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Beckhoffist jetzt

auch Motorenhersteller

E-Mobilitat fiir Stahl
eine Herausforderung

DUSSELDORF  (FR). Innovative
Stahlanwendungensparenmehr
CO, ein, als bei der Stahlerzeu-
gung abgegeben wird. Dennoch
wird Elektromobilitdt als grofie
Herausforderung fiir den Werk-
stoff Stahl angesehen.  Seite 8

Indonesien: Neuer Markt
fiir deutsche Firmen

JAKARTA (FR). Indonesiens Wirt-
schaft steht vor einem neuen
Wachstumsschub. Von diesem
kénnten nun auch deutsche Un-
ternehmen profitieren, sofern
sie das Geschiftspotenzial nut-
zen. Seite 10

Green IT ist mehr als nur
eine Mode

Der richtige Weg zum
effizienten Prozess
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Européische Strategie fiir
Stromnetze gefordert
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Innovationen haben
ein gemeinsames Muster
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Maschinen-Recycling wird Pflicht

MICHAEL PYPER
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Die Riicknahmeverpflichtung

im Rahmen der EU-Okodesign-
Richtlinie (ErP) kommt friiher oder
spater auch auf den Maschinen-
bau zu.

LANDSBERG (SM). Besonders hart
wird die kommende Riicknahme-
verpflichtung den Sondermaschi-
nenbau treffen, wo kaum eine An-
wendung der anderen gleicht.
Gleichzeitig werden Produktle-
benszyklen und damit die Nut-
zungsdauervonSondermaschinen
standigkiirzer. Trotzdem isthochs-
te Qualitit erste Pflicht. Fiir einen
ganz speziellen Zweck konstruiert,
sind Sondermaschinen folglich oft
besonders hochwertig und dabei
sehr langlebig - aber auch teuer.
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Individuelle und kurzlebige
Produkte erfordern viele Son-

dermaschinen - wohin damit?
Bild: Heidelberg/Produktion

Jahren, also lang vor ihrem natiirli-
chen , Lebens“-Ende von zehn bis
15 Jahren, auszumustern.
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raschungseffekt, der noch so man-
chen Sondermaschinenbauer tref-
fen diirfte. Das Akronym steht

T o b Y

ge Modellwechsel eine Umnutzung
derMaschine erforderlichist” Darii-
ber hinaus liefflen sich Sonderma-
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techwerkstoffen und modernsten
Maschinen verbunden ist. Fiir
Hightech-Yachten gilt, laut Steffen
Miiller, einer prizisen Rumpfform
die hochste Aufmerksamkeit:
»Grundvoraussetzung fiir einen
perfekten Rumpf sind besonders
stabile Formen in hoher Genauig-
keit. Wir setzen diesbeziiglich in
den meisten Fillen auf einen mehr-
schichtigen Aufbau mit Glas- oder
Kohlefaser-Verbundwerkstoffen.”
Das heifdt, Knierim fertigt eine Un-
terkonstruktion und legt die am
besten geeignete Methode fiir den
Formenbau fest. Ein stabiler Unter-
bau aus Styropor, Balsaholz oder
dhnlichem Material wird laminiert

SCHWEISSEN

Die komplette Prozesskette
im eigenen Haus

Die beiden Geschiftsfiihrer ent-
schieden sich fiir ein fiinfachsiges
Bearbeitungszentrum des italieni-
schen Herstellers CMS, das einen
Arbeitsraum von 32,5 x 8,5 x 4 Me-
tern bietet. Nach ersten Versuchen
mit externen Ingenieurbiiros wurde
bald Klar, dass die Prozesse nicht
immer optimal liefen. ,Uber kurz
oder lang mussten wir mit eigenen
Mitarbeiter das komplette Procede-
re iibernehmen. Die wichtigste In-
vestition war dafiir ein geeignetes
CAD/CAM-Programm’, erklart Stef-
fen Miiller. ,Denn in der Regel er-
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Beispiel, einem Schiffsdeck, zu zei-
gen, wie intuitiv und schnell man
mit WorkNC zum gewiinschten Er-
gebnis kommen kann. Miiller war
iiberzeugt: ,Das schien uns fiir un-
sere Aufgaben ideal. Da wir fast
ausschliefflich Einzelteile produ-
zieren, haben uns ganz daraufkon-
zentriert, dass sich die Programme
einfach erstellen lassen und zuver-
lassig laufen.” Auferdem mussten
Simulation und Kollisionskontrolle
funktionieren sowie CAD und CAM
mit grofen Datenmengen zurecht-
kommen. Anforderungen, die Wor-
kNC erfiillt, wie Steffen Miiller be-
stdtigt. ,Obwohl weder Gunnar
Knierim noch ich Erfahrung mit
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Konstruktion und Programmierung
einarbeitete. Er trdgt heute einen
grofien Teil dazu bei, dass Knierim
Tooling sehr erfolgreich ist und im-
mer mehr Anfragen erhalt.

Modernste CAD- und CNC-
Technik sind Erfolgsfaktoren

Lars Berner, der nicht nur mit
WorkNC arbeitet, sondern auch die
Leitung verschiedener Projekte
iibernimmt, ist von der Leistungsfa-
higkeit WorkNCs begeistert: ,In die
meisten Projekte ist WorkNC vom
CAD bis zum Frisen und Bepasten
voll eingebunden” Als Beispiel
schildert er das Vorgehen, beim Er-
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oder Bootsriimpfe, nutzen wir eine
Vielzahl an Funktionen - sowohlim
CAD- als auch im CAM-Teil. Denn
da sind Bohrungen ebenso dabei
wie freigeformte Elemente. Manche
Flidchen friasen wir dreiachsig mit
Anstellung. Wir nutzen verschiede-
ne Strategien wie zum Beispiel mit
variablem Bahnabstand oder an
Fithrungskurven entlang. Bisher
habe ich noch kein anderes Pro-
gramm kennen gelernt, das so ein-
fach zu bedienen ist und so schnell
zu einem sicheren Ergebnis fiihrt.
Ein Programm zum Schruppfrdsen
eines Fliigels ist zum Beispiel in
wenigen Stunden fertig:*
www.knierim-tooling.de

Neues Schweillverfahren senkt Kosten und Gewicht
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Das torsionale Ultraschall-KunststoffschweiBverfahren der Telsonic AG
soll nach Unternehmensangaben Festigkeit erhohen sowie Kosten und

Gewicht im Automobilbau senken.

ERLANGEN (MG). Beim Serienstart
eines neuen Volumenmodells ei-
nes Premiumautoherstellers ist
das torsionale Ultraschallschweif3-
verfahren Soniqtwist erstrnals mit
dabei. Mit hoher Prozesssicherheit
und Wiederholgenauigkeit werden
Fixierpins an einen Seitenschwel-
ler geschweifdt, die fiir einen per-
fekten Sitz mit immer gleichen
Spaltmafien sorgen sollen.

Mit Abzugsfestigkeiten bis 500
Newton erzielt das torsionale Ul-
traschallschweiffverfahren Sonig-
twist laut Hersteller , liberzeugende
Ergebnisse”. Was zuvor in der Tech-
nischen Universitdt Chemnitz wis-
senschaftlich untersucht wurde,
findet jetzt nach und nach den Weg
in die Fertigungsprozesse der Auto-

mobilbranche. So fiigt der 1st-Tier-
Zulieferer Faurecia Fixierpins pro-
zesssicher und wiederholgenau in
lackierte Seitenschweller eines neu-
en Fahrzeugs fiir einen siiddeut-
schen Hersteller ein. Beim Fiigen
von Kunststoffteilen fiir Zusatz-
funktionen wie z.B. Abstandssenso-
ren, Kabelclips oder Fixierpins ist
neben der Festigkeit besonders
wichtig, dassan denlackierten Exte-
rieurteilen keine Abmarkierungen
sichtbar werden. Weil Soniqtwist
ohne so genannte ,Igel“-Sonotrode
auskommt, die in den Kunststoff
eindringt, istdie Gefahrvon Abmar-
kierungen schon prozessbedingt
nicht zu erwarten. Die speziellen
Sonotroden der Telsonic AG brin-
gen hohe Schwingungen bei Ampli-

tuden im pm-Bereich in die Materi-
alien ein und erzeugen so eine aus-

reichende Schmelzeschicht, um
hohe Festigkeiten zu erzielen. Die
zu verschweiffenden Teile kénnen
ohne besondere, zusitzliche Maf3-
nahmen zur Gestaltung der Fiige-
fliche konstruiert werden. Weil die
Sonotrode nichtin das lackierte Teil
eindringt, kann dessen Material-
stirke wesentlich geringer gestaltet

Mit dem torsio-
nalen Ultra-
schallschweif’-
verfahren Soni-
qtwist sollen An-
wender Material
und damit Ge-
wicht einsapren
kénnen.

Bild: Telsonic

werden. Bei einem Stof3fdnger fiir
ein Serienfahrzeug kann die Wand-
stdrke beispielsweise um biszu 20 %
geringer ausfallen. Die Einsparun-
gen an Material und Gewicht kdn-
nen betrdchdich sein. Damit ver-
bunden lassen sich die CO,-Werte
verbessern.

Und auch die Qualititsiiberwa-
chung erfiillt die hohen Anforde-
rungen im Automobilbau. Im Ge-

gensatzzu anderen Fiigeverfahren,
kann die vom Ultraschallschwei-
fen bekannte Prozessiiberwa-
chung voll zum Einsatz kommen.
Gegeniiber Klebeverfahren sowie
anderen Ultraschallschweifiver-
fahren ist Soniqtwist somit deut-
lich im Vorteil, so Telsonic. Jiingst
prasentierten Telsonic und Faure-
cia gemeinsam mit Kuka eine voll-
automatisierte Fertigungszelle, die
Aufnahmen fiir Abstandssensoren
in Stof}finger schweif3t.

Ndchster Schritt: Fligen
von grofflachigen Bauteilen

Weil das Verfahren Gleichteile
zuldsst und die Sonotroden klein
und leicht sind, ist eine Automati-
sierung mit Handlingunterstiit-
zung einfach zu realisieren. Im
nidchsten Schritt ist das Fiigen
grofiflichiger Bauteile geplant
Erste positive Untersuchungser-
gebnisse liegen bereits vor.



