
Fachverlag Möller • Neustraße 163 • 42553 Velbert • Telefon: 02053/981250 • 43. Jahrgang • Jan./ Feb. 2026

1/2026

 ERODIERTECHNIK  HEISSKANALTECHNIK  CAD/CAM-SYSTEME G 11358

Besuchen Sie uns am 22. und 23. April 2026 in
unserem Technologie Zentrum in Düsseldorf.

  event@sodick.deevent@sodick.de   event@sodick.de www.sodick.de

STFB 1-26 - Titelseite.indd   1STFB 1-26 - Titelseite.indd   1 29.01.26   14:0029.01.26   14:00



www.hasco.com

Built to Control.

 Komfortable und schnelle Prüfung  
 elektrischer Verbindungen
 Das neue handliche Verdrahtungsprüfgerät H1210/…  
 erkennt direkt und eindeutig Heizungen, Thermofühler,  
 Erdschlüsse sowie Defekte.

• 7“ Touchscreen mit Farbdisplay
• Akkubetrieb (ca. 6h Laufzeit) – kein Netzanschluss erforderlich
• Export: .csv/.xlsx / Screenshot via USB
• Messergebnis in < 5 Sekunden
• Software-Update via USB-Stick möglich

H1210/…
Verdrahtungsprüfgerät

Anz_H1210_A4_DE.indd   1Anz_H1210_A4_DE.indd   1 03.02.2026   11:04:1803.02.2026   11:04:18



3

FACHBEITRÄGE

www.stahlformenbauer.com  DER STAHLFORMENBAUER 1/2026

Im Rahmen des Neujahrsempfangs 
der Hochschule Schmalkalden wur-
de am 21. Januar 2026 der VDWF-
Förderpreis für herausragende 
Abschlussarbeiten verliehen. Für 
ihre Master arbeiten ausgezeichnet 
wurden Dominik Leuwer und Frank 
Eberhardt.
Der vom Verband Deutscher Werk-
zeug- und Formenbauer gestiftete 
Studienförderpreis wurde bereits 
zum sechsten Mal an Absolven-
tinnen und Absolventen der Hoch-

schule Schmalkalden vergeben. 
„Junge Talente bringen mit ihrer 
Arbeit nicht nur unsere Branche 
voran, sondern helfen auch, deren 
Bedeutung stärker ins öffentliche 
Bewusstsein  zu rücken – dies wür-
digen wir mit dem VDWF-Förder-
preis. Gleichzeitig stärken wir damit 
die Sichtbarkeit von Forschung und 
Innovation“, erklärte Prof. Thomas 
Seul, Vizepräsident für Forschung 
und Transfer der Hochschule und 
Präsident des Verbands.

Verleihung des Förderpreises 2025:

VDWF zeichnet Master-
Absolventen  der Hochschule 
Schmalkalden aus

Dominik Leuwer (Mitte) bekam den Förderpreis  des VDWF von Prof. Thomas  
Seul und Claudia  Michel überreicht . Seine Masterarbeit hatte er zum Thema 
„Mess­systemanalyse­für­die­Computer­tomografie­zur­geometrischen­Bestim-
mung­von­Kunststoffbauteilen“­geschrieben­(Bild:­Michael­Bauroth)

(Den kompletten Text finden Sie auf Seite 32-33)

    Mitteilungen und Anregungen zur Fachzeitschrift bitte an 
    redaktion@fachverlag-moeller.de oder Telefon: 02053-981250
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36 Durchlaufzeit um mehr als 
eine Woche reduziert

Als Lieferant von hochanspruchsvollen 
Branchen  wie der Luft- und Raumfahrt so-
wie der Medizintechnik weiß toolcraft, was 
höchste Genauigkeit bedeutet. Um speziell 
die stetig steigenden Anforderungen im 
Werkzeugbau zu erfüllen, hat das Unter-
nehmen im Jahr 2024 wieder investiert und 
sich für das fünfachsige Premium-Bearbei-
tungszentrum Kern Micro HD entschieden.

62 Mehr als Werkzeugmacher – 
die R&R Formentechnik  
automatisiert  mit Tebis

Das Unternehmen mit Sitz in Halver positi-
oniert sich als kompetenter Partner in der 
mechanischen Bearbeitung hochkomplexer 
Komponenten und Baugruppen. Angefangen 
bei Werkzeugstahl über Titan, Aluminium, 
Kupfer bis hin zu Sonderlegierungen be-
arbeitet R&R Formentechnik alles, was an 
Materialien in der Automobil-, Luft- und 
Raumfahrtindustrie oder auch im Prototy-
pen- und Modellbau benötigt wird.

78 Wirtschaftlich Bohren mit 
Köpfchen

Ein Erfolgsgeheimnis der Zerspanungs-
technik Mangner GmbH in Bad Laasphe 
sind gezielte Investitionen in die Optimie-
rung des Unternehmens. Mit einem gro ßen 
Werkzeugpaket­von­MAPAL­konnte­die­Effi-
zienz im Bereich Bohren gesteigert werden . 
Inhalt des Pakets waren 110 Wechselkopf-
Bohrer TTD und ein guter Vorrat an Vollhart-
metallköpfen dafür.
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 › Verlässliche Schnelligkeit: garantiert kürzeste Lieferzeiten

�
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Platte zusammen: 
www.meusburger.com/platten-konfigurator
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Schneller und sauberer Werkzeugwechsel 
dank HASCO Verriegelungszylinder

Ein führendes chinesisches Medizintechnikunternehmen betreibt in Shenzhen 
eine Fabrik, in der Formen und Kunststoffteile für Beatmungsgeräte hergestellt 
werden. Seit über zehn Jahren setzt das Unternehmen auf standardisierte 
HASCO Komponenten und nutzt die Verriegelungszylinder Z2302/… erfolgreich 
bei der Flüssigsilikonverarbeitung (LSR - Liquid Silicone Rubber) für Atemmasken.

Das Kerngeschäft des Unternehmens 
sind Beatmungsgeräte, darunter  
CPAP- und BiPAP-Geräte sowie Mas-

ken und Zubehör, das z. B. für die zur Behand-
lung von Schlafapnoe oder in Krankenhäu-
sern eingesetzt wird. Das Werk in Shenzhen 
ist auf verschiedenste Maskentypen speziali-
siert – von Vollmasken über Minimal-Kontakt-
Masken bis zu Kinder- und Kissenmasken. 
Diese Produkte  bestehen überwiegend aus 
Polycarbonat (PC) und LSR.
Das Unternehmen fertigt und montiert nicht 
nur die Atemmasken, sondern stellt auch 
die Werkzeuge für die LSR-Verarbeitung im 
eigenen Haus her. Besteht eine Maske aus 
thermoplastischen Komponenten wie PC- 
und LSR-Elementen , werden vorgefertigte 
Thermoplastteile in die LSR-Werkzeuge ein-
gelegt.
Von den rund 900 Mitarbeitenden im Werk 
Shenzhen arbeiten etwa 60 im Werkzeugbau. 
Die Masken werden weltweit ausgeliefert – 
auch direkt an Krankenhäuser. Auf insgesamt 
200 LSR-Spritzgießmaschinen mit Schließ-
kräften von 1000 bis 3000 kN (in Shenzhen 
und einem Werk in Costa Rica) produziert 
das Unternehmen etwa 5 Millionen Masken 

pro Jahr – meist auf 2- und 4-fach, aber auch 
auf 16- und 32-fach Werkzeugen. Übliche 
Zykluszeiten liegen zwischen 1 und 2 Minuten.
„Seit mehr als 10 Jahren verwenden wir 
HASCO Produkte“, sagt der Werkzeugbau-
leiter. „Dazu gehören Bauteile wie Temperier-
systeme, Auswerfer , Führungselemente und 
Hydraulik zylinder. Und wir sind sehr zufrieden.“ 
Besonders schätzt er das faire Preis-Leistungs-
Verhältnis, die kurzen Lieferzeiten und die sehr 
stabile Qualität. „In China ist es schwierig bis 
unmöglich, vergleichbare Komponenten zu 
bekommen“, ergänzt er.
Für die LSR-Verarbeitung verwendet der 
Kunde  inzwischen auch die Verriegelungs-
zylinder Z2302/… von HASCO, um Ventile, 
Kerne und ähnlichen Komponenten zu betä-
tigen. Früher waren herkömmliche Verriege-
lungszylinder deutlich größer und wurden an 
der Aufspannplatte montiert. Beim Werkzeug-
wechsel mussten sie abgebaut werden, was 
oft zu Leckagen und zusätzlichem Aufwand 
führte.
Der HASCO Verriegelungszylinder Z2302/… 
ist sehr kompakt und kann direkt im Werk-
zeug montiert werden. Dadurch müssen 
die Zylinder nicht mehr demontiert wer-
den. Das ver hindert Leckagen, reduziert 
Rüstzeiten und spart Kosten. Während ein 
Werkzeugwechsel mit Demontage der al-
ten Verriegelungs zylinder früher etwa eine 
Stunde dauerte, braucht man jetzt nur noch 
wenige Minuten, wie der Werkzeugbauleiter 
erklärt. „Auch wenn wir ’nur’ 20 verschie-
dene Werkzeuge auf unseren 200 Maschi-
nen einsetzen, müssen die Werkzeuge etwa 
einmal pro Monat gewechselt werden  – für 
Quali tätskontrollen und zur Reinigung von 
Ab lagerungen“, berichtet er. Zusätzlich  kön-
nen durch die kompaktere Bauweise häufig 
sogar kleinere Spritzgieß maschinen eingesetzt 
werden .

Verriegelungs­
zylinder Z2302/…

Ze
nt

ru
m fü

r W
eit

erb
ild

un
g d

er 
HS S

ch
malk

ald
en

+49
 36

83
 68

81
76

2 |
 zf

w@
hs

-sc
hm

alk
ald

en
.de

– A
ng

ew
an

dt
e K

un
sts

to
� t

ec
hn

ik

– P
ro

jek
tm

an
ag

er 
fü

r W
erk

ze
ug

- u
nd

 Fo
rm

en
ba

u

– A
dd

iti
ve

 V
erf

ah
ren

 / R
ap

id-
Te

ch
no

log
ien

– E
lek

tro
te

ch
nik

 un
d M

an
ag

em
en

t

– I
nf

or
mat

ik 
un

d I
T-M

an
ag

em
en

t

– M
as

ch
ine

nb
au

 un
d M

an
ag

em
en

t

Schneller und sauberer Werkzeugwechsel dank HASCO Verriegelungszylinder.indd   6Schneller und sauberer Werkzeugwechsel dank HASCO Verriegelungszylinder.indd   6 10.02.26   08:0910.02.26   08:09



7

ANWENDERBERICHTE

www.stahlformenbauer.com  DER STAHLFORMENBAUER 1/2026

Die stabile Ausführung mit präziser Endlagen-
abfrage per Näherungsschalter ermöglicht 
eine sichere Verriegelung der Kolbenstange 
und eignet sich für den Einsatz von Kernzügen 
und Formschiebern. Mit Betriebstemperaturen 
von bis zu 180 °C eignen sie sich ideal für die 
LSR-Verarbeitung.
Der Verriegelungszylinder verfügt über opti-
mierte Dichtungen und ist einfach montierbar. 
Durch die integrierte formschlüssige Verrie-
gelung entfällt eine Arretierung am Werkzeug. 
Der Einbau  erfolgt entweder mit dem HASCO 
Flansch Z2310/... oder dem HASCO Nutmut-
tern-Satz Z2311/..., der eine Feinjustierung 
ermöglicht.
Da der Werkzeugbauleiter von den kompak-
ten Verriegelungszylindern überzeugt ist, wird 
er sie in allen neuen LSR-Werkzeugen einset-
zen – einschließlich der Werkzeuge, die ältere 
Formen ersetzen, die nach 5 oder 6 Jahren 
Betriebszeit ausgemustert werden.
Er interessiert sich zudem für weitere neue 
Entwicklungen von HASCO und wird z. B. 
die HASCO Identity Check-Lösung (zur ein-
deutigen Identifizierung von Original HASCO 

Das HASCO Team und der zufriedene Kunde tauschen ihre Erfah-
rungen über den Einsatz des Verriegelungszylinders Z2302/... aus 
(Bilder: HASCO)

Produkten) nutzen. „Natürlich werden wir 
dieses besondere Unternehmen regelmäßig 
besuchen, um alle unsere neuen Produkte 
vorzustellen“, verspricht Louis Yu, CEO von 
HASCO Trading (Shenzhen).
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Neuer Technologiezyklus für adaptives 
Bohren , Tieflochbohren und gunDrill auf 
Bearbeitungszentren 

Zur Hausausstellung 2026 in Pfronten 
präsentierte  DMG MORI mit dem Tech­
nologiezyklus Adaptive Drilling Control 

(ADC) einen neuen Meilenstein in der Prozess­
sicherheit, Qualität und einfacher Bedienung 
beim Bohren auf Universal­Bearbeitungszen­
tren. Speziell das Tieflochbohren bzw. GunDril­
ling stellt hohe Ansprüche an den Bediener 
und die Maschine. Durch diese Technologie 
wird der Prozess steuerbar. ADC macht aus 
einer bislang auf Erfahrung basierenden kom­
plexen Technologie einen aktiv geregelten und 
überwachten Bohrprozess  – mit messbaren 
Standards für Prozesssicherheit, erhöhter 
Qualität und Standzeit, einfacher Bedienung, 
Prozessüberwachung und Energieeffizienz.

Vom kritischen Sonderfall  
zum geregelten Standardverfahren

Speziell das Tieflochbohren gehört zu den 
kritischsten Bearbeitungsschritte in der spa­
nenden Fertigung. Spänestau, verlaufende 
Bohrungen, Querbohrungen oder Werk­
zeugbruch bedeuten nicht nur Ausschuss, 
sondern gefährden Liefertermine und Kunden­

beziehungen – besonders bei Bauteilen mit 
hoher Wertschöpfungstiefe wie Kurbelwellen, 
Einspritzsystemen, Turbinenbauteilen oder 
medizintechnischen Implantaten.
Mit der zunehmenden Verlagerung spezia­
lisierter Tieflochbohrarbeiten auf Universal-
Bearbeitungszentren verschieben sich die 
Verantwortlichkeiten: Hochspezifische Anfor­
derungen treffen zunehmend auf Fertigungs­
umgebungen, in denen nicht jeder Bediener 
über tiefbohrspezifisches Expertenwissen 
verfügt. Klassische Zyklen arbeiten hier mit 
starren Parametern. Sobald Material, Werk­
zeugzustand oder Kühlschmierstoff vom 
Idealbild abweichen, steigt das Prozessrisiko 
schlagartig. Adaptive Drilling Control von 
DMG MORI adressiert genau diese Schwach­
stelle. Der Prozess wird jetzt nicht mehr nur 
eingestellt, sondern aktiv und adaptiv geregelt. 
Sensoren für Druck, Durchfluss und Last liefern 
kontinuierlich Zustandsinformationen, die der 
ADC­Zyklus nutzt, um Kühlmittelversorgung 
und Bearbeitungsstrategie im geschlossenen 
Regelkreis zu führen.

Ein Zyklus für alle Bohranwendungen

ADC bündelt darüber hinaus Standardboh­
ren, Tieflochbohren und komplexe gunDRILL-
Anwendungen in einem durchgängigen Tech­
nologiezyklus mit drei skalierbaren Modi:
• Standardbohren: Der Bediener benötigt 

lediglich die Basisparameter (Position/
Muster, Bohrdaten). Zusätzliche Parameter 
für Kühlmitteldruck  bzw. Volumenstrom 
entfallen – der Zyklus stellt den optimalen 
Durchfluss sicher, was in der Praxis die 
Robustheit und Sicherheit des Prozesses 
steigert.

• Tieflochbohren: Wenige zusätzliche Einga­
befelder für klassische Tieflochbohrungen 
ergänzen die obigen Angaben.

• ADC Advanced (gunDrill/Tieflochbohren): 
Zusätzliche Optionen für komplexe Anfor­
derungen wie Querbohrungen, Versatz zum 
Pilotloch, adaptive Vorschubanpassung kön­
nen hier dialoggeführt und einfach ergänzt 
werden.

ADC passt den Kühlmitteldruck und Durch­

Adaptive Drilling  
Control (ADC) 
macht aus dem 
bislang auf 
Erfahrung  basie-
renden Tiefloch-
bohren einen 
aktiv geregelten 
und überwachten 
Bohrprozess 
(Bild: DMG MORI)
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fluss automatisch und ohne manuelle Eingriffe an Ma-
terial, Werkzeug und Prozessphase an. Das Ergebnis 
sind stabile Durchflussverläufe, die durch kontinuierliche 
Anpassung des Drucks auf Spänestau, Querbohrungen 
und Tiefe der Bohrung variiert werden. Mit dieser Tech-
nologie sind eine erhöhte Prozesssicherheit und Qualität 
sowie eine um 30 Prozent höhere Standzeit zu erreichen. 
Energieeinsparungen von ebenfalls bis zu 30 Prozent 
sind zusätzlich ein positiver Nebeneffekt, der die Aus­
stattung der Maschine mit speziellen Kühlschmierstoffen 
für Drücke bis über 80 Bar begünstigt. Auf diese Weise 
lässt sich ein komplexer Prozess als Standardprozess 
gestalten.

Technologie trifft auf Partnerkompetenz

Der Technologiezyklus ADC entstand  in enger Zusam­
menarbeit mit  führenden  Partnern  im DMG MORI 
Qualified Products  Netzwerk  (DMQP), um  im Zusam-
menspiel mit DMG MORI Maschinen beste Ergebnisse 
zu erreichen. Die Werkzeugspezialisten botek Präzisi-
onsbohrtechnik, Gühring, Kennametal und Walter entwi-
ckelten dazu gemeinsam mit DMG MORI abgestimmte 
adaptive Prozessführung. FUCHS Schmierstoffe  liefert 
KSS­Formulierungen , die über einen breiten Druck­ und 
Durchflussbereich  stabile Eigenschaften gewährleisten. 
Diese Partnerschaft macht ADC erst zur vollständigen 
Lösung.

Wirtschaftlichkeit und Auditfähigkeit

ADC adressiert die Kostentreiber des Tieflochbohrens in 
zwei Dimensionen: Mit geregelter Spanabfuhr, reduzierten 
Lastspitzen und definierter Reaktionslogik sinkt die Wahr-
scheinlichkeit für Werkzeugbruch und Ausschuss massiv. 
Gleichzeitig reduziert die adaptive Kühlmittelversorgung 
den Energieverbrauch und verlängert Werkzeugstand-
zeiten durch stabilere Temperaturführung. Ein weiterer 
wichtiger Aspekt ist die Verbesserung der Qualität, wie 
Verlauf der Bohrung oder Oberfläche, die ebenfalls Aus-
schuss bedeuten können.
Alle Prozessdaten werden automatisch aufgezeichnet 
und stehen für Monitoring, Qualitätsdokumentation und 
Integration  in CELOS X sowie Fabrik­IT­Systeme zur 
Verfügung. Branchen mit hoher Nachweispflicht – Aero-
space, Medizintechnik, Automotive – profitieren dadurch 
von  standardisierten Zyklen und einer  vollständigen 
Prozesshistorie  pro Bohrung.

Verfügbarkeit und Machining Transformation (MX)

Zum Start steht ADC auf den Baureihen monoBLOCK, 
duoBLOCK, DMC H monoBLOCK, DMC 55 H TWIN so-
wie Portal­ und Gantry­Maschinen zur Verfügung. Unter-
stützt werden Siemens­ und HEIDENHAIN­Steuerungen. 
DMG MORI sieht ADC als strategischen Baustein der 
Machining Transformation  (MX). Sensorik, Regelung, 
Software und Partnerökosystem werden werden  intel-
ligent gebündelt, um anspruchsvolle Bauteile effizienter 
zu bearbeiten.
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„Im Laufe der Jahre haben wir uns ein tiefgrei-
fendes Branchenwissen angeeignet, das wir 
auf jeden Aspekt der Formenkonstruktion und 
-fertigung anwenden können“, erklärt McHugh.
ComplexaHPE beschäftigt rund 46 hochqua-
lifizierte Mitarbeitende an den Standorten 
Glossop, Ashton und Rochdale – Regionen 
mit einer langen Tradition in der Fertigung. 
Seit seiner Gründung setzt das Unternehmen 
auf die CAD-Software von Cimatron, um an-
spruchsvolle Präzisionsformen zu entwickeln, 
die selbst bei komplexen Materialien makel-
lose Ergebnisse liefern und den Belastungen 
der Großserien produktion standhalten. Die 
Klasse-101-Formen von ComplexaHPE wer-
den für die Her stellung hochwertiger medizi-
nischer Komponenten eingesetzt – darunter 
Labor geräte, chirurgische Instrumente, Dia-
gnosegeräte sowie Implantate wie Kniege- 
lenke.
„Cimatron bietet zahlreiche Funktionen, die 
speziell die Formenkonstruktion erleichtern“, 
erklärt Designer Jack Bunting, der die Software 
seit über zwölf Jahren nutzt. Besonders hilf-

reich sei ein Assistent, der es ermöglicht, ein 
neues Projekt zu starten, indem der Anwender 
einfach ein Standarddatenformular ausfüllt.
„Sobald feststeht, wie das Werkzeug rund 
um das Bauteil aufgebaut werden soll, liefert 
das System den ersten Schritt zur Erstellung 
der Werkzeugbasis – und das kann in nur fünf 
Minuten erledigt sein“, so Bunting weiter. „Ich 
gebe an, wie viele Platten ich auf der festen 
und der beweglichen Seite benötige und lege 
deren Größe und Dicke fest. Ein Klick genügt – 
und Cimatron erstellt daraus automatisch ein 
3D-Modell.“
Designer Richard Capener, der Cimatron seit 
über 20 Jahren einsetzt, nutzt die Software, 
um die mühsame Dateneingabe zu automa-
tisieren – und reduziert so Konstruktionszeit 
und Fehleranfälligkeit  erheblich. Dank der 
Flexibilität von Cimatron konnte er Konfigu-
rationsdateien anpassen, sodass wichtige 
Teiledaten automatisch mit Formtrennungen 
verknüpft werden.
„Die Software arbeitet so, wie man es braucht 
– nicht wie ein starres Standardpaket“, erklärt 
Capener. „Man kann eigene Konfigurationen 
entwickeln, die beim Erstellen von Zeichnun-
gen detaillierte Attribute erfassen und den Bau-
teilen automatisch Informationen wie Stahlart 
oder Oberflächenbeschaffenheit zuordnen.“

Volumen- und Flächenmodellierung

Spezielle Werkzeuge für die Formenkonstruk-
tion, die komplexe Modellierungsaufgaben 
vereinfachen, geben den Konstrukteuren von 
ComplexaHPE die nötige Kontrolle, um selbst 
feinste Geometrien präzise abzustimmen.
Cimatron ermöglicht es, sowohl mit Flächen 
als auch mit Volumenkörpern zu arbeiten – 
ein entscheidender Vorteil bei der Konstruk-
tion anspruchsvoller Formen mit komplexen 
Radien, Fasen und mehrwinkligen Übergän - 
gen.
„Ich arbeite meist mit Volumenkörpern, aber 
wenn ich beispielsweise einen besonders 
schwierigen Radius entfernen oder Probleme 
in vom Kunden gelieferten CAD-Daten behe-

Die Software arbeitet genau so, wie wir es 
brauchen  – nicht als starres Standardpaket.
Richard Capener, Konstrukteur,  
ComplexaHPE

ComplexaHPE entwickelt präzise Formen für die Medizintechnik mit Cimatron

Formen sicher konstruieren
Das Unternehmen wurde 2021 von Geschäftsführer Paul 
McHugh als Engineering Excellence Group gegründet 
und vereint das Know-how von Complexatools – einem 
1987 gegründeten Spezialisten für Formenbau – mit der 
Expertise von High Precision Engineering (HPE) Limited, 
die seit 1996 auf Präzisionsengineering und Fertigung 
spezialisiert ist.

Wir können ein neues 
Modell direkt in unsere 
bestehende Werkzeug-
konstruktion integrieren 
und anschließend das 
gesamte Design mit 
nur wenigen Schritten 
aktualisieren – das spart 
enorm viel Zeit. Meiner 
Erfahrung nach lässt 
sich dieser Prozess mit 
anderer Software nicht 
annähernd so einfach 
umsetzen.
Jack Bunting, 
Konstrukteur  
ComplexaHPE 

Die Konstruk­
teure Jack 
Bunting (stehend) 
und Richard 
Capener unter­
suchen eine 
Formkonstruktion
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