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Die Fischer Kunststoff Schweißtechnik GmbH aus Berkatal hat sich 
auf den Bau von Maschinen im Bereich der Verbindungstechnik, ins-
besondere zum Fügen von Kunststoffteilen, spezialisiert. Seit 2007 
sorgt das Unternehmen nicht nur für eine hochwertige Verbindung bei 
Kunststoffen und GfK-/CfK-Hochleistungswerkstoffen, sondern auch 
bei Holzverbindungen ganz ohne Leim oder andere Zusätze. Man 
entschied sich für die Entwicklung einer Holz-Fügemaschine bis 100 
kN: Auf Anregung der Universität für Holzkonstruktion (IBOIS) an 
der ETH Lausanne wird eine Hochleistungsmaschine entwickelt, mit 
der auch Naturholzbretter mit Flächen von über 500 cm² übereinander 
in Schichten geschweißt werden können. Anwendungsmöglichkeiten 
sind in der Herstellung von großformatigen, soliden Holzelementen für 
Decken- und Wandtafeln sowie in der Parkettherstellung. Das ökolo-
gische Verfahren nutzt im Holz bereits vorhandenes „Bindemittel“, das 
durch den Reibeprozess unter Druck aufgeschlossen und aktiviert wird. 
Untersuchungen zeigten, dass die viskose Masse, die aus verschiedenen 
Holzkomponenten gebildet wird, in der Lage ist, wie eine Klebeschicht 
zu fungieren. Es wird angenommen, dass die miteinander „verklebten“ 
Holzelemente zusätzlich durch die Ausbildung von molekularen Kräften 
verbunden sind. Die Schwingung der Holz-Reibschweißmaschine kann 
zwischen Linear- und Zirkularschwingung umgeschaltet werden. In nur 
wenigen Sekunden können zwei Holzelemente miteinander verbunden 
werden. Dabei werden Festigkeiten erzielt, die höher sind als genagelte 
und geschraubte Verbindungen.               

Das Überprüfen von Oberflächen und Konturen an Werkstücken er-
fordert immer genauere und flexiblere Messmaschinen. Anspruchsvolle 
Messaufgaben sind am Werkstück in kleinsten Bohrungen im Innen-
bereich von Bauteilen, an Kanten oder Radien zu lösen. Um die vielen 
unterschiedlichen Messstellen präzise zu erreichen, müssen oft verschie-
dene Tastarme mit unterschiedlichen Geometrien eingesetzt werden. Um 
diese Anforderungen fertigungsnah erfüllen zu können und gleichzeitig 
die Sicherheit und Schnelligkeit des Messprozesses zu erhöhen, wurde 
von der Mahr GmbH in Göttingen ein CNC-Oberflächenmessplatz 
mit automatischer Tastarmwechseleinrichtung entwickelt. Bisher war 
es notwendig, bei Oberflächenmessungen das Werkstück manuell so in 
Position zu bringen, dass mit der Einheit aus Taster und Vorschubgerät 
die Messung durchgeführt werden konnte. 
Dieser Vorgang musste für jede weitere Messung an dem Werkstück er-
neut durchgeführt werden. Bei komplexen Werkstücken mit einer größe-
ren Anzahl von Messstellen bedeutete dies einen enormen Zeitaufwand. 
Mit den CNC-Messplätzen, bei denen bis zu fünf Achsen motorisch 
positioniert werden können und die Tastarme mit Hilfe der zum Pa-
tent angemeldeten Tastarmwechseleinrichtung automatisch gewechselt 
werden können, erfolgt dieser gesamte Messablauf vollautomatisch in 
kurzer Zeit und ohne negativen Einfluss durch den Bediener. Durch die 
verschiedenen zur Verfügung stehenden Varianten ist es möglich, eine 
Vielzahl unterschiedlicher Teile von der Ventilnadel bis zum Motorblock 
hochgenau, fertigungsnah und vollautomatisch zu messen.     




