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Firma Halle/Stand Produkte Kurzbeschreibung

Behringer GmbH 18/C17 Produktverbesserung Produktname: Habe Dynamic Serie

Kerstin Besemer Einsatzbereich: Stahlhandel, Maschinen- und Werkzeugbau sowie Metallhandwerk

Industriestr. 23 Kundennutzen: Leistung, Bedienerfreundlichkeit, Energie-Effizienz, Wirtschaftlichkeit

D-74912 Kirchardt

Tel. +49 7266-207-0 Die neue Bandsagen-Baureihe von Behringer besteht aus 6 Modellen im Schnittbereich von 260 bis 700 mm und deckt damit ein umfangreiches Anwendungsfeld in

Fax +49 7266-207-500 Stahlhandel, Maschinen- und Werkzeugbau sowie im Metallhandwerk ab. Mit den neuen, serienmaRigen Eigenschaften definiert die HBE Dynamic einen neuen Standard

kerstin.besemer@behringer.net fiir flexible Anwendungen. Das Sagevorschubsystem mit Servo-Motor und Auto-Feed-Control beispielsweise bietet eine prazise Vorschubbewegung und damit hohe

www.behringer.net Schnittleistung bei geringen Werkzeugkosten. Die serienmaRige Schnittdrucksteuerung verhindert konsequent Uberbelastungen des Ségebands. Ihr Doppelspannstock
bietet gutes, sicheres Spannen im Automatikbetrieb und Flexibilitat bei Einzelschnitten. Mit dem optionalen Reststiickanschlag kénnen Reste nahezu komplett aufgesagt
und damit teures Material gespart werden.

Produktverbesserung Produktname: HBM SC
Einsatzbereich: Anspruchsvoller Stahlhandel, Industrie
Kundennutzen: Schnittleistung, Bandstandzeit und Materialersparnis
Bei der so genannten Speed-Cutting Technologie von Behringer kommen ausschlieBlich 1,1 Millimeter starke, 67 Millimeter hohe Standard-Sagebéander zum Einsatz. Dies
stellt einen minimalen Materialverbrauch sicher. Gerade im Vergleich zu konventionellen GroBkreissageanlagen féllt diese Materialersparnis deutlich ins Gewicht. Der
prazise Sagevorschub tber Servo-Motor mit Auto-Feed-Control bietet dem Anwender einen konstanten Spanabtrag und eine feinfiihlige Regelung auf Grund wechselnder
Materialeigenschaften sowie VerschleiRzustiande des Werkzeugs. Eine Uberlastung des Ségebandes wird dadurch konsequent vermieden. Fir den wirtschaftlichen Einsatz
spielt die Standzeit des Werkzeugs eine entscheidende Rolle. Spezielle Bandfiihrungen und eine geeignete KuhImittelzufiihrung erhéhen die Wirtschaftlichkeit deutlich.
Tempo und Kosteneffizienz sind nun kein Gegensatz mehr.
Produktverbesserung Produktname: VA-L 560 NC2

Einsatzbereich: Aluminiumzerspanung von Vollmaterial Rohren und Profilen
Kundennutzen: Deutlich vergroRerter Schnittbereich und Lagen-séagen
Speziell zur Aluminiumzerspanung hat Behringer eine Séageanlage konzipiert, die sowohl Vollmaterial wie auch Rohre und Profile mit anspruchsvoller Querschnittgeometrie
bearbeiten kann. Sie ist ausgelegt fur den Einsatz hartmetallbestiickter Kreissageblatter im Durchmesserbereich 500 bis 560 Millimeter. Mit dem Erweiterungspaket ist es
mdglich, mit einem 620 Millimeter Sageblatt einen Durchmesser bis 240 Millimetern rund beziehungsweise 340 x 175 Millimeter im Rechteckmaterial zu bearbeiten. Als
Erganzung zum XL-Paket gibt es optional eine Lagenspanneinrichtung. Mit ihr kénnen mehrere Profile in einer Lage geségt werden. Der vergréRerte Schnittbereich wird so
optimal ausgenutzt. Eine robuste Konstruktionsweise mit modernster Antriebstechnik fiir die Vorschubachse und eine auf3erst steife Sagespindellagerung sorgen fiir einen
effizienten und vibrationsarmen Schneidprozess mit bester Schnittleistung, exakter Oberflachenqualitat bei maximaler Verfugbarkeit.

Chiron Werke GmbH & Co. KG 11/ EO4 - FO5 Produktverbesserung Produktname: Komplexe Bauteile komplett fertigen: Leistungsgesteigerte Generation der Baureihe 12

Rainer Gondek

Kreuzstr. 75

D-78532 Tuttlingen

Tel. +49 7461 940 3822
Fax +49 7461 9408822
rainer.gondek@chiron.de

www.chiron.de

Einsatzbereich: produktive Serienfertigung grof3er Bauteile
Kundennutzen: kompakt, schnell, prazise, 128 Werkzeuge im Magazin

Komplexe Bauteile komplett fertigen: Leistungsgesteigerte Generation der Baureihe 12. Mit der FZ12 FX zeigt Chiron einen einspindligen Vertreter der neuen Generation
der Baureihe 12. Am Stand zu sehen ist ein Flinfachszentrum mit neuer Heidenhain TNC 640 Steuerung. Gefertigt wird ein Verteiler aus Aluminium. Highlights der
multifunktionalen 12 er Bearbeitungszentren sind eine verbesserte Fras- und Bohrleistung fiir die stiickkostengtinstige Serienfertigung, die sehr steife und robuste
Bauweise, starkere Kugelrollspindeln und der geringe Platzbedarf von funf Quadratmetern.

Neuentwicklung

Produktname: Chiron DZ18W Magnum
Einsatzbereich: produktive Serienfertigung groRer Bauteile
Kundennutzen: kraftig, effizient, leistungsstark

Erweiterte Verfahrwege, hohere Achsgeschwindigkeiten und eine dynamischere Beschleunigung sind die wesentlichen Kennzeichen der neuen doppelspindligen DZ18 W
Magnum. GroéRere Briickenabmessungen und Verfahrwege in X bis zu 630 mm, in Y 530 mm und in Z 450 mm ermdglichen das effiziente Bearbeiten grof3er Bauteile.
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Chiron Werke GmbH & Co. KG 11/ EO4 - FO5 Produktverbesserung Produktname: Chiron FZ08 MT precision+
Rainer Gondek Einsatzbereich: Kleinteilebearbeitung, Medizintechnik, Uhren- und Schmuckindustrie, Feinmechanik
Kreuzstr. 75 Kundennutzen: Drehen und Frasen, sehr kompakt, hochprazise, 96 Werkzeuge im Magazin
D-78532 Tuttlingen
Tel. +49 7461 940 3822 Das neue Dreh-Fraszentrum von Chiron ist mit einem Platzbedarf von lediglich drei Quadratmetern die kompakte Losung fiir hochgenaue, flexible und wirtschaftliche
Fax +49 7461 9408822 Teilebearbeitung von der Stange oder fiir Futterteile. Trotz der kleinen Aufstellflache stehen Verfahrwege (X-Y-Z) von 210 mm, 200 mm und 360 mm, ein integrierter
rainer.gondek@chiron.de Schwenkkopf, eine Drehspindel und eine Gegenspindel zur Verfiigung. Auf Kundenwunsch sind neben den standardmaRig eingesetzten Kugelgewindetrieben auch
www.chiron.de Lineardirektantriebe erhéltlich. Das Dreh-Fraszentrum eignet sich bestens, wenn hochste Anforderungen an die Werkstiickoberflache gestellt werden — beispielsweise in
der Medizintechnik oder im Uhren- und Schmuckbereich.
Produktverbesserung Produktname: Chiron MILL 2000 high dynamics
Einsatzbereich: Karosserie-Leichtbau, Strukturbauteile, Automotive, Aerospace
Kundennutzen: schnell, hochdynamisch
Basierend auf einer steifigkeits- und gewichtsoptimierten Maschinenstruktur und hochdynamischen Antrieben prasentiert Chiron in Mailand ertmals fir die MILL-Baureihe
ein neues Dynamikpaket zur Leistungssteigerung. Mit Achsbeschleunigungen bis 1,7 g und einer Eilganggeschwindigkeit von 75 m/min demonstriert die MILL 2000 high
dynamics anschaulich hochste Produktivitat in der Haupt- und Nebenzeit. Die MILL ist das ideale Bearbeitungszentrum fiir Unternehmen, die Karosserie-Leicht- und
Strukturbauteile noch schneller und produktiver fertigen méchten. Eingesetzt werden kann sie sowohl als bewahrtes Einspindel-Fertigungszentrum in Vertikal-Fahrstander-
Bauweise, mit NC-Schwenkkopf fur stufenlos programmierbare Positionen +110° fur die 5-Achs-Bearbeitung als auch in der Langbettproduktion mit Pendelbetrieb.
Erhaltlich ist ein automatischer Werkzeugwechsel im Pick-up-Verfahren ab 1,5 s fiir maximal 60 Werkzeugplatze oder ein Hintergrundmagazin, das hauptzeitparallel bis zu
163 Werkzeuge bereitstellt.
Neuentwicklung Produktname: Scherer und Chiron stellen Zelle zur Komplettbearbeitung vor
Einsatzbereich: Serienfertigung von z.B. Automobilteilen mit Dreh- und Frasanteil
Kundennutzen: Arbeitsoperationen optimal aufeinander abgestimmt / Einsparung von Ressourcen
Chiron und Scherer Feinbau zeigen gemeinam eine hochproduktive und kompakte Komplettanlage fiir das hocheffiziente, automatisierte und doppelspindlige Drehen und
Frasen von Zylinderkopf-Bauteilen fuir Einspritzpumpen. Zu sehen ist eine vertikale Drehmaschine VDZ 100 DS von Scherer in Kombination mit einem Chiron-
Bearbeitungszentrum DZ12 W mit Werksttickwechseleinrichtung und integrierter Roboterautomation FlexcellUno. Der Roboter der Chiron Maschine bedient die beiden
tiber Zufiihrband verbundenen Maschinen. Zuerst wird die Drehmaschine mit den Rohteilen aus einem Palettenspeicher versorgt. Uber ein Transportband werden sie nach
dem Drehen zum Fraszentrum transportiert. Im Anschluss daran wird das Bauteil gefrast und als fertiges Teil wieder in den Palettenspeicher abgelegt.
Produktverbesserung Produktname: Chiron FZ15W Baseline
Einsatzbereich: Kleinserien, Nullserien, Job shopper, Automotive, Aerospace, Maschinenbau
Kundennutzen: 2 Tischseiten durch Werkstiickwechseleinrichtung, zuverlassige Chiron Qualitat Made in Germany
Die ,baseline” von Chiron ist der kostengiinstige Einstieg in die Technologie einspindliger Bearbeitungszentren. Mit der baseline-Serie lassen sich alle Anforderungen der
Produktion von kleinen und mittleren Serien erfiillen. Alle Maschinen sind vorkonfiguriert, flexibel einsetzbar und in Fiinfachs-Ausfiihrung, wahlweise mit Steuerungen von
Heidenhain oder Siemens erhaltlich.
Datron AG 4/CO01 Produktverbesserung Produktname: Datron CNC-Fraswerkzeuge

Charlotte Breitwieser

In den Génséckern 5

D-64367 Muhltal

Tel. +49 6151 1419-189

Fax +49 6151 1419-690
charlotte.breitwieser@datron.de
www.datron.de

Einsatzbereich: CNC-Zerspanung
Kundennutzen: Ausgelegt fir HSC, hohe Standzeiten, hohe Prazision

Datron CNC-Fraswerkzeuge sind speziell auf Hochgeschwindigkeits-Frasen (HSC) zugeschnitten. Durch den Einsatz von hochwertigen Hartmetallen und neuartigen
Beschichtungen erreichen sie dabei deutlich hthere Standzeiten als viele Wettbewerber. Vor allem im Bereich der Kleinwerkzeuge tiberzeugen die Produkte weltweit mit
ihrer hohen Wirtschaftlichkeit und langanhaltend hoher Prazision in der Bearbeitung. Die Kompatibilitat mit vielen offenen CNC-Frassystemen und die Mdglichkeit,
individuelle Werkzeuge fir spezielle Anforderungen anfertigen zu lassen, sorgen fiir gréRtmégliche Flexibilitat fur Kunden.
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Datron AG 4/C01 Neuentwicklung Produktname: Datron M8Cube
Charlotte Breitwieser Einsatzbereich: CNC-Zerspanung
In den Gansackern 5 Kundennutzen: Ausgelegt fir HSC, hochprazise, einfach zu bedienen, fiur Aluminium und nicht-eisenhaltige Metalle
D-64367 Muhltal
Tel. +49 6151 1419-189 In der metallverarbeitenden Industrie sind hohe Prazision, Geschwindigkeit und Wirtschaftlichkeit zentrale Anforderungen an Maschinen. Die M8Cube von Datron ist eine
Fax +49 6151 1419-690 universelle, kompakte Hochgeschwindigkeits-CNC-Frasmaschine fir die Bearbeitung von High-Tech-Materialien mit kleinen Werkzeugen. Sie verfigt iber eine groke
charlotte.breitwieser@datron.de Arbeitsflache (1 020 mm x 720 mm x 200 mm) bei einer minimalen Stellflache von nur 1.740 mm x 1.740 mm x 1.950 mm. Mit ihren kurzen Einstellungszeiten, einem
www.datron.de vibrationsarmen Aufbau fiir héchste Préazision, extrem hohen Spanleistungen mit kleinen Werkzeugen (@ 0,1 mm bis 20 mm) und ausgestattet mit Hochfrequenzspindeln
mit bis zu 60.000 U/min bietet die M8Cube neue Mdglichkeiten im Bereich Frasen, Bohren und Gravieren.
Neuentwicklung Produktname: Datron MLCube
Einsatzbereich: CNC-Zerspanung
Kundennutzen: Ausgelegt fir HSC, extrem groRe Arbeitsflache, verschiedene Spanntechniken simultan méglich
Das Zerspanen von grof3formatigen Metallteilen ist nicht nur im Fahrzeug- und Maschinenbau eine grof3e Herausforderung. Die CNC-Fréasmaschine von Datron ist speziell
fur die Bearbeitung solcher Aufgaben ausgelegt. Die extrem groRe Arbeitsflache von 1.520 mm x 1.020 mm x 200 mm bei gleichzeitig minimalen Standflache (2.410 mm x
2.280 mm x 1.950 mm) sind ideal fiir die wirtschaftliche Plattenbearbeitung, etwa zur Nutzenherstellung von grof3en Frontplatten, Gehausen, Profilen oder anderen
grof3formatigen Werkstticken aus Aluminium. Mit der CNC-Frasmaschine kénnen auch andere Buntmetalle oder Kompositmaterialien effizient bearbeitet werden. Kurze
Einrichtzeiten, geringer Energieverbrauch, der Einsatz von Hochfrequenzspindeln mit bis zu 60.000 U/min und die Mdglichkeit, gleichzeitig unterschiedliche
Spanntechniken parallel zu nutzen, ermdglichen — auch bei niedrigen Stiickzahlen — eine langfristige und hohe Wirtschaftlichkeit.
DMG Mori 4 Neuenttwicklung Produktname: CTX gamma TC 2nd Generation

Nastassja Neumaier
Sulzer-Allee 70

CH-8400 Winterthur
technicalpress@dmgmori.com
www.dmgmori.com

Einsatzbereich: Komplettbearbeitung
Kundennutzen: Hohere Leistung

Eine hohere Leistunge und ein groRRerer Arbeitsraum sind die wesentlichen Merkmale der neuesten DMG Mori Maschine zur Komplettbearbeitung. Besonders
erwahenswert ist in der zweiten Generation der Maschine die ultrakompakte Dreh-Frasspindel. lhr geringer Platzbedarf fiihrt zu einem Raumgewinn von 70 mm, so dass
550 mm lange Werkstiicke horizontal durchbohrt oder ausgedreht werden kénnen. DMG Mori hat bei der neuentwickelten Dreh-Fréas-Spindel das Drehmoment um 130
Prozent gesteigert, so dass Anwendern hier bis zu 230 Nm zur Verfigung stehen. Die Spindel arbeitet mit einer Drehzahl von bis zu 12 000 min-1. Auch im Bereich der
Dynamik haben die neuen CTX gamma TC Modelle zugelegt: Die Vorschubgeschwindigkeiten — 50 m/min in X, Y und Z — wurden um bis zu 65 Prozent erhoht.

Neuentwicklung

Produktname: duoBlock 4. Generation
Einsatzbereich: Frasbearbeitung
Kundennutzen: Hohe Steifigkeit, extreme Préazision, hohe Langzeitgenauigkeit

Die neueste Generation der duoBlock-Bearbeitungszentren weist eine besondere Steifigkeit bei extremer Prazision auf. Vor allem das neuartige Kuihlkonzept mit
umfangreichen KiuhimaRnahmen am Spindelstock, NC-Rundtisch und in der Grundmaschine gewahrleisten bereits im Standard eine hohe Langzeitgenauigkeit. Der groRe
Baukasten der duoBLOCK-Baureihe beinhaltet zudem zahlreiche Optionen fir eine individuelle Maschinenauslegung wie beispielsweise das Genauigkeitspaket, das die
Kuhlung des gesamten Vorschubantriebs oder eine Betttemperierung beinhaltet. Dariiber hinaus steht dem Kunden die gréRte am Markt verfiigbare Spindelpalette zur
Verfligung — das Drehmoment reicht dabei bis zu 1 600 Nm. Mit dem optionalen Schwerzerspanungspaket erreichen Anwender in Titan und Inconeleine bis zu 50 Prozent
héhere Frasleistung.

Produktverbesserung

Produktname: Ecoline New Design
Einsatzbereich: Einsteigersegment des Werkzeugmaschinenbaus
Kundennutzen: Optimierte Ergonomie und hohere Stabilitat

Bei der neuen Ecoline-Baureihe sorgen deutlich robustere und kratzfeste Oberflachen aus anodisiertem Aluminium und pulverbeschichtete Metallverkleidungen dafiir, dass
die Wertstabilitat signifikant erhéht wird. Auch im Bereich der Zuganglichkeit wurden die Ecoline-Modelle nochmals ergonomischer gestaltet. Unter anderem kdnnen die
Sicherheitsscheiben der Maschinen einfach und schnell von auf3en ausgetauscht werden. Die Universal-Drehmaschine ecoTurn 450 verfugt ihrerseits tiber einen internen
Spéaneschutz, der Schaden an der Scheibe verhindert.
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Markus Isgro
Australe 24

D-73084 Salach

Tel. +49 7162 174658
misgro@emag.com
www.emag.com

Firma Halle/Stand Produkte Kurzbeschreibung

DMG Mori 4 Neuentwicklung Produktname: NLX 6000|2000

Nastassja Neumaier Einsatzbereich: Dreh-Fras-Bearbeitung

Sulzer-Allee 70 Kundennutzen: Leistungsstarke Dreh-Frés-Bearbeitung bis zu 12 000 Nm Drehmoment fiir lange Werkstticke und grof3e Durchmesser

CH-8400 Winterthur

technicalpress@dmgmori.com Die Basis fiir ebenso produktives und hochprézises Bearbeiten auf der NLX 6000[2000 sind die enorme Steifigkeit der Antriebsstrange, die Struktur des Maschinenbetts

www.dmgmori.com sowie die Flachfiihrungen mit ihren hohen Dampfungseigenschaften. Die herausragende Frésleistung gewahrleistet dabei der Revolver mit BMT®-Technologie. Der
integrierte Direktantrieb bietet hier Drehzahlen bis 4 000 min-1 sowie ein hohes Drehmoment bis 117 Nm. Das Highlight der NLX 6000|2000 ist die anwendungsorientierte
Auswahl an leistungsstarken Spindeln. Das Angebot beginnt bei Typ B mit einem Spindeldurchmesser von 185 mm. Die maximale Drehzahl liegt hier bei 1 600 min-1, das
Drehmoment betragt bis zu 7 000 Nm. Zwei Spindeln mit jeweils 12 000 Nm Drehmoment runden das Spindelprogramm ab. Typ C bietet dabei einen Durchmesser von 285
mm, Typ D kommt auf beachtliche 375 mm.

Neuentwicklung Produktname: Sprint 32|5

Einsatzbereich: Langdrehen von Werkstiicken bis 32 mm Durchmesser
Kundennutzen: reduziert die Stiickkosten auf ein Minimum
Die Sprint 325 ist konzipiert sowohl fiir das Kurz- als auch fiir das Langdrehen von Werkstiicken bis g 32 x 600 mm. Bei einer Aufstellflache von unter 2,8 m? bietet sich die
Neuentwicklung ein kompaktes Fertigungsmittel. Stangenmaterial bis zu einem Durchmesser von 32 mm kann die Sprint 32|5 mit zwei Spindeln und 2-kanaliger Steuerung
bearbeiten. Hierdurch reduzieren sich die Stiickkosten auf ein Minimum. 22 Werkzeuge auf zwei unabhangigen Werkzeugtragern erlauben dabei auch komplexe
Bearbeitungsprozesse. Zudem bearbeitet der Drehautomat anspruchsvolle Werkstiicke radial an der Hauptspindel mit vier angetriebenen Werkzeugen. Insgesamt verfugt
die Maschine Uber 5 Linearachsen sowie eine C-Achse fir die Hauptspindel.

Emag Holding GmbH 4/B23 Produktverbesserung Produktname: Mind M Induktionshartemaschine

Markus Isgro Einsatzbereich: Induktionsharten

Australe 24 Kundennutzen: Induktionshérten in der GroRserie

D-73084 Salach

Tel. +49 7162 174658 Mit der Induktionshartemaschine Mind M ist es gelungen, alle essentiellen Bauteile wie Generator, Kiihlung und Steuertechnik, platzsparend in einem Gehéuse zu

misgro@emag.com vereinen. Der modulare Maschinenaufbau erméglicht ein breites Anwendungsspektrum fiir verschiedenste Werkstiicke. Die Mind M wird in zwei Varianten angeboten: Die

Www.emag.com Mind M 250 und die Mind M 1000, die sich durch die unterschiedlichen Induktorverfahrwege in Z-Richtung unterscheiden. So kdnnen Wellenteile bis zu 1 000 mm Lange
(Mind M 1000) und Futterteile mit einem Durchmesser von bis zu 350 mm bearbeitet werden. Es sind Generatorleistungen bis zu 30 kW HF und 100 kW MF méglich.
Entsprechend sind die Kihlleistungen auf 20 kW (AM) und 30 kW (Energie) festgelegt. Weitere Optionen stehen in der Prozesszelle zur Verfiigung, um eine optimale
Anpassung an die Produktionsumgebung zu gewahrleisten.

Neuentwicklung Produktname: VL4H

Einsatzbereich: vertikales Walzfrasen
Kundennutzen: GroR3serienfertigung von Zahnradern in Linie
Die neue vertikale Walzfrasmaschine basiert auf dem modularen Maschinenkonzept von Emag. Im Zentrum stehen dabei Hochleistungsantriebe, die an der Hauptspindel
und an der Fraseinheit hohe Drehzahlen erméglichen. Zahnréder mit einem Durchmesser bis 200 Millimeter und Modul 4 lassen sich auf diese Weise in kurzer
Bearbeitungszeit trockenfréasen. Der vertikale Aufbau der Maschine verhindert die Bildung von Spéanenestern, da diese im freien Fall direkt im Spaneférderer landen. Fur
kurze Nebenzeiten sorgt zudem das Emag typische Pick-up-Prinzip der Maschine. Wie alle modularen Maschinen verfiigt die VL 4 H tber eine Pick-up-Spindel, die das
Bauteil vom Férderband entnimmt, mit diesem zum Reitstock féhrt, wo es mithilfe des Reitstock-Flanschs extrem steif abgestiitzt wird. Nach dem Walzfrasen wird das
Werkstiick wieder aus dem Arbeitsraum heraustransportiert. Dieses integrierte Automatisierungskonzept garantiert eine hohe Verfuigbarkeit.

Emag Holding GmbH 4/B23 Neuentwicklung Produktname: TrackMotion

Einsatzbereich: Automation
Kundennutzen: schnelle hochflexible Automationslésung

Vorraussetzung fiir eine mehrspindlige Fertigung auf mehreren Einzelmaschinen ist der schnelle Teiletransport zwischen den Maschinen sowie die Teilezu- und -abfuhr.
Hier hat Emag mit dem TrackMotion eine sehr schnelle Automationslésung entwickelt. Herzstiick des TrackMotion Automationssystems ist der namensgebende Track, ein
modular aufgebautes Schienensystem, das hinter einem Teilespeicher und den modularen Maschinen platzsparend installiert wird. Auf diesem Schienensystem sorgt der
TransLift genannte Werkstlckgreifer fur die ,Motion®, also den Transport der Teile zwischen den Einheiten. Der Werkstiickgreifer, der mit 150 m/min unterwegs ist,
transportiert nicht nur die Werkstticke und ersetzt damit die bisher typischen Laufbander. Der TransLift verfiigt zudem tber einen Z-Hub von 450 mm sowie die Moglichkeit,
die zu transportierenden Werkstiicke zu wenden. Der TransLift vereint damit Transportband, Wender- und Hubeinheit in einem zentralen Automationssystem. Die groRRe
Flexibilitat des TransLifts zeigt sich auch in den einsetzbaren Teilespeichern: Ob Beladung auf Schlepprahmen, Paletten oder auf Stackerpaletten — durch die hohe
Geschwindigkeit und Beweglichkeit des Greifers sind alle Mdglichkeiten offen.
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Produktverbesserung Produktname: VL Baureihe
Einsatzbereich: Vertikaldrehen Futterteile
Kundennutzen: hochproduktives Drehen von Futterteilen
Die vertikalen Pick-up-Drehmaschinen der VL-Baureihe sind speziell fur die Fertigung von prazisen Futterteilen entwickelt worden. Um ein méglichst groRes Teilespektrum
abdecken zu konnen, gibt es die VL-Maschinen in vier Ausfiihrungen. Die kleinste Maschine ist die VL 2, die fiir Futterteile bis 100 mm Durchmesser ausgelegt ist. Dieser
folgen die Maschinen VL 4, VL 6 und VL 8, bei denen jeweils die Gro3e der zu bearbeitenden Werkstiicke um 100 mm steigt. So deckt die VL-Baureihe ein
Werkstuickspektrum bis zu 400 mm Durchmesser ab. Fir die Bearbeitung von Futterteilen ist jede VL-Maschine mit einer Pick-up-Automation, einem integrierten
Teilespeicher und einem Werkzeugrevolver mit bis zu zwolf (angetriebenen) Werkzeugen ausgestattet. Zusatzlich konnen die Maschinen mit einer Y-Achse im Revolver fiir
die Bearbeitung von komplexen Geometrien ausgeriistet werden.
Neuentwicklung Produktname: VMC 450 MT
Einsatzbereich: Grofteilebearbeitung
Kundennutzen: komplexe Bearbeitung bei kurzen Rustzeiten
Der Grundkorper der vertikale Dreh-/Frasmaschine VMC 450 MT besteht aus dem Mineralbeton Mineralit, der sich durch besonders gutes Dampfungsverhalten
auszeichnet. Die Dreh-/Frasspindel ist an einem Kreuzschlitten mit X- und Z-Achse angebracht und sorgt fiir ausgezeichnete und schnelle Zerspanungsergebnisse.
Werkstiicke bis zu 450 mm Durchmesser kdnnen auf der VMC 450 MT bearbeitet werden. Hierfir stehen neben verschiedenen Spannfutter drei Hauptspindelvarianten mit
49 / 83 /138 kW zur Verfugung. Dank des gut zuganglichen Arbeitsraums konnen die Maschinen leicht manuell von Hand oder durch den Einsatz eines Krans beladen
werden. Zudem ist die Anbindung an Roboter oder Ladeportale tiber eine seitliche NC-gesteuerte Ladeluke mdglich. Die Dreh-Fras-Spindel ist in zwei Varianten erhaltlich:
26,4 und 43 kW. Durch den Einsatz eines Werkzeugmagazins mit bis zu 120 Werkzeugplatzen wird selbst die Realisierung von kompl 1 Geometrien bei hoher
Teilevielfalt moglich.
Euchner GmbH +Co. KG 3/H02L01 Neuentwicklung Produktname: Sicherheitsschalter CTP

Frank Kretzschmar
KohlhammerstraBe 16

D-70771 Leinfelden-Echterdingen
Tel. +49 711 7597-382
press@euchner.de

www.euchner.de

Einsatzbereich: Absicherung von Schutztiiren an Maschinen und Anlagen
Kundennutzen: Absicherung einer Schutzeinrichtung in PL e bereits mit einem Sicherheitsschalter

Der neue Sicherheitsschalter CTP kombiniert das bewéahrte Funktionsprinzip von elektromechanischen Sicherheitsschaltern mit Zuhaltung und Zuhaltungstiberwachung mit
der modernen transpondercodierten Sicherheitstechnik. Dank der Transpondertechnik erreicht bereits ein einzelner CTP Kategorie 4 / PL e nach EN ISO 13849-1 ohne
zusatzlichen Fehlerausschluss. Auch die Anforderungen der EN ISO 14119 nach einem Bauart 4 Schalter mit hoher Kodierungsstufe ubertrifft der CTP. Sein Einsatz ist
ideal bei Anwendungen, bei denen ein hoher Performance Level sowie eine Zuhaltekraft von bis zu 2600 N benétigt werden. Je nach Ausfiihrung, ist der CTP auch fir den
direkten Anschluss an sicheren Steuerungen oder fiir die Reihenschaltung von bis zu 20 Geraten geeignet. Die sehr schmale Bauform des CTP ermdglicht eine einfache
und platzsparende Montage an der Schutzeinrichtung. Das robuste Kunststoffgehduse mit Metallkopf sowie die hohe Schutzart IP69K machen den CTP zum Allrounder fiir
nahezu jeden industriellen Einsatz.

Grob-Werke GmbH & Co.KG
Marion Haring
Industriestralle 4

D-87719 Mindelheim
marion.haering@arob.de
www.grobgroup.com

11/ E02/FO1

Produktverbesserung

Produktname: Innovationen im Maschinenbau
Einsatzbereich: Automobilindustrie und deren Zulieferer, Aerospace, Maschinenbau, Medizintechnik, Werkzeug- und Formenbau
Kundennutzen: Effizienzsteigerung der Produktionsprozesse

Die Grob-Werke zeigen auf der EMO 2015 in Mailand eine ganze Reihe von Neuentwicklungen: Dazu gehéren in erster Linie die nachste Entwicklungsstufe der G-Modul-
Baureihe, der neue entwickelte Rundspeicher fir maximale Werksttickkapazitat und Flexibilitat, ein neues Gantry-Konzept bei den Systemmaschinen, eine neue Hard- und
Software-Generation und die Weiterentwicklung der Grob-Software G-Net. Dle Neuentwicklung betrifft u.a. einige Baugruppen, deren Anordnung und die Uberarbeitung
des Maschinendesigns. Die Maschinen werden kiinftig noch kompakter, schneller und effizienter und enthalten zusatzliche Funktionen und Ausstattungsmerkmale, die
bisher bei den G-Modulen nicht méglich waren. Prasentiert wird auch die funfte Applikation ,G-Coach® von G-Net. Sie umfasst eine Programmier-, Simulations- und
Trainings-Software fiir Sinumerik Operate und erméglicht nicht nur ein komfortables Programmieren von Bearbeitungsprogrammen auf der steuerungsidentischen Software,
sondern schafft dariber hinaus die Voraussetzungen, den Zerspanvorgang simulieren zu kénnen.
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Hamuel Maschinenbau GmbH & Co. KG 1/A21 Produktverbesserung Produktname: 5-Achs Dreh-Fraszentrum Hstm B HD

Martin Heller Einsatzbereich: Flugzeugbau

Indstriestrale 6 Kundennutzen: Komplettbearbeitung von Blisk

D-96484 Meeder

martin.heller@hamuel.de Das 5-Achs Dreh-Fraszentrum der Baureihe HSTM B ist besonders zur Bearbeitung von Blisk in horizontaler Werkstiickanordnung bis zu einem Durchmesser von 850 mm

www.hamuel.de geeignet. Die Maschine erfiillt dabei héchste Anforderungen bei Genauigkeiten und Oberflachenqualitaten. Blisk, so genannte Blade Integrated Disk, werden immer
haufiger im Kompressorbereich von Triebwerken eingesetzt, um Gewicht einzusparen, die Effizienz zu erhdhen und den Wartungsaufwand zu minimieren. Mit der eigens
entwickelten Software fiir die Blisk-Bearbeitung wurden die Frasstrategien optimiert, um bestmdgliche Oberflachenqualitaten und Blisk-Geometrien im Materialeinsatz von
Titan, Nickelbasislegierungen und Titanaluminid zu erreichen.

Handtmann A-Punkt Automation GmbH 11/ F14 Produktverbesserung Produktname: HBZ Trunnion 80 mit Sinumerik-basierter Roboterautomation

Sabrina Heck Einsatzbereich: 5-Achs HPC-Bearbeitung von Aluminium, Stahl, Titan etc. in den Bereichen Maschinenbau, Energie, Modell- und Formenbau, Aerospace

EisenbahnstralRe 17 Kundennutzen: Leistungsstarke Bearbeitung, groBe Anwendungs- und Materialvielfalt, hohe Spindelleistungen, hohe Genauigkeiten, hohe Produktivitat

D-88255 Baienfurt

sabrina.heck@handtmann.de Automatisierung der HBZ Trunnion 80 durch Siemens Sinumerik-gesteuerten Kuka-Roboter zur Bearbeitung und zum Materialhandling. Auf der diesjahrigen EMO

www.handtmann.de préasentiert Handtmann eine weitere Facette des Anwendungsspektrums der HBZ Trunnion Baureihe, indem diese durch einen Kuka KR 600 Fortec Sechsachs-
Industrieroboter automatisiert wird. Hierbei kommt zur Steuerung aller Prozesse die Siemens CNC — Sinumerik mit Run MyRobot/Machining zum Einsatz. Dabei handelt es
sich um eine gemeinsame Neuentwicklung der strategischen Partner Kuka und Siemens, wobei Handtmann mit der HBZ Trunnion 80 als Launch Kunde fungiert.
Materialhandling und Materialnachbearbeitung auf Sinumerik-basierter Roboterautomation erméglicht eine hohe Maschinen- und Spindelauslastung fir 5-Achs
Simultanbearbeitungen bei hoher Genauigkeit von komplexen Bauteilen. Durch die intuitive Bedienung kénnen die Robotermechaniken nahtlos in das Maschinenkonzept
und in die Produktionsprozesse integriert werden.

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH 71EO03 Produktverbesserung Produktname: 5-Achs-Frasdrehzentrum

Marcus Kurringer
Gebriider-Heller-StraRe 15
D-72622 Nurtingen
marcus.kurringer@heller.biz

www.heller.biz

Einsatzbereich: Rotationssymmetrische Bauteile mit Langen/ Durchmesser kleiner 1
Kundennutzen: Fir maximale Einsatzflexibilitat in der Komplettbearbeitung

Das 5-Achs-Fréasdrehzentrum von Heller ermdglicht die Reduzierung von Aufspannungen und die Erhéhung der Prazision am Werkstiick. Die Baureihe C von Heller verflgt
daruiber hinaus noch iber eine horizontale und vertikal angestellte Drehfunktionalitét mit A- und B-Achse. Zur EMO Mailand 2015 bietet des Unternehmen mit dem 5-Achs-
Frasdrehzentrum CP 4000 eine Maschine fiir den Arbeitsbereich von 800/800/1.045 mm (X, Y, Z) an. Mit 44 kW, einem Drehmoment von 242 Nm und Spindeldrehzahlen
bis 10 000 min-1 beweist Heller, dass damit anspruchsvolle Fras-Dreh-Aufgaben, hochprazise Geschwindigkeits- und Beschleunigungsfiihrung und eine variable
Anpassung an Genauigkeit und Oberflachengtite mdglich sind. Beim Maschinenkonzept der CP 4000 nimmt das Drehen mit der fiinften Achse im Werkzeug einen hohen
Stellenwert ein. Das heif3t, es lassen sich sowohl horizontal als auch vertikal mit der C- optional A- und der B-Achse problemlos AuBen- und Innendrehkonturen herstellen.
Die hohen Schnittleistungen werden mit einer extrem steifen Schwenkkopfgeometrie, Steifigkeit beim Drehmoment und im Formschluss tber eine Spindelfixierung erreicht.
Um Leistung geht es auch, wenn das Werkstiick gegen das Werkzeug rotiert: Der Rundtisch mit direktem Torque-Antrieb bringt die notwendige Leistung und Drehzahlen
bis 1 000 min-1. Durch antriebsinterne Signale ohne Verwendung zusétzlicher Sensorik lasst sich ein wiederholgenaues zentrisches Spannen durchfiihren. Auch kleinste
Unwuchten werden auf der Werkstiickseite erkennbar. Uber eine definierte Oberflache wird der Anwender zudem beim Ausgleich der Unwuchten unterstiitzt. Speziell fiir
die Drehwerkzeuge bietet Heller zusatzlich eine serienmaBige Werkzeugvermessung mit taktiler Sensorik an. Zur EMO Mailand 2015 wird das Unternehmen die CP 4000
mit der Siemens Sinumerik 840 Dsl vorstellen.
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Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH 7/ EO03 Produktverbesserung Produktname: 5-Achs-Bearbeitungszentrum

Marcus Kurringer Einsatzbereich: 5-Seiten- und 5-Achs-Simultanbearbeitung

Gebriider-Heller-Strae 15 Kundennutzen: Produktivitat, Prozesssicherheit und Prazision

D-72622 Nurtingen

marcus.kurringer@heller.biz Mit dem neuen 5-Achsbearbeitungszentrum FP 4000 mit Doppel-Z-Antrieb ist es Heller gelungen, den Arbeitsraum mit 800 x 800 x 1.045 mm (X/Y/Z) &uRerst groRraumig

www.heller.biz zu gestalten und auch die Achsantriebe entsprechend groR dimensioniert auszulegen. Basis fiir hdchste Prozesssicherheit und eine Werkstiickzuladung bis 1 400 kg bildet
die fiinfte Achse im Werkzeug. In Verbindung mit dem flexiblen Palettencontainer FPC 1000 von Fastems zeigt Heller in Mailand, dass sich damit eine
Anlagenverfiigbarkeit von weit Giber 90 Prozent ohne Einschréankungen beim Zerspanvolumen realisieren lasst. Mit 44 kW und 242 Nm zahlt die verwendete
Bearbeitungseinheit derzeit zu den starksten 5-Achs-HSK63-Spindeln am Markt. AuRerdem ist die bereitgestellte Leistung in jeder Raumlage abrufbar. So sind mit der FP
4000 die Schwerzerspanung, kombinierte Fras- und Bohroperationen oder auch eine 5-Seiten-Bearbeitung in einer Aufspannung mdglich. Selbst beim fiinfachsigen
Simultanfrasen erfullt die Maschine héchste Anforderungen hinsichtlich MaB- und Formgenauigkeit sowie Wirtschaftlichkeit. Das 5-Achsbearbeitungszentrum FP 4000 zahlt
aufgrund seiner hohen Wiederholgenauigkeit seit Jahren zu den Bearbeitungszentren, die zumeist im Werkzeug- und Formenbau oder der Lohnfertigung zum Einsatz
kommen. Der prazise Maschinenaufbau und die thermische Stabilitat beeinflussen dabei die Prézision, selbst im um-Bereich, in keinster Weise. Erreicht wird diese durch
absolut codierte direkte Messsysteme, hoch auflésende Drehgeber und YRT-Lager mit integriertem Messsystem. Heller verbindet diese Prazision allerdings auch mit der
entsprechenden Dynamik. Dabei setzt das Unternehmen auf die bewéahrte 5-Achskinematik im Werkzeug in X, Y, C bzw. A und zwei Achsen im Werkstiick in Z und B. Zur
EMO Mailand 2015 wird Heller das Bearbeitungszentrum mit einem Werkzeugmagazin mit 80 Platzen und der Heidenhain-Steuerung iTNC 530 vorstellen.

Produktverbesserung Produktname: 4-Achs-Bearbeitungszentrum

Einsatzbereich: Hochproduktive Zerspanung eines groRen Teile- und Werkstoffspektrums
Kundennutzen: Leistungsvermdgen und Prazision, von der Leichmetallbearbeitung bis zur Schwerzerspanung
Kleinere LosgroRen, kirzere Lieferzeiten und komplexere Bauteile stellen Maschinenhersteller immer wieder vor neue Herausforderungen. Das gilt besonders, wenn es um
Zuverlassigkeit und Produktivitat - selbst im Grenzbereich - geht. Mit dem 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 4500 stellt Heller in Mailand ein Maschinenkonzept mit kleinem
Bauraum vor. Dieses ist einerseits auf robuste Prozesse ausgelegt, gleichzeitig aber auch als preiswerter Einstieg in HSK-A 100 gedacht. Andererseits sind mit diesem
Maschinenkonzept aufgrund der umfangreichen Grundausstattung durch eine hochgradige Standardisierung der individuellen Auslegung kaum Grenzen gesetzt. Dazu
zahlen u.a. ein Werkzeugmagazin mit 50 Platzen, ein taktiles Werkzeugvermessungssystem und das Reinigen der Werkzeugkocher und -halter. So lasst sich mit dem
neuen 4-Achs-Bearbeitungszentrum, das uber eine Zuladungskapazitéat von 1 400 kg pro Palette verfiigt, ein breites Bearbeitungsspektrum abdecken. Zur EMO Mailand
2015 wird das Unternehmen die H 4500 mit der Fanuc-Steuerung Fanuc 31i-B und in der Spindelvariante Enforced Eco Cutting mit 38 kW, 242 Nm und einer Spindel-
Drehzahl von 12 500 min-1 vorstellen. Bei diesen Werten steht nicht nur eine hohe Frasleistung zur Verfiigung, sondern neben hoher Flexibilitat wird auch ein breites
Anwendungsspektrum von der Leichtmetallbearbeitung bis zur Schwerzerspanung geboten.

Kapp Werkzeugmaschinen GmbH 4/C12/D13 Produktverbesserung Produktname: Verzahnungszentrum KX 500 Flex

Carola Rehder Einsatzbereich: Bearbeitung von Verzahnungen und Sonderprofilen; Einsatz in der Prototypen- bis Gro3serienfertigung

Callenberger Str. 52 Kundennutzen: Hochflexibel Verzahnugsschleifmaschine fir unterschiedlichste Losgréen mit ristarmer Roboter-Beladezelle.

D-96450 Coburg

carola.rehder@kapp-niles.com Die Basis des Verzahnungszentrums KX 500 Flex ist ein modulares Baukastensystem. Ausgelegt fir den flexiblen Einsatz verschiedener Werkzeug- und

www.kapp-niles.com Verfahrenstechnologien kdnnen anwendungsspezifisch optimale Fertigungslésungen konfiguriert werden. Die Maschine wurde konzipiert, um effizient und wirtschaftlich
unterschiedlichste Bearbeitungsaufgaben und verschiedenste LosgréRenspektren zu bewaltigen. Das Verzahnzentrum eignet sich sowohl fir die Einzelteil- als auch fur die
Serienfertigung von Verzahnungen mit hohem Qualitatsniveau. Sie kann mit abrichtbaren keramischen Werkzeugen fiir die flexible Prototypenbearbeitung bis hin zu
mittleren und groRen Serien als auch mit abrichtfreien CBN-Werkzeugen zum Schleifen stérkantenkritischer Verzahnungen bestiickt werden. Das Konzept basiert auf
einem NC-Rundtisch, der Reitstock und Abrichter integriert. Durch Drehung des Rundtisches wird der Abrichter in Arbeitsposition gebracht. Neben den tblichen Achsen
sind auch Rundtisch und Reitstock als NC-Achse ausgefiihrt. Werkstiick und Werkzeug werden dabei direkt angetrieben.

Kapp Werkzeugmaschinen GmbH 4/C12/D13 Produktverbesserung Produktname: Kapp Abrichtwerkzeuge

Carola Rehder

Callenberger Str. 52

D-96450 Coburg
carola.rehder@kapp-niles.com
www.kapp-niles.com

Einsatzbereich: Zum Abrichten von Korundwerkzeugen
Kundennutzen: Kapp bietet ein breites Spektrum an Abrichtwerkzeugen fur das kontinuierliche Walzschleifen an.

Das kontinuierliche Walzschleifen von Verzahnungen ist eines der produktivsten Verfahren zur Erzeugung hochgenauer Zahnflankengeometrien. Kapp stellt daftir
Abrichtwerkzeuge in galvanisch positiver und negativer Ausfuhrung zur Verfiigung. Hohe Flexibilitat wird dabei mit der universell einsetzbaren Diamantformrolle zum
topologischen Abrichten erzielt. Beim flexiblen Abrichten werden Diamantprofilrollen so ausgelegt, dass Schleifschnecken fiir verschiedene Verzahnungen mit einem
Werkzeug abgerichtet werden kénnen. Der Kopf der Schnecke wird dabei separat zuriickgesetzt. Fir die Serienfertigung stehen werkstiickspezifische Diamantprofilrollen
mit Kopfabrichter, optional auch zur gezielten ZahnfuBbearbeitung, zur Verfiigung. Die produktivste Lésung stellt der Einsatz von mehrrilligen Vollprofilrollen in galvanisch
negativer Ausfiihrung dar.
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Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG 18/ A18/B09 Neuentwicklung Produktname: Kasto win

Petra Méarz Einsatzbereich: Flexible Allround-Sagelésung fir zahlreiche Anwendungen in Handwerk und Industrie

Industriestr. 14 Kundennutzen: Hervorragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis, hohe Schnittleistungen, einfache Bedienung und vielfaltige Einsatzmdglichkeiten

D-77855 Achern-Gamshurst

kasto@kasto.de Die 2014 erstmals vorgestellte Baureihe Kasto win umfasst fiinf Bandségevollautomaten mit Schnittbereichen bis zu 1 060 mm. Die Modelle Kasto win A 3.3 mit einem

www.kasto.com Schnittbereich von 330 Millimetern sowie Kasto win A 8.6 mit einem Schnittbereich von 860 Millimetern sind auf dem EMO-Messestand von Kasto live in Aktion zu sehen.
Die Maschine liefert eine flexible Allround-Lésung fiir verschiedene Materialien und zahlreiche Anwendungen in Handwerk und Industrie.

Klingelnberg GmbH 4/D23 Produktverbesserung Produktname: Kegelrad-Frasmaschine 0 30

Sandra Winter Einsatzbereich: Automobil, Luftfahrt, Landwirtschaft

Peterstr. 45 Kundennutzen: Vereinfachung der Bearbeitungsaufgaben

D-42499 Huckeswagen

sandra.winter@klingelnberg.com Dank der kontinuierlichen Weiterentwicklung des Vertikalkonzepts setzt die Oerlikon Kegelrad-Frasmaschine 0 30 MaRstébe in der Trockenbearbeitung. Alle Kegelrad-

www.klingelnberg.com Maschinen dieser Baureihe sind zudem mit einem thermostabilen und schwingungsdampfenden Maschinenbett ausgestattet. Eine optimierte Achsanordnung sorgt fiir
verringerte Fahrwege und somit fiir eine deutlich geringere Belastung der Antriebskomponenten bei gleichzeitig steifer Auspragung des Gesamtsystems. Dariiber hinaus
ermoglicht ein integrierter Entgrater mittels Pulsar-Verfahren hochste Produktivitat und maximale Prozesssicherheit. Eine weitere Besonderheit der Maschinenserie ist das
innovative Bedienkonzept mit modernster Steuerungstechnik. Das Touchscreen-Display und das neu entwickelte Bedienkonzept erleichtern die intuitive Bedienung der
Maschine.

Lasco Umformtechnik GmbH 18 /D15 Neuentwicklung Produktname: FlexiMat

Dr. Stefan Erxleben Einsatzbereich: Vorformaufgaben

Hahnweg 139 Kundennutzen: Materialeinsparung

D-96450 Coburg

lasco@lasco.de Als spezielles Aggregat furVorformaufgaben steigert der neua "FiaxiM at" die Materialeffizienz in Umformprozessen deutlich. Gegentiber herkdmmlichen Verfahren der

www.lasco.com Metallmasslvumformung erméglicht er Materialeinsparungen von durchschnittlich 20 Prozent. Dies ergab ein Forschungsprojekt, das mit Mitteln des Bundesministeriums
fur Blldung und Forschung unter dem Forderkennzelchen 17PNT023, geférdert, vom Labor fiir Massivumformung (LFM/Iserlohn), gemeinsam mit Lasco durchgefiihrt sowie
von namhaften Unternehmen der deutschen Schmiedeindustrie begleitet wurde. Der "FiexiMat" ist die von Lasco zur Serienreife gebrachte Umselzung der im
Forschungsprojekt verfolgten Grundidee einer Vorformmaschine mit je einer vertikalen Schlie3- und Umformachse sowie mehreren horizontalen Stalichachsen. Er basiert
auf einer hydraulischen Presse mit zusatzlichen horizontalen Stauchzylindern. Mitdem .,FiexiMat" lassen sich sieben Grundformen herstellen, durch deren Kombination
komplexe Vorformgeometrien erzeugt werden kdnnen. Vorgesehen sind drei Umformstufen, der Teiletransport erfolgt durch eine spezielle Transporteinrichtung, die sowohl
Einzelbelegung als auch Mehrfachbelegung (bis zu drei Umformstufen gleichzeitig) ermdglicht.
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Liebherr-Verzahntechnik GmbH 4/C20/D21 Neuentwicklung Produktname: Anfas- und Entgratmaschine LCD 300 ChamferCut
Thomas Weber Einsatzbereich: Anfasen von Verzahnungen
Kaufbeurer StraRe 141 Kundennutzen: Die Anfasmaschine zeichnet sich durch hohe Fasenqualitat aus
D-87437 Kempten
thomas.weber@liebherr.com Optimale Nachbearbeitung: Liebherr-ChamferCut-Maschinen im Stand-alone-Betrieb
www.liebherr.com Mit der LCD 300 ChamferCut bietet Liebherr jetzt eine Stand-Alone-Ldsung fir das Anfasen mit dem immer stérker nachgefragten ChamferCut-Verfahren. Diese Maschine
kann aufgrund ihrer schnellen Rustzeiten und optimierten Werkstiickspannung die Zahnrader von etwa zwei bis drei Frasmaschinen nachbearbeiten.
Neuerungen im Uberblick:
« hohe Geschwindigkeit (kurze Taktzeiten)
« keine Reduzierung der Fraserlange
« Geometrie von Walzfraser und ChamferCut unabhéngig wahlbar
« Steife Vorrichtung beim Walzfrasen, angepasste Vorrichtung beim ChamferCut
« Sehr kleine Durchmesser méglich (> 30 mm)
« hohe Qualitat und prazise Fasenformen
« problemloses Anfasen des ZahnfuRes
« sehr hohe Standzeiten auch bei Trockenbearbeitung
« keine Nadelspéne
« Einstellung tber CNC-Achsen mit einfachem Riisten
« niedrigste Werkzeugkosten beim Anfasen im Vergleich
* Werkzeuge einfach nachschleifbar
« Bedienerfreundliche Dateneingabe
Open Mind Technologies AG 4/C10 Neuentwicklung Produktname: hyperMILL
Carolin Lang Einsatzbereich: Werkzeug- und Formenbau, Aerospace-Industrie
Argelsrieder Feld 15 Kundennutzen: Bis zu 90 Prozent Zeiteinsprung beim Schlichten
D-82234 Wessling
carolin.lang@openmind-tech.com Open Mind présentiert auf der EMO Mailand 2015 die neueste Frase-Software hyperMILL. Besonderheit der neuen Version ist eine Schlichtstrategie aus dem neuen
www.openmind-tech.com Leistungspaket hyperMILL Maxx Machining. Mit dem ,Tangentialen Ebenenschlichten” lasst sich bis zu 90 Prozent Bearbeitungszeit einsparen. Das Verfahren bietet
Anwendern einen signifikanten Effizienzsprung fiir das Schlichten von Ebenen und Freiformflachen. Durch den Einsatz konischer Tonnenfraser werden gréere
Bahnabsténde bei gleicher Rautiefe realisiert. Open Mind macht sich dabei den extrem groRen Radius der Tonnenform zu Nutze, der eine optimale Anstellung an die
Flachen ermdglicht. So sind wesentlich kiirzere Bearbeitungszeiten und beste Oberflachengiiten zu erzielen. Die neue Software ist einfach zu programmieren, hocheffizient
und prozesssicher. Das modulare Leistungspaket hyperMILL Maxx Machining bietet eine Auswahl optionaler Hochleistungsstrategien fir das Schruppen und Schlichten.
Preiseler GmbH & Co. KG 11/F19 Produktverbesserung Produktname: direkt angetriebene Zweiachsschwenkeinrichtung ZASD 320
Dr. Benedict Korischem Einsatzbereich: Turbinenherstellung
Morsbachtalstrale 1 u. 3 Kundennutzen: hochproduktive Automatisierungslésung
D-42855 Remscheid
peiseler.rs@peiseler.de Preiseler stellt auf der EMO Mailand 2015 zur Bearbeitung von Turbinenfliigeln die neu konstruierte Zweiachsschwenkeinrichtung ZABD 320 vor. Die Planscheibe ist zur
www.peiseler.de Palettenaufnahme mit einem Nullpunktspannsystem ausgerustet. lhr Direktantrieb ist um gut Faktor 3 Drehmoment starker als bei der Vorversion. Das fliegend gelagerte,
schwenkende Gehause ist zur Aufnahme eines verfahrbaren Reitstockes ausgertistet. Dieser kann mit fester Zentrierung oder als eigenstandig drehende NC-Achse
ausgefiihrt werden. Der Direktantrieb der A-Achse hat sich beim Drehmoment gegenuiber der ZABD 200 mehr als verdoppelt.
Pittler T&S GmbH 4/C17 Neuentwicklung Produktname: PV315

Oliver Koch
Johannes-Gutenberg-Strale 1
D-63128 Dietzenbach
oliver.koch@dvs-gruppe.de

www.pittler.de

Einsatzbereich: Bearbeitung von Getriebeteilen im Nutzfahrzeuge-Segment
Kundennutzen: Geringe Anschaffungskosten, hohere Bearbeitungseffizienz, niedrigere TCO Kosten, kompakte Aufstellflache, weniger Energieverbrauch

Die neu entwickelte PV315 dreht, verzahnt, frast, schleift und misst Werkstiicke mit einem Durchmesser von bis zu 315 mm in einer einzigen Aufspannung. Auch das
Gewindeschneiden sowie Entgrat- und Anspitzbearbeitungen deckt die PV315 mit ab. Speziell fir die Anforderungen der Nutzfahrzeugindustrie entwickelt, eignet sie sich
vor allem fiir die Bearbeitung von Getriebekomponenten, wie Hohlradern oder Planetentragern.
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Profiroll Technologies GmbH 2/EO3 Neuentwicklung Produktname: Rollex FBR

Jens Wunderlich Einsatzbereich: Automotive

Pee-Wee-Strale 1 Kundennutzen: Verkirzung der Prozesskette

D-04849 Bad Diiben

profile.rolling@profiroll.de Die neue Rollex FBR ist eine CNC-gesteuerte Kaltwalzanlage zum Glatt- und Finishwalzen von vorverzahnten Laufverzahnungen. Die durch Schruppen hergestellten

www.profiroll.de Verzahnungen sind giinstig in der Produktion, weisen jedoch eine prozessbedingte rauhe Oberflache mit zahlreichen Mikro-Verzahnungsfehlern auf. Diese Oberflache wird
beim Walzen mit der Rollex FBR geglattet und Fehler korrigiert. Gleichzeitig wird der durch die Warmebehandlung bedingte Verzug im Werkstiick vorgehalten. Die
Einftihrung dieses Prozesses verlangt eine enge Zusammenarbeit zwischen Anwender und Maschinenlieferant und sorgt fur eine kostengtinstige Alternative zur
herkémmlichen Prozesskette mit finaler Hartfeinbearbeitung. Dank elektromechanischer Antriebstechnik wird die Neuentwicklung auch modernsten Anspriichen an
Energieeffizienz gerecht.

Samag Group 11/G18 Produktverbesserung Produktname: MFZ 4-2W, TFZ 2L-1000

Saalfelder Werkzeugmaschinen GmbH Einsatzbereich: u.a. Automobilzulieferer

Hittenstrale 21 Kundennutzen: Schnelle Maschine in ihrem Verfahr- und Vorschubkraftbereich

D-07318 Saalfeld

Tel. +49 3671 585 0 Die MFZ 4-2W der Samag Group ist Teil der modular aufgebauten Maschinenfamilie MFZ mit zwei, drei oder vier Spindeln fiir die horizontale Komplettbearbeitung

vertrieb@samag.de kubischer Werkstiicke aus Stahl, Guss oder Aluminium. Sie ist in ihrem Verfahr- und Vorschubkraftbereich derzeit laut Samag die schnellste Maschine dieser Bauart.

www.samag.de Erganzt durch optionale Rundachsen mit Direktantriebstechnik (je nach Bauart) ist die MFZ 4-2W mit zwei unabhéngigen Z-Spindeleinheiten mit einem Abstand von 450
mm fiir die Funf-Seiten- oder Funf-Achs-Simultan-Bearbeitung ausgestattet. Mit dem Tiefbohr-Fraszentrum TFZ 2L-1000 bietet Samag seinen Kunden zwei Technologien

(Pressekontakt Kohler + Partner GmbH) zur effizienten zerspanenden Bearbeitung komplexer kubischer Werkstiicke kombiniert in einer Maschine. Die Anlage ist fir die Vier-Seiten-Komplettbearbeitung von

Johanna Noske Werkstuicken mit einem Gewicht bis 10 Tonnen in einer Aufspannung ausgelegt. Dabei eliminiert die Kombinationsbearbeitung aus Tiefbohren und Frasen gekoppelt mit

in@koehler-partner.de einem schnellen Werkzeugwechselsystem Schnittstellen und Ristzeiten. Gleichzeitig werden die Span-zu-Span-Zeiten optimiert.

www.koehler-partner.de

Schuler AG E 06/ 18 Neuentwicklung Produktname: Efficient Hydraulic Forming

Simon Scherrenbacher
Bahnhofstr. 41
D-73033 Goppingen

simon.scherrenbacher@schulergroup.com

www.schulergroup.com

Einsatzbereich: Schmiede-Industrie
Kundennutzen: Energie-Effizienz

Die neue Technologie ,Efficient Hydraulic Forming“ (EHF) aus dem Hause Schuler bietet eine Energieeinsparung in allen Betriebsphasen von bis zu 60 Prozent. Das
Modul EHF-Standby sorgt dafir, dass sich die nicht benétigten Hauptantriebe automatisch abschalten. Ein patentiertes Anlaufsystem umgeht die tibliche
Anlaufcharakteristik der Antriebe, so dass sich selbst bei kiirzesten Stillstandszeiten dadurch ohne Zeitverlust Energie einsparem lasst. Ein intelligenter drehzahlgeregelter
Antrieb versorgt die Nebenfunktionen nur dann mit Energie, wenn sie auch benétigt wird und minimiert so effektiv die Leerlaufverluste. Dank einer wirkungsgradoptimierten,
modularen Hydraulik mit Energieriickspeisung bleibt die im System gespeicherte Energie nicht ungenutzt, sondern wird effizient wieder dem Produktionsprozess zugeftihrt.
Die Regelventile im Hauptkreis wurden eliminiert und deren Funktion durch Servopumpen Gbernommen.

Neuentwicklung

Produktname: MSL 2-2000 Linearhammer mit Servo-Technologie
Einsatzbereich: Schmiede-Industrie
Kundennutzen: Qualitat, Produktivitat, Energie-Effizienz

Beim MSL 2-2000 Linearhammer mit Servo-Technologie handelt es sich um die erste Anlage zur Massivumformung in dieser GroBenordnung, die Uber ServoDirekt-
Technologie (SDT) von Schuler verfiigt. Durch die ServoDirekt-Technologie erhéht sich die Ausbringungsleistung deutlich. Da sich die Geschwindigkeit des StoRels gezielt
steuern lasst, lassen sich Umformung und Transfer der Teile ideal aufeinander abstimmen, wodurch sich die Werkzeugstandzeiten verlangern. Dank der frei
programmierbaren Sté3elbewegung erleichtert sich auch der Einrichtbetrieb erheblich. Darliber hinaus reduziert sich der Energiebedarf. Aus denselben Griinden hat sich
der Servo-Antrieb in der Blechumformung schon weitgehend durchgesetzt. Schuler stattet nun immer mehr Pressen fiir die Massivumformung mit der ServoDirekt-
Technologie aus. Neben der Anlage vom Typ MSL 2-2000 zahlen dazu u. a. eine 1 600 Tonnen starke Gesenkschmiedepresse sowie mehrere Kalt- und Halbwarmanlagen
mit 500 bis 800 Tonnen Presskraft.
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Schuler AG E 06/ 18 Neuentwicklung Produktname: Linearhammer mit Servo-Technologie

Simon Scherrenbacher Einsatzbereich: Schmiede-Industrie

Bahnhofstr. 41 Kundennutzen: Prézision, Qualitat, Produktivitat, Energie-Effizienz

D-73033 Goppingen

simon.scherrenbacher@schulergroup.com Der neue Antrieb des Linearhammers erlaubt Schmieden in héchster Prazision. Die Reproduzierbarkeit der Schmiedeschlége weist eine iiberragend deutliche Konstanz

www.schulergroup.com auf. Die bisher tiblichen Prellschlage zum Ausgleich von Temperatur- und Einsatzmaterialschwankungen entfallen vollkommen. Durch den Wegfall der Prellschlage sind
insgesamt weniger Schmiedeschlage erforderlich, womit sich die Zykluszeit und der Energieeinsatz reduzieren. Erganzt durch den beriihrungslosen und wartungsfreien
Linearantrieb betragt das Potenzial zur Energieeinsparung bis zu 20 Prozent. Fir niedrige Schlagenergien kann der Linearmotor von jeder Position aus starten und
verringert damit ebenfalls die Zykluszeit. Unnétig lange Bérhibe entfallen. Da die harten Prellschlage auf die Aufschlagflachen vermieden werden, reduzieren sich die
Belastung fiir Gesenk und Hammer deutlich. Ebenso eignet sich die Anlage in Kombination mit dem Schmieden auch zum Andriicken und Biegen.

Neuentwicklung Produktname: Radwalze

Einsatzbereich: Schmiede- und Eisenbahn-Industrie
Kundennutzen: Qualitat, Produktivitat
Schuler liefert Turnkey-Anlagen zum Schmieden und Walzen einteiliger Monoblock-Rader. Kernstiick ist eine neu entwickelte dornlose Radwalze. Hochdynamische
Servomotoren Ubertragen das Drehmoment der Hauptantriebe tber die Stegwalzen auf die vorgeschmiedete Rad-Vorform. Die Stegwalzen zusammen mit Hauptwalze und
Kegelwalzen versetzen die Vorform in Rotation und sorgen dafir, dass aus ihr ein fast fertiges Eisenbahnrad ausgewalzt wird. Die Dynamik der Antriebssysteme ermdglicht
fur ein Waggonrad eine Walzzeit von unter 20 Sekunden. Unter Beriicksichtigung der Automation ergibt sich eine Ausbringungsleistung der Anlage von bis zu 75 Radern
pro Stunde. Neben Wagon- und Lokomotivradern mit einem Durchmesser von bis zu 1 450 mm und einer Radkranzbreite von 175 mm kénnen auch Kranrader mit einer
Radkranzbreite von bis zu 300 mm hergestellt werden. Eine Job Engineering Software ermdglicht ausgehend vom Fertigrad die Simulation des gesamten
Schmiedeprozesses. Die ermittelten Umformoperationen werden durch ein produktadaptiertes integriertes FEM-Programm tberprift und die berechneten Daten direkt an
die Umformmaschinen ubermittelt.

Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH 11/ F06 Neuentwicklung Produktname: BA W02-22

Stefanie Moosmann Einsatzbereich: Automobilindustrie, Aerospace, Feinwerktechnik, Pneumatik/Hydraulik, Medizintechnik

Seedorfer StraRe 91 Kundennutzen: Individuell erarbeitete Fertigungsldsung, geringe Werkstiickkosten dank hochpréaziser, schneller mehrspindliger Bearbeitung

D-78713 Schramberg-Waldmdssingen

s.moosmann@sw-machines.de Fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von kleinen Leichtmetall-Bauteilen wie Turboladerschaufelrader présentiert die Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH auf

www.sw-machines.de der EMO Mailand 2015 ihre neue zweispindlige BA W02-22. Bei einem Spindelabstand von 250 mm, Arbeitsraumgréf3e von 200x350x300 mm, SW-patentierter Monoblock-
Bauweise, Doppelschwenktrager und Linearmotortechnik, betrégt der Platzbedarf gerade mal 4 Quadratmeter. Neben deutlich héherer Dynamik erreicht die
Neuentwicklung verschlei3frei einen doppelt so groBen Ruck und kv-Faktor wie baugleiche Maschinen mit Kugelgewindetrieben. Zusatzlich stellt SW
Automatisierungslosungen fiir Maschinen und komplette Fertigungslinien vor. Technisch und organisatorisch bedingte Stillstandzeiten werden durch das innovative
Dienstleistungsportfolio Pulse reduziert.

United Grinding Group AG 14/L05 Neuentwicklung Produktname: Innenrundschleifmaschine S121

Fritz Studer AG
Michele Fahrni
Postfach 177
CH-3602 Thun
info@studer.com

www.studer.com

Einsatzbereich: Innenrundschleifen
Kundennutzen: Aussergewdhnliches Preis-/Leistungsverhaltnis

Die neue S121 von Studer ist eine CNC-Universal-Innenrundschleifmaschine fiir mittelgrosse Werkstiicke in der Einzel- und Kleinserienfertigung. Sie verflugt tber einen
Schwingdurchmesser tiber dem Tisch von 400 mm, einer maximalen Werkstiicklange von 300 mm und einer Schleiflange innen von 175 mm. Mit der S121 lassen sich
Innen-, Plan- und Aussenseiten von Futterteilen schleifen. Die Maschine verfigt Uber das neue StuderGuide Fiihrungsbahnsystem, hochprézise Achsantriebe mit
Linearmotoren, eine einschwenkbare Abrichtvorrichtung. Mit der S121 eréffnet sich der Anwender ein groBes Spektrum an Innenschleifanwendungen. Dies betrift vor allem
Werkstiicke aus den Bereichen Werkzeugmaschinen, Antriebselementen, Aerospace und Werkzeugbau.
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Vollmer Werke Maschinenfabrik GmbH 14 /M18/N13 Produktverbesserung Produktname: QWD 760 H

Patrizia Fanacht Einsatzbereich: Drahterodieren

Ehinger Str. 34 Kundennutzen: Prazise Bearbeitung von PKD-bestiickten Werkzeugen

D-88400 Biberach/Rif

p.fassnacht@vollmer-group.com Die verbesserte Drahterodiermaschine QWD 760 H von Vollmer ist fur die Bearbeitung von PKD-Werkzeugen (polykristalliner Diamant) konzipiert. Mit ihr kénnen komplexe

www.vollmer-group.com Werkzeuggeometrien von Frasern, Bohrern oder Reibahlen exakt geschérft werden. Die Erodiermaschine verfiigt Giber fiinf simultan gesteuerte CNC-Achsen und
Ubernimmt direkt die Informationen und Werte, die fur die Konstruktionszeichnung eines Werkzeuges angelegt wurden. Dies ermdglicht einen vollautomatischen Ablauf des
Scharfprozesses, bei dem das Werkzeug in einer Aufspannung vermessen und erodiert wird. Ausgestattet mit einem Diagnosesystem kann wéahrend des Arbeitsablaufs
kontinuierlich die Maschinenfunktion tiberpruft werden. Die Vollmer Drahterodiermaschine QWD 760 H ist fur die Bearbeitung von PKD-Werkzeugen (polykristalliner
Diamant) ausgelegt. Mit ihr konnen komplexe Werkzeuggeometrien von Frasern, Bohrern oder Reibahlen exakt gescharft werden. Die Erodiermaschine verfugt tiber funf
simultan gesteuerte CNC-Achsen und tbernimmt direkt die Informationen und Werte, die fiir die Konstruktionszeichnung eines Werkzeuges angelegt wurden. Dies
ermoglicht einen vollautomatischen Ablauf des Scharfprozesses, bei dem das Werkzeug in einer Aufspannung vermessen und erodiert wird. Mit einem Diagnosesystem
lassen sich wahrend des Arbeitsablaufs die Maschinenfunktion kontinuierlich tiberprift.

Produktverbesserung Produktname: QXD 250
Einsatzbereich: Erodieren und Schleifen
Kundennutzen: PKD-bestiickte Werkzeuge werden bis zu 30 Prozent schneller als bisher gefertigt
Die Vollmer Universalmaschine wartet mit einer simultanen Bahninterpolation in sechs CNC-gesteuerten Achsen auf. Mit einem erweiterten Fahrweg und Schwenkbereich
lassen sich PKD-Werkzeuge mit Durchmessern von 320 mm und mit Langen von 250 mm prazise bearbeiten. In einem kombinierten Prozess misst, schleift, erodiert und
poliert die QXD 250 in einer Aufspannung. Herzstlick ist der Erodiergenerator Vpulse EDM. Damit kann die Vollmer Erodiermaschine PKD-bestiickte Werkzeuge bis zu 30
Prozent schneller bearbeiten. Mit den Modulen des Software-Duos ExLevel PRO und ExLevel PRO 3D-View kénnen Werkzeughersteller die Vollmer Erodiermaschine QXD
250 noch vielseitiger und flexibler einsetzen. Das Paket ermdglicht das hybride Scharfen — Erodieren und Schleifen — von zylindrischen PKD-Rohlingen und eréffnet ein
deutlich breiteres Werkzeugspektrum als bisher.
Produktverbesserung Produktname: Vgrind 160

Einsatzbereich: Werkzeugschleifen
Kundennutzen: Werkzeughersteller konnen Fréaser und Bohrer aus Vollhartmetall in groRen Stiickzahlen schnell und préazise fertigen.
Bei der Vollmer Schleifmaschine Vgrind 160 sorgen fiinf CNC-gesteuerte Achsen fiir die prazise Bearbeitung von Werkstiicken. Werkzeughersteller kénnen mit ihr Bohrer
und Fraser aus Vollhartmetall fertigen, deren Durchmesser zwischen 2 und 20 mm liegen. Herzsttick der Vgrind 160 ist eine neue Kinematik, die tber zwei vertikal
angeordnete Spindeln gesteuert wird. Anders als bei einer Einspindel oder horizontalen Doppelspindel lasst sich mit der verbesserten Vgrind 160 tber die vertikale
Anordnung eine Mehr-Ebenen-Bearbeitung verwirklichen. Zudem entfallt durch die Spindelanordnung die bekannte Fest- und Loslager-Problematik. Dies ermoglicht
Werkzeugherstellern, Fraser und Bohrer aus Vollhartmetall in groBen Stiickzahlen schnell und prazise zu fertigen.

ZF Friedrichshafen AG 11/F32 Produktverbesserung Produktname: ZF-Duoplan HWG

Georg Ehling
Graf-von-Soden-Platz 1
D-88046 Friedrichshafen
georg.ehling@zf.com

www.zf.com

Einsatzbereich: Werkzeugmaschinen
Kundennutzen: GrofRRere Spreizung zwischen Drehmoment und Drehzahl auch bei Gleich- oder Wechselstromantrieb

ZF bietet in zwei neueN BaugroRen fur stationére Antriebe mit hohem Ausgangsdrehmoment. Die neue Zweigang.Getriebegeneration mit Hohlwelle. Das Getriebe beruht
dabei auf dem Konstruktionsprinzip des ZF-Duoplan 2K 150 HS. Es bietet mit dem bis zu 24 Kilowatt (kW) starken Antrieb und 600 Newtonmetern (Nm) Ausgangs-
Nenndrehmoment eine Hochstdrehzahl von 18 000 Umdrehungen pro Minute. Mit der Neuentwicklung stehen bei ZF zwei weitere Versionen fur héhere Leistungsbereiche
unmittelbar vor der Serienreife: Das 2K 280 HS/HWG bietet 44 kW oder 1 400 Nm und liefert bis zu 16 000 Umdrehungen. Neu hinzu kommt nun das 2K 380 HS/HWG,
das bei 60 kW beziehungsweise 1 900 Nm starken Motoren mit bis zu 12 500 Umdrehungen arbeitet.
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ZF Friedrichshafen AG
Georg Ehling
Graf-von-Soden-Platz 1
D-88046 Friedrichshafen
georg.ehling@zf.com

www.zf.com

11/F32

Neuentwicklung

Produktname: ZF-Servoplan
Einsatzbereich: Automatisierungstechnik
Kundennutzen: Automatisierung durch Baukastensystem; spielarme Verzahnung zur exakten Positionierung

Das neue ZF-Servoplan Planetengetriebe wurden fiir den direkten Anbau an Servomotoren entwickelt. Durch unterschiedliche Baugré3en und ein grundlegendes
Baukastensystem sind diese in nahezu allen Bereichen der Automatisierungstechnik einsetzbar. Die Servogetriebe bieten zusammen mit einem Servomotor einen
koaxialen An- und Abtrieb. Uber eine kraftschliissige Klemmkupplung ist die Abtriebswelle des Servomotors mit dem Sonnenrad des Servogetriebes verbunden. Dieses
Sonnenrad treibt drei in einem Planetentréger gelagerte Planetenrader an. Sie rollen auf einem Hohlrad mit Innenverzahnung ab. Durch die Aufteilung auf drei
Planetenrader ergibt sich eine ausgeglichene Krafteverteilung und fuihrt somit zu einer sehr kompakten Bauform mit hoher Leistungsdichte.

(Stand: 18.09.2015/ml)

Weitere Informationen fiir Journalisten bei:

Manuel Léhmann, VDW Presse- und Offentlichkeitsarbeit, Tel. +49 69 756081-83, E-Mail m.loehmann@vdw.de
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