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Putzmeister setzt auf Deutz „Stage V ready-Motoren“ 

Sicherheit und Fahrerassistenz in Off-Highway Fahrzeugen 

Der Motorenhersteller Deutz hat mit der 
Putzmeister Gruppe eine langfristige Lie-
fervereinbarung für Dieselmotoren von 2,2 
bis 12 Liter Hubraum geschlossen. Putz-
meister setzt bei seinen Estrich- und Beton-
pumpen in der kommenden Emissionsstu-
fe auf „Stage V ready-Motoren“ und führt 
diese ab 2017 sukzessive in den Markt ein. 
Der weltweit aktive Spezialmaschinenbau-
er mit Sitz in Aichtal bei Stuttgart bereitet 
damit seine Produktpalette auf die ab 2019 
geltende EU-Stufe V Abgasnorm vor. Im 
Bereich Estrichpumpen hat sich Putzmeis-
ter für den TD 2.2 entschieden. Dieser wird 
mit der Umstellung auf die Stufe V den 
aktuell verbauten Typ D 2011 ersetzen. Für 
die Betonpumpen kommen Motoren von 
2,9 bis 12 Liter Hubraum zum Einsatz. Mat-
thias Ruppel, Geschäftsführer der Putz-
meister Concrete Pumps GmbH, erklärt: 

„Das Motorenportfolio schafft dabei den 
Spagat zwischen dem regulierten europäi-

Die Geschäftsidee hinter Pirtek stammt aus 
Australien: Dort hatten zwei Kollegen und 
Geschäftsfreunde 1979 den Einfall, einen 
Liefer- und Austauschservice für Hydraulik-
schläuche zu etablieren. Sie gründeten ein 
Unternehmen mit dem Namen Pirtek –  ab-
geleitet von Pirelli Technologies. Diplom-
Ingenieur Bernd Weber lernte das Unter-
nehmen kennen und startete 1996 als 
Geschäftsführer und Franchisegeber für 
die neu zu gründende Pirtek Deutschland. 
Sitz der Franchisezentrale wurde Köln am 
Rhein. Es kostete Pirtek in der konservati-
ven Branche Bau viel Überzeugungsarbeit 

Der Trend zunehmender Elektrifizierung 
und Automatisierung ist bei mobilen Ar-
beitsmaschinen wie Land-, Bau- und Kom-
munalmaschinen zu sparen. 

Im Vordergrund stehen die Vereinfachung 
von Arbeitsvorgängen, die Steigerung der 
Effizienz und die Erhöhung des Komforts. 
Der Bediener einer Maschine sieht sich da-
bei einer immer komplexer werdenden 
Technik gegenüber, die er beherrschen 
muss. Assistenzsysteme übernehmen da-
bei die Aufgabe den Fahrer zu unterstüt-

schen Markt und den zahlreichen weiteren 
Regionen mit zum Teil unterschiedlichsten 
gesetzlichen Voraussetzungen. Dadurch 
können wir mit einem Motorenlieferant 
alle Märkte bedienen. Das reduziert Kosten 
und Komplexität.“ Michael Wellenzohn, 
Mitglied des Vorstandes der Deutz AG für 
den Bereich Vertrieb/Service und Marke-
ting, ergänzt: „Mit der Liefervereinbarung 
stärken die Partner ihre Zusammenarbeit. 
Wir freuen uns, den anspruchsvollen Um-
stieg auf Stufe-V-Motoren gemeinsam er-
folgreich zu gestalten. Unsere Produktpa-
lette ist hierfür bestens aufgestellt.“ 

Der Motorhersteller hatte sich bereits früh-
zeitig für die Abgasnachbehandlung mit 
Dieselpartikelfiltern (DPF) entschieden. So 
verfügen die Stage V ready-Motoren in der 
Stufe IV über optionale oder serienmäßige 
DPF-Systeme, die in der kommenden Stufe 
V zwingend erforderlich werden.

i n f o

www.deutz.com

i n f o

www.pirtek.de

und Geduld, die Kunden davon zu über-
zeugen, dass nicht nur ein Produkt an sich, 
sondern auch guter und schneller Service 
Kostenfaktoren sind. 

20 Jahre später hat Pirtek mit 69 Centern 
und ca. 270 Fahrzeugen ein Servicenetz in 
Deutschland etabliert und garantiert Reak-
tionszeiten von maximal einer Stunde. Zum 
Jubiläum schied der Gründer Bernd Weber 
aus dem Unternehmen aus. Er hat Pirtek 
nicht nur gegründet, sondern das Unter-
nehmen über zwei Jahrzehnte hinweg ge-
prägt. Alle derzeit aktiven Franchisepartner 

bundesweit holte er ins System, und mit 
ihnen gemeinsam knüpfte er einen starken 
Verbund. Zum 1. Januar 2017 ging Weber 
in den Ruhestand und überlässt die Ge-
schäftsführung Michael Thiehofe. Der in 
Bottrop heimische Industrieanlagenfach-
wirt begleitet Weber bereits seit mehr als 
zwei Jahren als Geschäftsführer und ist be-
reits bestens mit den zukünftigen Heraus-
forderungen und Aufgaben vertraut.

zen und von Routinetätigkeiten zu entlas-
ten. Beim Einsatz solcher Technologien ist 
zudem die Frage der Sicherheit insbeson-
dere vor dem Hintergrund steigender ge-
setzlicher Anforderungen von großer Be-
deutung.

Einen Überblick über den aktuellen Stand 
der Technik verschafft die Fachtagung Mo-
bile Machines ñ Sicherheit und Fahrerassis-
tenz in Off-Highway Fahrzeuge, die am 16. 
und 17. Mai 2017 in Karlsruhe stattfindet. 
Anwenderbeiträge u.a. von AVQ GmbH,

 
Amt für Abfallwirtschaft, Bosch Enginee-
ring GmbH, Hako GmbH, Topcon Deutsch
land Positioning GmbH, T-Systems GmbH, 
Zoomlion, CIFA Deutschland GmbH vermit-
teln einen Einblick in aktuelle Trends und 
neue Entwicklungen. Dieser wird abgerun-
det durch eine Besichtigung bei der Joseph 
Vögele AG. Weitere Informationen: www.
hanser-tagungen.de/mobilemachines. Teil-
nehmergebühr 990,- EUR.

Bild: Hersteller

Pirtek Deutschland feierte 20-jähriges Jubiläum
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Neue Diesel Power Pack Baureihe von 
Kubota unterstützt OEMs bei der Um-
stellung auf die kommende Abgasge-
setzgebung

Was war es doch früher für die Hersteller 
von Arbeitsmaschinen so einfach: War der 
Entschluss zum Bau einer neuen Maschine 
gefallen, so wählte man aus der Leistungs-
kategorie des ‚Hauslieferanten‘ einen Mo-
tor aus, bestückte diesen mit dem Luftfilter 
eines zweiten ‚Hauslieferanten‘ und suchte 
noch einen Schalldämpfer, welcher sich in 
dem meist nicht allzu beschränkten Bau-
raum bequem unterbringen ließ. Als Küh-
ler integrierte man oft ein bestehendes 
Modell in die Silhouette der Maschine, so-
dass nur dessen Anbindung an das Kühl-
system des Motors mittels Formschläuchen 
eine durchaus zu meisternde Herausforde-
rung darstellte. Ein paar Kabel dazu … und 
dem ersten Probelauf stand nichts mehr im 
Wege.

Das war früher… Spätestens mit Einfüh-
rung der Abgasstufe V in den Jahren 2019/ 
2020 wandelt sich die Situation für die Ma-
schinenhersteller auf einschneidende Weise.

Verfügte der Motorenlieferant bislang oft 
über ein umfangreiches Motorenportfolio, 
so beschränkt sich das künftige Angebot 
der aufwendigen, elektronisch gesteuer-
ten Antriebe – insbesondere im unteren 
Leistungsbereich – meist auf einige wenige 
Typen. Fällt die Wahl dann schon mal si-
cherheitshalber auf ein leistungsstarkes 
Aggregat, ist der Anwender schon in die 
erste Falle getappt. Ein Motor mit geringer 
Auslastung sammelt schnell jede Menge 
Ruß im nachgeschalteten Dieselpartikelfil-
ter, was häufiges Regenerieren mit entspre-
chendem Kraftstoffverbrauch nach sich 
zieht. Damit nicht genug, verkürzt auch 
noch die zurückbleibende Asche die Ser-
vicezeiten des Filters. Es gilt also schon bei 
der Auswahl eines geeigneten Motors, den 
Leistungsbedarf der künftigen Maschine 
sorgfältig zu ermitteln und Reserven mit 
Bedacht zu wählen.

Die im Dieselpartikelfilter zurückbleibende 
Asche rührt u. a. aus Rückständen von ver-
branntem Motoröl und der Ansaugluft. 
Letztere stellt bei Motoren der Abgasstufe 
V besondere Anforderungen an den Luftfil-
ter, der möglichst jegliche Verunreinigung 

der Umgebungsluft aus dem Motor-Inne-
ren fernhalten soll. Auf staubigen Baustel-
len eine Herausforderung der besonderen 
Art – genehmigt sich doch z. B. ein 50 PS 
Motor gerne einmal 2,5 m³ Luft pro Minute.

Damit Verbrennung und Abgasnachbe-
handlung optimal funktionieren, sind jede 
Menge Sensoren und elektrische Kompo-
nenten installiert, welche zentral von ei-
nem Bordcomputer angesteuert werden. 
Bis zu 200 Kabel übertragen die notwendi-
gen Signale innerhalb eines elektrischen 
Kabelbaums, der für sich alleine schon ein 
kleines Kunstwerk hinsichtlich Vibrationssi-
cherheit, Schutz gegen Umwelteinflüsse, 
Abschirmung und Übertragung der Signal-
qualität bis hin zu vergoldeten Kontakten 
darstellt.

Dass derartige Herausforderungen die indi-
viduelle Expertise insbesondere kleinerer 
Maschinenbauer schnell überschreiten kön- 
nen, ist naheliegend.

Um hier Abhilfe zu schaffen, stellt KUBOTA 
gemäß der Devise ‚Customer first‘ (Der 
Kunde zuerst) eine Palette von sechs soge-

 Sechs verschiedene Diesel Power Packs < 56 kW bietet KUBOTA den Herstellern, damit für die kommende 
Abgasstufe V Leistungsbedarf und Antrieb sorgfältig aufeinander abgestimmt werden können.

Customer first – Der Kunde zuerst
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Marktpräsenz
in mehr als

110
Ländern

Umsatz
mehr als

13
Mrd. Euro

Gründung
im Jahr

1890
in Japan

Mitarbeiter
mehr als

38.000
weltweit

Motorenproduktion
seit

1922
in Osaka

Produktion
mehr als

700.000
Motoren pro Jahr

Motorenfarbriken
an

6
Standorten

Leistung
von

4 bis 130
kW

nannten ‚Diesel Power Packs‘ im Leistungs-
bereich unter 56 kW bereit, welche dem 
OEM maßgeschneidert und bequem alles 
aus einer Hand bieten, was sonst nur große 
Hersteller mit entsprechenden Stückzahlen 
und Konstruktions- bzw. Beschaffungsab-
teilungen realisieren können. Die enge 
Staffelung ermöglicht den Kunden eine 
zielgenaue Auswahl nach ihrem Leistungs-
bedarf, was den eingangs erwähnten Nach- 
teilen hinsichtlich des Kraftstoffbedarfs bei 
der Regeneration des – für die künftige Ab-
gasstufe V unerlässlichen – Dieselpartikelfil-
ters entgegenwirkt.

Mittels eines kleinen Control Panels kann 
der gesamte Antrieb angesteuert und über-
wacht werden. Dieselpartikelfilter wie auch 
Luftfilter sind raumsparend in das Aggregat 
integriert, lassen sich problemlos einhausen 
und sind somit vor Vandalismus u. a. ge-
schützt. Tropenkühler stehen genauso zur 
Verfügung wie ein ‚Arctic Package‘. Schließ-
lich müssen die Motoren den höchsten 
Qualitäts- und Zuverlässigkeitsansprüchen 
genügen, egal wo sie im weltweiten Einsatz 
ihren Dienst verrichten.

Bilder: Kubota

KUBOTA – Daten und Fakten 

i n f o

KUBOTA (Deutschland) GmbH
Senefelder Str. 3 – 5  
63110 Rodgau
Tel. +49 (0) 6106 873-113
E-Mail: motoren@kubota.de
www.kubota-eu.com

KUBOTAs größte Ausführung 
V3307-CR-T mit 55,4 kW Leistung.

KUBOTAs kleinstes Power Pack mit Dieselmotor 
Typ D1803-CR und 28,0 kW Leistung.



Harnstoff-Dosiersysteme für Automobil- und 
Stationär-Anwendungen

 Dr. Georg Hüthwohl, Geschäftsführer von Albonair, 
war bereits für die Daimler-Tochter Purem, HJS und die 
FEV im Bereich Abgasnachbehandlung tätig.

 Verschiedene Ausführungen der Dosier- und Zerstäubungstechnik 
ermöglichen individuelle Kundenlösungen.

Etwa 400.000 AdBlue-Dosiersysteme für 
Nutzfahrzeuge und Arbeitsmaschinen sind 
bei diesem Anbieter in Dortmund bis heute 
vom Band gelaufen, und das, obwohl das 
Unternehmen in diesem Jahr erst sein 
10-jähriges Jubiläum feiert. Ein Auftrag aus 
Schweden kapitulierte das junge Unterneh-
men aus dem Stand auf etwa 25 Prozent 
Marktanteil in Europa. Seit Einführung der 
Euro VI-Norm im Jahr 2014 ist in jedem LKW 
von Volvo und Renault ein Dosiersystem aus 
Dortmund verbaut, um dort für die passen-
de Eindüsung des Harnstoffs zu sorgen. 

„Unsere Kunden schätzen die Robustheit 
unserer Technik, die Wartungsfreiheit der 
Systeme und natürlich die Tatsache, dass wir 
bei der Zerstäubung des Harnstoffs im Ab-
gas die feinsten Tröpfchen erzeugen. Dies 
bietet große Vorteile im Niedriglastbereich 
und ermöglicht höchste SCR-Wirkungsgra-
de“, so Dr. Georg Hüthwohl, Geschäftsfüh-
rer und langjähriger Kenner der Abgasnach-
behandlungsbranche. „Darüber hinaus 
zeichnen sich unsere Zerstäuberdüsen durch 
eine hohe Temperaturfestigkeit aus, so dass 
sie auch in extrem heißen Regionen des Ab-
gassystems ohne Kühlung auskommen. 
Aufwendige Nachlaufszenarien oder Kom-
ponentenausfälle aufgrund von Überhit-
zung sind deshalb kein Thema für uns.“ 

Während Kunden in Indien (BS4) und Chi-
na (CN5) durch eigene Tochterunterneh-
men vor Ort betreut werden, feilt man in 
der Dortmunder Zentrale schon an der 
nächsten Generation von Dosiersystemen. 
Geschäftsführer Dr. Hüthwohl glaubt, dass 
der aktuelle Stand der Technik noch nicht 
ausreicht, um die anstehenden Verschär-
fungen in der Abgasgesetzgebung bei-
spielsweise in den USA, Europa und Japan 
gerecht zu werden. „Daher haben wir ein 
Verfahren entwickelt, das die Tröpfchen-
größe gegenüber heute nochmals halbiert. 
In Verbindung mit einer optimierten Ausle-
gung des Katalysators versprechen wir uns 
hiervon exzellente SCR-Wirkungsgrade 
schon im Temperaturbereich ab 150° C.“ 
Aber nicht nur bei Nutzfahrzeugen und 
selbstfahrenden Arbeitsmaschinen werden 
die Emissionsanforderungen stetig ver-
schärft. Auch bei BHKW, Biogasanlagen 
oder in der Schifffahrt sind SCR-Anlagen 
inzwischen vielfach erforderlich oder zu-
mindest sinnvoll einsetzbar. Um auch Kun-
den aus diesen Bereichen bedienen zu kön-
nen,  hat man jüngst ein Baukastensystem 
entwickelt, das es ermöglicht, Harnstoff-
Dosieranlagen auch für Einzelprojekte be-
darfsgerecht auszulegen. So sind beispiels-
weise Dosiermengen bis zu 40 kg/h 
genauso darstellbar wie die Anbindung an 

Zerstäuberdüsen anderer Hersteller. Eine 
einfach zu kalibrierende Ansteuerung mit 
einem Farbdisplay bildet optional die 
Schnittstelle zum Bediener und macht aus 
der „Blackbox“-Automobiltechnik eine An- 
lage nach Industriestandard.

Bilder: Albonair

 Neben der Automobilbranche ist das 
Unternehmen auch im Bereich der 
Stationär-Motoren aktiv: Industrie-Dosier-
anlage aus der „StationAir“-Produktlinie

i n f o

Albonair GmbH
44263 Dortmund
Tel.: +49 (0) 231-22240-100
www.albonair.com

 8 9

P
O

W
E

R
W

O
R

LD
 1

-2
01

7  T
he

rm
is

ch
e 

A
nt

rie
bs

te
ch

ni
k



Dass bärenstark auch im Flüsterton mög-
lich ist, beweist Hatz mit seinem Vierzylin-
der H-Serie Dieselmotor mit Silent Pack. 
Das hochmoderne Dieselaggregat Hatz 
4H50TIC leistet bis zu 55 Kilowatt bei ei-
nem maximalen Drehmoment von 240 
Newtonmetern und erfüllt alle gängigen 
Normen und Anforderungen, wie EU Stage 
IIIB oder US EPA Tier 4 final. In Verbindung 
mit der speziell für diesen Motor entwickel-
ten Einhausung erreicht der Hatz 4H50TIC 
Silent Pack trotz Kühlerlüfter eine Reduzie-
rung der Geräuschemissionen um vier De-
zibel. Damit ist der Motor um 60 Prozent 
leiser im Vergleich zur ungekapselten Open 
Power Unit (OPU). Die flüssigkeitsgekühl-

Motor 4TNV94 mit  
3,1 l Hubraum. 

i n f o

Motorenfabrik Hatz GmbH & Co. KG
94099 Ruhstorf a. d. Rott
Tel. +49 8531 319-0
www.hatz-diesel.com

i n f o

Friedrich Marx GmbH & Co. KG
20097 Hamburg
Tel.: +49 40 23779-152 
www.marx-technik.de

Motorenfamilie erweitert

Leises Kraftpaket

Bereits Anfang 2016 hat die Yanmar TNV-CR Familie dreifachen 
Zuwachs mit Turboaufladung und Nachkühlung bekommen. 
Sie besteht nunmehr aus insgesamt neun Modellen. Die drei 
neuen Motoren mit einer Nettoleistung von 33,3 bis 88,4 kW 
sind mit Common-Rail-Direkteinspritzsystemen und elektroni-
scher Motorsteuerung ausgestattet.

Selbstverständlich erfüllen diese Motoren die EPA-Tier-4 und die 
EU-Stufe 3B bzw. das FOEN-Zertifikat in der Schweiz. Man ist 
auch für die Emissionsrichtlinien der Stufe 5 (2019) gewappnet. 
Die höhere Leistungsdichte prädestiniert sie für Bagger und 
Radlader. Besonderheit ist die Abgasnachbehandlung. Sie sorgt 
dafür, dass diese Motoren unter allen Betriebsbedingungen die 
geringsten Emissionen haben und ihr Betrieb nicht für eine DPF-
Regenerierung unterbrochen werden muss. Das Wartungsinter-
vall des DPF beträgt 6000 Stunden.

Bild: Yanmar

I    1,6-Liter 3TNV86CHT Dreizylinder  
(33,3 kW bei 2600 U/min) 

I    2,1-Liter 4TNV86CHT Vierzylinder  
(48,5 kW bei 2600 U/min) 

I    3,1-Liter-4TNV94FHT Vierzylinder  
(69,8kW bei 2000 U/min, 77,2 kW bei  
2200 U/min, 88,4 kW bei 2500 U/min)  

ten Dieselmotoren der Hatz H-Serie sind 
die kompaktesten, leichtesten und spar-
samsten Motoren ihrer Klasse. Die Vorzüge 
des ungekapselten Hatz Vierzylinder Die-
selmotors bleiben auch beim geräuschre-
duzierten Hatz 4H50TIC mit Silent Pack 
erhalten. Die Ingenieure legten bei der Ent-
wicklung der Silent Pack-Version größten 
Wert darauf, die Einbaumaße nur unwe-
sentlich zu vergrößern und den Zugang 
zum Motor, beispielsweise für Wartungsar-
beiten, zu erhalten. Besondere Flexibilität 
ist auch beim weltweiten Einsatz gegeben. 
Die hohe Freigabetemperatur ist mit der 
ungekapselten Version identisch und die 
Turboaufladung bietet ausreichend Reser-
ven für Höhenanwendungen.

Die Kapselung des Hatz 4H50TIC Silent 
Pack dient zusätzlich zur Geräuschdäm-
mung auch einem effizienten Wetter- und 
Berührungsschutz. Somit kann der Motor 
beispielsweise auch in Maschinen zum Ein-
satz kommen, in denen das Dieselaggregat 
offen angebaut wird.

Die Hatz Open Power Unit (OPU) Plug-and-
play-Lösungen, auf der auch der Hatz 
4H50TIC Silent Pack basiert, sind für Ma-
schinenhersteller, die komplett einbauferti-
ge Motoren benötigen, prädestiniert. An-

wendungsschwerpunkte sind beispiels- 
weise Hebebühnen, Hydraulikaggregate, 
Forstmaschinen, Bohrgeräte oder stationä-
re Anwendungen wie Pumpen und Gene-
ratoren. Durch die integrierte und optimale 
Auslegung des Kühlers, der Verschlau-
chung und der Verkabelung beziehungs-
weise Elektronik verschafft das Hatz OPU-
Konzept eine enorme Einbauerleichterung.

Bild: Hatz



i n f o

Oerlikon Balzers Coating Germany 
GmbH, 55411 Bingen
Tel.: +49 6721 793-0
www.oerlikon.com/balzers/de

 Bei Zerspanungstests in der Autoindust-
rie zeigten Werkzeuge mit X3turn-Be-
schichtung beeindruckende Resultate.

Moderne Turbolader-Komponenten müs-
sen temperaturbeständig bis über 1.000 
Grad Celsius sein und immer höhere Ver-
dichtungsdrücke aushalten. Um Dichtig-
keit und Leistung jederzeit sicherzustellen, 
müssen die Bauteile Form- und Lagetole-
ranzen im heißen wie im kalten Zustand 
mikrometergenau halten. Bei ihrer Produk-
tion werden deshalb hochwarmfeste Ma-
terialien eingesetzt. 

Zu den Legierungsbestandteilen solcher 
Werkstoffe wie etwa austenitischem Stahl-
guss zählen Nickel, Chrom, Mangan, Niob 
und Molybdän – alles Elemente, die zwar 
die Festigkeit und Zähigkeit erhöhen, aber 
auch eine schwierige Zerspanung mit stär-
kerer Klebeneigung und höherem Kerbver-
schleiß der Werkzeuge mit sich bringen. 
Mit diesen wachsenden Ansprüchen an  
die Bearbeitung steigen in höchstem Maße 
auch die Werkzeugkosten pro Bauteil, was 
eine wirtschaftliche Fertigung durchaus 
gefährden kann. Der Beschichtungsspezia-
list hat diesen Trend erkannt und mit Zer-
spanungstests bei renommierten Automo-
bilherstellern und -zulieferern begleitet. 
Daraus wurden wertvolle Erkenntnisse für 
eine optimierte Zerspanung mit speziellen 
Werkzeugbeschichtungen und Beschich-
tungstechnologien gewonnen. 

X3turn: Kaum Verschleiß nach 
120 Takten im Zerspanungstest

Im Fokus standen dabei zum Beispiel Wen-
deschneidplatten zum Spindeln der Innen-
konturen von Turbolader-Gehäusen (Mate-
rial 1.4849). Diese Werkzeuge werden in 
der Regel mit der Technologie CVD (Che-
mical Vapour Deposition) beschichtet. Spu-
ren von typischem Kerbverschleiß traten 
bereits nach 10 bis 30 Takten bzw. 55 bis 
165 Sekunden Bearbeitungszeit auf. Sol-
cher Verschleiß wirkt sich letztlich auf die 
Gratbildung und Maßhaltigkeit eines Bau-
teils aus, das dann gegebenenfalls teuer 
nachbehandelt werden muss. Versuche mit 
der Technologie PVD (Physical Vapour De-
position), die wesentlich dünnere Schich-
ten als CVD abscheidet, brachten Fort-
schritte. Erste Unregelmäßigkeiten zeigten 
sich hier aber auch schon nach 60 bis 90 
Takten bzw. 330 bis 495 Sekunden. 

Jedoch zeigten thermische Analysen: Wird 
eine PVD-Schicht mit erhöhter Schichtdi-
cke eingesetzt, senkt sie den verschleißför-
dernden Temperatureinfluss im Grundhart-
metall – in der Schnittzone werden rasch 
über 1.000 Grad Celsius erreicht – deutlich 
und isoliert diesen wesentlich besser. So 
beschichtete Oerlikon Balzers Wende-
schneidplatten mit seiner fortschrittlichen 
Technologie P3e (Pulse Enhanced Electron 
Emission). Mit diesem Verfahren lassen sich 
erstmals extrem harte �.-Aluminiumoxid-
schichten in Dicken bis 16 Mikrometer bei 

relativ geringen Temperaturen auf PVD-
Basis abscheiden und mit vielen anderen 
Schichtmaterialien und Substraten kombi-
nieren. Das P3e-Schichtprodukt X3turn, 
eine Kombination mit Titanaluminiumnit-
rid (TiAlN), zeigte im Test beeindruckende 
Resultate: Nach 120 Takten und 660 Se-
kunden Eingriffszeit ergab sich nur leichter 
Verschleiß. „Die Schicht schützt bei dieser 
anspruchsvollen Zerspanung hervorragend 
vor Oxidation und Verschleiß bei hohen 
Temperaturen – in unseren Tests prozesssi-
cher bis 210 Takte und 1.155 Sekunden. 
Das heißt für die Bauteile: Qualität, Kontur-
genauigkeit und Maßhaltigkeit bleiben er-
halten bis Standzeitende. Bei anwendungs-
gerechter Anpassung, etwa der Geometrie 
der Wendeschneidplatte, lassen sich zwei-
fellos noch bessere Standzeiten erzielen“, 
resümiert Detlev Bross, Segmentmanager 
Cutting Tools bei Oerlikon Balzers.

Bilder: Oerlikon Balzers

 Hochwarmfeste Werkstoffe für Abgas- 
Turbolader oder -Krümmer (Foto) sind höchst 

anspruchsvoll zu zerspanen. Die innovative 
P3e-Technologie ermöglicht die Herstellung 

widerstandsfähiger Werkzeugbeschichtungen 
für diese Anwendung.

 Das P3e-Schichtprodukt X3turn kom- 
biniert extrem hartes �.-Aluminium-oxid 
mit Titanaluminiumnitrid und erreicht 
Schichtdicken bis 16 Mikrometer. 

Harte Schichten für die Turbo-Fertigung
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 Wolfgang Haugg leitet das Familienun-
ternehmen in zweiter Generation.

 Großkühler für Tagebau-Hydraulikbagger wie sie von Liebherr, Komatsu, Caterpillar, 
Hitachi hergestellt werden.

Die 1957 gegründete Kühlerfabrik in 
Aachen ist Hauptsitz der HAUGG Un -
ternehmensgruppe, die aus drei Pro -
duktionsstandorten (Aachen, Sulz a. 
N., Triberg) in Deutschland und einem 
Joint Venture in Asien besteht und ins-
gesamt 160 Mitarbeiter beschäftigt 
(Jahresumsatz ca. 25 Mio. EUR).

Die Aktivitäten konzentrieren sich auf die 
Entwicklung, Produktion und den Vertrieb 
von Wärmetauschern zur Motorkühlung 
und Fahrzeugklimatisierung. Die Produkte 
sind sowohl in der Erstausrüstung diverser 
Fahrzeughersteller als auch im freien Er-
satzteilmarkt gefragt. Zusätzlich bietet man 

Kühlsysteme müssen immer mehr 
Leistung auf immer weniger Bau-

raum erbringen, die Packungsdichte 
steigt, wie bringen Sie diese gegen -
sätzlichen Anforderungen „unter die 
Haube“?
W. H.: Die physikalischen Gesetze sind für 
alle Anbieter von Kühlsystemen gleich. Auf 
Grund der Randbedingungen setzen sich 
auf dem Markt gewisse Kühlsystemgeo-
metrien mit maximal möglichen Wirkungs-
grad, als eine Art Standard für ein Anwen-
dungsgebiet durch. Sie stellen den idealen 
Kompromiss dar, um die bestehenden Ziel-
konflikte zu lösen. Insbesondere den Kon-
flikt zwischen maximaler Kühlleistung und 
maximal zulässigem Druckverlust. Eine 
breite Auswahl an Systemen ermöglicht es 
uns, den optimalen Kompromiss zu reali-

sieren. Um Bauraum zu sparen, werden 
„Sandwichkühler“ eingesetzt, welche zwei 
Medien in einem Kühlerblock mit einer 
durchgehenden Luftlamelle kombinieren. 
Auch die Mehrflutigkeit eines Wärmetau-
schers hebt Leistungsreserven. 

Die Lösung liegt regelmäßig in der optima-
len Kombination der Wärmetauscher eines 
Moduls. Wir verfügen über einen reichen 
Erfahrungsschatz und reichhaltige Mess- 
daten, um optimale Paketlösungen zu  
definieren. Dazu gehört die Auswahl des 
optimalen Lüfters und die Führung des 
Luftstroms. Bei engem Bauraum ist insbe-
sondere die Abführung der erwärmten 
Kühlluft problematisch und bietet häufig 
Ansätze für Optimierungen.

Welche neuen Materialien kön -
nen das Leistungsverhältnis ver -

bessern? 
W. H.: Wir arbeiten mit den Materialien, 
welche auf dem Markt verfügbar sind, je-
doch verbesserte Korrosionseigenschaften 
besitzen. Um diese Eigenschaften noch zu 
verbessern und Flussmittelrückstände noch 
weiter zu reduzieren, bestehen Lösungsan-
sätze zu flussmittelfreiem Löten von Alumi-
niumwerkstoffen, welche wir mittelfristig 

Trends bei Kühlern

Kühlerreparaturen, Austauschkühler und 
Netzerneuerungen für alle Fahrzeugtypen 
– KFZ, LKW, Nutzfahrzeuge und Bauma-
schinen an. POWERWORLD sprach mit dem 
Gesellschafter Wolfgang Haugg über die 
aktuellen Trends bei Kühlern.
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HAUGG Kühlerfabrik GmbH
52068 Aachen
w.haugg@haugg-group.com

 Kühlsysteme für Schienenfahrzeuge zur Unterflurmontage –  30 Jahre 
nach Produktionsende müssen Ersatzteile geliefert werden.

 Geknickter Kühler für Mobilkrane.

 Roboterschweißung: Ladeluft-
kühler für Schienenfahrzeug.

 Moderne Ladeluftkühler - um Flussmit-
telrückstände weiter zu reduzieren, beste- 
hen Lösungsansätze zum flussmittelfreien 
Löten von Aluminiumwerkstoffen.

evaluieren werden. Für neue Anwendun-
gen, wie zum Beispiel Wärmespeicher, wer- 
den Materialien mit anderen Strukturen 
und Oberflächen entwickelt. Beschichtete 
Metallfaserstrukturen sind hier ein Ent-
wicklungsziel.

Sehen Sie den Trend zur Kühlung 
bei E- oder Hydrauliklösungen?

W. H.: Falls sich dieser Trend bei Bau- und 
Landmaschinen durchsetzen wird, sehe ich 
HAUGG gut aufgestellt. Die Generatoren-
kühlung von Hochgeschwindigkeitszügen 
ist eine unserer Spezialitäten – ebenso die-
selelektrische Antriebe von Lokomotiven. 
Im Rahmen eines Forschungsprojektes ha-
ben wir den Kreislauf der Generatorenküh-
lung des Streetscooters (Deutsche Post) 
entwickelt und beliefern heute die Serien-
produktion am neuen Automobilprodukti-
onsstandort Aachen. 

Sind Early Vendor Envolvement-
Programme aus Ihrer Sicht die 

beste Lösung für eine optimale Kühler-
auslegung? 
W. H.:  Gerade in der frühen Entwicklungs-
phase von Antriebsaggregaten wollen wir 
den Entwicklern auf Kundenseite Unter-
stützung bieten. Diese müssen Annahmen 
treffen für Ihre Berechnungen, um die Re-
alität abschätzen zu können. Neben Simu-

lationen ist hier der menschliche Rat des 
Spezialisten oft hilfreich für unsere Kunden 
und die Entwicklung kommt schneller zum 
Ziel.

Wie beraten Sie OEM-Partner, die 
ja 10 Jahre nach Produktionsende 

noch Komponenten liefern müssen?
W. H.:  HAUGG ist eingerichtet auch Klein-
serien für den Ersatzteilbedarf zu fertigen. 
Bei Schienenfahrzeugen sind wir verpflich-
tet bis 30 Jahre nach Serienende zu liefern. 
Fertigungstechnisch ist dies unproblema-
tisch. Geringe Bestellmengen spiegeln sich 
im Preis wieder. Daher tendieren OEM’s 
dazu, zu einem Zeitpunkt einen „all time 
buy“ zu tätigen für eine Endbevorratung. 

Die Hybridisierung ist ein wichti-
ges Thema, Sie fertigen bereits 

Kühlerplatten für LION-Systeme, wer-
den Sie künftig komplette Kühlsyste -
me für die immer aufwendiger wer -
denden LION-Batterien und deren 
Leistungselektronik fertigen?
W. H.: HAUGG ist ein Hardwarelieferant, 
welcher sich auf die Entwicklung und Pro-
duktion der Wärmetauscher konzentriert. 
Kühlplatten für Batteriemodule und Leis-
tungselektronik sind Teil unserer Entwick-
lung. Derzeit ist HAUGG in einem For-
schungsprojekt involviert, um die Kühlung 

eines Batteriepacks zu optimieren. Glückli-
cherweise wird im Bereich der chemischen 
Speicher an der RWTH-Aachen viel gefor- 
scht und die Labore befinden sich in unmit-
telbarer Nachbarschaft zur Firma HAUGG. 
Der Einfluss des Thermomanagements auf 
den Alterungsprozess der Zellen ist wesent- 
lich und Gegenstand der aktuellen For-
schung.

Das Gespräch führte POWERWORLD-Chef-
redakteur Oliver Bachmann

Bilder: HAUGG



Wirtschaftlicher Waldarbeiter: Steuerung für Forstkräne
dass das Bewegungstempo gleichmäßig 
verringert wird und Maschinenbediener 
vom Komfort und der Sicherheit der Steu-
erung profitieren. Gleichzeitig stabilisieren 
die strömungsoptimierten Druckwaagen 
den Verbrauchervolumenstrom, was zu 
stabilen Funktionen führt. Ein weiteres Plus 
sind die geringen Umlauf- und Blockverlus-

te dank großer Durchflusska-
näle in den Ventilen. So wer-
den Volumenströme von 150 
l/min bei 9 bar Druckdifferenz 
an den Verbraucheranschlüs-
sen erreicht.

 

Die Proportional-Wegeventile der Baureihe 
LVS sind in der High-End-Variante mit On-
board-Elektronik ausgestattet. Um diese 
Performance für unterschiedliche Einsatz-
fälle bzw. verschiedene Bediener vollstän-
dig zu nutzen, können die Parameter wie 
maximale Geschwindigkeit, Volumen-
stromkennlinien und Start-/Stopp-Rampen, 
über das Kranterminal parametrisiert und 
abgespeichert werden. So ist es möglich, 
bis zu sechs unterschiedliche Profile zu hin-
terlegen. Die Steuerung sorgt für hohe, 
gleichmäßige Beschleunigungen und defi-
niertes Bremsen, so dass die jeweiligen Las-
ten schnell und präzise positioniert werden. 
Neben dem leichteren und sichereren Ma-
terialhandling erhöht dies die Sicherheit bei 
der Betätigung des Krans und steigert so-
mit die Arbeitsleistung. Das macht die 
Kransteuerung von Bucher Hydraulics zu 
einer wirtschaftlichen Lösung, mit der An-
wender in der Forstwirtschaft den Gewinn 
maximieren können.
Bucher Hydraulics liefert die komplette Sys-
temlösung bestehend aus Wegeventilsys-

tem, Joystick, Terminal und Masterboard 
sowohl für Kräne ohne Lasthalteventile als 
auch für Kräne mit Lasthalteventilen. Alle 
eingesetzten Komponenten überzeugen 
durch ihre hohe Zuverlässigkeit. Das gilt 
auch bei Temperaturschwankungen; star-
ken mechanischen Belastungen und elekt-
romagnetischen Störungen. Darüber hin-
aus stehen unterschiedliche Joysticks und 
anwendungsbezogene Ventilsegmente für 
ergänzende Funktionalitäten zur Verfü-
gung.

Bilder: Bucher

Nachhaltigkeit bei gleichzeitiger Ertrags-
steigerung sowie erhöhte Effizienz verbun-
den mit schonender Nutzung der Ressour-
cen sind Konstruktionsmaximen bei Forst- 
maschinen. Hier eine Systemlösung für die 
Kransteuerung bei einem Holzerntefahr-
zeug (Forwarder oder Harvester). 

Als Systempartner für Plug & Play-Lösun-
gen vom Steuerblock bis hin zu vollständi-
gen Systemen wurde das Klattgauer Hyd-
raulikunternehmen aktiv. Wichtigste Kri- 
terien für Anwendungen in der Forstwirt-
schaft sind neben der Senkung der Be-
triebskosten eine hohe Umschlagleistung 
sowie sicheres Arbeiten, weshalb Schwin-
gungen und unkontrollierte Bewegungen 
von Maschinenteilen verhindert werden 
müssen. Bei Forstkränen muss die Hydrau-
lik zudem extrem dynamische Bewegungs-
abläufe ermöglichen, und Bedienprofile 
sollten für die Maschinenführer individuell 
gespeichert werden können.

Diese Ansprüche erfüllte man mit der Ven-
tillösung LVS. Präzise, sensibel und dyna-
misch sind die ureigenen Features der 
schnell schaltenden Ventile. Nachgeschal-
tete Druckwaagen übernehmen die Men-
genverteilung bei Unterversorgung, so 

i n f o

Bucher Hydraulics GmbH
D-79771 Klettgau
Tel.: +49 (0) 7742 852-0
www.bucherhydraulics.com

 Systemlösung für Forstkräne. Dem Her- 
steller der Maschine entstehen somit we- 
der Entwicklungs- noch Softwarekosten.

 Die Komponenten zeichnen sich durch 
ihre hohe Zuverlässigkeit aus und sind 
selbst bei Temperaturschwankungen; 
starken mechanischen Belastungen und 
elektromagnetischen Störungen dauerhaft 
sicher.

Kein Gegensatz: Dynamisch 
und soft bewegen!

 Zu den Hauptfunktionen der Kransteuerung zählen 
neben dem Schwenken des Krans das Verfahren von 
Hauptarm, Ausleger und Teleskop sowie Drehen, Öffnen 
und Schließen der Zange. Mit der erweiterten Funktiona-
lität sind Abstützen sowie „Tilt Funktion“ (waagrecht 
Stellen) des Krans bei Bergfahrten möglich.
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Fahrzeughydraulik: Systemgedanke  
bei Forwarder umgesetzt

 Zum Einsatz kommen Fahrmotoren 
(MD 300) von Sauer Bibus und Fahrpum-
pen (H1 147) von Danfoss der neuesten 
Generation. Nach Kundenvorgabe 
wurden die gesamte Fahr- und Arbeits-
software erstellt. 
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1996 wurde mit Rückeanhängern in eine 
zweite Produktkategorie investiert. Weg-
weisend für den weiteren Erfolg des Unter-
nehmens war das Jahr 2000, in dem der 
erste Tragschlepper mit der Produktmarke 
Felix am Markt eingeführt wurde.

Weitere Innovationen folgten und so bietet 
das Unternehmen Pfanzelt heute das um-
fangreichste Forstprogramm „Made in 
Germany“ - von der Dreipunktseilwinde für 
den Waldbauern bis hin zum Forstspezial-
schlepper.

Mit dem klaren Bekenntnis zum Standort 
Deutschland produziert Pfanzelt alle Pro-
dukte mit hoch qualifizierten Mitarbeitern 
und in enger Zusammenarbeit mit regiona-
len Partnerbetrieben ausschließlich in Ret-
tenbach im Allgäu. Diese regionale Präfe-
renz vermeidet unnötigen, umwelt-  
schädlichen CO2-Ausstoß und sichert 
gleichzeitig Arbeitsplätze.

Technologiepartnerschaft mit 
Sauer Bibus

Das Unternehmen Pfanzelt hat sich in der 
Weiterentwicklung der Antriebstechnik 
seines Forstspezialschleppers FELIX für 
SAUER BIBUS entschieden. Die Idee dazu 
entstand vor rund einem Jahr, als die Ziele 
mit dem Leiter der Entwicklung, Carsten 
Voss, definiert wurden.

Das Unternehmen Pfanzelt Maschi -
nenbau wurde 1991 von Paul Pfanzelt 
gegründet und befasste sich zunächst� 
mit der Produktion und Montage von 
Getriebeseilwinden für den Dreipunkt-, 
Steck- und Festanbau an Schleppern 
sowie Kettenseilwinden. Doch bereits 
von Beginn an positionierte sich Pfan-
zelt als qualitätsgetriebenes Unter -
nehmen für Innovation, Wirtschaft -
lichkeit und Sicherheit in der Forst-  
arbeit.

I   Flexibilität in der Ansteuerung und  
Anordnung der Komponenten

I   Ansteuergeräte und Fahrsoftware 
nach gängigem Sicherheitsanspruch

I   Fahrkomfort mit abgesenkter Diesel-
drehzahl

I   Ansteuermanagement zwischen 
dem Dieselmotor und der Fahrzeug-
hydraulik

I   Optimierter Wirkungsgrad mit gerin-
gem Kraftstoffverbrauch

POWERWORLD sprach mit Ralf Schrempp, 
Geschäftsführer von Sauer Bibus, über das 
OEM-Projekt. 

 Das Team hinter der hier vorgestellten 
Lösung (v. l. n. r.) Stefan Fendt – Vertriebs-
leiter, Andreas Kiedaisch – Leiter Kunden- 
center, Ralf Schrempp Geschäftsführer, 
Martin Kienzle – Entwicklungsleitung, 
Stefan Anwander – Betriebsleiter 

Ist die Kooperation Sauer Bibus 
Pfanzelt als ein typisches Early 

Vendor Involvement zu verstehen?
R.S.: Wir waren von der ersten Idee, in den 
jeweiligen Entwicklungsschritten bis zur 
endgültigen Abnahme und Produktions-
freigabe involviert.

Wie laufen Konstruktion, Kompo-
nentenauslegung, Konzeption 

und Einbaustudien ab?
R.S.: Besonderes Merkmal unseres Hauses 
ist die kooperative technische Beratung. In 
Abhängigkeit den Projektphasen werden 
fast täglich Informationen ausgetauscht. 
Dabei ist die offene und schnelle Kommu-
nikation zwischen den Partnern der Schlüs-
sel zum Erfolg. Computerunterstütze Kom-
munikation, wie zum Beispiel 3D-Modelle 
und Übertragung von Softwareanpassun-
gen direkt an die Maschine, sind dabei 
Standard.

Auch die Kabine hat durch Ihre 
Zuarbeit erhebliche Änderungen 

erfahren, welche Anzeigesysteme set-
zen Sie bei diesem Projekt ein?

R.S.: Zum Einsatz kommen gleich zwei 
Danfoss (DP570 und DP700). Taster und 
Displayqualität können je nach Wunsch 
ausgewählt werden. Auch auf Wunsch er-
scheinen Grafiken und Symbole, die sofort 
auf eine Maschine von Pfanzelt schließen 
lassen. Alle Komponenten und Software-
schritte sind ‚Plus+1 Compliance‘ und bei 
Bedarf leicht anzupassen. Es handelt sich 
hierbei um eine grafisch unterstützte einfa-
che Programmieroberfläche. Wir legen 
Wert, das notwendige Wissen an den Ma-
schinenhersteller weiterzugeben. Damit 
kann der Kunde selbständig und flexibel 
Veränderungen vornehmen.

 Zum Einsatz kommen gleich zwei Danfoss (DP570 und DP700). Taster und 
Displayqualität können je nach Wunsch ausgewählt werden. Auch auf Wunsch 
erscheinen Grafiken und Symbole, die sofort auf eine Maschine von Pfanzelt 
schließen lassen.

Zum Einsatz kommen Fahrmotoren (MD 
300) von Sauer Bibus und Fahrpumpen 
(H1 147) von Danfoss der neuesten Ge-
neration. Nach Kundenvorgabe wurden 
die gesamte Fahr- und Arbeitssoftware 
erstellt. Die dazu verwendeten Kompo-
nenten (z. B. Anzeigeninstrumente, Re-
chner, Ventile und Joystick) kommen im 
Wesentlichen aus dem Hause Danfoss. 
Die Vorteile der Antriebstechnik im 

Überblick: 

Wie werden Steuerungsprogram -
me für ein zweifelsohne nicht oh -

ne CanBus auskommendes Fahrzeug 
konzipiert, entwickelt, upgedatet und 
gepflegt?
R.S.: Der Kunde wird intensiv auf das Steu-
erungsprogramm geschult, so dass Ände-
rungen vom Maschinenhersteller durchge-
führt werden kann. Bei Bedarf können 
Updates von außen auf die Maschine auf-
gespielt werden.

Haben Sie spezielle Komponen -
ten entwickeln oder Standrad -

komponenten modifizieren müssen 
(Stichwort Einbausituation)
R.S.: Bei den Komponenten handelt es sich 
ausschließlich um Serienprodukte, die seit 
vielen Jahren im Einsatz sind und noch vie-
le Jahr Verwendung finden. Dadurch ist die 
Serienlieferung und Ersatzteilversorgung in 
der Zukunft gesichert.

Eine Partnerschaft beginnt ja 
beim Prototyp und geht über den 

Serienbau und auch weit über das En-
de der Produktionszeit hinau. Wie ge-



i n f o

Sauer Bibus GmbH
897777 Neu-Ulm
Tel. +49(0) 731 1896-0
www.sauerbibus.com

 Farbdisplay für Drehzahlanzeige. 

 Pfanzelts Felix-Forstschlepper 
6x6 im Einsatz.

 Blick in die moderne Kabine, die mit 
einem Drehsitz aufwartet. Joysticks und 
Displays schwenken mit dem Fahrer.

ment leicht realisieren. Viele der Kompo-
nenten kommunizieren dabei schon heute 
mit dem Hauptrechner, der wiederum bei 
Bedarf nach außen verbunden ist. Hier 
wird sich eine weitere deutliche Verände-
rung im Sinne der digitalen Vernetzung 
einstellen. Darauf stellen wir uns ein und 
qualifizieren schon heute unsere Mitarbei-
ter.  (Das Gespräch führte POW-Chefredak-
teur Oliver Bachmann)

Kurzvita Ralf Schrempp:

I   Diplom in 1994 Maschinenbau-
Ingenieur (FH)

I   Für ca. 4 Jahre bei Bosch Rexroth 
als Projektingenieur bei Bau- und 
Landmaschinen

I   Ungefähr 6 Jahre bei der Fa. Kra-
mer Werke GmbH als Projektleiter 
Antriebstechnik bei kompakten 
Baumaschinen

I   Seit 2005 bei der SAUER BIBUS 
GmbH und schon frühzeitig Mit-
glied der Geschäftsführung. Seit 
2009 Geschäftsführer.

Bilder: Sauer-Bibus, Pfanzelt Maschinenbau.

stalten Sie derartig lange Prozessket -
ten bei Produktions- und ET-Belieferung, 
Dokumentation und Service?
R.S.: Speziell bei diesem Projekt wurde da-
rauf geachtet, dass nur bewährte Kompo-
nenten Verwendung finden, die über viele 
Jahre zur Verfügung stehen. Wir haben 
gelernt, dass eine offene Risikobeurteilung 
schon im frühen Projektstatus für eine part-
nerschaftliche Zusammenarbeit unbedingt 
notwendig ist.

Ist die Zukunft in der umfangrei-
chen Systemintegration zu sehen, 

weil der Handel mit Komponenten 
doch sehr preissensibel und margen -
schwach ist?
R.S.: Das Wort Systemintegration zeichnet 
die Leistung aus und ist ein klarer Mehr-
wert für unser Haus. Wir sind schon lange 
kein einfaches Handelshaus mehr. Viel-
mehr beraten wir bei komplexen Maschi-
nensystemen bis hin zu umfangreichen 
Fahrzeugprogrammierungen. Mit Eigen-
produkten ergänzen wir bei Bedarf das 
Fahrzeugsystem. Dieses unterscheidet uns 
wesentlich zu unseren Marktbegleitern.

Welche Dienstleistungen runden 
aus Ihrer Sicht eine derartig eng 

verzahnte Kunde/Lieferant-Beziehung 
ab?
R.S.: Gerne nutzen unsere Kunden die an-
wendungsorientierten Maschinenkennt-
nisse in der Antriebstechnik. Zudem sind 
wir flexibel und schnell mit einer ordentli-
chen Lagerbevorratung. Dadurch haben 
wir kurze Lieferzeiten und können auf 
Kundenwünsche schnell reagieren.

Wie begleiten Sie ein Produkt wie 
den Felix während seiner Lebens-

dauer mit Produkt- und Software-Up-
dates?
R.S.: Zu Beginn ist die Softwareerstellung 
und Beratung ein intensiver Prozess. Schritt 
für Schritt wird der Maschinenhersteller 
stärker eingebunden, so dass wir nur noch 
auf Wunsch unterstützen. Unser Ziel ist ein 
Wissenstransfer, so dass der Maschinen-
hersteller später selbstständig Anpassun-
gen durchführt. Natürlich stehen wir bei 
Notwendigkeit immer beratend zur Verfü-
gung.

Werden im Zuge von Internet der 
Dinge webfähige Hydraulikkom -

ponenten mit eigener IP die Zukunft 
des Antriebsstranges definieren?
R.S.: Unbedingt! Schon heute kann jede 
Maschine nach Wunsch mit Satellit und 
Internet verbunden werden. Damit lässt 
sich ein Maschinen- oder Flottenmanage-

 4- und 6-Radversion parallel im Einsatz.
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Seit mehr als 50 Jahren entwickeln, 
produzieren und vertreiben die Unter-
nehmen der Stauff Gruppe Leitungs -
komponenten und Hydraulikzubehör 
für den Maschinen- und Anlagenbau 
und die industrielle Instandhaltung. 

Heute gehören etwa 40.000 Standard-
komponenten sowie eine Vielzahl an Son-
der- und Systemlösungen, die nach Kun-
denvorgaben oder auf Basis eigener  
Entwicklungen gefertigt werden, zum  
Programm: von den seit Jahrzehnten  
bewährten Stauff Schellen, die als Syno-
nym für schnelle und einfache Rohr- und 
Schlauchbefestigung gelten, über Flansche, 
Messkupplungen, Kugelhähne und Strom-
ventile bis zu Rohrverschraubungen und 
Schlaucharmaturen. 

Seit der Einführung des eigenen Rohrver-
schraubungsprogramms Stauff Connect 
und der Übernahme der Voswinkel GmbH 
(Anbieter Schlaucharmaturen und Schnell-
verschlusskupplungen) im Jahr 2015 bietet 
man sämtliche metallische Komponenten 
für hydraulische Leitungssysteme in der Sta-
tionär- und Mobilhydraulik aus eigener Her-
stellung an. Zur Hannover Messe 2017 prä-

sentiert man nun ein Konzept, das über das 
Komponentenprogramm weit hinaus geht. 
Stauff Line ist der Oberbegriff für alle Leis-
tungen, die das Unternehmen rund um 
Rohr- und Schlauchleitungen in der Hyd-
raulik anbietet, und zwar von der Analyse 
und Optimierung bestehender oder der 
Auslegung neuer Leitungssysteme bis zur 
Lieferung sämtlicher Komponenten oder 
kundenspezifischer Baugruppen bis an die 
Montagelinie des Kunden. „Es ist das Re-
sultat unseres ganzheitlichen Ansatzes. In-
dem wir sämtliche Komponenten aus eige-
ner Herstellung und in ihrer Auslegung 
optimal aufeinander abgestimmt anbieten, 
können wir bei Bedarf auch Baugruppen 
für die jeweilige Anwendungssituation zu-
sammenstellen und liefern“, erläutert Jörg 
Deutz, CEO der Gruppe. „Der Systemge-
danke liegt im Trend. Unsere Tochtergesell-
schaft in Großbritannien war hier schon vor 
über 30 Jahren Pionier und verfügt über 
entsprechend lange Erfahrung in der Aus-
legung, Produktion und Vormontage ein-
baufertiger Leitungssysteme.“ Schon heu-
te werden von Sheffield aus zahlreiche 
internationale OEMs standortübergreifend 
mit Baugruppen beliefert. Schließlich hat 
die Lieferung von Baugruppen mit allen 

 Der Werdohler Hersteller liefert sämtliche Komponenten für hydraulische 
Leitungssysteme aus einer Hand, bei Bedarf zu Baugruppen vormontiert.

Hydraulikleitung: 
Von der Komponente zum System 
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Multi-Contact zu Stäubli

Multiturn Encoder sind Alternative 
zu optischen Encodern

Als Hersteller hochwertiger elektrischer 
Kontakte und Systemlösungen gehört 
Multi-Contact seit 15 Jahren zum Stäubli-
Konzern und hat nun dessen Namen und 
Markenidentität übernommen. Dieser 
Schritt unterstreicht die Zugehörigkeit zur 
Firmengruppe. Gemeinsame Werte wie 
Qualität und Innovation, kundennaher Ver-
trieb und marktgetriebene Produktion ver-
binden die Sparten des Konzerns. Umfir-
mierung und Markenanpassung optimieren 
den Zugang zu Forschungs- und Entwick-
lungsressourcen und sichern langfristig die 
Innovationskraft, um auch künftig über-

Optische Encoder sind empfindlich und 
können unter rauen Umgebungsbedingun-
gen ausfallen, z. B. durch das Eindringen 
von Feuchte oder Bruch der Glasscheiben. 
Neu ist der Encoder der Posihall-Serie. Sie 
messen Winkelpositionen über bis zu 255 
Umdrehungen mithilfe eines magnetischen 
Messprinzips. Im Gegensatz zu herkömmli-
chen magnetischen Encoder-Technologien 
erfolgt die Positionsbestimmung „echt ab-
solut“. Dies bedeutet, dass unabhängig von 
Störungen jederzeit sofort wieder ein kor-
rektes Messergebnis geliefert wird. Die Mes-
sung wird durch ein getriebegekoppeltes 
Multihall-Sensorsystem ermöglicht.

zeugende, zukunftsorientierte Lösungen 
für alle Industriebereiche zu entwickeln.
1962 als Familienunternehmen in Basel 
(Schweiz) gegründet, wurde die Marke 
Multi-Contact bekannt für Verbindungslö-
sungen. Der Standort in Weil am Rhein 
konnte bereits 2009 den 30. Geburtstag 
feiern. „Der Zukunft als Stäubli Electrical 
Connectors“, so John Dallapiccola, Ge-
schäftsführer in Weil am Rhein, „blicken 
wir positiv entgegen und werden als be-
deutender Standort für Entwicklung, Pro-
duktion und Vertrieb diese Bereiche weiter-
hin vorantreiben.“

Das Produktsortiment der Electrical Con-
nectors zeichnet sich durch Sicherheit, Prä-
zision und Zuverlässigkeit aus. Die elektri-
schen Steckverbinder kommen in unter- 
schiedlichen Industrieanwendungen zum 
Einsatz.. Das modulare Steckverbindersys-
tem CombiTac ermöglicht zahllose indivi-
duelle Kombinationen der unterschied-
lichsten Kontakttypen wie elektrisch, 
flüssig, pneumatisch oder optisch.

Bild: Stäublii n f o

www.staeubli.de/de/connectors/

i n f o

www.asm-sensor.com

 Seit Januar führt Multi-Contact seine Geschäftstätigkeit 
als Stäubli Electrical Connectors weiter.

Posihall-Sensoren (Schutzklasse IP69) kön-
nen direkt auf die Rotationsachse einer 
Maschine montiert werden. Durch die be-
rührungslose, magnetische Multihall-Tech-
nologie können Messwerte selbst dann si-
cher erfasst werden, wenn das Maschi- 
nengehäuses z. B. aufgrund einer Leckage, 
mit Öl oder Wasser gefüllt ist. Das Sensor-
gehäuse verfügt über einen integrierten 
Schutz gegen magnetische Felder. Sie 
funktionieren in Umgebungen mit Feld-
stärken bis zu 0,5 T. Für Sicherheitsanwen-
dungen sind die Sensoren mit redundanter 
Elektronik verfügbar, Temperaturbereich: 
-40°C bis +85°C. Der Messbereich beträgt 

für PH36 bis zu 31 x 360°, für PH58 und 
PH68 bis zu 255 x 360°. Ausgänge: SSI, CA-
Nopen und CAN SAE J1939 sowie analog.

Bild: ASM
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Ihre flache Form haben sie nicht ohne 
Grund: Flachbänder verfügen über gute 
Eigenschaften in Punkto elektromagneti-
scher Verträglichkeit. Um die zu erhalten, 
ist Hebopress, der Kabelschuh des Herstel-
lers Hebotec, im Gegensatz zu allen ande-
ren flach. Dadurch bleibt die große Ober-
fläche von Flachbändern über die Knoten- 
punkte hinaus erhalten – und mit ihr die 
EMV-Eigenschaften des flachen Leiters. Ein 
Flachbanderder ist ein flexibler elektrischer 
Leiter, der aus einem flachen Geflecht dün-
ner verzinnter Kupferdrähte besteht. Diese 
Bänder leiten Störströme ab und sorgen so 

i n f o

www.hebotec.de. 

i n f o

info@industrial-amphenol.de

band von der Rolle auf die gewünschte 
Länge abschneiden; dann den Hebopress-
Flachband-Kabelschuh auf das Ende des 
Flachbandes aufschieben und mit der 
Hand- oder Akkupresse so weit verpressen, 
dass beide Presseinsätze vollständig aufei-
nanderliegen. Der Flachband-Kabelschuh 
sitzt nun sicher auf dem Leiter. Die HPKs 
gibt es mit 10 oder 16 Quadratmillimetern 
Querschnitt und für Schrauben der Größe 
M6, M8 und M10. In Tests hat der HPK 
bewiesen, dass er bei korrekter Anwen-
dung das 2,5-fache der geforderten Aus-
zugskräfte

Bild: Hersteller

Flacher Kabelschuh bewahrt Ableitfähigkeit  

Neue Umspritzvariante für M16 Rundsteckverbinder

Für die Amphenol C091-Familie wird nun 
eine umspritzte Variante für Kabelkonfek-
tionen angeboten namens Retmate. Insbe-
sondere für Anwendungen, die hohe An-
forderungen an Dichtheit haben, ist dies 
eine interessante Alternative zu standard-
mäßig konfektionierten Leitungen, da die 
Umspritzung die typischen Probleme der 
normalen Konfektion ausschließt und die 
Dichtheit vom Steckerhersteller garantiert 
wird. Standardmäßig verfügbar sind 4; 5 
und 6-adrige geschirmte Leitungen mit 
PUR oder PE Mantel. Es können aber kun-
denspezifisch nahezu alle Kabel mit Au-
ßendurchmesser zwischen 4 und 8 Milli-
metern und geeignetem Mantel produziert 
werden. Die Farbe der Umspritzung ist 
dabei wählbar. Neu ist auch der Verriege-
lungsring des Steckers selbst, der eine Kon-
trolle des Anzugsmoment der Verriegelung 
ermöglicht.

maschinenübergreifend für elektromagne-
tische Verträglichkeit (EMV). Mit dem 
FlachbandKabelschuh HPK bleibt die Leit-
fähigkeit auf ursprünglichem Niveau. Denn 
die üblicherweise runde Form, die das 
Flachband beim Verpressen mit runden Ka-
belschuhen annimmt, verkleinert die Ober-
fläche und verschlechtert dadurch die 
EMV-Eigenschaften des elektrischen Lei-
ters an den Anschlussflächen. Im Unter-
schied dazu ist der HPK flach und somit 
behält das Band seine Form; dadurch bleibt 
die große Oberfläche bestehen – und mit 
dieser auch die zuverlässige Fähigkeit des 
Flachbandes hochfrequente elektromag-
netische Störströme abzuleiten. EMV-Ele-
mente wie Flachbanderder verhindern auf 

diese Weise Fehlsignale und -funktionen 
innerhalb und außerhalb von Maschi-

nen. Einlegen, abschneiden, auf-
schieben, verpressen – fertig Der 

komplette Kit, bestehend aus Flach-
band, Schere und Presseinsätzen samt ent-
weder manueller oder Akkupresse, ist bei 
Hebotec erhältlich. Zur Montage die Pres-
seinsätze in die Presse einlegen; das Flach-

Bild: Amphenol
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