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Zum dritten Geschéftsfuhrer der Fritz Studer
AG ist Michael Horn berufen worden. Er
tbernimmt die Verantwortung fur die Bereiche
Produktion und Logistik. Der gelernte
Werkzeugmacher und Maschinenbautechniker
verfligt tiber langjéhrige Erfahrung in der
Produktion von Prazisionswerkzeugen. PAIn
die FuBstapfen seines Vorgangers Jan van der
Veen, der sich in den Ruhestand verabschiedet,
tritt der neue Geschéftsfithrer von Ceratizit
Andreas Olthoff, der als Maschinenbau- und
Wirtschaftsingenieur langjahrige Branchener-
fahrungen einbringen kann. Kl Vom Firmen-
grinder und Ehrenprésidenten Dr. Seiuemon
Inaba wurde Gerald Mies, GeschéftsfGhrer der
Fanuc Robotics Deutschiand GmbH, zum neuen
Vizeprasidenten von Fanuc Robotics Europe
berufen. B Wegen des Erreichen der
Altersgrenze tritt Kurt E. Stirnemann auf der
Generalversammlung der Georg Fischer AG am
19. Mérz 2008 als Prasident der Kornzernlei-
tung zuriick ... Bl ...Sein Nachfolger wird der
Franzose Yves Serra, bisher Leiter GF Piping
Systems... @ ... der wiederum von Pietro Lori
beerbt wird.
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Neuer High-feed-Planfraser fiir hochsten Vorschub

High-Feed-Zerspanungswerkzeuge werden uberall dort einge-
setzt, wo maximales Spanvolumen in kiirzester Zeit erzielt wer-
den soll. Ein typischer Anwendungsbereich ist das Schruppfra-
sen von Planflachen. >MaxiMill HFC« von Ceratizit |4sst maxima-
le Laufruhe und sehr hohes Zeitspanvolumen durch eine leicht
schneidende Geometrie mit sehr positiven Spanwinkeln erwar-
ten. Die Wendeschneidplatten fiir dieses System besitzen eine
speziell entwickelte Spanleitstufe und werden insbesondere in
neuartigen Hypercoat-Beschichtungen angeboten: CTP1235
(fir Stahle), CTP2235 (fur rostfreie Stahle) und CTC3215 (fir
Eisenguss). Diese Ceratizit-Sorten gewahrleisten héchste Perfor-

mance und eine ausgepragte Zuverlassigkeit hinsichtlich Stand-
zeit, Oberflachenglite und Vibrationsneigung. Die Werkzeugtra-
gerbeschichtung >hard & toughs, die verschieiffest und korro-
sionsbestandig ist, garantiert die hohe Langlebigkeit des Werk-
zeugs. Flexibilitdt im Kuhimitteleinsatz spielt eine sehr groRe
Rolle im High-feed-Frasen. Deshalb besitzt jedes Werkzeug ein
speziell konstruiertes Kithimittelbohrungs-Design — ideal fiir den
Einsatz von Mindermengenschmierung. Die Hauptanwendungs-
bereiche des neuen Maximill-HFC-Systems sind das Planfrasen
mit héchstem Vorschub (bis zu drei Millimeter pro Zahn), das
Eintauchen und das Tauchfrasen.

Ausgleichend und prazise: neues Kraftspannfutter mit Pep

Niederzug auf sechs Backen, hdchste Planlaufgenauigkeit und
bester Rundlauf — das abgedichtete Kraftspannfutter -Rota NCS«
von Schunk ist ein richtungsweisendes Drehfutter fir die Prazi-
sionsbearbeitung. Schunk ertffnet mit dieser Neuentwicklung
vollig neue Méglichkeiten flir eine Zerspanung héchster Qualitat.
In der Entwicklung des Rota NCS haben die Schunk-Ingenieure
ganze Arbeit geleistet. Dank aktivem Niederzug erzielt es beste
Ergebnisse in puncto Planparallelitat und Rechtwinkligkeit. Die
erreichbare Planlaufgenauvigkeit liegt bei < 0,01 Millimeter.
Sechs pendelnde Backen sorgen fiir hohe Rundlaufgenauigkeit
und fdr eine minimale Deformation des Werkstiicks.

Der Spezialist fiir kleine Blocke

Mit der Langschnitt-Plattenbandsage >LPS60T« schickt Behrin-
ger eine echte Spezialistin ins Rennen. Sie eignet sich insbeson-
dere zum Sagen kleiner Teile und kurzer Abschnitte. Méglich
macht dies ein verfahrbarer Tisch, auf dem das zu trennende
Material sicher aufliegt. Der Tisch ist auf dem Maschinenbett
Gber Linearfiihrungen spielfrei gelagert. Statt des hydraulischen
Standardantriebs des Tisches kann optional eine Kugelgewinde-
spindel mit Servoantrieb eingesetzt werden. Die neue LPS60T
unterscheidet sich damit von den anderen Vertikalbandsagen
der LPS-Baureihe, deren Tische fest stehen, wahrend die Sage-
rahmen iber dem Material bewegt werden. Mit einer Schnitthd-

Das Kraftspannfutter ist ein herausragendes Drehfutter fiir die
hochprazise Serienfertigung. Es ermdglicht eine sehr exakte
Spannung von unrunden Bauteilen. Dinnwandige Werkstiicke
werden dufBerst schonend gespannt. Die integrierte Permanent-
schmierung gewéhrleistet eine konstante Backenspannkraft und
damit einen gleichbleibenden Wirkungsgrad. Hermetisch abge-
dichtet, ist es weitestgehend wartungsfrei. Alle Funktionsteile
sind fir eine lange Lebensdauer gehartet und geschliffen. Durch
seine niedrige Bauhthe sorgt das Futter fir ausreichend Platz
im Maschinenraum. Das Rota-NCS-Sechs-Backen-Kraftspann-
futter ist in den BaugréBen 250, 315, 400 und 500 lieferbar.

he von 600 mm, einer Tischbreite von insgesamt 1 500 mm und
einer Schnittlange von 1260 mm bietet die Maschine mit kom-
pakter Bauweise einen groBen Einsatzbereich. Das serienmaBig
mit 4 kW angetriebene Bimetall- oder Hartmetallsageband lauft
iber verschleiBfeste Laufrader in spielfrei vorgespannten Hart-
metall-Gleitfihrungen. Gesteuert wird die Plattensage von einer
speicherprogrammierbaren Steuerung. Dem Maschinenbediener
stehen am Steuerpult Funktionen beispielsweise flir die Einstel-
lung von Vorschub und Schnittgeschwindigkeit zur Verfiigung.
Ist eine Messeinrichtung eingebaut, kann der Bediener zudem
die Abschnittlange einstellen.

Rontgen-Koordinatenmessgerat fiir neue Anwendungsbereiche

Die Werth Messtechnik GmbH préasentiert das sTomoScope HV
500«. Mit diesem auf der Computertomografie basierenden
Koordinatenmessgerat setzt das GieBener Unternehmen Map-
stabe. Basierend auf dem bereits mit Innovationspreisen ausge-
zeichneten >kleineren< Tomoscope, wurde mit dem Tomoscope
HV der Einsatzbereich dieser Technologie erheblich erweitert.
Das Tomoscope HV kann Bauteile von bis zu 40 Kilogramm auf-
nehmen und besitzt einen hochauflésenden Réntgensensor mit
2000 x 2000 Bildpunkten. Mit der Rastertomografie kann das
Werth Tomoscope HV Bauteile bis 500 Millimeter Lange mes-
sen. Das Gerat ist flir Bauteile mit héherer Dichte, wie Alumi-
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nium, Stahl, Titan, Verbundwerkstoff, Keramik und glasfaserver-
starkter Kunststoff, geeignet.

Durch das zum Patent angemeldete Verfahren der Werth-Auto-
korrektur garantiert Werth die Riickfiihrung der Messergebnisse
auf das Langennormal der Physikalisch-Technischen Bundesan-
stalt unter Beriicksichtigung der realen Werkstlickeigenschaften.
Eine Spezifikation der Léngenmessabweichung, wie fiir Koordi-
natenmessgerate Ublich, wird erstmalig moglich. Die Kombina-
tion von Réntgentomografie mit anderen Sensoren gestattet zu-
satzlich das Messen von Verbundwerkstiicken, wenn eine reine
Tomografie nicht ausreicht.

Mo




MoScope* HV 500 \¢

Ceratizit Austria GmbH
A-6600 Reutte

Telefon: 0043 5670 200-0
Fax: 0043 5672 200-502
E-Mail: info.austria@
ceratizit.com
www.ceratizit.com

Schunk GmbH & Co. KG
BahnhofstraBe 106-134
74348 Lauffen am Neckar
Telefon: 07133 103-0
Fax: 07133 103-2399
E-Mail: info@
de.schunk.com
www.schunk.com

Behringer GmbH
IndustriestraBe 23

74912 Kirchardt

Telefon: 07266 207-0
Fax: 07266 207-500
E-Mail: info@behringer.net
www.behringer.net

Werth Messtechnik GmbH
SiemensstraBe 19

35394 GieBen

Telefon: 0641 7938-0
Fax: 0641 7510-1

E-Mail: mail@
werthmesstechnik.de
www.werthmesstechnik.de
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