
Werkzeughandhabung deutlich. Durch
die flexible Anpassung an unterschiedli-
che Werkzeugtypen erhoht er sowohl die
Prozesssicherheit als auch die Vielseitig-
keit im Einsatz.

Gleichzeitig tragt die innovative Losung
dazu bei, die Effizienz in der automatisier-
ten Beladung spiirbar zu steigern. Uber
eine zentrale loT-Plattform werden Ma-

schinen- und Produktionsdaten erfasst,
analysiert und verwaltet. Das webbasierte
VPortal fungiert als zentrale Informati-
ons- und Serviceplattform und bietet An-
wendern einen transparenten Uberblick
Uber Dokumentationen und Serviceinfor-
mationen. Erganzend biindelt der Smart
Hub Produktions- und Maschinendaten
intelligent und bereitet diese fur weiter-
fihrende Analysen auf. Kl-gestltzte Algo-
rithmen sowie ein intelligenter Chatbot
unterstutzen Anwender bei der Auswer-
tung von Dokumentationen sowie histori-
schen Daten und liefern relevante Infor-
mationen beispielsweise zur Maschinen-
auslastung, zu produzierten Stiickzahlen
oder zu Ausschussquoten.

Bild: Vollmer Werke Maschinenfabrik GmbH



Special Schleifen + Sagen

Auf der GrindingHub 2026 in Stuttgart  sowie die VGrind Infinity linear. Abgerundet
stellt Vollmer darUber hinaus weitere L6-  wird der Messeauftritt durch die Modelle
Vollmer und sungen aus seinem aktuellen Maschinen-  CS 860 und CP 650 sowie die KSC560-B
80 Jahre dima programm vor. Dazu z&hlen die VLaser  der Tochtergesellschaft Loroch.
370 in einer automatisierten Ausfuhrung

Tobias Trautmann, Geschaftsfiihrer der
Vollmer Gruppe: ,Vollmer nutzt bereits
seit langer Zeit den zielgerichteten In-
formationsgehalt der dima - digitale
maschinelle Fertigung. Wir finden uns
mit den Themen Schleifen + Sdgen, wie
in dieser besonderen Ausgabe, ausge-
zeichnet aufgehoben und die in den
letzten Jahren deutlich ausgebauten
Verbreitungsmaglichkeiten kommen
uns als Unternehmen natirlich entge-
gen. Wir erkennen einen klaren Mehr-
wert durch praxisnahe, wirklich nutz-
bare Inhalte und wiinschen dem dima-
Team weiterhin viel Erfolg sowie stets
eine gliickliche Hand bei der gezielten
Wissensverbreitung.”

Mit Blick auf mehr Effizienz sind es vor allem auch hybride Maschinen, um Werkzeuge schneller
und mit hoherer Qualitat zu schéarfen.

Vollmer Werke Maschinenfabrik GmbH
www.vollmer-group.com

- Anzeige -
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Effizienzgewinne beim verschrankungsfreien Walzschleifen

Zahnflanken wirtschaftlich
optimieren

Halle 7 | Stand C37

Das optimierte Verfahren
befahigt zur Integration von
Feinschleifen oder Polieren
und sorgt damit fiir einen
weiteren Qualitatssprung.

Jetzt

L
anhoéren!

Mit der Weiterentwicklung des verschrankungsfreien Walzschleifens hebt Liebherr-Verzahntechnik sowohl die Wirt-
schaftlichkeit als auch den Qualitatsgrad bei der Hartfeinbearbeitung auf eine neue Stufe. Die Bearbeitungszeiten
beim Einsatz abrichtbarer Schleifschnecken wurden nahezu auf das Niveau konventioneller Verfahren verkiirzt -
selbst bei asymmetrischen Verzahnungen. Gleichzeitig erlauben optimierte Shiftmethoden die Integration von Fein-
schleifen oder Polieren in einem Arbeitsgang.

Bereits 1988 setzte Liebherr mit der Pa-
tentierung des verschrankungsfreien
Walzschleifens auf CBN-Schleifschne-
cken einen technologischen Meilenstein.
Nun folgt der nachste Schritt: Neue
Funktionalitaten und eine innovative Ma-
schinenkinematik machen das Verfah-
ren auch mit abrichtbaren Schleifschne-
cken wirtschaftlich, prozesssicher und
in hoher Qualitat einsetzbar. Abricht-
und Zykluszeiten liegen dabei nahezu
auf dem Niveau konventioneller Walz-
schleifverfahren.
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Neue Anwendungsgebiete

Das optimierte Verfahren erschliel3t neue
Anwendungsfelder fir verschrankungs-
freie Bearbeitungen: Versuche in der Pra-
xis belegen, dass sich auch anspruchs-
volle Geometrien wie asymmetrische
Verzahnungen gezielt auf maximale
Tragfahigkeit oder reduzierte Gerausch-
entwicklung hin verbessern lassen —
oder beides. Die neue Maschinenkinema-
tik erlaubt deutlich freiere Shiftmethoden,
die sich flexibel an Bauteilanforderungen
anpassen lassen. Dies gestattet die Inte-

gration von Feinschleifen oder Polieren
und damit einen weiteren Qualitats-
sprung. Selbst kleinste Schleifschnecken
sind nun wirtschaftlich einsetzbar — ein
Vorteil bei kollisionskritischen Verzah-
nungen. Die Bedienung Uber die benut-
zerfreundliche Steuerung LHGearTec ist
einfach und intuitiv.

Verbesserte Shift-Strategien
Beim optimierten Shiften werden gezielt
unterschiedliche Segmente auf der

Bilder der Doppelseite: Liebherr-Verzahntechnik GmbH
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Schleifschnecke genutzt: Durch
die Integration von Feinschleif-
oder Polierbereichen oder die
Kombination von modifizierten
und nicht-modifizierten Zonen
lassen sich Oberflachenqualitat
und Zahnflankengeometrie ge-
zielt beeinflussen. Die Entkopp-
lung von Shiftlange und -posi-
tion verhindert dabei Profilab-
weichungen, wie Fabian Stadel-
mann, Manager fur Technologie-
entwicklung bei Liebherr-Ver-
zahntechnik, bestatigt: ,Anzahl
und Lange der Diagonalbereiche
sind Uber die LHGearTec ein-
fach definierbar — ohne Auswir-
kungen auf die Werkstickquali-
tat” Die Software unterstitzt zu-
satzlich die gezielte Erzeugung
kontrollierter Verschrankungen
(‘twist-controlled).

Fur Anwender ergeben sich klare
Vorteile. Das Verfahren befahigt
zu einer gezielten Last- und Ge-
rauschverbesserung: durch trag-
fahige, lastoptimierte Zahnflan-
ken oder eine hohe Oberflachen-
glte. Die Kombination von ver-
schrankungsfreiem Walzschlei-
fen und nachgelagertem Fein-
schleifen oder Polieren addiert
die Starken beider Verfahren und
flhrt zu einem deutlichen Quali-
tatsgewinn — ohne wirtschaftli-
che Einbullen. Der Einsatz von
Standard-Abrichtern macht eine
aufwandige Auslegung fir spe-
zielle Verschrankungsgeome-
trien Uberflissig; auch zweiflan-
kiges Abrichten ist moglich.

Die Technologie lasst sich innerhalb eines um-
fangreichen Anwendungsspektrums nutzen:
von Getriebekomponenten fiir die E-Mobilitat
bis hin zu Spezial- und Schwerlastgetrieben.

Von E-Mobilitat bis

! ! A
zu Spezialgetrieben
W \ Die Technologie eignet sich fir ein
NN breites Anwendungsspektrum: von
\ \

Getriebekomponenten flir die E-Mobilitat

Gut.
Sicher.

Gelb.

Das Ergebnis: perfekt abgestimmte Prozesse, maximale Effizienz
und reproduzierbare Qualitdt. Von der ersten Analyse bis zur
erfolgreichen Integration begleiten wir Sie mit umfassender

Beratung und praxisnaher Unterstiitzung.

Klingspor

Schleiftechnologie

Klingseo®

Effiziente Schleifprozesse.
Intelligent automatisiert.

Klingspor steht seit iber 130 Jahren fiir héchste Kompetenz in der
Schleifmittelentwicklung. Heute verbinden wir dieses Know-how mit
moderner Automatisierung und leistungsstarken Robotikldsungen.

Special Schleifen + Sagen

bis hin zu Spezial- und Schwerlastgetrie-
ben. ,In Kombination mit der — von unse-
ren Kunden immer wieder hervorgehobe-
nen — hohen Steifigkeit unserer Maschi-
nen bieten wir einen messbaren Mehr-
wert bei Effizienz und Prazision und
damit einen klaren Wettbewerbsvorteil”,
fasst Fabian Stadelmann zusammen.

Liebherr-Verzahntechnik GmbH
www.liebherr.com

- Anzeige -

Interesse?
Sprechen Sie uns an:
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Zuverlassigkeit und Wartungsarmut als Schliisselvorteile

Mehrstufige Filtration

fur hohe

Jetzt ¥ b
anhoren!

Mit der Entwicklung einer
neuen Zentralfilteranlage I16ste
die Firma Lehmann-UMT eine
komplexe Aufgabenstellung
ihres Kunden aus der metall-
verarbeitenden Industrie. Es
galt ein kompaktes, leistungs-
fahiges und filterhilfsmittel-
freies zentrales Filtersystem
zu realisieren, an das sich
zahlreiche Schleifmaschinen
anbinden lassen — und das
unter auBergewohnlich beeng-
ten baulichen Bedingungen.

Der Auftraggeber, ein Hersteller von Ge-
triebekomponenten fiir Fahrzeuge, durfte
sich zuvor mit einer in die Jahre gekom-
menen Zentrifugenanlage ‘beschaftigen’.
Diese bot weder die erforderliche Filter-
feinheit noch die notwendige Temperatur-
stabilitat des wasserbasierten Kuhl-
schmierstoffs.

Zudem war der vorhandene Kellerraum, in
dem die neue Anlage installiert werden
sollte, nur tber eine schmale Offnung von
etwa 1,3x2m zuganglich. Die Einbringung
einer leistungsfahigeren und deutlich gro-
Reren Aufbereitungsanlage stellte daher
eine zusatzliche technische Herausforde-
rung dar.

Die Anlage von Lehmann-UMT besteht

aus mehreren funktionalen Baugruppen
(u.a. StingR-Feinstfiltration, Tank- und Fil-
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Anforderungen

Die Filtrationsanlage versorgt energie-
sparend und servicearm bis zu zwolf
Schleifmaschinen.

tereinheiten sowie zugehdriger Pumpen-
und Steuerungstechnik), die hinsichtlich
Gewicht, Geometrie und empfindlicher
Komponenten exakt aufeinander abge-
stimmt sind. Da der Zugang zum Aufstell-
ort ausschlielllich tber die vorhandene
Kelleroffnung erfolgen konnte, mussten
alle Baugruppen so ausgelegt und vorbe-
reitet werden, dass sie in transportfahige
Module unterteilt und kontrolliert einge-
bracht werden konnten.

Vorinstallation im Werk

Hierzu berticksichtigte Lehmann-UMT be-
reits in der Konstruktions- und Planungs-
phase, welche maximalen Bauteilabmes-
sungen zulassig sind und in welcher Rei-
henfolge die Module in den Keller trans-
portiert und positioniert werden mussen.
Neben den geometrischen Randbedin-

FGRINDING
HUE

Halle 7 | Stand D12

gungen spielten dabei auch Aspekte wie
sichere Anschlagpunkte flir Hebezeuge,
die Gewichtsverteilung der Baugruppen
sowie ausreichende Montage- und Ser-
vicefreiraume am endgultigen Aufstellort
eine entscheidende Rolle. Ziel war es, die
Einbringung und Endmontage der Anlage
trotz der beengten baulichen Situation ef-
fizient und ohne aufwendige Anpas-
sungsarbeiten vor Ort durchfihren zu
konnen.

Wahrend der Kunde urspriinglich davon
ausging, die neue Anlage vor Ort zusam-
menschweillen zu missen — was einen
mehrwochigen Produktionsausfall bedeu-
tet hatte — entwickelte Lehmann-UMT ein
Konzept zur kompletten Vormontage in
der eigenen Fertigung. Die Anlage wurde
bei Lehmann-UMT betriebsbereit aufge-
baut, getestet und anschlieRend in hand-

Bilder der Doppelseite: Lehmann-UMT GmbH



habbare Montagebaugruppen zerlegt, um
sie durch die schmale Offnung transpor-
tieren zu konnen. So gelang es, die Pro-
duktionsunterbrechung beim Kunden auf
wenige Tage zu verklrzen.

Schleifmaschinen sicher
versorgen

Technisch basiert das System auf einer
vierstufigen Filtration ohne Einsatz von Fil-
terhilfsmitteln:

1. Stufe: zwei grofle Endlosbandfilter zur
Grobabscheidung

2. Stufe: Magnetfiltration zum Entfernen
feiner metallischer Partikel

3. Stufe: Sedimentationstank mit Kratz-
forderer zur Austragung sedimentierter
Partikel

4. Stufe: Feinstfiltration Uber StingR-
Dome-Elemente mit automatischer Reini-

gung

Mit einer Durchflussmenge von 1.000 Li-
tern pro Minute und einem Tankvolumen
von etwa 10.000 Litern versorgt die An-
lage bis zu zwolf Schleifmaschinen. Trotz
der hohen Schmutzlast von rund 20kg
pro Stunde wird eine Filterfeinheit von 5
bis 10um erreicht — deutlich besser als

Special Schleifen + Sagen

die urspriinglich geforderte Qualitat von
15 bis 25um. Lehmann-UMT garantiert
eine Kombination aus effizienter Filtration
und praziser Temperierung: Infolgedes-
sen verlangert sich die Standzeit des
Kihlschmierstoffs auf mindestens ein
Jahr; zuvor waren nur zwei bis drei Mo-
nate moglich.

Eine langere Standzeit bedeutet wiede-
rum weniger Unterbrechungen in der Fer-
tigung, geringerer Personalaufwand beim
Entleeren und Beflllen, reduzierte Entsor-
gungskosten und deutlich gesenkte Kos-
ten fir die Neubefillung.

Schlusselvorteile

Neben grolerer Prozesssicherheit tber-
zeugt die Anlage durch einen nahezu war-
tungsfreien Betrieb. Alle Filterstufen fih-
ren ihre Rickstande einem zentralen Aus-
tragspunkt zu, die Flissigkeit wird dabei
automatisch zurlckgefiihrt. Redundante
Systeme gewabhrleisten einen kontinuierli-
chen Prozess selbst im Dreischichtbe-
trieb. Heute lauft das System stabil, ener-
giesparend und servicearm — und hat sich
im anspruchsvollen Dauerbetrieb der Ge-
triebeproduktion voll bewahrt.

Lehmann-UMT GmbH
www.lehmann-umt.de

Ausgezeichnet gemessen: Die vormontierte Filteranlage auf dem Weg zum Ziel — und diese
passt tatsachlich in die gezeigte Offnung rechts unten.

JUNKER
GROUP

Wir schleifen an
der Zukunft.
Prazise. Intelligent.
Nachhaltig.

Die JUNKER Gruppe auf der Messe
GrindingHub 2026 in Stuttgart,
Deutschland.

Innovative  Schleiflosungen  treffen
auf intelligente Automation, maf3-
geschneiderte Software und digitale
Services - dafur stehen wir. Denn
seit jeher treiben uns Leidenschaft
und Innovationskraft an. In unserer
Arbeit entstehen Maschinenkonzepte,
die Effizienz und Nachhaltigkeit mit
technologischem Know-howverbinden.
Dabei denken wir ganzheitlich — von
der einzelnen Schleifmaschine bis zur
schlUsselfertigen Gesamtlosung.

Wir freuen uns auf lhren Besuch

vom 5. bis 8. Mai 2026 auf unserem
Messestand C70 in Halle 10.

Halle 10 - Stand C70

*GRINDING
HUB

www.junker-group.de
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Richtungweisende Schleiftechnologien auf der GrindingHub 2026

Kl und Automation in der

Schleiftechnik

Vollautomatisiert, datengetrieben, prazise: Kiinstliche Intelligenz,
Sensorik und smarte Produktionssteuerung machen aus Schleifma-
schinen heute intelligente Fertigungspartner. So entstehen produk-
tive, flexible und selbstoptimierende Systeme. Auf der GrindingHub
2026 ist vom 5. bis zum 8. Mai in Stuttgart das 'Who's who' der
Branche vereint, um sich mit den Fachbesuchern im direkten Dialog
auszutauschen sowie richtungweisende Hightech-L6sungen zu pra-
sentieren. Von der mannlosen Fertigung im Closed Loop, Streamfi-
nishen und automatisierter Kompensation iiber das Schleifen fiir
humanoide Roboterkomponenten bis hin zu Sensorik und KI fiir sta-
bile Prazisionsprozesse gibt es zahlreiche Highlights zu erleben.

,Mit der intelligenten Automation 4.0
haben wir den Wandel schon langst ein-
gelautet”, berichtet Marie-Sophie Maier,
Geschaftsfuhrerin von Adelbert Haas aus
Trossingen (www.multigrind.com). ,Die
intelligente vollautomatisierte Komplett-
fertigung hat der klassischen Komplett-
bearbeitung den Rang abgelaufen. Heute
zahlen enorm hohe Produktivitat und Fle-
xibilitat sowie null Kompromisse bei der
Prazision. Schlusselfertig schleifen? Das
reicht schon lange nicht mehr. Gefragt
sind wir als Partner, der die durchgangige
Digitalisierung und Automation be-
herrscht und dies auf die Stralle bringt!”

Vollautomatisierte Fertigung im Closed
Loop sei Standard bei Adelbert Haas.
Schleifen, Messen, Schleifen — bis zur
Perfektion: 21 Schichten pro Woche,
mannlos, effizient.

Und Service? ,Service ist keine Reaktion,
sondern Pravention. Unser Customer
Care l0st Probleme, bevor sie entstehen.
Kl-Agenten analysieren Maschinendaten
in Echtzeit, erkennen Anomalien und star-
ten Mallinahmen, bevor ein Stillstand
droht: automatische Ticketerstellung,
Priorisierung kritischer Alarme, Logfiles
auf Knopfdruck. Regelbasierte Program-
mierung war gestern. Heute lernen wir
aus Daten und handeln proaktiv”, finali-
siert Marie-Sophie Maier. ,Damit wird
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Kundenservice zur Haltung und
zum echten Wettbewerbsvorteil.
Die GrindingHub 2026 in Stuttgart
bietet die ideale Plattform, um
diese Entwicklungen zu diskutie-
ren: Wie Schleiftechnologien von
Automation und Kl profitieren und =
wie Losungen aus dem Hause
Adelbert Haas die Zukunft der
Fertigung pragen werden.

Schritt fiir Schritt
direkt alles richtig

,Wir widmen uns auf der Grinding-
Hub neben der Vorstellung von neuen
Produkten fir das Streamfinishen sowie
zur Herstellung von Wendeschneidplatten
und Mikrowerkzeugen schwerpunktma-
Rig der Automation und Produktions-
steuerung®, verrat Martin Winterstein, Ge-
schaftsfihrer von  Anca  Europe
(www.anca.com). ,Ziel ist es, den Anwen-
dern durch hohe Qualitat, niedrige Ferti-
gungskosten und kreative Losungen dazu
zu verhelfen, unter den ihnen gegebenen
Bedingungen wettbewerbsféhig zu ferti-
gen.”

Als Beispiel daflir prasentiert Anca mit
Hauptsitz in Melbourne (Australien) ein
serverbasiertes System zur digitalen Pro-
duktionssteuerung, inklusive App-basier-
ter Werkerfiihrung sowie automatisierter

Vorlesen
lassen!

Bild: Adelbert Haas GmFH

,Regelbasierte Programmierung war gestern®, sagt
Marie-Sophie Maier, Geschéftsfiihrerin von Adelbert
Haas. ,Heute lernen wir aus Daten und handeln proaktiv.”

Messung und Kompensation. Vergleich-
bar mit einem Verkehrslotsen fir die
Werkzeugproduktion ‘sagt’ das System
jeder Palette und jeder Maschine fir
jeden Auftrag, was als Nachstes zu tun
ist und gibt dem Bedienpersonal Schritt-
fur-Schritt-Anweisungen, damit alles
gleich beim ersten Mal richtig ausgefihrt
wird. Es setzt auf bestehenden Anca- und
Zoller-Maschinen auf, sodass die Bedie-
ner weiterhin die ihnen vertraute Hard-
ware benutzen konnen — jedoch wird der
gesamte Arbeitsablauf organisiert, digita-
lisiert und ltickenlos nachvollziehbar. Fur
Bediener besteht die grolite Veranderung
darin, dass die notwendigen Arbeits-
schritte klar und eindeutig beschrieben
sind. Digitale Arbeitsanweisungen auf
einem PC oder tragbaren Endgerat zei-



Bild: ©Tatiana Shepeleva/Shutterstock / Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH

gen, welche Palette geladen werden soll,
welches Programm auf der Schleifma-
schine bereits vorbereitet ist, wann ge-
messen werden muss und wie auf die
Messergebnisse zu reagieren ist. Damit
entféallt das zeitaufwandige Suchen nach
Dateien, der Grol3teil manueller Datenein-
gaben wird vermieden und Kompensation
sowie Qualitatsprifungen werden deut-
lich einfacher und sicherer.

Ein geschlossener Messkreislauf und au-
tomatische Kompensation stellen sicher,
dass Chargen innerhalb der Toleranz blei-
ben, ohne dass der Bediener Offsets be-
rechnen oder im Kopf behalten muss.
Gleichzeitig werden alle Daten zentral ge-
speichert, sodass jeder Schritt riickverfolg-
bar ist. Das Ergebnis: Eine Fachkraft kann
eigenstandig eine groliere Anzahl an Ma-
schinen betreuen als bisher, neue Mitarbei-
ter werden schneller eingearbeitet, Aus-
schuss wird reduziert, die gesamte
Schicht lauft ruhiger und vorhersehbarer.

Schleifen fiir die Zukunft
humanoider Roboter
Ubertragungselemente in der humanoiden
Robotik sind mechanische Komponenten,
die Bewegungen und Kréfte von einem An-
trieb zu einem Gelenk oder anderen be-
weglichen Teilen Ubertragen. Sie sind ent-
scheidend flr die Effizienz, Prazision
und Dynamik der Bewegungen. In kom-
plexen Robotersystemen werden li-
neare und rotatorische Antriebe kom-
biniert: beispielsweise rotatorische
Antriebe in Hiften und Schultern
sowie lineare Antriebe in Fin-
gern, Armen und Beinen.

Fur die Herstellung dieser
Komponenten sind
Schleifverfahren erforder-

lich, die notwendige Mal3-
haltigkeit und Oberflachen-
qualitat gewahrleisten, um
Prazision zu erfillen und
Gerauschemissionen so ge-

ring wie maoglich zu halten.
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Link zum Film

Anca bietet Werkzeugherstellern eine einfach
und schnell zu implementierende Lésung fir
das Auftragsmanagement. Das knapp zweimi-
nutige Youtube-Video ‘Aims Connect — Anca's
Production Control and Job Management Soft-
ware’ veranschaulicht die Losung im Detail.

,Unsere Schleifmaschinen garantieren
hohe Mal3- und Formgenauigkeit, Prozess-
sicherheit und Flexibilitat bei hoher Aus-
bringmenge. Dank unserer langjahrigen Er-
fahrung im Gewindeschleifen sind wir in
der Lage, mallgeschneiderte Schleiflosun-
gen fir alle Gewindearten anzubieten®,
schildert Jan Schmid, Bereichsleiter Engi-
neering & Projektierung bei der Erwin Jun-
ker  Maschinenfabrik in  Nordrach
(www.junker-group.de). ,Unser Knowhow
garantiert hochste Prazision und Qualitat
— selbst bei komplexen Anforderungen.”

Zur Bearbeitung der Schliisselkomponen-
ten flr humanoide Roboter — wie Gelenke
und Antriebe — bieten die Schwarzwalder
spezialisierte Schleiflésungen mit kera-
misch und galvanisch gebundenen CBN-
Schleifscheiben und Schleifstiften: Beim
‘Innengewindeschleifen” werden Gewinde
direkt aus dem Vollen geschliffen. Dabei
konnen Spitz- und Ku-

gelgewinde sowie

Halle 10 | Stand C70

In einer Welt, in der Mensch und Maschine immer enger zusammenarbeiten, liefert die Junker
Gruppe ultraprazise Schleiflésungen fiir die Schliisselkomponenten humanoider Roboter.

Special Schleifen + Sagen

Sonderprofile prazise gefertigt werden.
Selbst kleinste Innengewindedurchmes-
ser kleiner als 10mm lassen sich zuver-
lassig bearbeiten. Dartber hinaus ist die
Bearbeitung von Muttern mit einem un-
gunstigen Durchmesser-/Langenverhalt-
nis problemlos maoglich.

,Beim Schleifen von Gewindespindeln las-
sen sich — dank des flexiblen Maschinen-
konzepts — auch Gewinde mit hohen Stei-
gungswinkeln  realisieren’, erldutert
Schmid. ,Neben Spitz- und Kugelgewin-
den fertigen wir individuelle Sonderprofile,
die exakt auf Kundenanforderungen ab-
gestimmt sind. Fir maximale Flexibilitat
bieten wir Losungen fir Einzahnbearbei-
tung sowie Mehrzahnbearbeitung fur eine
besonders hohe Ausbringung.” Beim
‘Schleifen von Gewinderollen’ erfolge die
Komplettbearbeitung in einem prazisen
effizienten Prozess. ,Dabei werden die
AuBengeometrie, das Gewinde und die
Laufverzahnung in einer Aufspannung ge-

Prazision fiir
humanoide Roboter
- Video

Das Youtube-Video ‘Ultra-precise
grinding and threading for the
future of humanoid robots | Junker
| Grinding machines’ gibt weitere
Einblicke in die Tatigkeiten des
Schleifmaschinenherstellers im
Bereich der humanoiden Robotik:

35
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Fir deutlich mehr Effizienz: Smarte
Schleiftechnologien markieren oft einen
entscheidenden Schritt hin zu robusten
selbstoptimierenden Fertigungssystemen.

fertigt. Uberzeugen Sie sich gerne von un-
seren Schleifldsungen auf der Grinding-
Hub in Stuttgart”, kiindigt Jan Schmid an.

Sensorik und KI fiir stabile
Prazisionsprozesse

,Die aktuellen Entwicklungen im Prazisi-
onsschleifen zeigen einen klaren Trend
hin zu durchgangigen, geschlossenen
Regelkreisen auf Maschinen- und Pro-
zessebene. Moderne Werkzeugmaschi-
nen verbinden klassische NC- und Bahn-
steuerungen mit sensorischer Echtzeit-
Uberwachung, integrierter In-Situ-Mess-
technik und zunehmend auch mit zusatz-
lichen Messzellen direkt neben der Ma-
schine, beispielsweise mit Koordinaten-
messsystemen’, berichtet Prof. Bahman
Azarhoushang, Leiter des KSF-Instituts
von der Hochschule Furtwangen
(www.ksf-hfu.de). Ziel sei eine deutliche
Steigerung der Prozesseffizienz und Pro-
duktivitat, ohne Kompromisse bei Form-
und MaRgenauigkeit oder Oberflachen-
qualitat eingehen zu missen.

Integrierte Sensorpakete erzeugen konti-
nuierlich Prozessdaten. Beispiele hierflr
sind etwa Kraft- und Schwingungssenso-
rik sowie die in der Antriebstechnik ver-
bauten Sensoren zur Uberwachung von
Strom und Spannung beispielsweise der
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Short-Video

des Schleifprozesses

Spindel. Diese Daten dienen KI-Modellen
zur Verschleilprognose der Schleif-
scheibe oder auch zum Erkennen instabi-
ler Prozesszustdnde (Anomalieerken-
nung). Darlber hinaus ldsst sich damit
die Bauteilqualitat zur automatischen Op-
timierung der Schnittparameter vorhersa-
gen, beispielsweise von Vorschub,
Schnittgeschwindigkeit oder Zustellung.
Diese Daten bilden gleichzeitig eine zen-
trale ‘Prozessdatenbank’, in der prozess-
relevantes Knowhow gespeichert und
kontinuierlich angereichert wird. Unter-
nehmen erhalten dadurch die Moglich-
keit, trotz des Fachkraftemangels inter-
nes Prozesswissen langfristig aufzu-
bauen und verflighar zu halten — unab-
hangig von der individuellen Erfahrung
einzelner Mitarbeitender.

,Moderne intelligente Schleifmaschinen
integrieren hierfir besonders dynamische
Antriebe, hochauflosende Messketten
und adaptive Regelalgorithmen, die den
Schleifprozess permanent analysieren
und autonom optimieren”, erldutert der
Leiter des KSF-Instituts (Institute for Ad-
vanced Manufacturing) am Innovations-
und Forschungs-Centrum IFC in Tuttlin-

Aufzeichnung der Prozessdaten wéahrend

;

gen. ,Intelligente Schleiftechnologien
markieren aus meiner Sicht einen ent-
scheidenden Schritt hin zu robusten
selbstoptimierenden Fertigungssyste-
men. Die Kombination aus Sensorik, inte-
grierter Messtechnik und Kl-gestitzter
Prozessregelung befahigt zu einer nach-
haltigeren, wirtschaftlicheren und gleich-
zeitig qualitatsstabileren Prazisionsbear-
beitung.” Die zentrale Herausforderung
liege dabei in der vollstandigen Integra-
tion dieser Technologien in bestehende
Produktionsumgebungen, sowohl tech-
nisch als auch organisatorisch. ,Mit Blick
auf die GrindingHub wird deutlich: Die zu-
kiinftige Wettbewerbsfahigkeit industriel-
ler Fertigungsstandorte hangt mafRRgeb-
lich davon ab, wie konsequent Schleifpro-
zesse digitalisiert, automatisiert und in
geschlossenen Regelkreisen betrieben
werden’, finalisiert Prof. Azarhoushang.
,Intelligente Werkzeugmaschinen und
kinstliche Intelligenz werden dabei eine
Schlisselrolle ibernehmen.”

VDW - Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
www.grindinghub.de

Bild: KSF



Unser Team fiir
Deinen Vorsprung.

Chefredakteur Dag Heidecker ist seit
27 Jahren Branchen- und Technologie-
Insider fiir die Metallbearbeitung.

Alle Medienarten
auf einen Blick

Dipl.-Ing. Dag Heidecker, Chefredakteur dima — mit 'Metaller-Herz"

"Als Betriebsschlosser, Maschinenbau-Ingenieur und Redakteur kenne ich die
Prozesse Drehen, Bohren, Frasen, Sagen sowie Blechbearbeitung seit vielen
Jahren von der Pike auf und sammele News, Success-Stories und Innovationen
direkt bei den Firmen ein. Meine Starke ist, die oft komplexen Zusammenhange
inklusive Automation + Digitalisierung sowohl einfach verstandlich als auch

komfortabel abrufbar aufzubereiten. digitale maschinelle Fertigung
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Ein Partner fiir alles

Kombinierte Sage- und
Logerlosung

Der traditionsreiche Schweizer Metallhandler Briitsch/
Riiegger Metals ersetzt ein halbautomatisches Waben-
lager durch die vollautomatischen Langgutlager Unitop
und Unitower von Kasto. Zwei adaptierte Bandsagen
der Kastowin-Serie erganzen die Prozesskette. In Zei-
ten steigender Anforderungen wird diese Kombination
zum entscheidenden Erfolgsfaktor.

[ S = -

Die Kombination aus automatischem Lager, leistungsstarken Ausgabestationen und flexiblen Sdgezentren sorgt fiir kurze Lieferzeiten und hohe

Kundenzufriedenheit.

Mehr als 8.000 Produkte und 5.500 Ton-
nen Lagermaterial umfasst das Portfolio
von Brutsch/Riegger Metals in Regens-
dorf im Kanton Zirich. Der Vollsortimen-
ter fr Metallprodukte hat sich seit seiner
Grindung 1877 kontinuierlich vergroRert.
Heute zahlt er zu den flhrenden Anbie-
tern fur Rohre, Stangen und Profile in der
Schweiz. Mit dem Wachstum kamen
auch neue Herausforderungen: Das halb-
automatische Wabenlager aus den
1980er-Jahren in Halle 5 stiely immer hau-
figer an seine Grenzen. Neben der gerin-
gen Raumausnutzung beeintrachtigten
auch der hohe Suchaufwand und die Si-
cherheitsrisiken durch handgesteuerte Be-
dienung die Ablaufe. Der manuelle Rist-
prozess mittels Schienenkran wurde zu-
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nehmend zum Flaschenhals, die Effizienz-
anforderungen liel3en sich nicht langer er-
fullen. Die Hallen zu erweitern, war auf-

Losungsanbieter fir die gesamte

|

Prozesskette

I

grund der vorhandenen Infrastruktur nicht
maoglich. Damit blieb nur die Verdichtung.

Anspruchsvolle Wunschliste

Die Anforderungen des Metallspezialisten
waren komplex: Das neue System
musste eine doppelt so hohe Lagerkapa-
zitat bieten, in die 26m breite Halle 5 pas-
sen und sowohl 6m- als auch 12m-Lang-

gutmaterial lagern kdnnen. Es sollte zu-
verlassig arbeiten und sich leicht bedie-
nen lassen. Auf der Wunschliste stand
aullerdem die Moglichkeit, sie-
ben verschiedene Ein- und
Ausgabestationen zu realisie-
ren, um das Material zeitgleich
einzulagern und mit mehreren
Sagen zu bearbeiten. ,Wir haben intensiv
am Markt recherchiert”, berichtet Ge-
schaftsfuhrer Patrick Epp. ,Von Kasto
nutzen wir bereits seit 2018 die Bandsage
Kastowin A 3.3, mit der wir sehr zufrieden
sind.” Der Hochleistungs-Bandsageauto-
mat flr Serienschnitte arbeitet schnell
und zuverldssig. Automatikfunktionen,
kurze Nebenzeiten und umfangreiche
Uberwachungssysteme sorgen fiir hohe



Bilder der Doppelseite: Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

Effizienz, Sicherheit und werkzeugschonendes Arbeiten — vom
Einzelschnitt bis zur Grol3serie.

‘ ‘ Zum 80. Jubilaum gratulieren wir der dima sehr herzlich. Seit
vielen Jahren ist sie fir die Industrie eine verlassliche Stimme, die
technologische Entwicklungen fundiert einordnet und praxisnah ver-
mittelt. Diesen Anspruch, Innovation verstandlich und nutzbar zu ma-
chen, teilen wir bei Kasto. Wir danken fiir die vertrauensvolle Zusam-
menarbeit und freuen uns auf viele weitere gemeinsame Impulse.

Dies war einer der Hauptgriinde, sich 2022 personlich weiter
auszutauschen. Und es wurde schnell klar: Der Spezialist fir
Sage- und Lagerlosungen bietet mit den beiden Systemen Uni-
top und Unitower genau das Gesuchte. ,Ein klarer Vorteil von
Kasto gegenuber dem Wettbewerb ist, dass wir beide Lager aus
einer Hand erhalten’, betont Patrick Epp. ,Alle anderen Anbieter
konnten nur das eine oder das andere liefern. Diese System-
kompetenz ist kein Zufall. Kasto ist weltweiter Markt- und Tech-
nologiefthrer fiir Metallsdagemaschinen, Langgut- und Blechla-
gersysteme sowie Materialhandling. Das Unternehmen aus
Achern versteht sich nicht nur als Maschinenbauer, sondern als
Losungsanbieter fiir die gesamte Prozesskette — vom Einlagern
Uber den Transport bis zur Anarbeitung.

MaRgeschneiderte Anlage

Die neue Anlage besteht aus zwei Lagersystemen: das Uberfahr-
lager Unitop mit einer Einlagerlange von 6m und das Turmlager-
system Unitower mit einer Einlagerlange von 12m sowie zwei
Sédgezentren der Kastowin-Serie (F 3.3 und A 3.6). Diese Konstel-
lation gestattet es Britsch/Ruegger Metals, das Langgut in einer
Halle platzsparend zu speichern und zu bearbeiten. Das Unitop
Uberfahrlager nutzt den verfligbaren Raum optimal und sorgt
dank Rechnersteuerung fur Transparenz bei den Bestanden. Das
System Ubergibt Langgut in kurzen Zyklen zuverlassig an die drei
doppelten Ausgabestationen und fiigt sich so nahtlos in den Ma-
terialfluss ein. Mit automatischer Stabvereinzelung und Anbin-
dung an die Kastowin-Sagen nutzt Briitsch/Riegger Metals so
ein flexibles Fertigungssystem, das weitgehend ohne Personal
auskommt. ,Es war eine Herausforderung, Umbau und Tagesge-
schaft unter einen Hut zu bekommen®, blickt Patrick Epp zurtick.
,Doch die Kasto-Systeme, sowohl die Lagerlosungen als auch
die Séagen, haben uns in puncto Effizienz seither weit nach vorne
gebracht”, lobt der Geschaftsfihrer.

Vorteile in der Praxis

Die Veranderungen sind auf allen Ebenen spurbar. ,Die Organi-
sation und der Zugriff auf das Material sind seit dem Umbau viel
einfacher”, weill Epp zu schatzen. ,Und das gilt nicht nur fir die
Geschwindigkeit des bisherigen Wabenlagers, sondern auch im
Vergleich zum Uberfahrlager eines anderen Herstellers, das wir

Armin Stolzer, Geschiftsfithrender Gesellschafter
Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG
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im Einsatz haben." Dank der kurzen Einlagerungs- und vor allem
Ausgabezeiten arbeitet der Metallspezialist deutlich effizienter. Das

neue Lagersystem hat zudem die Arbeitssi-
cherheit verbessert, da die
Waren nun automatisch Uber
Auslagerstationen an die Sagen
Ubergeben werden — ein spurba-
rer Fortschritt gegentber der bis-
herigen manuellen Losung. Die
verringerte Fehleranfalligkeit im
Rustprozess wirkt sich direkt auf
die Kundenzufriedenheit aus.
Schnellerer Zugriff bedeutet kir-
zere Lieferzeiten.

,Unsere Erwartungen an Performance und Qualitdt wurden zu
100 Prozent erfullt", resimiert Geschaftsfuhrer Patrick Epp zu-
frieden. Sein Fazit bringt es auf den Punkt: ,Entscheidende Wett-
bewerbsfaktoren sind die kompakte Lagerung und die effiziente
Verarbeitung unserer Produkte. Kasto liefert komplette Systeme
und Losungen aus einer Hand, auf die wir uns verlassen konnen.”

Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

www.kasto.com

- Anzeige -

(U VOLLMER

VGrind infinity LINEAR
ONE MACHINE. ONE GOAL. INFINITE POSSIBILITIES.

Die VGrind infinity linear setzt neue MaBstébe in der Bearbeitung von
Prazisionswerkzeugen. Sie beherrscht verschiedenste WerkzeuggréBen,
-arten und -materialien und liefert dabei stets hochste Qualitat.

Mit einem einzigartigen Maschinenkonzept und passenden Automati-
sierungslosungen ist die VGrind infinity linear nicht einfach eine Schleif-
maschine, sondern ein wahrer Alleskénner.

*GRINDING
HUB

05 - 08. Mai 2026 // Stuttgart / Halle 7/ D71 www.vollmer-group.com
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Werkzeugkosten runter, Prozesssicherheit rauf

So einfach kann Nachschleifen sein

Jetzt
anhoren!

14

Steigende Rohstoffpreise, ange-
spannte Lieferketten und deutlich
hohere Hartmetallkosten - viele
Fertigungsbetriebe stehen 2026
unter erheblichem wirtschaftlichen
Druck. Zerspanungswerkzeuge
werden teurer, Planungssicherheit
nimmt ab. Entsprechend gewinnt
ein Bereich stark an Bedeutung, der
lange als Routine galt: das profes-
sionelle Nachschleifen von Zerspa-
nungswerkzeugen. Genau hier
setzt Kopp Schleiftechnik an - ein
Familienunternehmen mit iiber 50
Jahren Erfahrung, 40 Mitarbeiten-
den und moderner CNC-Technik.

Kopp Schleiftechnik aus Lindenfels-Win-
terkasten verfolgt einen zweigleisigen An-
satz, der heute wichtiger denn je ist. Zum
einen schleifen die Spezialisten die Origi-
nalgeometrien namhafter Hersteller exakt
nach — maoglich durch langjahrige Part-
nerschaften und autorisierte Verfahren.
Zum anderen bieten die Hessen einen op-
timierten Nachschliff an, bei dem Geome-
trie, Beschichtung und Schneidkanten ge-
zielt an den konkreten Fertigungsprozess
angepasst werden. Damit steht Anwen-
dern beides zur Verfligung: hohe Marken-
authentizitat und hohe Prozess-Wirt-
schaftlichkeit.

Dariber hinaus bietet Kopp Schleiftech-
nik einen klaren Vorteil, der im Alltag zahl-
reicher Fertigungsbetriebe einen ent-
scheidenden Unterschied macht: Der
Nachschleifservice ist grundsatzlich her-
stellerunabhangig. Das bedeutet: Anwen-
der konnen Werkzeuge nahezu aller Her-
steller — vom Premiumanbieter bis zum
Nischenproduzenten — gesammelt an
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Herstellerunabhéngiges Nachschleifen beispielsweise von Sonderwerkzeugen: original oder

optimiert — je nach Bedarf

einen einzigen Spezialisten geben. Infol-
gedessen entfallen parallele Ablaufe mit
verschiedenen Werkzeugherstellern, un-
terschiedliche Vorgaben, separate Trans-
portwege und variierende Durchlaufzei-
ten. Stattdessen erhalt der Kunde einen
zentralen kompetenten Ansprechpartner
flir den gesamten Nachschliff seiner
Werkzeuge. Das reduziert Aufwand und
Komplexitat erheblich und sorgt fiir klare
Strukturen, schnelle Ablaufe sowie ein
Maximum an Prozesssicherheit.

Vom Original-Nachschliff

zur spezifischen Losung

Beim originalgetreuen Nachschleifen
werden die Spezifikationen der Hersteller
reproduziert. Beim optimierten Nach-
schliff hingegen wird das Werkzeug ana-
lysiert und gezielt verbessert: Span-

raume werden angepasst, Schneiden
modifiziert, Schneidkanten prapariert
und Beschichtungen exakt auf das reale
Einsatzmaterial abgestimmt. Das fuhrt
zu langeren Standzeiten, stabileren Pro-
zessen und geringeren Werkzeugkosten
pro Bauteil.

Ein weiterer Vorteil fir Anwender: Kopp
Schleiftechnik verfligt Gber eine eigene
hochmoderne Beschichtungsanlage und
kann Werkzeuge vollstandig im Haus be-
schichten. Das verkiirzt die Durchlaufzei-
ten deutlich und macht das Unterneh-
men unabhangiger von externen Dienst-
leistern — ein Pluspunkt fir Verfiigharkeit,
Reaktionsgeschwindigkeit und Planungs-
sicherheit. Die hochwertigen PVD-Be-
schichtungen aus eigener Fertigung er-
hohen die Verschleil festigkeit, reduzie-
ren Reibung und verlangern die Standzei-

Bilder der Doppelseite: Kopp Schleiftechnik GmbH



ten — prazise abgestimmt auf Geometrie
und Einsatzmaterial.

Anwendungstechnik vor Ort
Ein zentrales Element ist die enge Verbin-
dung von Schleiftechnik und Anwendungs-
praxis. Anwendungstechniker analysieren
direkt beim Kunden, wie das Werkzeug
zum Einsatz kommt, welche Prozesspara-
meter wirken und welche Geometrien
technisch wie wirtschaftlich sinnvoll sind.
Die gemeinsam definierten Standards wer-
den im System von Kopp hinterlegt und
bei jedem Nachschliff reproduzierbar um-
gesetzt — ein entscheidender Vorteil fir
Betriebe mit Serienfertigung. Damit ent-
steht aus einem einzelnen Nachschliff ein
planbares Werkzeugkonzept.

Workshops und
Tool-Management

Kopp unterstitzt seine Kunden nicht nur
beim Schleifen selbst, sondern auch
beim Aufbau strukturierter Ablaufe. In
Workshops werden Werkzeugklassifizie-
rungen, Kennzeichnungskonzepte, Nach-
schleifzyklen und Lebenszyklusmodelle
vermittelt. Ziel ist es, Werkzeugkosten
transparent zu steuern, Standzeiten zu
dokumentieren und den gesamten Werk-
zeugkreislauf effizient zu gestalten.
Auch die Verfligbarkeitssteuerung profi-
tiert davon. Wer Lebenszyklen kennt und
Zyklen sauber plant, vermeidet Eng-
passe und erhoht die Liefer- und Produk-
tionssicherheit.

Fazit: In Zeiten volatiler Rohstoffmarkte
ist Nachschleifen langst nicht mehr nur

Breites Spektrum
an Werkzeugtypen

Das Unternehmen schleift nahezu alle gangigen Hart-
metallwerkzeuge: Schaftfraser, HPC-/HSC-Fraser, Boh-
rer und kundenspezifische Sonderwerkzeuge. Gerade
bei hochwertigen Hartmetallwerkzeugen amortisiert
sich ein professioneller Nachschliff besonders

schnell — haufig mehrfach.

Special Schleifen + Sagen

Mehr als ‘nur’ Nachschleifen: Kopp unterstiitzt beim Aufbau strukturierter Ablaufe und vermittelt
in Workshops anwendungsnahes Wissen, um Werkzeugkosten transparent zu gestalten.

eine Instandhaltungsmalinahme. Es ist
ein strategischer Produktionsfaktor, der
Unternehmen hilft, unabhéngig zu blei-
ben und Werkzeugkosten nachhaltig zu
senken. Durch die Kombination aus Ori-
ginalgeometrie, pro-
zessoptimierter
Geometrie, Anwen-
dungstechnik, digi-
taler Dokumenta-
tion und strukturier-
tem Werkzeugma-
nagement schafft
Kopp Schleiftechnik
ein System, das Fer-
tigungsbetrieben
echte Planungssi-
cherheit gibt. So
wird aus einem ein-
zelnen Nachschliff

el

Prazise und
produktiv

CBN-Profilschleifscheiben

ein Wettbewerbsvorteil — technisch,
wirtschaftlich und logistisch.

Kopp Schleiftechnik GmbH

www.kopp-schleiftechnik.de

- Anzeige -

Liebherr-Verzahntechnik GmbH

Ein-, zwei- oder dreirillige CBN-Profilschleifscheiben
fiir Innenverzahnungen

- Hochwertige Innenverzahnungen fiir gerduscharmen Einsatz in Getrieben
- Steigerung der Tragfahigkeit durch Einbringen von Druckeigenspannungen
- Individuelle KorngréBen fiir unterschiedliche Applikationen
- Kirzere Schleifzeiten

- Schruppen und Schlichten in einem Prozess

- Langere Werkzeugstandzeit

- Aufwendiges Abrichten entfallt

Liebherr-Verzahntechnik GmbH, tools.info@liebherr.com, www.liebherr.com
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Kampagne 'Trust in Technology'

lochprazise Losungen fur die
Luft- und Raumfahrt

FGRINDING
HUE

Halle 7 | Stand A40

Flugzeuge und Helikopter transportieren Passagiere und Giiter weltweit schnell und zuverlassig. Die Anforderun-
gen an die eingesetzten Komponenten in Bezug auf Sicherheit, Effizienz und Nachhaltigkeit sind dabei hoch.
Kapp Niles bietet maBgeschneiderte Losungen fiir Feinbearbeitung, Messen und Dokumentation von entspre-
chenden Verzahnungen sowie Profilen — und prasentiert diese im Rahmen der Kampagne ‘Trust in Technology'.

2

Verzahnungs-Profilschleifmaschinen aus der VX Baureihe von Kapp Niles liefern bereits ab Los-

grole 1 hochste Werkstiickqualitaten.

,Seit Uber 40 Jahren beschaftigen wir
uns intensiv mit Verzahnungen fir die
Luft- und Raumfahrt. Dank unserer lang-
jahrigen Erfahrung verstehen wir die spe-
zifischen Herausforderungen der Bran-
che’, betont Geschaftsflihrer Matthias
Kapp. ,Wir sind stolz darauf, als Markt-
fuhrer in enger Zusammenarbeit mit un-
seren Kunden Maschinen und Technolo-
gien zu entwickeln, die deren Anforderun-
gen exakt erfiillen und erstklassige Qua-
litat ermaoglichen.”

Ob Antriebe oder Planetengetriebe im
Triebwerk, Verstellgetriebe fur die Lande-
klappen, Verzahnungen fir den gesamten
Antriebsstrang von Helikoptern oder An-
triebs- und Verstellmechanismen fir den
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Mars-Rover: Mit Losungen von Kapp Niles
konnen die essenziellen und sicherheits-

relevanten Bauteile fir Flugzeuge, Hub-
schrauber und Raumfahrzeuge hochpra-
zise geschliffen und gemessen werden.

In der Luft- und

Raumfahrt zuhause

Die hohen, sicherheitsgerichteten Ferti-
gungsvorgaben in der Luft- und Raum-

G

KAPP NILES
VX 59

Komplette Prazisionslosungen fir die Luft- und
Raumfahrt: vom Werkzeug uber die Schleifmaschine
bis hin zur Messtechnik

fahrtbranche umfassen
sowohl die Endqualitat
der gefertigten Verzah-
nungen als auch die IU-
ckenlose Dokumentation
des gesamten Prozes-
ses. Maschinen der VX
Baureihe sind speziell fiir
diesen Genauigkeitsan-
spruch konzipiert: Be-
sonders  hochwertige
Flhrungssysteme mit
geschabten Fihrungen
sorgen Uber Jahrzehnte
fur prazise Ergebnisse
bei konstanter Qualitat.
Mit dem integrierten Auf-
malmesssystem (AMS) wird
das Bauteil vor und nach dem Schleif-
prozess gemessen und hinsichtlich der
Qualitat beurteilt. Die Ergebnisse werden
detailliert dokumentiert, sodass sich die
Teilequalitat noch Jahre spater nachvoll-
ziehen lasst.

Auf VX-Maschinen konnen ein oder zwei
auswechselbare Schleifspindeln einge-
setzt und bis zu sechs Schleifwerkzeuge
gleichzeitig genutzt werden. So ist es
zum Beispiel moglich, mehrere Verzah-
nungen in einer einzigen Aufspannung zu
bearbeiten. Dariber hinaus lassen sich
auf den selben Schnittstellen Zusatz-
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Messmaschinen von Kapp Niles

Auch bei der Messung von Verzahnungen fir die Luft- und Raumfahrt profitieren
Kunden von Lésungen von Kapp Niles. Die Verzahnungsmessmaschinen KNM 2X,
4X, 6X und 9X decken verschiedene Messbereiche ab. Dank des flexiblen Gegen-

halters kénnen auch sehr lange Bauteile, beispielsweise Haupt- und Nebenaggre-
gatswellen, hochprézise vermessen werden. Ein spezielles Schnellspannsystem

befahigt die Anwender, neben den StandardlGsungen auch Sondergeometrien
sicher aufzunehmen — bei kurzen Rist- und Nebenzeiten.

schleifkdpfe flir Schleifarme zum Bear-
beiten von Innenverzahnungen anbringen.
Dabei konnen sowohl abrichtbare als
auch abrichtfreie  CBN-Schrupp- und
Schlichtwerkzeuge von Kapp Niles ge-
nutzt werden. Mit dem optionalen Null-
punktspannsystem lassen sich die Rist-
zeiten der Schleifspindeln und Zusatz-
schleifkdpfe auf rund 85 Prozent der ur-
springlichen Dauer verkurzen.

VX-Maschinen befinden sich weltweit im
Einsatz und liefern seit Jahrzehnten be-
reits ab LosgroRe 1 hochste Werkstlck-
qualitaten. Gut jede zweite Schleifma-
schine, die Kapp Niles in Uber 40 Jahren
an Unternehmen der Luft- und Raum-
fahrtbranche verkauft hat, war eine VX
oder deren Vorgangermodelle. Daneben
kommen Maschinen aus den Baureihen

KNG Master, ZE und KX im Bereich Luft-
und Raumfahrt zur Anwendung: bei-
spielsweise bei Kunden, die Werkstlcke
mit mehr als 630mm Kopfkreisdurch-
messer bearbeiten oder die ihre Ma-
schine auch zum Walzschleifen nutzen.

Werkzeuge fur

besondere Anspriiche

CBN pro, die neuen Werkzeuge von Kapp
Niles, sind besonders fir Anwendungen
in der Luft- und Raumfahrt geeignet. Im
Vergleich zu den bisher erzielbaren Ober-
flachengiten von Ra<0,2um mit den
Standard-CBN-Werkzeugen, kdnnen mit
diesen Schleifscheiben Oberflachengtiten
von Ra<0,2um am Werkstick erreicht
werden. Zusatzlich ist eine optimierte
Profilform mit ffa<1,0um am Werkzeug

Dank des Nullpunktspannsystems konnen die Riistzeiten um bis zu 85 Prozent verkiirzt werden.

Special Schleifen + Sagen @

Auf den Schleifspindeln der VX-Maschinen
lassen sich zeitgleich mehrere Schleifschei-
ben einsetzen.

Mit CBN pro, den neuen Werkzeugen von Kapp
Niles, sind Oberflachengiiten von Ra<0,2pum
am Werkstuck erreichbar.

erzielbar. Die verbesserte Reproduzierbar-
keit von Oberflachenglte und Profilform
reduziert den Einstellaufwand beim Ein-
satz auf der Maschine und sorgt fir eine
hohere Prozesssicherheit beim Kunden.
,Yom Werkzeug Uber die Schleifma-
schine bis hin zur Messtechnik bieten wir
komplette Prazisionslosungen fir die
Luft- und Raumfahrtindustrie an. Dank
unserer langjahrigen Erfahrung und un-
seren mafligeschneiderten Technologien
konnen unsere Kunden so exzellente Ver-
zahnungsqualitaten erzielen®, restimiert
Matthias Kapp.

Kapp GmbH & Co. KG
www.kapp-niles.com
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GrindingHub 2026 in Stuttgart

Qualitat als Maldstab

(=] ik Jetzt
o anhoéren!

7,

Auf der GrindingHub stellt
Marposs vom 5. bis 8. Mai
2026 neue und bewdhrte
Technologien fiir den
Schleifsektor vor. Die L6-
sungen helfen Herstellern,
die Bearbeitungsstabilitat
Zzu maximieren, die Bauteil-
qualitat zu erhohen und Pro-
duktionsprozesse liickenlos
nachzuverfolgen.

i

Die Auswuchtsysteme von Marposs
Dittel tragen wesentlich dazu bei,
Schwingungen zu minimieren.

Marposs, weltweit flihnrend bei Mess-, In-
spektions- und Priflosungen fir die Quali-
tats- und Prozesskontrolle in der Schleifbe-
arbeitung, bietet fur jeden Typ von Schleif-
maschine die passenden Losungen.

Dimensionale Werkstiick-
kontrolle und automatisches
Auswuchten
In-Process-Messsysteme gestatten das
kontinuierliche Erfassen der Werkstiick-
abmessungen wahrend des Schleifpro-
zesses in Echtzeit. Damit lasst sich die
tatsachliche WerkstlckgroRe direkt wah-
rend der Bearbeitung Uberwachen. Dies
befahigt zu einer optimalen Anpassung
der Vorschubgeschwindigkeit der Schleif-
scheibe und tragt zu kirzeren Zykluszei-
ten bei. Post-Process-Messsysteme hin-
gegen Uberprifen nicht nur die Malhal-
tigkeit, sondern auch die Geometrie des
fertigen Werkstlcks. Ein Post-Process-
Messzyklus macht mogliche Abweichun-
gen von den idealen Prozessbedingungen
sofort sichtbar und erlaubt eine schnelle
Korrektur, damit sich Ausschuss und
Nachbearbeitungen deutlich verringern.
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Die Auswuchtsysteme von Marposs Dittel
tragen wesentlich dazu bei, Schwingun-
gen zu minimieren und somit Prozesssta-
bilitat, geometrische Genauigkeit und Wie-
derholprazision zu gewahrleisten. Gleich-
zeitig leisten sie einen wichtigen Beitrag
zur Reduzierung von Ausschuss und zur
Verlangerung der Lebensdauer der
Schleifscheibe und Maschinenbauteilen.

Acoustic Emission

und Monitoring-Systeme

Die Korperschalliberwachung (Acoustic
Emission) stellt eine besonders effektive
Losung zur Prozessiberwachung dar. Sie
gestattet das sichere Anfahren der Schleif-
scheibe an Werkstlick oder Abrichtwerk-
zeug Uber das Erkennen des Kontakts in-
nerhalb einer Millisekunde. Bis zum Kon-
takt kann damit eine hohe Vorschubge-
schwindigkeit gewahlt werden, was zur
Verkirzung von Nebenzeiten fuhrt. Durch
eine kontinuierliche Signalauswertung las-
sen sich selbst ungewdohnliche oder kriti-
sche Prozesszustande friihzeitig erken-
nen, sodass Korrekturmafinahmen recht-
zeitig eingeleitet werden konnen.

FGRINDING
HUB

Halle 10 | Stand B30

Fir eine ganzheitliche Uberwachung der
Produktion stellt Marposs modulare Soft-
warelésungen bereit, die eine direkte
Netzwerkverbindung zwischen Produkti-
onsebene, Prozessliberwachungssyste-
men oder PLC-Terminals und den Syste-
men zur Produktionssteuerung sowie zur
Qualitatsverwaltung ermaoglichen. Diese
wiederum sind mit Ubergeordneten Sys-
temen wie ERP, PLM oder MES verbun-
den. So werden Maschinen-, Betriebs-,
Auftrags-, Wartungs-, Qualitats- und Pro-
zessdaten in aussagekréftige Informatio-
nen umgewandelt, die Anwendern eine
kontinuierliche Optimierung ihrer Pro-
zesse erlauben. Zu den Losungen zahlen
die Monitoring-Systeme BLU und BLU LT
(Light). BLU vernetzt in Echtzeit samtliche
Sensoren zur Prozessuberwachung inner-
halb einer Maschine. BLU LT stellt eine
kompaktere Version dar. Auf der Grinding-
Hub prasentiert Marposs weltweit erst-
mals die neue, in BLU LT integrierte Funk-
tion zur Leistungsiberwachung.

Marposs GmbH
WWW.marposs.com

Bild: Marposs GmbH
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Wer wird Grinder of the Year 20267

Mit dem Nachwuchswettbewerb ,Grinder of the Year' setzt
die Schleiftechnikbranche auf gezielte Talentforderung. Auf
der GrindingHub in Stuttgart erhalten Besucher am 6. und 7.
Mai die Mdglichkeit, den Wettbewerb am Stand D45 in Halle
9 live mitzuerleben. Die Challenge richtet sich gezielt an

Nachwuchskrafte aus der Schleif-
technik und bietet ihnen eine
Blhne, ihr Konnen zu demonstrie-
ren. Das Event hat zum Ziel, junge
Schleiftalente mit dem Who-is-
Who der Schleifbranche zusam-
menzubringen, das vielschichtige
Berufsbild des Schleifenden in der
Metallbearbeitung bekannter zu
machen und somit gezielt dem
Nachwuchs- und Fachkrafteman-

Schleifportfolio im Einstiegsbereich erweitert

Der  Schweizer
Schleifspezialist
Kellenberger
zeigt auf der Grinding Hub 2026 in Stutt-
gart mit der K8 und der K10 zwei Neuhei-
ten im Rundschleifen, die das Maschinen-
angebot fir Einsteiger und kleinere Unter-
nehmen deutlich erweitern. Bisher reichte
die Bandbreite von der kosten- und durch-
laufzeitenoptimierten, energieeffizienten
Universalrundschleifmaschine K10 tber
die flexibel konfigurierbare K100 bis zur
,Konigsklasse' K1000 und VM1000. Alle
Rundschleifkonzepte des Anbieters sind
fur den jeweiligen Einsatzbereich konfigu-
riert und mit einer Vielzahl an Optionen
erweiterbar. Mit der neuen Rundschleiflo-
sung K8 bietet das Unternehmen eine

Halle 10| Stand D60

Mehr Prazision

Mit Ideen und Zuverlassigkeit fiir

lhr
(A

v

4

en Erfolg: Die Bandsdage KASTOtec

Mehr Energieeffizienz: Vom Antrieb
bis zur Hydraulik

konfigurierte Standardma-
schine, bei der bewusst auf
erweiterte Ausstattungsop-
tionen verzichtet wurde: Sie
wurde fir Einsteiger und
kleinere Unternehmen konzi-
piert, die eine preislich inte-
ressante Maschine suchen,
ohne daflr auf die bewéhrte
Kellenberger Qualitat verzich-
ten zu mussen. Die K8 ist besonders ge-
eignet fir die Schleifbearbeitung von
Werkstlucken in Klein- und Mittelserie.
Neben der K8 kann die weiterentwickelte
Universal-Rundschleifmaschine K10 mit
neuen Features und einer vergrofRerten
Palette an Optionen punkten. Dazu gehort
unter anderem eine aktive Langspositio-

Mehr Produktivitat: Hohe Zerspanungs-

leistung und geringe Nebenzeiten

Mehr Standzeit: Hochste Laufruhe und

Schnittleistung

gel entgegenzuwirken. Es winken fur
die Teilnehmenden z.B. attraktive
Preise in Form von Bildungsgutscheinen. Unterstitzt wird der
Wettbewerb von flihrenden Unternehmen entlang der gesam-
ten Prozesskette des Werkzeugschleifens: United Machining

FGRINDING
HUEB

Halle 9 | Stand D45

Solutions mit Walter (Werkzeug-
schleifmaschinen), GDS (Spann-
mittel), Ihle (Hartmetall), Oelheld
(Kuhlschmierstoffe), Saint-Gobain
Abrasives (Schleifscheiben) sowie
Vomat (KSS-Feinstfiltration). Die
Preisverleihung mit Sektempfang
erfolgt am 7. Mai gegen 16 Uhr.

KSKomm GmbH & Co. KG
www.grinder-of-the-year.de

nierung, die
zu einer prazisen  Positionskon-
trolle des Werkstticks beim Aulien-, Plan-
und Innenschleifen befahigt.

Kellenberger Switzerland AG
www.kellenberger.net

- Anzeige -

www.kasto.com
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Erweitertes Gewahrleisungskonzept und mehr

Auf der GrindingHub 2026 zeigt GMN
Neuheiten, die auf mehr Prozesssicher-
heit und besser kalkulierbare Betriebs-
kosten in der Schleif- und Verzahnungs-
fertigung zielen. Im Zentrum steht ein
neues Gewadhrleistungskonzept, das
Ausfallrisiken durch Schmierfehler ab-
deckt. Ein zweiter Fokus der Mittelfran-
ken sind Hochfrequenz-Schleifspindeln
flr die industrielle Fertigung humanoider
Roboter, die nach Einschatzung des
Spindelbauers aus Nurnberg vor der Se-

rienproduktion steht. Weiterer Messe-
schwerpunkt sind kundenspezifische
Spindeln fir die Verzahnungsbearbei-
tung. Kundenspezifische GMN-Spindeln
umfassen individuelle Schnittstellenlo-
sungen, angepasste Lager- und Kihlsys-
teme sowie die Integration in automati-
sierte Fertigungsumgebungen. Der Ma-
schinenbauer stellt auf der Fachmesse
flr Schleiftechnik und Superfinishing
vom 5. bis zum 8. Mai 2026 in Stuttgart
in Halle 9, an Stand D11 aus.

GMN Paul Muller Industrie GmbH & Co. KG
www.gmn.de

Keine 'Luftnummer' beim Flachschleifen

Das sogenannte Luftschleifen zahlt seit jeher zu den groften Effizienzbremsen im
Flachschleifen, insbesondere bei grolen, verzogenen oder ungleichmanigen Werk-
stlicken. Mit MAP Grinding (Measuring highest point for Air-cut-less Productivity)
prasentiert der Schleifmaschinenhersteller Okamoto eine innovative Lésung, die
diesen unproduktiven Leerhub konsequent eliminiert. Durch automatische Werk-
stlickvermessung, intelligentes Abtragsmanagement und die nahtlose Integration
in die intuitive iQ-Steuerung befahigt MAP zu signifikanten Zeit- und Kosteneinspa-

rungen bei gleichzeitig hoherer Prozesssicherheit — auch im mannarmen Betrieb.

Okamoto Machine Tool Europe GmbH
www.okamoto-europe.de

Universalschleifmaschinen fur
hochgenaue Fertigungsaufgaben

Die Universal-
schleifmaschi-
nen der UG-
Baureihe verbinden bewahrte
Schleiftechnologie mit einer kos-
teneffizienten Maschinenbasis.
Sie richten sich an Anwender,
die eine ausgereifte Losung fiir das Innenschleifen (Bild), AuRen-
oder Unrundschleifen suchen und keine Kompromisse bei Flexi-
bilitat, Prazision und Prozesssicherheit eingehen mochten. Die
Baureihe gliedert sich in vier Varianten mit Schleiflangen zwi-
schen 400 und 1.500mm. Diese Abstufung deckt unterschiedli-
che Anforderungen ab: von kompakten Werkstattmaschinen fur
den Werkzeugbau bis hin zu universellen Produktionslosungen
fir langere Wellen und komplexe Geometrien — egal ob zwi-
schen Spitzen oder im Futter gespannt.

Emag GmbH & Co. KG
www.emag.com
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Passende Filter fur jede Schleifbearbeitung

FGRINDING
HUE

Beim Schleifen und Polieren entstehen
kleinste Spane und Partikel, die Kihl-
schmierstoffe und Schleifdle belasten.
Fur hochwertige Schleifergebnisse gilt es diese zuverlassig aus-
zufiltern. Knoll Maschinenbau zeigt auf seinem GrindingHub-
Messestand C50 in
Halle 7 die Losungen
HydroPur und Micro-
Pur. Die verschiede-
nen Varianten dieser
Filter lassen sich mit zahlreichen Optionen erganzen und so op-
timal auf die Schleifanwendung anpassen. HydroPur ist ein Hy-
drostatfilter, der spanabhebende Werkzeugmaschinen mit gerei-
nigtem Kuhlschmierstoff versorgen kann. Auf allerfeinste Filtra-
tion ausgelegt ist der Feinstfilter MicroPur. Er eignet sich beson-
ders beim Werkzeugschleifen von Hartmetall und HSS, liefert
aber auch in der Gussbearbeitung ausgezeichnete Ergebnisse.

Halle 7 | Stand C50

Knoll Maschinenbau GmbH
www.knoll-mb.de
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Geschlossenes Fortis-N, Laserinterferometer und Kreisformmessgerat

Messsystem-Trio befahigt zu

V)
/4
Jetzt '

anhoren!

hochpraziser Mikrozerspanung

Anderson Europe stellt seit mehr als sechs Jahrzehnten hochprazise

CNC-gesteuerte Maschinen her. Es begann mit Bohrmaschinen fiir Leiter-

platten — als Deutschland Ende der 1950er Jahre seine Leiterplattenpro-
duktion hochfuhr — und wurde um schliisselfertige Losungen fiir ver-

schiedene Branchen wie die Halbleiter- und Automobilindustrie erweitert.
Um die herausragende Genauigkeit und Qualitdt sicherzustellen, kommen

hochmoderne Messlosungen von Renishaw zur Anwendung. Anderson
verbesserte beispielsweise seine ProSys ADV* Frasmaschinen mit dem
Messsystem Fortis-N in geschlossener Bauweise, dem XL-80 Laserinter-
ferometer und dem Kreisformmessgerat QC20.

NG
HUR
Halle 9 | Stand E40

Das Messsystem Fortis-N von Renishaw ist ein Absolut-Messsystem in geschlossener Bauweise mit schmalem Profil, entwickelt fiir platzkritische
Anwendungen in rauen Umgebungen wie Werkzeugmaschinen.

Ein Anderson-Kunde stand vor der Heraus-
forderung, Werkstlcke aus Kovar zu bear-
beiten — eine Eisen-Nickel-Kobalt-Legierung
mit niedrigem Warmeausdehnungskoeffi-
zienten, der dem von Borosilikatglas nahe-
kommit. Die einzigartigen Kovar-Eigenschaf-
ten erforderten eine Maschine fiir die Mikro-
zerspanung mit herausragender Steifigkeit
und thermischer Stabilitat. Des Weiteren be-
notigte der Kunde ein Werkzeugmagazin
mit hoher Kapazitat sowie die Moglichkeit,
die Maschine bedienerlos zu betreiben.

Herausforderung

,Materialien wie Kovar und Invar sind
schwer zu bearbeiten, da sie zu schneller
Warmeentwicklung neigen. Abrasiver Ver-
schlei aufgrund von Kaltverfestigung
kann ebenfalls die Standzeit von Werk-
zeugen drastisch verkirzen oder zu vor-
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zeitigem Werkzeugbruch fihren®, erlau-
tert Alfred Konemann, CEO von Anderson
Europe. ,Kunden brauchen Werkzeugma-
schinen, um den Prozess optimal zu steu-
ern, sodass sie sowohl enge Toleranzen
als auch hochwertige Oberflachen-Endbe-
arbeitung erzielen konnen. Die Parameter
der Schneidwerkzeuge werden so ge-
wahlt, dass der Grad der Kaltverfestigung
minimiert wird, indem die beim Material-
abtrag erzeugte Warmemenge verringert
wird. Eine Werkzeugmaschine ist sowohl
auf ihre geometrische Genauigkeit als
auch auf die Qualitat ihrer linearen MaR-
verkorperungen angewiesen, um den op-
timalen Werkzeugweg auszufiihren”

Losung
Die Auswahl des richtigen Messtechnik-
partners ist kritisch zur Herstellung

hochpraziser Maschinen fir die Mikro-
zerspanung. Anderson entschied sich
bewusst und wohlbegrtindet fir eine Zu-
sammenarbeit mit Renishaw: Die Repu-
tation flr Qualitat und Prazision des
Messtechnikspezialisten geht weit Gber
einzelne Produktlinien hinaus und um-
fasst eine breite Palette von Losungen
flr zahlreiche Anwendungen. Anderson
verwendete bereits Werkzeugmesssys-
teme von Renishaw und wusste deren
Genauigkeit und Zuverlassigkeit zu
schatzen. Das Fortis-N-Messsystem
wahlten die Verantwortlichen aufgrund
seiner herausragenden Genauigkeit, Ro-
bustheit, seines platzsparenden, schma-
len Profils und der innovativen Features
wie der hohen Vibrationsbestandigkeit.
Ein weiterer Vorteil ist der hohe IP-
Schutz des Messsystems in geschlosse-
ner Bauweise.

Bilder der Doppelseite: Renishaw GmbH



,Wir haben uns fir die Verwendung des
Fortis-N-Systems auf unseren ProSys
ADV* Maschinen entschieden, da es un-
sere hohen Anforderungen an die Genau-
igkeit erflllt. Aulerdem ist die integrierte
Einstell-LED des Fortis-Messsystems ein
innovatives Feature, das aufgrund der bei
der Maschinenmontage eingesparten Zeit
echten Mehrwert bietet", betont Soren
Langhammer, leitender Maschinenbauin-
genieur von Anderson. ,Die ProSys ADV*
wird fur die Mikrozerspanung eingesetzt.

Das Laserinterferometer
XL-80 dient als Kalibrie-
rungssystem zur Messung
und Verbesserung der Ge-
nauigkeit von Bewegungs-

systemen wie Werkzeug-
maschinen und Koordina-
tenmessgeraten.

Daher ist es wichtig, dass das Messsys-
tem der hochsten Qualitat entspricht, um
sicherzustellen, dass der Positionierungs-
fehler so gering wie mdoglich ist.”

Die Qualitatskontrolle bei Anderson be-
ginnt mit genauen Messungen jeder
Strukturkomponente. Beispielsweise wird
das Maschinenbett aus Granit nach der
Lieferung vom Hersteller sorgfaltig ge-
prift. Das XL-80 Laserinterferometer von
Renishaw erreicht dazu eine beeindru-
ckende Genauigkeit der Positionsmes-
sung von +0,5ppm. Dieses Niveau an Pra-
zision ist entscheidend beim Montage-
prozess der Maschine, bei dem die Kom-
ponenten genau zueinander passen mus-
sen. Die hohe Genauigkeit des XL-80 La-
sers ist ideal zur Sicherstellung einer pra-
zisen Montage. ,Das XL-80 Laserinterfe-
rometer von Renishaw ist als eins der
fihrenden Mess- und Kalibriersysteme
auf dem Markt anerkannt”, sagt Lang-
hammer. ,Wir verwenden den XL-80-
Laser, um die Qualitat unserer Maschinen
und Messungen sicherzustellen, begin-
nend mit dem Granitbett und anschlie-

N

Rend wahrend des gesamten Baus der
Maschine, sodass alle Baugruppen ver-
messen und korrekt zueinander ausge-
richtet sind.”

DarUber hinaus verwendet Anderson das
Kreisformmessgerat QC20 von Renishaw
zur Uberpriifung und Validierung der Pro-
Sys ADV* Maschine sowie zur Priifung
nach Anlieferung und Installation am
Standort des Kunden. Die von der Ballbar
20 Software erstellten Testberichte liefern
den Nachweis fur die Fahigkeit einer Ma-
schine. Anwendungstechniker Ronny
Nikel erlautert, wie Anderson und seine
Kunden das QC20 Kreisformmessgerat
verwenden: ,Durch den Einsatz des XL-
80-Lasers konnen wir sicherstellen, dass
die einzelnen Achsen der Maschine best-
moglich eingestellt sind. Wir missen je-
doch noch prifen, wie sich die Achsen in
Kombination verhalten. Daher suchten
wir nach einem Indexierungswerkzeug,
das wir wahrend der Inbetriebnahme ver-
wenden konnen. Das tragbare Kreisform-
messgerat QC20 eignet sich ideal fir un-
sere Tests."

Innentitelstory

,Wir haben uns fiir die Verwendung
des Fortis-N-Systems auf unseren
ProSys ADV* Maschinen entschieden,
da es unsere hohen Anforderungen an
die Genauigkeit erfiillt", sagt Alfred
Konemann, CEO of Anderson Europe.
+AuBerdem ist die integrierte Einstell-
LED des Fortis-Messsystems ein inno-
vatives Feature, das aufgrund der bei
der Maschinenmontage eingesparten
Zeit echten Mehrwert bietet.”

Zusammenfassung

Anderson Europe produziert und wartet
Hochleistungswerkzeugmaschinen fir
die Mikrozerspanung und das Mikroboh-
ren in besonders anspruchsvollen Anwen-
dungen — beispielsweise zur prazisen Be-
arbeitung von Materialien wie Kovar oder
Invar, die schwer zu bearbeiten sind. Die
Materialien neigen zu schneller Warme-
entwicklung; Kaltverfestigung kann zu ab-
rasivem Verschleils und zu einer verrin-
gerten Werkzeugstandzeit fiihren. Kun-
den verlangen prazise Kontrollen Uber
den Bearbeitungsprozess, um enge Tole-
ranzen sowie eine hochwertige Oberfla-
chen-Endbearbeitung zu erzielen.

Die geometrische Genauigkeit und hohe
Qualitat der Messsystem-Ruckmeldun-
gen sind fur die Ausflihrung optimaler
Werkzeugwege entscheidend. Anderson
ging eine Partnerschaft mit Renishaw ein
und verwendet mehrere innovative Mess-
technikprodukte, um die Montage, Inbe-

Uber ProSys ADV*

Die CNC-gesteuerte ProSys ADV*
ist eine kompakte vollstandig ein-
gehauste Frasmaschine. Der aus
Granit gefertigte Maschinenso-
ckel gewahrleistet Steifigkeit und
Stabilitat. An drei Achsen kom-
men Wegmesssysteme zum
Einsatz.
www.andersoneurope.com
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triebnahme sowie den Betrieb der Maschi-
nen zu verbessern. Fortis-N von Renishaw
erflllt die hohen Anforderungen an die Ge-
nauigkeit von Maschinen fur die Mikrozer-
spanung wie die ProSys ADV*: Das Mess-
system in geschlossener Bauweise weist
ein platzsparendes, schmales Profil sowie
einen hohen IP-Schutz auf, der gegen Ver-
unreinigungen schitzt und eine gleichblei-
bende Messqualitat gewahrleistet. Zudem
sind die Fortis-Messsysteme dank der in-
tegrierten Einstell-LEDs schnell und ein-
fach installierbar, was zur Einsparung von
Maschinen-Montagezeit beitragt.

Das Renishaw-Laserinterferometer XL-80
bietet eine hervorragende Genauigkeit
und ist mit zahlreichen Zubehorteilen
ausgestattet. Der XL-80-Laser gewahr-
leistet die Qualitat Uber den gesamten
Bau der Maschine hinweg: Die Baugrup-
pen der Maschine werden auf Geometrie-
fehler hin Uberprift und korrigiert. Zudem
bietet Renishaw auch interne Schulungen
fur den effizienten Betrieb des Interfero-
meters als Teil eines reibungslosen Ma-
schinenbauprozesses an.

Das Kreisformmessgerdat QC20 ist ein
wertvolles Werkzeug zur Beurteilung der
Stabilitat und Leistungsfahigkeit der Pro-
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Die Multi-Achs-Frasmaschine ProSys ADV* zur Mikrozerspanung passt sich
beim Bearbeitungsprozess an unterschiedliche Werkstiickeigenschaften an
und erfiillt damit die steigenden Anforderungen an Prézision und Flexibilitét.

Sys ADV*. Das tragbare Kreisformmessge-
rat eignet sich darlber hinaus besonders
zum Uberpriifen der Maschinenfahigkeit
und zur Erstellung von Compliance-Berich-
ten fur Kunden nach Inbetriebnahme und
Wartung. Insgesamt befahigen die einzig-
artigen Produkte von Renishaw — in Kom-

bination mit der technischen und anwen-
dungsspezifischen Unterstitzung — den
Hersteller Anderson, herausragende Ma-
schinenleistungen zu realisieren.

Renishaw GmbH
www.renishaw.de

Das Kreisformmessgerat QC20 ist eine prazise Messlosung zur
schnellen Diagnose der Genauigkeit von CNC-Werkzeugmaschinen.

Bilder : Renishaw GmbH
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Werkzeugmaschinen — Werkzeuge + Spannmittel

dima ‘vor Ort' im iXperience Center in Deizisau
Index Open House begrulst
mehr als 2.000 Fachbesucher

Jetzt
anhoren!
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Auf seinem Index Open
House hiel® der Werk-
zeugmaschinenherstel-
ler vom 17. bis zum 20.
Marz 2026 mehr als
2.000 Personen willkom-
men, davon ein Viertel
aus dem Ausland. Zu
den Maschinen-High-
lights zahlten der mehr-
spindlige Langdrehauto-
mat Traub MS12-4 als
Weltpremiere und das
Dreh-Fraszentrum Index

Der produ
Langd re he
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Die Traub MS12-4 bietet mit weniger Maschinenkomponenten als bei vier Einspindlern dennoch vierfache

Produktivitat bei deutlich geringerer Aufstellflache. Die Steuerung und samtliche Peripheriekomponenten

G160.

Roberto Deger, Kaufmannischer Ge-
schaftsfihrer, Dr. Dirk Prust, Technischer
Geschéftsfihrer (Vorsitzender) und Rei-
ner Hammerl, Geschaftsfihrer Vertrieb
und Marketing, gaben vor dem offiziellen
Veranstaltungsstart auf der Pressekonfe-
renz bereits Einblicke in aktuelle Zahlen.

Markt und Trends

Index beschaftigt 1.905 Mitarbeiter welt-
weit, verfligt tGber sechs Produktionsstat-
ten (drei in Deutschland, Slowakei, China,
Brasilien), 13 Vertriebs- sowie Servicege-
sellschaften und ist Uber ein weltweites
Netzwerk an mehr als 80 Standorten pra-
sent. Im Geschaftsjahr 2025 erzielte der
Global Player einen Auftragseingang von
490,71 Millionen Euro und Umsatzerldse in
Hohe von 475,3 Millionen Euro: Das be-
deutet ein Plus von 9,5 bzw. 3,4 Prozent
zum Vorjahr. In Anbetracht herausfor-
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dernder Umgebungsvariablen ist dies ein
achtbares Ergebnis. Nichtsdestotrotz:
Seit drei Jahren ist der Auftragseingang
in Deutschland ricklaufig.

Wesentliche Branchen mit positiven Sig-
nalen sind aktuell unter anderem die Ar-
maturen / Fluidtechnik, Luft- und Raum-
fahrt oder Medizintechnik. Wegen des
Megatrends Kl bieten derzeit Rechenzen-
tren auBerdem einen enormen Absatz-
markt. Zur Warmeabfuhr sind Kihlsys-
teme erforderlich, die wiederum mit den
entsprechenden Komponenten zu bestu-
cken sind. Fir die Herstellung solcher
Bauteile sind viele Maschinen des Anbie-
ters pradestiniert. ,Wir erwarten fiir 2026
ein Plus von acht Prozent auf rund 514
Millionen Euro”, wagte Dr. Dirk Prust eine
erste Prognose flr das laufende Jahr.
,Zudem ist die Index Group mit ihren
neun Strategie-Initiativen, die zunachst

wie Stangenlader, Spaneforderer, Kiihlschmierstoffreinigung, Absaugung usw. werden nur einmal bendtigt.

bis auf das Jahr 2030 zielen, gut fur die
Zukunft aufgestellt’, ist Dr. Prust Uber-
zeugt. Eine Neuerung umfasst beispiels-
weise die Entscheidung, kinftig nicht
mehr nur in Deutschland zu entwickeln.
Zusatzlich sollen auch in weiteren Lan-
dern marktgerechte Losungen fir die An-
forderungen ‘vor Ort" entworfen werden.

Maschinen-Innovationen

Mit dem zum Open House 2026 erstmals
vorgestellten Dreh-Fraszentrum G160
rundet Index seine aktuelle G-Baureihe
nach unten ab. Diese ‘Kleine' im Pro-
gramm baut zwar konzeptionell auf der
bisherigen G200.2 auf, kann aber im Be-
reich Frasen wesentliche Verbesserungen
vorweisen. Ein besonderes Merkmal ist
die groe Auswahl an Optionen hinsicht-
lich Spindeln, Werkzeugtrager und Peri-
pherie: So kann jeder Kunden eine be-

Bilder der Doppelseite: TeDo Verlag GmbH



darfsgerechte kostenoptimierte Ma-
schine fur sich konfigurieren. Die G160 ist
mit einer direktangetriebenen, daher
hochdynamischen Hauptspindel ausge-
stattet, die in zwei GroBen — Stangen-
durchlass 42mm und 65mm — zur Wahl
steht. Aufgrund der technischen Daten
(Drehzahl 7.000 / 6.000 Umdrehungen
pro Minute, Drehmoment 65 / 170Nm)
bietet sich die 42er-Variante fur kleinere,
hochdrehende Teile an, wahrend sich die
groRere auch flr Einlegeteile eignet, die
im bis zu 175mm groen Spannfutter
Platz finden. Eine umfangreiche Palette
an Automationslésungen komplettiert
das Angebot.

Als Weltpremiere prasentiert wurde die
Traub MS12-4: Sie erreicht durch ihr vollig
neues Konzept eine bis zu vierfache Aus-
bringung gegenulber Einspindeldrehauto-

maten. Die Maschine Uberzeugt mit bei-
spielloser Produktivitat, wodurch sie fir
jegliche Kleinteile wie Stifte, Schrauben,
Pins etc., die in der Medizin- und Uhren-
technik sowie der Elektroindustrie beno-
tigt werden, glinstige Herstellungskosten
realisieren kann. Der mehrspindlige Lang-
/Kurzdrehautomat eignet sich fur kleine

kamen zum Index Open House 2026, um Neuheiten und
Maschinen-Highlights live in Augenschein zu nehmen.

Der produktivste Langdreher der Welt

Werkzeugmaschinen — Werkzeuge + Spannmittel

Werkstlcke im
Durchmesserbereich
von 3 bis 13mm. Hin-
ter dieser Maschine
steckt ein vollig neuer
Denkansatz, der nicht
auf die dbliche Spin-
deltrommel und se-
quentielle  Bearbei-
tung setzt. Stattdes-
sen liegt der MS12-4
das Konzept des ein-
spindligen Langdreh-
automaten  Traub
TNL12  zugrunde.
,Dieses System aus
vier Hauptspindeln,
vier Werkzeugrevolvern sowie zwei oder
vier Gegenspindeln und bis zu vier weite-
ren flexiblen Werkzeugtragern vereint die
einspindlige Denkweise mit der hohen
Produktivitat von Mehr-
spindlern’, erklart Benja-
min Klotz, Leiter der
Maschinenentwicklung.
,Dieses Konzept kann
vier Werkstlcke gleichzeitig fertigen,
wobei eine Zerspanung an bis zu acht
Spindeln gleichzeitig flr sehr kurze Stlick-
zeiten sorgt." Besonders erwahnenswert
ist zudem das patentierte integrierte
Stangenlademagazin mit durchmesser-
unabhangigen Flhrungselementen.

Highlights aus

der Automation

Die Automatisierungslosung
iXcenter gibt es nun auch fur
Index Mehrspindeldrehauto-
maten. Die direkt an der Ma-
schine angebaute Roboter-
zelle Gbernimmt das automa-
tisierte Entladen und Handling
von Werkstlicken und fihrt
zusétzlich definierte Neben-
prozesse aus, zum Beispiel
das Messen, Reinigen, Entgra-
ten oder Beschriften. So un-
terstlitzt sie eine stabile
mannarme Serienfertigung
von Einlegeteilen bei gleich-
bleibender Prozessqualitat.
Kunden erzielen damit unter
anderem eine hohere Produk-

In Startposition zur Pressekonferenz (von links): Roberto Deger,
Kaufmannischer Geschéftsfiihrer, Reiner Hammerl, Geschafts-
flihrer Vertrieb und Marketing, und Dr. Dirk Prust, Technischer
Geschéftsfiihrer (Vorsitzender), gaben aktuelle Einblicke und
stellten sich den Fragen der internationalen Journalisten.

tivitat sowie maximale Autonomie bei-
spielsweise fur die zweite und dritte
Schicht im Betrieb.

Des Weiteren prasentierte Index eine
neue Losung zum automatischen Wech-
sel der Werkzeuge im Revolver. Das Be-
sondere: Der Grundhalter verbleibt auf
dem Werkzeugrevolver und die Automa-
tion (z.B. ein Roboter) tauscht die Werk-
zeuge im Grundhalter. Damit gelingt das
mannlose Risten von Werkzeugen auf
den Revolvern mit dem Roboter oder das
Einwechseln Uberlanger Werkzeuge in die
Frasspindel unter der Verwendung von
Standardwerkzeugen.

Link zum Video Index G160

[m] 35 [=]

https://tedo.link/xPfcwH

Link zum Video Traub MS12-4

https://tedo.link/Xf817V

Link zum Video Index G320
mit Roboter

Sl
B

https://tedo.link/k100Vp

Index Werke GmbH & Co. KG Hahn + Tessky
www.index-group.com
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Vergleichende Analyse zeigt kritischen Trend

Prazision beim Stanzbiegen

sichern

Mittenbundséule von Agathon mit Einbaubuchsen oben und
unten, einem Kugelkafig oben sowie einem Rollenkéfig unten.

RegelmaRig durchgefiihrte Messungen an Produkten verschiedener regionaler Normalienlieferanten zeigen, dass
die Qualitat der am Markt angebotenen Fiihrungen weltweit abnimmt. Angesichts sinkender Abmessungen der
damit zu erzeugenden Bauteile ist dies kritisch, da die Anforderungen an die Prazision in der Stanzfertigung
deutlich steigen. Ein anschauliches Beispiel hierfiir ist die zunehmende Verdrangung des USB-A-Steckers durch
den um rund 30 bis 40 Prozent kleineren und anspruchsvoller herzustellenden USB-C-Stecker. Die hier prasen-
tierten Zahlen und Fakten von Agathon verdeutlichen, wie essenziell die Prazision der Fiihrungen fiir die Gewahr-
leistung einer sicher beherrschten Fertigung ist.

Seit Jahrzehnten werden Elektronikpro-
dukte inklusive der hierflir bendtigten
Stanzbauteile immer weiter miniaturisiert
— ein Trend, der sich eindrucksvoll an der
Entwicklung der USB-Steckergeneratio-
nen zeigt. Der in den 1990er-Jahren ein-
geflihrt USB-A-Stecker war bis etwa Mitte
der 2010er-Jahre Standard und ist auch
heute noch weit verbreitet. Mittlerweile
hat sich der Markt zunehmend der kom-
pakteren USB-C-Ausflihrung zugewandt.

Der durch die Miniaturisierung bedingte
Anstieg der Anforderungen an die Prazi-
sion lasst sich hier schon verdeutlichen:
Bei einer Verkleinerung des USB-Steckers
um rund 30 Prozent muss sich auch die
Blechdicke proportional verringern. Um
vergleichbare Stanzverhaltnisse und Qua-
litatsstandards zu gewahrleisten, muss
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bei einem angenommenen Schnittspalt

von 5um bei der USB-A-Ausflihrung (aus-

gehend von einer Blechdicke t=0,4mm)
der Spalt bei der C-
Version auf etwa
3,25um verringert wer-
den. Diese Einengung
der Toleranzen lasst
sich nur uber eine er-
hebliche Steigerung
der  Prazision im
Stanzwerkzeug sicher erreichen — dies
gilt insbesondere fir die Fihrungen.

Qualitatsriickgang

bei Fihrungs-Normalien
Langzeit-Untersuchungen der Qualitat
marktgangiger Fihrungen zeigen erstaun-
licherweise eine entgegengesetzte Ten-

Verschlechterung bis zu 78,8 Prozent
bei asiatischen Produkten

denz: Gemessen wurden Form- und Lage-
toleranzen, etwa der Schlag am Bund und
die Konzentrizitaten bei Walz-Laufflachen

sowie Innen- und AuRendurchmessern an
der Buchse. Die Ergebnisse zeigen, dass
sich die Ist-Abweichungen in Bezug auf
Form- und Lagetoleranzen in den letzten
Jahren bei europaischen Herstellern um
rund 13,5 Prozent verschlechterten, wah-
rend sie bei asiatischen Herstellern sogar
im Mittel um etwa 78,8 Prozent zurickgin-
gen. Die Grafik illustriert die Ist-Form-/La-



getoleranzabweichung im Verhaltnis zum
potenziellen Schnittspalt. Eigentlich sollte
die durchschnittliche Form-/ Lage-Abwei-
chung aufgrund der gestiegenen Genauig-
keitsanforderungen um ein Vielfaches
kleiner sein als der zu gewahrleistende
Schnittspalt. Wird dieses Mal} unterschrit-
ten, so ist die erforderliche Stanzqualitat
kaum noch prozesssicher erreichbar. Die
Folge sind schwankende Schnittqualitat,
erhohte Gratbildung sowie eine verkirzte
Standzeit der Werkzeuge.

Prazision beim
Hochleistungsstanzen

In der modernen Stanztechnik, insbeson-
dere bei modular aufgebauten Werkzeu-
gen, sind hohe Genauigkeitsanforderun-
gen unerlasslich. Nicht nur beim Hochleis-
tungsstanzen hangt die zuverlassige Ge-
wahrleistung des angestrebten Schnitt-
spalts entscheidend von der Prazision der
Innenversaulung innerhalb der Module ab.
Deshalb kommt hier den Mittenbundsau-
len eine zentrale Rolle zu. Durch ihre Aus-
flihrung gestatten sie eine exakte und
steife Flhrung sowie Zentrierung von Fih-
rungsplatte, Stempel und Matrize. Grund
hierflr ist der Mittenbund, der zun&chst
eine akkurat vertikale Ausrichtung der
Saule zur Oberflache der Fihrungsplatte
sicherstellt. Dartiber hinaus verleiht er der
Saule eine enorm hohe Steifigkeit: Diese
ist wesentlich, um einen minimalen, na-
hezu null gehenden Schnittspalt sicherzu-
stellen. Letzteres ist entscheidend fur die

Bild: Klaus Vollrath

Die Details im Bereich der Schwalbenschwanz-Verbindung der Blechenden
lassen erkennen, welche umformtechnischen Herausforderungen bei der
USB-C-Version zu bewaltigen sind.
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pot. Schnittspalt

Im Abstand von zehn Jahren durchgefiihrter Vergleich der Positioniergenauigkeit von Fiihrungs-
systemen europadischer und asiatischer Anbieter im Verhaltnis zu den rechnerisch ermittelten

Anforderungen (links: Male in ym).

Produktion von qualitativ einwandfreien,
gratarmen Stanzteilen.

Zu den wesentlichen Lagetoleranzen bei
Mittenbundsaulen-Einheiten gehoren: die
Konzentrizitat zwischen Innen- und Auen-
durchmesser der Buchsen, die Rechtwink-
ligkeit des Bundes zur Flhrungsplatte
sowie die Konzentrizitaten der Walz-Lauf-
flachen mit dem Saulen-Einbaudurchmes-
ser. Die Einhaltung dieser Toleranzen ist
entscheidend, um eine hohe Prazision und
Langlebigkeit von Stanzwerkzeugen si-
cherzustellen. Agathon als Normalienher-
steller bietet Mittenbundsaulen an, die
speziell fur
diese Anforde-
rungen entwi-
ckelt  wurden
und durch ihre
Konstruktion
eine hohe Stei-
figkeit  sowie
einfache Mon-
tage und War-
tung sicherstel-
len. Die Saulen-
einheiten sind
in verschiede-
nen Normrei-
hen erhaltlich
und lassen sich
in der Lange in-

dividuell anpassen, um die Konstruktion
maflgeschneiderter Stanzwerkzeuge zu
ermaoglichen.

Auf hochwertige
Komponenten setzen

Im Vergleich zu européaischen Wettbewer-
bern zeigt sich, dass die Produkte von
Agathon in allen drei Qualitatsmerkmalen
Uberlegen sind. Die Qualitatslicke wird
noch deutlicher gegenlber asiatischen
Herstellern, deren Produkte in aller Regel
groRere Abweichungen in den genannten
Toleranzen aufweisen.

Die Resultate zeigen, dass bei einem
engen Schnittspalt von 3,5um Normalien
mit Lagefehlern unter Tum, wie sie von
Agathon geliefert werden, essenziell fir
die Ausflihrung hochpraziser und nach-
haltiger Stanzarbeiten sind. Die Analyse
unterstreicht die Bedeutung der Auswabhl
hochwertiger Mittenbundsaulen mit vor-
gespannten Kugel- oder auch Rollenkafi-
gen fur die Prazision und Effizienz im
Hochleistungsstanzen.

Klaus Vollrath
Freier Redakteur

Agathon AG
www.agathon.ch
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dima ‘vor Ort’ : von Anwendern fiir Anwender

United Machining Technik-
forum 2026 in Schorndorf

]

R W

Vorlesen

—

Das erfolgreiche Technikforum in Schorndorf von United Machining (‘ausgebucht’) fand bereits zum dritten Mal statt. Die Teilnehmer erhielten
unter anderem direkt an den Maschinen — hier an der Cut S 600 von Agie Charmilles — detaillierte Informationen.

FGRINDING
HE

Halle 9 | Stand B50

Im Marz veranstaltete United Machining an zwei Tagen zum dritten Mal das Technikforum in
Schorndorf — und es war erneut ein einmaliges Erlebnis im Dialog zwischen Herstellern und
Anwendern. 49 Workshops, davon 33 verschiedene sowie sieben parallel laufende, und zahl-

reiche Maschinenprasentationen sowie Break-out-Stationen von Partnerunternehmen ver-
deutlichen das umfangreiche Fachangebot fiir die teilnehmenden Anwender. Mit weit iiber 300 Personen, wovon
rund 250 Personen an beiden Tagen vor Ort waren, bedeutet es ein ausgebuchtes Event mit viel Zuspruch.

United Machining ist eine der beiden
Hauptdivisionen von United Machining
Solutions, einer weltweit fuhrenden
Gruppe im Werkzeugmaschinenbau.
Das Portfolio von United Machining um-
fasst Maschinen fir das Hochgeschwin-
digkeits- sowie Hochperformance-Fra-
sen, EDM (Electrical Discharge Machi-
ning), Lasertexturieren, Lasermikrobear-
beitung und additive Fertigung. Dariber
hinaus bietet die Division hochmoderne
Spindeln, Automations- und Digitalisie-
rungslésungen, unterstitzt durch ein

56 dima 22026

weltweites Kundenservice- und Anwen-
dungssupport-Netzwerk.

Praxisndhe oberstes Gebot

Carlo Buck, Geschéaftsfiihrer von United
Machining Germany, eroffnete die Veran-
staltung gewohnt motivierend: ,Was gibt
es zurzeit Neues? Wo hakt es? Wir brau-
chen als Community zwischen Hersteller
und Nutzer den Dialog, um gemeinsam
die aktuellen Herausforderungen zu meis-
tern. Dabei soll insbesonders auch die

Wettbewerbsfahigkeit im DACH-Raum
gestarkt werden. Das Ziel ist: Wie konnen
wir uns als Hersteller und Anwender ge-
meinsam unterstiitzen? Was ist tech-
nisch moglich? Lasst uns also diskutie-
ren, voneinander lernen und zusammen
die beste Losung finden.

Gesagt, getan: Anschlieliend ging es flr
die Teilnehmenden in die einzelnen Work-
shops, zu den Live-Vorfihrungen an den
Maschinen und in den direkten personli-
chen Austausch, um sich gegenseitig auf



Bild: United Machining Germany GmbH

Wahrend der Abendveranstaltung lieR sich
unter dem Motto ‘United for Fun’

in entspannter Atmosphare und mit spalliger
Unterhaltung ausgezeichnet netzwerken.

den neuesten Stand zu bringen. Ein maschinelles Highlight
war beispielsweise die Drahterodiermaschine (EDM) Cut S
600 von Agie Charmilles. Sowohl bei Mikro- als auch grof3en
Teilen sorgen u.a. Thermokompensation, symmetrisches
mechanisches Design und ein fortschrittliches Achsenmess-
system flr eine besonders hohe Prazision. Diese Maschinen
sind darauf ausgelegt, auBergewohnliche Leistung zu liefern,
die Betriebskosten zu senken und die Produktivitat in der
hochprazisen Fertigung zu steigern.

Austausch auf Augenhohe

Bei den Live-Workshops erhielten die Teilnehmenden tiefe Ein-
blicke in die Maschinen und Technologien. Der gewiinschte
personliche Austausch fand an zahlreichen Stationen ‘auf Au-
genhohe’ statt. Offene Fragen lieRen sich direkt klaren, techni-
sche Hintergriinde aufzeigen und wertvolle Kontakte kntipfen.
Bei den Partnerstanden gab es zahlreiche Gelegenheiten, das
weitere Umfeld um die Maschinen auszuleuchten: von der Fer-
tigungsmesstechnik tber CAD/CAM-Anbieter bis zu Prazisi-
onswerkzeug- und Spannmittelherstellern. Zwischen den bei-
den Technikforumtagen lied es sich bei der bemerkenswert
gelungenen Abendveranstaltung mit dem Motto ‘United for
Fun’in lockerer Atmosphare bei Essen und Getranken sowie
spannender und spaliger Unterhaltung entspannt netzwerken.

United Machining Germany GmbH
www.machining.com/de
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Laser-Beschriftungsplatze mit schmierfreier Lineartechnik  der Grote einfach skalierbar und modular
aufgebaut. Haufig wird eine ,nur ein Sttick-
chen groRere' Laserzelle bendtigt, ohne

viel Drumherum®, berichtet Manuel Hof-
richter. Hier sei es allerdings eine grolie
Herausforderung, die passenden Zuliefe-
rer zu finden, die schnell und kostengtins-
tig Sondergrofien ihrer Komponenten lie-
fern konnen. Fiindig wurde der Konstruk-
teur fir Lasersysteme beim Unternehmen
Igus aus Koln. Fur die manuelle Hohenver-

stellung der T-Nuten-Tischplatte bei einer

an
ULP 360-S entschied er sich z.B. fir eine
Linearfhrung der Serie Drylin SLW-1660.
Sie besteht aus einer hartanodisierten

Schiene mit Aluminium-Doppelwellenpro-
fil und ist vertikal im Inneren des ULP an
der rechten Aullenwand montiert.

Von der simplen Schraube iiber Bauteile fiir Automobilhersteller bis hin zur
Leiterplatte: Industrie-Betriebe setzen zunehmend auf Laserbeschriftung,
um eine dauerhafte prazise Kennzeichnung ihrer Produkte sicherzustellen.
Ein fiihrender Hersteller in Deutschland auf diesem Gebiet ist Horber + Hetz-
ner mit Sitz in R6thenbach an der Pegnitz bei Niirnberg. Seit 1986 entwickelt
und konstruiert das Unternehmen maRgeschneiderte Sondermaschinen fiir
namhafte Kunden wie Siemens, Liebherr, Continental und Bosch. Dabei ver-
trauen die Mittelfranken auf schmierfreie Lineartechnik von Igus.

Laut Hofrichter spricht besonders die
platzsparende Bauweise der Linearfih-
rung fir den Einsatz im ULP: Mit einer
Breite von 104mm und einer Hohe von ge-
rade einmal 37mm sei die Drylin SLW-
1660 deutlich platzsparender als Modelle
der Konkurrenz. Somit steht im Inneren

mehr Bauraum zur Verfigung. ,Fir uns

ist zudem von grofRem Vorteil, dass die
Linearfihrungen von Igus als
Sonderausfihrungen millime-
tergenau verflgbar sind — und
das ab Losgrofle 1 und zu
einem fairen Preis”,

Ein Highlight im Produktportfolio ist der
Universal-Laserbeschriftungs-Platz (ULP)
— ein geschlossenes, lichtdichtes System,
das optisch an einen 3D-Drucker erinnert
und durch seine intuitive Bedienung Uber-

MEYENCE

zeugt. Es bietet Kunden die Moglich- weill  Hof-
keit, Bauteile aus Metall, Kunststoff richter  zu
und vielen weiteren Materialien mit schéatzen.
einem Laser zu beschriften. Die Kenn- Ein weiterer
zeichnung umfasst Klartext wie Seri- Vortelil ist die
ennummer oder Produktionsdaten Moglichkeit
tber DMC oder QR-Codes bis hin zu zur Teil-Auto-
Firmenlogos, die fur die Kennzeich- matisierung
nung, Ruckverfolgbarkeit, Qualitatskon- der Linear-
trolle und Produktsicherheit von ent- fdhrungen,

was laut Hof-
richter flr

scheidender Bedeutung sind.

Wirtschaftliche Linear-

filhrungen in SondergrofRen

Universal La-
Die Laserbeschriftungsplatze finden serbeschrif-
mittlerweile europaweit Anwendung, tslg%gépg: uLp
entweder als eigenstandige Losung oder Tisch mit den

integriert in vollautomatische Ferti-
gungslinien. ,Um maoglichst genau auf
Kundenwilnsche reagieren zu konnen,
sind unsere Laserbeschriftungsplatze in
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zu gravierenden
Bauteilen bewegt
sich in der Hohe lber
eine schmierfreie Line-
arfiihrung der Serie Drylin
SLW-1660 von Igus.

Bilder der Doppelseite: Horber + Hetzner GmbH



ULP 360-

HS bzw. ULP

560-HS: Bei der

elektrisch ausfahrbaren
Variante der T-Nuten-Tisch-
platte kommt die Igus Zahnrie-
menachse ZLW-0630 mit Schneckengetriebe-
motor zum Einsatz. Zudem wird der Laser-
kopf wahlweise mit einer SLW-1660 mit Hand-
spindel oder einer SLW-2080 mit Schrittmotor
in der Hohe verstellt.

viele Kunden im Zuge der Digitalisierung
und Automation immer wichtiger wird.

Komponenten

fir alle Aufgaben

Bei der Variante ULP 360-H wird nicht der
Tisch, sondern der gesamte Laserkopf in
der Hohe verstellt. Hier kommt entweder
eine SLW-1660 mit Handrad oder eine
SLW-2080 mit Schrittmotor zur Anwen-
dung. Bei einer elektrisch betriebenen Hub-
tdr griff der Konstrukteur auf Fihrungs-
schlitten der Serie Drylin N sowie einen
Motor aus dem Portfolio von Igus mit
Schneckengetriebe zuriick. Fir eine elek-
trisch ausfahrbare Variante der T-Nuten-
Tischplatte setzen Hofrichter und seine
Kollegen auf die Igus Zahnriemenachse

Werkzeugmaschinen — Werkzeuge + Spannmittel

ZLW-0630 mit
Schneckenge-
triebemotor, wie
beispielsweise
bei der Variante
ULP 360-H oder
ULP 360-SR fir
seitliche Roboterbe-
stlickung.

Die Steuerung der Mo-
toren erfolgt Uber die
Steuerungen Dryve D1 und
D3 von Igus: Diese befahi-
gen Nutzer, Uber Laptops,
Tablets und Smartphones
auf eine benutzerfreundli-
che Software zuzugreifen.
Innerhalb weniger Minuten
lassen sich Start- und End-
punkte der Bewegungen des
Laufwagens sowie Parameter

der Beschleunigung einstellen.
,Durch die Losungen von Igus kdnnen
wir unseren Kunden passgenaue Auto-
mationsfunktionen bieten, ohne uns
dabei mit Uberdimensionierungen herum-
schlagen zu missen’, betont Hofrichter.
,Wir konnen beispielsweise teure Motor-
steuerungen vermeiden, die weit mehr

Linearachsen mit
Zahnriemenan-
trieb eignen sich
flir unzéhlige Po-
sitionier- und Ver-
stell-Aufgaben.
Durch die leichte
Bauweise aus
Kunststoff und
Aluminium sind

b drylin Linearmo-
» ®® dule mit Zahnrie-
menantrieb auf-
grund der gerin-
gen Massentrag-
® @ @ @ heitbesonders
“ © effizient.

Bild: Igus SE & Co. KG

Langlebigkeit. Selbst bei intensiver Nut-
zung und hoher Belastung ubertreffe sie
Systeme mit Walzlagern. ,lch bin sehr
glticklich, dass es uns in Zusammenarbeit
mit Igus gelungen ist, die Performance,
Wirtschaftlichkeit und Zuverlassigkeit un-
serer Universal-Laserbeschriftungs-Platze
weiter zu verbessern’, finalisiert Hofrich-
ter. ,Geht es um besondere Anwendun-

Schmierfreiheit eliminiert Wartungsaufwand

Uberzeugt zeigt sich Manuel Hofrichter auch von der Wartungsfreiheit der Linearfihrungen.
Anders als bei klassischen geschmierten Walzlagern bewegt sich der Schlitten tiber Buchsen
aus Hochleistungskunststoff auf der Schiene. In diese Buchsen sind mikroskopisch kleine
Festschmierstoffe integriert, die sich im Betrieb sukzessive freisetzen und einen reibungs-
armen Trockenlauf ohne externe Schmiermittel gestatten. ,Anwender konnen darauf ver-

trauen, dass die schmierfreie Lineartechnik von igus ohne Wartungsaufwand eine sanfte
und ruckelfreie Verstellung wie am ersten Tag Uber viele Jahre erméglicht”, betont
Fabian Otto, Projektmanager dryve Antriebstechnik Bayern bei Igus.

gen, wird man bei Igus bestmaoglich bera-
ten und bei der Auslegung unterstitzt. Wir
freuen uns deshalb schon auf die nachs-
ten gemeinsamen Projekte.”

Funktionen bieten als fur einfache Auto-
matisierungen erforderlich sind.”

Umfangreich optimiert
Die Lineartechnik von Igus Uuberzeugt

) ) ; Igus SE & Co. KG
nicht zuletzt durch ihre Robustheit und

www.igus.de
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Werkzeugmaschinen — Werkzeuge + Spannmittel

Mehr Freiraum
hinter der Biegelinie

Mit der Turbo2plus Compact erweitert
RAS Reinhardt Maschinenbau aus Sindel-
fingen seine bewadhrte Schwenkbiegema-
schine um eine entscheidende Weiterent-
wicklung: die XXL-Biegewange. Die Ma-
schine ist in Biegelangen von 2.540,
3.200 oder 4.060mm erhaltlich. Sie ver-
bindet hohe Biegeleistung mit kompakter
Bauweise und eignet sich besonders fir
Anwendungen in metallverarbeitenden
Betrieben oder Spenglereien. Mit der
neuen XXL-Biegewange schafft die
Turbo2plus Compact einen extragroen
Freibereich von bis zu 5mm hinter der
Biegelinie und bietet damit zuséatzliche
Flexibilitat bei komplexen Bauteilgeome-
trien. Neu ist zudem die Bearbeitung von
Blechdicken bis 2mm in dieser Ausfih-
rung. Erganzt wird die Maschinenlosung
durch das 14mm Crown Tool mit einstell-
barer Bombierung, das flir gleichmaRige
und hochwertige Biegeergebnisse Uber
die gesamte Arbeitslange sorgt.

RAS Reinhardt Maschinenbau GmbH
www.RAS-online.de

Kompaktspanner mit patentierter Kinematik

Ein neu entwickelter hydraulischer Kompaktspanner mit horizonta-
lem Hub gestattet erstmals das direkte Spannen in kleinen geschlos-
senen Taschen, Nuten und Aussparungen. Roemheld optimierte das
Element derart, dass es selbst Werkstticke und Vorrichtungen in be-

engten Baurdumen mit maximaler Spannkraft und
genauigkeit spannt. Die Innovation liegt in der bislan

artigen patentierten Kinematik: Der Spannhebel bewegt sich zunachst

horizontal in die zu spannende Stelle des WerkstU

hoher Wiederhol-
g weltweit einzig-

cks. AnschliefRend

spannt er vertikal nach unten. Dieser Bewegungsablauf erlaubt eine platzsparende
Werksttickaufnahme mit exakter Positionierung. Bisher mussten Zerspaner bei sol-
chen Spannaufgaben den Bauteilen oft zuséatzliche Spannstellen hinzufiigen und
diese in Folgeoperationen wieder entfernen. Die hierbei verursachten Mehrkosten
und verlangerten Prozesszeiten vermeidet der neue Kompaktspanner.

Rémheld GmbH
www.roemheld.de

Additive Solutions Center Europe in GUtersloh eroffnet

Sein erstes Additive Solutions Center (ASC) in Europa
offnet. Mit diesem neuen Forschungs- und Entwicklun

hat DN Solutions in Gutersloh er-
gszentrum setzt der koreanische

Anbieter einen Meilenstein in seiner strategischen Ausrichtung auf additive Fertigungs-
technologien. Von Giitersloh aus wird zuklnftig das weltweite Additive-Geschaft des

Unternehmens gesteuert. Projekte von Unternehmen
aus Europa, Afrika sowie dem mittleren Osten werden
hier operativ betreut. Auf rund 1.000m? Fldche wird
das Zusammenspiel von additiver Fertigung und CNC-
Technologie prasentiert. Von Schulungen und Live-Pra-
sentationen bis zur Umsetzung von Turnkey-Projekten
unterstitzt DN Solutions am neuen Standort Unter-
nehmen beim Einstieg oder Ausbau der additiven Fer-
tigung. Im Bild von links: Markus Kottmann (erster
stellvertretender Blrgermeister der Stadt Gitersloh),
Soonhyo Kwon (Leiterin Additive Manufacturing
Korea) und Vice President Additive Solutions Dr.-Ing.
Vino Suntharakumaran, beide DN Solutions.

DN Solutions Europe GmbH
www.dn-solutions.com

Deutlich kompakter: sensorisches Werkzeug fur das Festwalzen

Beim Festwalzen kommen Festwalzwerkzeuge zur Anwendung. Bei hydrostatischen Werkzeu-
gen wird die Walzkraft hydraulisch erzeugt. Dies erfordert jedoch den Einsatz eines Hydraulik-
aggregats. Bei mechanischen Werkzeugen wird die Walzrolle durch Federelemente auf die Werk-
stlickoberflache gedriickt, sodass keine Nebenaggregate notwendig sind. Mechanische Fest-
walzwerkzeuge sind in konventionellen Drehmaschinen einsetzbar und werden dem Drehpro-

zess nachgelagert. Die Federelemente mechanischer Werk-
zeuge flhren allerdings teilweise zu einem grofen Bauraum
der Werkzeuge. Ecoroll entwickelte mit dem IFW nun den
Werkzeugprototyp eines mechanischen Festwalzwerkzeugs

mit kompaktem Bauraum.
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Auf der dima Homepage ist das
Thema in einem ausfuhrlichen
Fachartikel beschrieben:
Neuer Prototyp eines sen
sorischen Werkzeugs fi
das Festwalzen

pLi[s]
Ty

IFW — Institut fur Fertigungs-
technik und Werkzeugmaschinen
www.ifw.uni-hannover.de

Ecoroll AG
www.ecoroll.de

Bild: IFW — Institut fur Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen



Flexible CMM-Losungen fur die Produktionsumgebung

RUN ist die Antwort von Ready Metrology auf die sich wandelnden Anforderungen der
modernen Fertigung — eine Reihe von Koordinatenmessgeraten, die speziell fir den Ein-
satz in der Produktion entwickelt wurden. Die RUN-Systeme vereinen Prazision, Robust-
heit und Benutzerfreundlichkeit und liefern messtechnische Ergebnisse direkt in der Fer-
tigungshalle. Dies gestattet eine schnelle Inspektion, Feedback und Kontrolle in jeder

Messtechnik — Automation — Digitalisierung @

o

Produktionsphase. Linearmotoren gewahrleisten einen wartungsfreien Betrieb ohne Druckluft oder Schmierung. So wird langfristige
Zuverlassigkeit auch unter anspruchsvollen Bedingungen sichergestellt. Die einfache Bedienung steht im Mittelpunkt des RUN-De-
signs. Mit der Easy Runner-Oberflache konnen Bediener Inspektionsprogramme per Fingertipp laden und ausftihren. Der bewegliche
Tisch und das optionale Spannsystem gewahrleisten zudem eine rasche ergonomische Teilehandhabung.

Ready Metrology
www.readymetrology.com

Optoelektronisches Sensorportfolio

Mit den optoelektronischen Sensoren
der BOS RO72K Familie prasentiert Bal-
luff optische Sensoren, die speziell fur
standardisierte Objekterkennungsauf-
gaben in der industriellen Automatisie- ' |
rung entwickelt wurden. Ob Automobil- '
industrie, Robotik oder Intralogistik —
die BOS R072K Varianten tberzeugen
durch hohe Flexibilitadt, robuste Bau-
weise und ein attraktives Preis-Leis-
tungs-Verhaltnis. Dank ihrer kompakten

!

robusten Gehause mit standardisiertem
Lochbild lassen sich die Sensoren rasch
und komfortabel in bestehende Forder-
und Produktionssysteme integrieren. Die

sichtbare rote Lichtquelle erleichtert die
Ausrichtung, wahrend die einfache Ein-
stellung per Potentiometer und der
NO/NC-Schalter auf der Riickseite eine
flexible Inbetriebnahme erlauben. Damit
sind sie die passende Losung fiir Ma-
schinenbauer, Systemintegratoren und
Endanwender, die auf Plug&Play setzen.

Balluff GmbH
www.balluff.com

Echtzeit-Tiefenmessungen mit integrierter Intelligenz

Contrinex stellt seine 3D-Smart-Kamera vor: eine kompakte kos-
tenglinstige Losung fur die Echtzeit-Tiefenmessung mit inte-
grierter Bildverarbeitung — entwickelt fir mittelgrof3e bis grole
Objekte. Sie erfasst und wertet 3D-Bilder sofort aus, sodass
klare Pass-/Fail-Ergebnisse
ohne externen PC oder Be-
leuchtung geliefert werden.
Die 3D-Smart-Kamera wird mit
vorinstallierten Anwendungs-
fallen fir gangige industrielle
Aufgaben geliefert: Dazu zéh-
len Mehrzonen-Entfernungs-

messungen, Vollstandigkeitsprifungen und Objektdimensionie-
rungen. Mit der intuitiven Smart Vision-Konfigurations-App kon-
nen Bediener Anwendungsfélle ohne Programmierung konfigu-
rieren und anpassen. Benutzer kdnnen auf eine Bibliothek mit
vorkonfigurierten Anwendungsfallen zugreifen, Objekte Uber
einen Schritt-fur-Schritt-Assistenten trainieren, die Leistung in
Echtzeit Giberwachen und benutzerdefinierte Konfigurationen
speichern oder neu laden — so werden Bildverarbeitungsaufga-
ben schnell, intuitiv und ohne Fachpersonal zuganglich.

Contrinex Sensor GmbH
www.contrinex.de

Anzeige

Smarte Lasertelle4you

Fertigung &~
Online-Beschaffung \,.;'
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Erfolgreicher Retrofit von Vision-Systemen dank konsistenter Datenséatze

Den Pseudoausschuss im Griff

MaddL’AI mit Sitz in Tlibingen ist auf die
Kl-basierte Automation und Digitalisi

der visuellen Qualitatskontrolle
Industrie spezialisiert.

v)

anhoren!

Klassische regelbasierte Bildverarbeitungssysteme schaffen es meist nicht, mit Produktionsvarianz umzugehen
und kreieren so Pseudoausschuss und/oder hohe Wartungsaufwande. KI-Systeme konnen diese Herausforde-
rung grundsatzlich I6sen, wenn sie mit einer konsistenten Datengrundlage angelernt wurden — denn selbst das
beste KI-System bleibt wirkungslos, wenn die Datengrundlage widerspriichlich ist. Gliicklicherweise lassen sich
bereits in der Produktion installierte Kamerasysteme meist weiterverwenden. Beim Retrofit eines regelbasierten
Bildverarbeitungssystems wird somit nur die Software ersetzt, beispielsweise mit Unterstiitzung von Maddox Al.

Noch basiert eine grolie Zahl der instal-
lierten Bildverarbeitungssysteme zur Qua-
litatskontrolle in Produktionsanlagen auf
regelbasierten Systemen. Sie sind zuver-
lassig darin, sowohl eindeutige Gut-Teile
als auch klar definierten Ausschuss zu er-
kennen und entsprechend zu sortieren.
Voraussetzung daflr sind jedoch kon-
stant optimale Bedingungen. Selbst
kleine Veranderungen in den aufge-
nommenen Bildern, etwa durch Pro-
duktionsschwankungen oder Um-
gebungsveranderungen, stellen auf-
grund der starren Schwellwerte
eine Herausforderung fir sie dar. Die Er-
kennungszuverlassigkeit fur Gut-Teile
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sinkt, der Pseudoausschuss wachst und
es entstehen zusatzliche Kosten.

Uberwachte KiI-Modelle

als Losung

Wesentlich besser agieren dagegen Mo-
delle mit Uberwachten Kl-Algorithmen

Jahrliche Gesamtersparnis bis zu

350.000 Euro

(Supervised Al). Sie lernen aus zuvor an-
notierten Daten nicht nur, welche Pixel

oder Regionen zu Gut-Teilen passen, son-
dern auch, welche zu konkreten Fehler-
klassen gehdren. Grundvoraussetzung
dafur sind konsistente Daten als Lernsig-
nal flr die KI. Ein konsistentes Lernsignal
erfordert ein sehr striktes Regime bei der
Annotation von Daten fir den Lernpro-
zess des KI-Systems. Typischerweise
werden Daten — soweit sie nicht
synthetisch generiert sind — von
Menschen annotiert. Der Mensch
bleibt also ein kritischer Faktor. So
kann beispielsweise ein Kratzer auf
einem Bauteil als Nicht-OK markiert
sein, wahrend ein ahnlicher Kratzer auf
anderen Prifteilen bei der Annotation

Bilder der Doppelseite: Maddox Al GmbH



Ubersehen wird. Als Folge erhélt das Kl-
System in der Anlernphase bei dieser
Fehlstelle kein konstantes Lernsignal.

Entscheidend fir die Effizienz eines KI-
Systems ist somit die Erzeugung eines
konsistenten, sauberen Datensatzes. Um
diesen kritischen Schritt zu meistern, be-
notigen Anwender Unterstitzung. Hier
setzt eine von Maddox Al konzipierte
Plattform an. Die Bandbreite ihrer Tools
reicht von einfachen Ubersichts- und Fil-
termoglichkeiten bis hin zu Kl-basierter
Labeling-Unterstltzung. Z.B. kann der
Nutzer eine Auswabhl aller Annotationen
einer Defektklasse auf einen Blick sehen
und Uberprtifen, ob die Konsistenz inner-
halb dieser Fehlerklasse gegeben ist.

Alternativ lassen sich alle Bilddaten mit-
tels Similarity Search auf visuelle Muster

Messtechnik — Automation — Digitalisierung @

Mithilfe der Software des
deutschen Anbieters
konnen Unternehmen
ihre Qualitatskontrollen
zuverldssig automati-
sieren — ohne eigene
Kl-Expertise und
Investitionsrisiko.

© Beispiete fir Tanr —

Kratzer unter 2mm
grundsatzlich igno-
riert werden. Durch

die intuitive Nutzer-
oberflache  lassen
sich neue Produktmo-
delle einfach trainieren und in die Pro-
duktion Uberfiihren. Die gute Daten-
grundlage steigert die Erkennungsge-
nauigkeit der Algorithmik und senkt den
Pseudoausschuss sptrbar. Dariber hi-
naus schlagt das System in grof3en Bild-
mengen genau die Bilder vor, die ‘interes-

sant’ sind. Der Experte

-

besserung aus, fallen keine Kosten an.

.

KI-Angebot wmit fairer Preisgestaltung

Da die Maddox Al Software Annotationen hocheffi-
zient vereinheitlicht und in kurzer Zeit prazise Kl-
Modelle liefert, arbeitet Maddox Al erfolgsbasiert: o
Abgerechnet werden nur Implementierungen, die
eine zuvor vereinbarte Mindestsenkung des Pseu-
doausschusses erreichen. Bleibt die vereinbarte Ver-

bekommt aus archivier-
ten Bilddaten eine Uber-
sichtliche Auswahl vor-
geschlagen, was eine
2 muihsame manu-
. elle Suche erspart.

4 S

/ 1 \

Anwendungs-
beispiele
Konkret hat Maddox im
Retrofit etwa bei einem

hin durchsuchen. So werden Inkonsis-
tenzen in den Annotationen angezeigt
und konnen in einem Korrekturvorgang
beseitigt werden. Allen betroffenen Bil-
dern im Datensatz kann dieselbe Aktion
zugeordnet werden, beispielsweise dass

um Inkonsistenzen zu beseitigen.

Bilddaten lassen sich mittels Similarity
Search auf visuelle Muster hin durchsuchen,

Hersteller von Kugella-
gern die bestehende Kamerahardware
durch ein vollautomatisches und Kl-basier-
tes System erganzt, welches anhand einer
prazisen Fehlerdefinition die Produktion
nach Schlagstellen, falsch
montierten Kom-

ponenten sowie
Kratzern an Ku-

T )

L T [ TSR . ISP - RSSR g

gellagern  (ber-
priift. Das bewirkte
eine Reduzierung des Pseudoausschusses
um mehr als 90 Prozent bei einer aktuellen
Inspektionsgeschwindigkeit von 30 Teilen
pro Minute. Die zuvor manuelle Nachkon-
trolle entfallt komplett. Auch die Wartungs-
arbeiten verringerten sich um 98 Prozent,
da das KI-System nicht regelmabig rekali-
briert werden muss. Die neue Kl-gestutzte
Qualitatsprifung bringt dem Unternehmen
eine jahrliche Gesamtersparnis bis zu
350.000 Euro.

In der Oberflacheninspektion von Mag-
netschaltern fir die Automobilindustrie
ebnete Maddox Al den Weg hin zur auto-
matisierten Erkennung typischer Be-
schichtungsfehler wie Kratzer, Ein-
schlisse oder Lackrickstande — kom-
plett integriert in eine bestehende Robo-
teranlage des Kunden. Damit wurde die
bisherige Qualitatskontrolle der taglich
rund 15.000 produzierten Magnetschalter
durch vier Mitarbeitende vollstandig ab-
gel6st. Fehlklassifizierungen infolge sub-
jektiver Einschatzungen und Ermidung
der Mitarbeitenden fihrten vorher zu Aus-
schuss und potenziellen Reklamationen.
Dank des digitalisierten Prifprozesses
konnten nun Prozessoptimierungen reali-
siert werden, etwa ein direkter Feedback-
loop zur Maschineneinstellung. Die Ge-
samtersparnis bei vier Monaten Amorti-
sationszeit betragt fir den Kunden zwi-
schen 120.000 und 140.000 Euro im Jahr.

Andreas Breyer - Vision Communications

Maddox Al GmbH
www.maddox.ai
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Kl-gestutzte Harteprufung

Mit der Integration von Ecos Al in die Prf-
software Ecos Il und der neuen Vision-
Line Harteprifer-Serie ‘revolutioniert’
ZwickRoell die optische Eindruckauswer-
tung. Die Kombination aus hochpraziser
Hardware und intelligenter Software sorgt
fir deutlich mehr Effizienz, Genauigkeit
und Zuverlassigkeit — insbesondere bei
anspruchsvollen Priifoberflachen. Hinter-
grund: Die klassische Bildauswertung
stoRt bei der Harteprifung von geéatzten
Schweilnahten, Sinterwerkstoffen oder
schlecht praparierten Proben oft an ihre
Grenzen. Hier setzt Ecos Al an: Die auf
maschinellem Lernen basierende L6sung
erkennt Eindricke selbst unter schwieri-
gen Bedingungen oder in rauen Industrie-
umgebungen zuverlassig. Die Ergebnisse
sind stabil, nachvollziehbar und normge-

recht nach ISO, ASTM und NADCAP. Die
VisionLine Hartepriifer decken ein breites
Anwendungsspektrum von Mikro- bis
Makro-Harteprifungen ab — darunter Vi-
ckers, Brinell, Knoop und Rockwell sowie
Prifungen an Kunststoffen. Dank Werk-
zeugwechsler mit bis zu acht frei konfigu-
rierbaren Positionen (Bild) und Optiksys-
tem lassen sich Prifverfahren flexibel und
effizient wechseln. Ecos Al arbeitet mit
fest validierten Modellen, die auf Millionen
markierter Trainingsbilder basieren. An-
ders als selbstlernende Systeme garan-
tiert dies konsistente Ergebnisse. Im di-
rekten Vergleich reduziert die KI somit
Fehlmessungen um bis zu 99 Prozent —
besonders auf schwierigen Oberflachen,
wo klassische Algorithmen versagen.
Ganz ohne Internetverbindung lauft Ecos

Al lokal auf handelstblichen PCs. So blei-
ben alle Daten sicher im Unternehmen.

Hier geht’s zum Video
‘Kinstliche Intelligenz
in der Harteprifung’

ZwickRoell GmbH & Co.KG
www.zwickroell.com

Komplexe Fasen — kein Problem

Fasen konnen Werkstticken strukturelle
Festigkeit geben und durch die groRere
Kontaktflache zwischen zwei Teilen die
Haltbarkeit von Schweilindhten stei-
gern. In der Blechfertigung spart der
Fasenschnitt weitere Bearbeitungs-
schritte nach dem eigentlichen
Schneidvorgang und gestattet prazi-
sere Kanten. Dem Alltag in der Blech-
fertigung folgend, hat der IT-Experte Lantek in seine Software-Ver-
sion V45 der CAD/CAM-Software Lantek Expert zwei Neuerungen
in Bezug auf das Fasenschneiden implementiert. Zum einen ist
es nun maoglich, mit dem Zeichenmodul sowohl Standard- als
auch 3D-Fasen fir ein und dasselbe Teil zu erstellen. Dieses Fea-
ture erleichtert die Konstruktion von Bauteilen erheblich, denn nun
missen sich Anwender nicht mehr zwischen konstanten oder va-
riablen Fasen entscheiden, sondern kbnnen beide Strategien ge-
meinsam verwenden — und dadurch auch Bauteile mit komplexe-
ren Kanten konstruieren. Das zweite neue Feature steigert mit
einem Sparschnitt beim Fasenschneiden die Effizienz, indem es
Materialverbrauch, Verschnitt und Bearbeitungszeit senkt. Wird
ein Teil mit einer Y-Fase neben einem bereits positionierten Teil
platziert, priift das System selbststandig, ob beide Werkstlcke
gleichzeitig geschnitten werden konnen. Ist das moglich, passt es
den Abstand zwischen den Teilen automatisch so an, dass beide
Fasenkanten in einem Schritt geschnitten werden.

Lantek Systemtechnik GmbH
www.lanteksms.com
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Zuteilung von Fertigungsaufgaben
er A
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Das entlastet Arbeits-
vorbereitung wie Meis-
ter: Mit dem neuen Re-
lease des ERP-Sys-
tems EVOcompetition
stellt EVO Informationssysteme eine Erweiterung der Perso-
naleinsatzplanung vor, die insbesondere flir Fertigungsunter-
nehmen mit flexibel einsetzbaren Mitarbeitern einen deutli-
chen Produktivitatsschub bedeutet. Erstmals konnen Ferti-
gungsauftrage nicht nur Uber klassische Produktionsressour-
cen wie Maschinen, Arbeitsplatze oder Montageaufgaben ge-
plant werden, sondern direkt mitarbeiterspezifisch, ressour-
centbergreifend und komfortabel per App. Bislang orientierte
sich die Auftragsreihenfolge tiberwiegend an der Maschinen-
auslastung und den Kapazitaten entlang der Produktionspro-
zesse. Mitarbeiter wurden dieser Planung erst nachgelagert
zugeordnet. Doch fir viele Betriebe — vor allem fir solche, die
mit flexibel einsetzbaren Fachkraften eine hohe Produkt-
oder Variantenvielfalt fertigen — ist ein anderer Ansatz we-
sentlich praxistauglicher, den EVO aus Durlangen jetzt mit
der Funktion ‘Auftragsvorrat’ verwirklicht hat: Auftrage lassen
sich damit gezielt einzelnen Mitarbeitern zuordnen, die be-
darfsorientiert an verschiedenen Produktionsschritten und
-ressourcen eingesetzt werden konnen.

EVO Informationssysteme GmbH
www.evo-solutions.com



Surfacelechnology Germany 2026 in Stuttgart

Markt — Trends - Technik e

Die SurfaceTechnology Germany ladt vom 5. bis 7. Mai zum Branchentreff der Oberflachentechnik ein. Teilnehmende Unternehmen
aus aller Welt zeigen auf, wie sie den aktuellen Herausforderungen wie hohen Energiekosten, strengen Umweltauflagen (Reach und
Nachhaltigkeit) oder einer weiterhin verhaltenen Auftragslage entgegentreten. Als Querschnittstechnologie steht die Oberflachentechnik
fiir einen wesentlichen Schliisselprozess fiir nahezu alle industriellen Kernbranchen — von der Mobilitat Giber den Maschinenbau, die

Deutsche Messe AG
www.surface-technology-germany.de

Oberflachentechnik aus einer Hand

Der Unternehmensverbund IFO
und Qubus prasentiert auf der
SurfaceTechnology 2026 in
Stuttgart ganzheitliche Dienst-
leistungen fur die Oberflachen-
technik. Das Leistungsspek-

trum reicht von Labordienstleistun- Surface
Technology

gen Uber Zertifizierungs- und In-
spektionsangebote bis hin zur Anla-

metallbe- und verarbeitende Industrie, die Luft- und Raumfahrt bis hin zur Medizintechnik und
Elektronik. Damit leistet sie einen entscheidenden Beitrag zur industriellen Wertschépfung und
Wetthewerbsfahigkeit. Mit dem ZVO (Zentralverband der Oberflachentechnik) und dem VDMA-
Oberflachentechnik stehen der Veranstaltung zwei starke Partner an der Seite. Nationale und in-
ternationale Aussteller prasentieren in Stuttgart ihre Innovationen, Produkte und Dienstleistungen
und setzen auf den wichtigen direkten Austausch mit den Fachbesuchern. Ebenfalls vertreten
sind die Gemeinschaftsstande des ZVO mit rund 60 ausstellenden Unternehmen sowie die Pro-
zesskette Oberflachentechnik. Ein weiterer Hohepunkt ist das STG.ExpertForum mit etwa 50
Fachvortragen. Parallel zur SurfaceTechnology Germany finden die GrindingHub und MedtecLive
statt: Eine Eintrittskarte gestattet den Zugang zu allen drei Messen.

Beschichtungstechnologien fur hohe
Anforderungen

Surface
Technology

sEAY Stand C41 (60)

Halle 1

GERMANY

Halle 1
Stand C41 (39)

genplanung und Arbeitssicherheit. Interessierte erfahren, wie
sie mit realitatsnahen Klimawechseltests Korrosionsrisiken

frihzeitig erkennen, Produktzertifizierungen strategisch fiir
Marktzugang und Qualitatssicherung nutzen und durch opti-
mierte Anlagenplanung Zeit, Kosten und Ressourcen sparen.
Kunden des Unternehmensverbunds profitieren von langjah-
riger Erfahrung, umfangreichen Branchenkenntnissen sowie
unabhangiger und akkreditierter Labordienstleistung.

Qubus Planung und Beratung Oberflachentechnik GmbH

www.qubus.de

FlUssignitrocarburieren fur Verschleis- und Korrosionsschutz

Mit den ‘Clin-Technologien bietet die HEF
Groupe ein Verfahren der FlUssignitrocar-
burierung zur gezielten Verbesserung tri-
bologischer Eigenschaften von Bauteilen
an. Uber die Kombination thermochemi-
scher Prozessschritte entsteht eine wi-
derstandsfahige Oberflache, die Ver-
schleilfestigkeit, Reibungsverhalten und
Korrosionsbestandigkeit deutlich verbes-

Industrielle Oberflachen mussen stei-
genden Anforderungen an Korrosions-
schutz, Schichtstabilitat und Prozesssicherheit gerecht werden.
Auf der SurfaceTechnology Germany zeigt Kessebohmer in Halle
1, Stand C41 (60) verschiedene Beschichtungsverfahren fir funk-
tionale und dekorative Metalloberflachen. Zum Einsatz kommen
galvanische Beschichtungen auf verschiedenen Werkstoffen, KTL-
Beschichtungen fiir gleichmaRigen Korrosionsschutz selbst bei
komplexen Geometrien und Pulverbeschichtungen fir wider-
standsfahige  Endoberfla-

chen. Die Prozesse sind auf
serientaugliche Anwendun-
gen ausgelegt und gestatten
eine kontrollierte Schichtdi-
ckenverteilung sowie repro-
duzierbare Ergebnisse.

Kessebdhmer Beschlagsysteme GmbH & Co. KG

www.kesseboehmer.com

sert. Die Behandlung eignet sich fir ein
breites Spektrum ferromagnetischer
Werkstoffe — von Gusseisen bis zu hoch-
legierten Stahlen — und erlaubt Oberfla-
chenharten bis zu 1.200HV sowie eine
enorme Korrosionsbestandigkeit. ‘Clin’-
Technologien kommen u.a. fir hochbean-
spruchte Komponenten wie Gelenkach-
sen oder Druckzylinder zum Einsatz.

rf:
'?:(har:.)elagy Halle 1
SEENG Stand G14

TS Deutschland GmbH
www.ts-deutschland.de
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Gratis zum Expertentreffen der
industriellen Qualitatssicherung
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: Die QS-Community trifft sich auf den Control Expert Days :
1 am 20. und 21. Mai in Stuttgart. Die neu ins Leben gerufene |
I Veranstaltung begleitet und erganzt die Control, internatio- I
: nale Fachmesse flir Qualitatssicherung, die im Zweijahres- :
 turnus 2027 wieder stattfinden wird. Die Control Expert I
1 Days punkten mit Fachreferaten, Impulsvortragen, Podiums- |
I' diskussionen und einem abwechslungsreichen Networking. |
: Die Uberschrift des ersten Tages lautet ‘Qualitdtsmanage- :
1 ment plus Nachhaltigkeit: Wie Sie Ihre QM-Abteilung zu-
1 kunftsfahig aufstellen’. Dieses Thema ist hochrelevant, weil I
I' diverse QS-Malnahmen direkt auf Fehlervermeidung, Ver- 1
: schwendung, Prozesseffizienz, Ressourcenschonung und :
1 Kosteneinsparung wirken. Der zweite Tag erdrtert Antwor-
I ten auf die Frage Kl in der Qualitatssicherung: Wie weit sind 1
: wir?" Es geht u.a. auch um das Vertrauen in die Kl und deren :
; Ergebniszuverlassigkeit. Uber die Onlineseite www.schall- I
1 registrierung.de (Ticket-Code: 1
I VNDY9-Y6AFQ) gelangen Interes- 1
: sierte kostenfrei auf die Control Ex- :
y Pert Days. 1
1 1
1 1

1

1

I P. E. Schall GmbH & Co. KG
I www.control-messe.de/control-expertdays

L I e e I

Starke Impulse fur die
Instandhaltungsbranche

Das Messe-Duo aus Maintenance und Pumps & Valves setzten
2026 in Dortmund mit knapp 330 Ausstellern und 7.066 Besu-
chern neue Bestmarken. ,Wir haben in diesem Jahr einen dop-
pelten Rekord erzielt — bei Ausstellern wie bei Besuchern’, freut
sich Projektleiterin Maria Soloveva. ,Beide Seiten haben davon
stark profitiert. Die Messen haben die Community spurbar zu-
sammengebracht, die Stimmung war hervorragend und das po-
sitive Feedback Uberwaltigend.” Das Ausstellerspektrum reichte
von klassischen Instandhaltungsdienstleistern Uber speziali-
sierte technische Anbieter bis hin zu Software-Unternehmen fiir
die digitalisierte und datengetriebene Instandhaltung. Parallel
dazu prasentierte die Pumps & Valves flihrende Hersteller von
Pumpen, Armaturen und Komponenten fir das Fordern, Pum-
pen und Regeln von Flussigkeiten. Die hohe Zufriedenheit spie-
gelt sich auch im starken Buchungsstand fur die nachste Dort-
munder Ausgabe vom 24. bis zum 25. Februar 2027 wider, die
erneut in Kombination mit den Events Logistics & Automation
und Empack stattfinden wird. Zuvor trifft sich die Instandhal-
tungs-Community noch in Stiddeutschland: Am 7. und 8. Okto-
ber 2026 geht die Maintenance Minchen in die zweite Runde.

ANYbotics:

Easyfairs Deutschland GmbH
www.maintenance-dortmund.de

Rasch Ergebnisse ohne Spezialwissen mit KI-gestutzter Software

Das amerikanisch-norwegische Startup
T-Robotics stellt seine ActGPT-Plattform
vor: eine Kl-gestitzte Losung, die das
Programmieren von Industrierobotern
entscheidend vereinfacht. Die Technolo-
gie erlaubt es Maschinenbedienern, Ro-
boter durch normale Konversation zu
steuern und komplexe Automatisie-

Statt der

konzeption der Robo-
terprogrammierung:
dblichen
Punkt-zu-Punkt-Pro-
grammierung nutzt T-
Robotics proprietare
KI-Modelle. Das Sys-
tem verarbeitet multi-

rungsaufgaben in Minuten, statt Stunden
umzusetzen. ActGPT ist hardwareunab-
hangig und eignet sich sowohl fir Robo-
ter als auch CNC-Maschinen. Die
ActGPT-Plattform basiert auf einer Neu-

66 dima 22026

modale Datenstrome aus Bildverarbei-
tung, Haptik und Spracheingaben, um
Robotern erweiterte Problemlosungsfa-
higkeiten zu verleihen. Die Plattform
funktioniert mit verschiedenen kommer-

ziellen Roboterl6sungen — von Roboter-
armen bis zu mobilen Robotern.

T-Robotics
www.t-robotics.ai



Bild: Index-Werke GmbH & Co. KG, Hahn & Tessky

Bild: Romheld GmbH

Bild: Iscar Germany GmbH

Vorschau

Die kommende dima-Ausgabe beleuchtet wie-
der bereichslibergreifend sowie praxisnah, wie
Metallbearbeitungsbetriebe ihre Produktionsab-

laufe entscheidend effizienter gestalten

=P

Die nichste Ausgabe
erscheint am

8. Juni 2026

d'ma 312026
N

konnen. Im

Fokus steht zunachst das Werkstiickspannen mit eige-

nem Special, insbesondere auch im Kontext intelligenter Vernetzung und automatisier-
ter Prozesse. Ein weiterer Schwerpunkt ist die materialspezifische Bearbeitung, wobei
insbesondere Aluminium, Guss und schwer zerspanbare Werkstoffe wie bleifreies Mes-
sing betrachtet werden. Zudem wird die Bedeutung von Kiihlschmierstoffen und Nach-
haltigkeit als zentrale Bestandteile der Fertigungsumgebung hervorgehoben.

Anderungen aus aktuellem Anlass sind vorbehalten.

Werkzeugmaschinen

Innentitelstory: Die Starken CNC-gesteuerter
Index Mehrspindeldrehautomaten liegen in
kurzen Stickzeiten und den vielfaltigen Mog-
lichkeiten, anspruchsvolle Teile prazise zu be-
arbeiten — selbst aus schwer zerspanbaren
Materialien wie bleifreiem Messing. Infolge-
dessen haben sie ihren kurvengesteuerten
Pendants in vielen Bereichen den Rang abge-
laufen. Firner Trautwein bestatigt dies.

Special Spannmittel

Innentitelstory: Die Spanntechnik befindet sich
in einem Wandel. Aus reinen Positionier- und
Fixierungselementen werden intelligente, ver-
netzte Komponenten im digitalen Fertigungs-
prozess. Treiber sind eine zunehmende Auto-
matisierung, die Anforderungen durch Indus-
trie 4.0, die Elektromobilitat sowie das Mega-
und Gigacasting. Die Roemheld Gruppe setzt
auf Sensorik als Schliisseltechnologie.

Prazisionswerkzeuge

Titelstory: Um einen Kunden davon zu tber-
zeugen, dass auf der Anlage auch lang aus-
kragende Werkzeuge mit der kleineren HSK-
Werkzeugaufnahme stabil laufen, setzte Ma-
schinenbauer Bavius Technologie einen Test-
cut unter Realbedingungen an. Wichtiger Be-
standteil des Tests: die richtigen Werkzeuge.
Mit einem Werkzeugsatz zum Schruppen
und Schlichten von Iscar Ubertraf der Test
alle Erwartungen.
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