PKD- und CBN-Schneidstoffe beweisen
ihre Leistungsfahigkeit

dima-INTERVIEW MIT HORST LACH, GESCHAFTSFUHRER DER FIRMENGRUPPE LACH, HANAU

In diesem Jahr kann die Jakob Lach
GmbH & Co. KG, Hanau, auf ein 65jéhri-
ges Firmenbestehen zurlickblicken. Das
Unternehmen, Hersteller diamanibestick-
ter Werkzeuge, begann 1922 mit dem
Schleifen von Diamanten zu Schmuckdia-
manten (Brillanten). Anfang der 30er Jahre
beschaftigte Lach bereits tiber 300 und bis
zum Beginn des zweiten Weltkrieges Uber
600 Diamant-Schleifer in angeschlosse-
nen Lohnbetrieben. Seit 1932/33 verar-
beitet das Werk Diamanten auch zu Werk-
zeugen; in diesen Jahren wurde eigens
zum Verkauf von Diamant-Werkzeugen
der ,,Deutsche Industrie-Diamanten-Ver-
trieb Jakob Lach** gegriindet. Die Bearbei-
tung von Schmuckdiamanten wurde Mitte
der 50er Jahre ganz eingestellt; der Dia-
mant als maBgebender Bestandteil des
Diamant-Werkzeugs gewann zunehmend
in der Firmenpolitik an Bedeutung. Ende
1959 trat Horst Lach in das véterliche Un-
ternehmen ein. Bereits 1963/64 wurde mit
der Aufnahme der Fertigung kunstharz-
und metallgebundener Diamant-Schleif-
scheiben der Grundstein fur die heutige
Bedeutung des Unternehmens gelegt.
Nach Entwicklungen wie Diamant-Schleif-
scheiben mit metalliberzogenen syntheti-
schen Diamanten (1966/67) und eines
Diamant-Sprays kam Mitte des Jahres
1969 ,,Borazon'' (kubisch kristallines Bor-
nitrid) hinzu, womit man der Welt erster
Hersteller von Borazon-Schleifscheiben
flir das Schleifen von HSS-Werkzeugen
war. Mit der Entwicklung von Schieifmit-
teln fir das Schleifen von HSS und Hart-
metall mit Doppelzustelleistung (1971),
polykristalline synthetische Diamanten fir
das Drehen von Aluminium, Messing,
Kupfer und Kunststoffen (1973), Diamant-
Werkzeuge flr Frdsen und Bohren und
weiteren Innovationen war man den Wett-
bewerbern meist einige Schritte voraus.
1979 grindete Horst Lach die ,,Lach-Spe-
zial-Werkzeuge GmbH*. 1982 kam in
Grand Rapids, Michigan, USA, die Lach
Diamonds Inc. dazu. 1984 konnte der
Neubau (Abb. 1) in der Hanauer Donau-
strae bezogen werden. Fir zukinftige
Erweiterungsplane bietet das Gelande hin-
reichend Platz.

In einem Gesprach mit dem Geschéftsflh-
rer der Unternehmensgruppe, Horst Lach
(Abb. 2), und bei einem Rundgang durch
die Werkshallen und die Forschungsstat-
ten des EMO-Ausstellers erfuhr die dima-
Redaktion, wie sich das Unternehmen
heute darstellt.
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Abb. 1: Seit drei Jahren befinden sich die Verwaltung und Fertigungsstétten der Jakob
Lach GmbH & Co. KG in der Hanauer Donaustralle

dima: Das Arbeitsgebiet der Zerspanungs-
technik steht in Ihrem Hause unter dem
Motto ,,der Tradition und dem Fortschritt
verbunden im Mittelpunkt. Welche weite-
ren Aktivitdten entfalten Sie in lhrer welt-
weit organisierten Firmengruppe?

Lach: Das Unternehmen wurde 1922 als
Diamantschleiferei gegriindet. Im Vorder-
grund stand der Naturdiamant. Der Natur-
diamant hat heute im Diamaniverbrauch
des Hauses Lach einen Anteil von maxi-
mal drei bis finf Prozent und wurde ver-
drangt durch den synthetischen Diaman-
ten dessen Entwicklung 1957 durch das
Unternehmen General Electric in USA ein-
geleitet wurde. Seit 1959 haben wir die
verschiedensten Entwicklungen miterlebt
und als Inrfovation der Technik weiterge-
ben, wie z. B. 1964/65 den metalliberzo-
genen synthetischen Diamanten, verarbei-
tet in kunstharzgebundene Diamant-
schleifscheiben, der die Diamantschleif-
scheibe erstmals fiir das Schleifen von
Hartmetallen in bezug auf das Vorschieifen
wirtschaftlich gemacht hat. 1969 sprechen
wir von einer weiteren Innovation von
Lach-Diamant: die Entwicklung der ersten
kunstharzgebundenen Borazonschleif-
scheibe (Abb. 3) (Borazon: Trade-Mark
von General Electric) fir das Bearbeiten
von HSS-Werkzeugen. 1973 folgte als
weiterer Meilenstein die erste Bearbeitung
des polykristalinen  Diamantmaterials
Compax der General Electric. Wir began-
nen mit den Bearbeitungen von Kupferkol-
lektoren und konnten sofort ein reprodu-
zierbares Leistungsprodukt prasentieren.
In der Automobilindustrie fand der polykri-
stalline Diamant erst bei der Bearbeitung

von Aluminiummotoren, Zubehdr- und
Elektroteilen mit Einflihrung der Transfer-
straBen Ende der 70er Jahre verstarkt Ein-
satz. Spéater im Jahr 1978 setzten wir die
Funkenerosion flir die Bearbeitung poly-
kristalliner Diamanten ein. Die Funkenero-
sion gestattete die Bearbeitung dieser Dia-
manten in weitaus kirzerer Zeit als es mit
traditionellen Verfahren moglich war.

1979 half die Funkenerosion bei der Ver-
wirklichung der Idee, polykristalline Dia-
mantwerkzeuge im groBen Rahmen zur
Bearbeitung von Holzbearbeitungswerk-
stoffen von Spanplatten und anderer Ma-
terialien wie Vollhdlzern in der holzverar-
beitenden Industrie, vorzugsweise der

Abb. 2: Horst Lach, Geschéftsfihrer der
Firmengruppe Lach
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Mobelindustrie, zum Einsatz zu bringen.
Die Funkenerosion war es auch, die die
Fertigung von Metallbearbeitungswerk-
zeugen forciert hat; so die Fertigung von
Diamant-Formstahlen und von Diamant-
Frasern fir die Bearbeitung von Alumini-
um und Kunststoffen. 1985 kam die Prézi-
sionsdiamantabrichtrolle {Abb. 4) als Re-
sultat der Forschungsgruppe, die sich auf
unserem neuen Gelande zusammenfin-
den konnten.

Die Diamantprazisionsabrichtrolle — war
Ausléser einer neuen Fertigung, die im
Dezember 1986 aufgenommen wurde.
Die Prazisionsdiamantabrichtrollen sind
heute bei den maBgebenden Unterneh-
men der Automobilindustrie und der Auto-
mobilzubehérindustrie mit Erfolg im Ein-
satz. Der Wunsch, den polykristallinen
Diamanten schneller, besser, prdziser und
schonender zu bearbeiten, flihrte bald zu
eigenen Wegen im Hause, die dann be-
reits vor etwa sieben Jahren zur Entwick-
lung einer eigenen Maschine, einer Dia-
mantbearbeitungsmaschine fihrten. Die
Entwicklung dieser Diamantschleifmaschi-
nen flhrte zu jetzt sechs Maschinenbau-
reihen, die wir im Januar dieses Jahres der
Fachwelt unter der Bezeichnung M-Ma-
schinen vorgestellt haben. Die M 1050
(Abb. 5) mit 7-Achsen stellt eine reine
CNC-Maschine dar. Eingespeicherte Mo-
dularsysteme erméglichen, daB die bend-
tigten Programme auf einfachste Art aus
dem Speicher abgerufen werden. Fir die
Bedienung bendtigt man also keine CNC-
Ausbildung.

Die M 1050 wurde fiir die Herstellung,
Bearbeitung und das Nachscharfen von
Holzbearbeitungswerkzeugen entwickelt.
Die Bearbeitung erfolgt Zahn um Zahn au-
tomatisch nach einem vorgegebenen Pro-
gramm. Eine Nachbearbeitung ist im
Grunde nicht mehr erforderlich.

dima. Sie selbst sehen sich in der Gruppe
der weltweit fihrenden Diamantwerkzeug-
hersteller. Sind damit in erster Linie Werk-
zeuge mit polykristallinen, synthetischen
Diamantschneiden angesprochen?

Lach: Ohne Zweifel ist Lach — die Lach-
Diamant-Gruppe — heute eines der flh-
renden Unternehmen der Welt auf dem
Gebiet der Diamant-Bornitrid-Werkzeuge.
Das belegt auch die Vergabe von Know-
how, unter anderem auch nach Japan. Es

Abb. 3: Erste Borazon-Schleifscheiben fir
HSS-Fraser zum Trockenschliff (1969)

handelt sich hier nicht nur'um das polykri-
stalline Werkzeug mit Diamant oder CBN.
Ausgehend von unserer Erfahrung in der
Entwicklung und im Einsatz von Borazon-
schleifscheiben sehen wir hier einen wei-
teren Schwerpunkt unserer Aktivitdten.
Ein Beispiel sind unsere derzeitigen An-
strengungen, keramisch gebundene Bora-
zonschleifscheiben dem Markt naherzu-
bringen.

dima: Stellen Sie sich diese Synthese-
Diamanten selbst her?

Lach. Synthetische Diamanten stellen wir
nicht selber her, Es ist aber keine Frage
des Know-hows; die internationalen Pa-
tente sind heute weitgehend ausgelaufen
und die Verfahren sind bekannt. Als unse-
re Aufgabe betrachten wir die konsequen-
te Anwendung und Nutzung der von den
Diamantherstellern General Electric und
auch DeBeers gemachten Erfahrungen.

dima: Wo sehen Sie die Vorteile der syn-
thetischen Diamantschneiden mit mehrkri-
stallinem Aufbau gegeniber jenen mit Na-
turdiamanten?

Lach: Der monokristalline Diamant, bei-
spielsweise als Dreh- oder als Fraswerk-
zeug, ist ein Feinzerspanungswerkzeug.
Man kann ihn nicht fiir das Grobzerspanen
verwenden und keiner Schlag- oder StoB-
beanspruchung aussetzen; das wlrde zur
Zerstorung oder zum Ansplittern des Dia-
manten fihren. Man kann daher Diaman-
ten nur bei kontinuierlicher Kraftbeanspru-
chung, z. B. in der Harepriifung einset-
zen. Hier werden zwar sehr hohe Dricke
erzeugt, die aber kontinuierlich an das zu
prifende Werkzeug herangebracht wer-
den. Ein Einsatz beim Frasen ist auf Grund
der genannten Schlagbeanspruchung bei
der Schlagempfindlichkeit des monokri-
stallinen Diamanten nicht moglich. Anders
verndlt es sich bei dem polykristallinen
Diamanten. Der polykristalline Diamant ist
in der Hochdrucksynthese gebacken, &hn-
lich der Diamantsinterung. Der ihn zusam-
menhaltende Metallanteil liegt bei etwa
0,5%; schwankend von Diamantqualitat zu
Diamantqualitdt und unter den einzelnen
Herstellermethoden. Der synthetische

Abb. 4: Auf der EMQ "87 stellt Lach die
Prézisions-Diamantabrichtroflen ,,Hi-
Tech* mit Prizisionsgarantie vor. Fir die
Herstellung wurde auf dem Werksgeldnde
im Dezember 1986 das Herstellwerk ,,Dia-
mant-Abrichtrollen'’ geschaffen

Abb. 5: Zum Programm von Lach gehdren
die Diamani-Automatik-Schleifmaschinen
der Baureihe M mit bis zu 7 Achsen. Hier
die Maschine Typ M 1050

Diamant in der kleinen Kérnungsform von
2 bis 4um schafft die Mdglichkeit, sich zu
vernetzen und ein kleines Wachstum zur
Verankerung zu entfalten. Er wird von die-
sem geringen Katalysatorenanteil zusam-
mengehalten; das erste Material dieser Art
wurde 1973 von der General Electric unter
dem Begriff Compax angeboten. Der gro-
Be Vorteil des polykristallinen Diamanten
beruht darin, daB aufgrund der Struktur
des Gefliges reproduzierbare Leistungen
fur die Industrie mdglich sind. Fir unsere
eigenen Erfahrungen und Anfangserfah-
rungen mit dem Umgang des PKD im Ver-
gleich zum Naturdiamanten hier ein Bei-
spiel aus der Fertigung unserer Diamant-
werkzeuge flr die Kollektoren-Bearbei-
tung: der Naturdiamant, eingesetzt flr das
Feinliberdrehen von Kollektoren, brachte
Stiickzahlen zwischen 200 und 100 000,
nicht reproduzierbar. Wir liegen bei dem
Beispiel heute konstant bei etwa 60 000
Uberdrehten Kollektoren; und das heiBt
von Standweg zu Standweg die gleiche
Leistung. Das versetzt uns in die Lage,
das Produkt auf den heutigen CNC-Ma-
schinen planungsméBig einzusetzen.
dima: Wie zeigt sich heute der technische
Stand bei Diamantabrichtwerkzeugen?
Lach: Zum Abrichten von Schleifscheiben
mit Diamantabrichtwerkzeugen, spielt der
Naturdiamant noch eine sehr groBe Rolle.
Versuche der vergangenen Jahre, ein
PKD-Material zum Abrichten von Schleif-
scheiben anzubieten, mlssen vom augen-
blicklichen Stand der Technik als miB-
gliickt betrachtet werden, auch wenn sich
einige wenige Ausnahmen bewahrt haben.
Der monckristalline Diamant als soge-
nannter Einzeldiamant fir das Abrichten
von geraden Schleifscheiben wurde noch
nicht (ibertroffen. Anders verhait es sich
beim Abrichten von Profilschleifscheiben
auf Flach- und Rundschleifmaschinen.
Hier besteht schon seit Jahrzehnten der
Wunsch, den Weg des profilgeschliffenen
Diamanten beim Abrichten eines 60° oder
55° Profiles, wie es in der Gelenkwellen-
fertigung oder in der Fertigung der Auto-



mobilindustrie oder Zubehdrindustrie wie
der Kugellagerindustrie verlangt wird, zu
vermindern. So kénnen hohe Rlstzeiten,
die dieses Abrichten mit dem Pantograph-
system mit sich bringt, vermindert werden.
Hier setzte vor etwa 25 Jahren eine Ent-
wicklung ein, sogenannte Diamantabricht-
rollen, hergestellt im handgesetzten oder
im galvanischen Verfahren, elektrolyti-
schen Diamantsetzverfahren, oder galva-
noplastischen Verfahren, flr das rotieren-
de Abrichten, das Einstechabrichten von
Schleifscheiben mit einzusetzen. Diese
Verfahren konnten in der Vergangenheit
von einigen Herstellern perfektioniert wer-
den und sind heute in den genannten In-
dustrien fiir das Abrichten von Schleif-
scheiben in der Serienfertigung nicht mehr
wegzudenken. Andere Entwicklungen der
Vergangheit kennten sich nicht in dem Ma-
Be durchsetzen.

Eine Ausnahme, eine Entwicklung aus
dem Hause Lach-Diamant, ist die Entwick-
lung der Diamantfrasabrichtrolle, erstmals
auf der EMO 1981 vorgestellt unter dem
Namen Drebojet. Hierbei handelt es sich
um eine profilgeschliffene Rolle, bestickt
mit polykristallinen Diamanten, die ihre
Aufgabe erfiillt beim Vorabrichten und Vor-
profilieren von Schieifscheiben und auch
in der Lage ist, Aufgaben zu erfilllen bei
sogenannten Null-Serien. In Verbindung
mit den von Lach hergestellten Diamant-
schleifmaschinen ist es nun moglich, der-
artige Drebojet-Fréasabrichfrollen im Hause
des Anwenders nachzuschleifen und so
auf dem einfachsten Weg eine Anderung
von Diamantprofilen herbeizuflhren.

dima: Sehen Sie einen Wettstreit zwi-
schen Werkzeugen, die mit Diamant oder
CBN bestickt sind?

Lach: Wenn es sich hier um einen Wett-
streit handelt, so findet er bei Lach in der
Anwendung und Innovation, in der Ent-
wicklung von Werkzeugen flr den Hart-
metall-HSS- oder Stahlbearbeitungsbe-
reich statt. Der Diamant wendet sich als
Schleifscheibe Materialien zu wie Hartme-
tall, Hartmetallstahlkombinationen und Ke-
ramik. Das CBN, hier Borazon, ist fur die
Bearbeitung gehdarteter Stéhle auBer Hart-
metall und fir die Bearbeitung von Hoch-

Abb. 6: Bornitrid-Innenschleifscheiben
G-MX-plus fiir das Durchgangsschleifen
und Sacklochschieifen — abgestuft von 10
bis 75 mm Schieifscheibendurchmesser —
zur Aufnahme auf Standardspindein

leistungsschnellstdhlen als Schleifscheibe
geeignet. Ein Wettstreit des PKD mit dem
CBN findet im Grunde genommen auch
nicht statt. Sowoh! der Naturdiamant als
auch PKD kann maximal mit Temperaturen
bis 700 °C belastet werden. Danach unter-
liegt der Diamant, da Kohlenstoff, einer
Diffusion, die sich bei der Bearbeitung von
Stahl sehr negativ bemerkbar macht. Dia-
mant kann daher fiir die Bearbeitung von
kohlenstoffhaitigem Stahl nicht empfohlen
werden. Anders das CBN, das von seiner
Harte, die etwas unterhalb der von Dia-
mant liegt, und mit einer Temperaturbe-
lastbarkeit von 1300/1400 °C als idealer
Werkstoff flr das Schieifen bzw. Drehen
geharteter Stahle betrachtet werden kann.

dima: Wie ist Ihr Angebot an diamantbe-
stlickten Werkzeugen flir die Metallbear-
beitung gegliedert?

Lach: Einmal haben wir unseren Erzeug-
nisbereich der Diamantabrichtwerkzeuge,
zu dem heute die Préazisionsdiamantab-
richtrolle gehort. Dazu kommt der Bereich
der Diamant- und Borazon-Schleifschei-
ben. Unser dritter Hauptbereich sind poly-
kristalline Diamant- und Bornitrid-Werk-
zeuge fir die Aluminium-, NE-Metall- und
Kunststoffbearbeitung bzw. Bornitrid fir
die Stahlbearbeitung. Ein weiterer Bereich
sind die Diamantwerkzeuge flur die holz-
und kunststoffbearbeitende Industrie. Hin-
zu kommen die Diamantbearbeitungsma-
schinen flr polykristallinen Diamant.

dima: Polykristalline Diamantschneiden
missen mit speziellen, hochkonzentrier-
ten Diamantscheiben geschliffen werden.
Dazu waren die Entwicklung einer neuen
Schleiftechnik und Sonderdiamantschei-
ben notwendig. Welche Verfahren sind ak-
tuell?

Lach: Als wir wenige Tage vor der Hanno-
ver-Frihjahrsmesse 1973 erstmals das
Material Compax-Polykristalliner-Diamant
in der Hand hielten und wir versuchten,
den ersten polykristallinen Drehstahl flir
die Bearbeitung von Aluminium mit unter-
brochenem Schnitt zu fertigen, waren un-
sere gelernten Diamantschleifer fast am
Verzweifeln, denn es war nicht mdglich,
mit traditionellen Naturdiamantschleifma-
schinen den polykristallinen Diamanten zu
bearbeiten. Wir bendtigten an der zur Ver-
fligung stehenden Schleifmaschine drei
Tage, um die erste polykristalline Diamant-
schneide so zu schleifen, daB wir einen
Radius oder eine Schneide erhielten. Mit
Beginn der Hannover-Messe 1973 starte-
ten wir mit der Demonstration des ersten
polykristallinen Drehwerkzeuges fir die
Bearbeitung von Aluminium im unterbro-
chenen Schnitt. Wir haben dann aus unse-
rer Fertigung heraus besondere Diamant-
schleifscheiben entwickelt, die verschie-
densten Diamanten getestet, Bindungen
ausprobiert und schlieBlich Diamant-
schleifscheiben entwickelt, die wir dann
spater auch anderen Firmen angeboten
haben und die heute zu einer festgefligten

Abb. 7: Diese Borazon-Werkzeuge wer-
den auf der EMO vorgestellf. Dank des
zdhen, blockigen Bornitrid-Kristalles und
eines neuentwickelten galvanischen Spe-
zial-Binders erflillt die plus-Bornitrid-
Schieifscheibe maximale Anforderungen
an den Schnellabtrag beim Schleifen ge-
hérteter Stahle

Abb. 8: Auf der EMO '87 stellt Lach einen
weiteren Dia-Schérfautomaten mit der Be-
zeichnung »M 3001 automatic superfinish<
vor. Hiermit kénnen die zur Zerspanung
von Aluminium und Kunststoff verstarkt
Einsatz findenden Dia-Wendeschneidplat-
ten fm eigenen Haus nachgeschérft wer-
den. (Bildnachweis: Abb. 1 und 2: dima-
Redaktion, restliche: Lach, Hanau)

Angebotspalette im Bereich Diamant-
schleifscheiben gehdren. Wir haben je-
doch sehr schnell gelernt, daB wir mit die-
sem Verfahren nicht in der Lage waren, die
Fertigung umlaufender Diamant-Werkzeu-
ge, wie wir sie heute als Lach-Diamant-
Werkzeuge fiir die Bearbeitung von Holz
und Kunststoffen kennen, auf diesem We-
ge wirtschaftlich zu gestalten. So waren
1974, als wir erstmals auf einer Steinel-
Frasmaschine das Frasen mit polykristalli-
nen Diamanten vorflhrten, die Diamanten
auf sogenannten Wendeplatten befestigt
und entsprechend in den Messerkopf ge-
klemmt. Ein Verfahren, das sich in der
Metallindustrie bis heute in der Form er-
halten hat und Uber die entsprechenden
Voreinstellsysteme auf dem Gebiet noch
erweitert wurde. Anders Ubrigens ist die
Entwicklung der holzverarbeitenden Indu-
strie, wo wir zunehmend starre Werkzeu-
ge und fest eingeldtete Schneiden vorfin-
den. Hier hat man erkannt, daB einmal
Voreinstellsysteme nur unter groBem Auf-
wand betrieben werden kdnnen und daB
wir es bei Diamanten mit einem sehr lang-
lebigen Material zu tun haben. Als 1977



bei Lach die erste polykristalline Sage —
180 mm Durchmesser und 18 Zahne — flr
Leiterplattenmaterial bearbeitet wurde,
wurde sie mit einem Zeitaufwand von etwa
40 Stunden geschliffen, auf traditionellem
Wege auf einer Universal-Werkzeug-
schleifmaschine mit Diamantscheiben.
Trotz massiver Versuche, diesen Zeitauf-
wand zu senken, hatten wir bis Anfang
1978 keinen Erfolg; die damals recht inter-
essante Entwicklung wurde abgebrochen
und konnte erst wieder Mitte des Jahres
aufgenommen werden, als ich die Ildee
hatte, erstmals die Funkenerosion fiir die
Bearbeitung polykristalliner Diamanten
einzusetzen. Der Weg war frei zu weiteren
Entwicklungen der Funkenerosion, die
letztlich zu einer Maschinen- und Verfah-
renseigenentwicklung flhrten unter Aus-
nutzung des massiven Vorteils der Fun-
kenerosion und der klassischen Schleif-
verfahren,

dima: Bieten Sie diese Maschinen auch
an?

Lach: Ja, seit Januar dieses Jahres bieten
wir die von uns entwickelten, nunmehr in
sechster Generation zur Verfligung ste-
henden Maschinen der Baureihe M so-
wohl unseren Kunden als auch interes-
sierten Wettbewerbern zur Nutzung an.
Die herkdmmliche Funkenerosion selbst,
nach unseren langjahrigen Erfahrungen
und Untersuchungen, beschéadigt die poly-
kristalline Diamantschneide teilweise mas-
siv und fithrt zu einem in der Regel erst in
der zweiten Standzeit feststellbaren Ab-
gleiten der Standzeit um 30 bis 50 Pro-
zent. Wir sind der Meinung, daB wir mit
dem von uns entwickelten Verfahren den
augenblicklichen Stand der Technik ange-
ben. Daher haben wir uns entschlossen,
diese Maschinen weltweit anzubieten.

dima: Handelt es sich hierbei um eine
Eigenentwicklung?

Lach: Wir sind stolz darauf, sagen zu kén-
nen, daB es sich bei der kompletten Kon-
struktion um eine ureigene Lach-Kon-
struktion handelt. Die hierfiir erforderliche
Elektronik wurde in unserem Auftrag ent-
wickelt, so daB es sich hier nicht um eine

Fremdelektronik handelt. Wir kénnen in
alle steuerungstechnischen Bereiche der
Maschine eingreifen. Man muB bedenken,
daB es sich um eine 7-Achsen-gesteuerie
Maschine handelt, wovon alleine vier Ach-
sen elektronisch anwahlbar und diese vier
Achsen wiederum untereinander elektro-
nisch verknlpfbar sind. Wir haben im Lau-
fe der letzten Jahre einige Entwicklungs-
bereiche der Maschine zum Patent ange-
meldet, erste Erfolge liegen in einem Eu-
ropa-Patent und in einem USA-Patent vor.

dima: Welche Aktivitaten sind in der nahen
Zukunft geplant?

Lach: Der Erfolg der Maschinenbaureihe
M 1050 filhrte auch sehr frith zu Uberle-
gungen, auch dem Hersteller polykristalli-
ner Diamantschneiden, Diamant-Wende-
platten oder auch CBN-Wendeplatten die
Vorteile des von Lach so benannten Lach-
EDG-Verfahrens nutzen zu lassen. Das
fuhrte dazu, daB wir eine Maschine unter
der Bezeichnung M 1035 entwickelt ha-
ben. Das sind jedoch nicht die alleinigen
Aktivitdten des Hauses Lach. Borazon
spielt weiterhin eine groBe Rolle in unse-
rem Angebot. Wir haben in den vergange-
nen zwdlf Monaten neuartige Diamant-
schleifscheibenbindungen, einmal  auf
dem Kunststoffbereich und dann insbe-
sondere auf dem keramischen Bereich
entwickelt; die sogenannten keramisch
gebundenen Borazonschleifscheiben, als
Innenschleifkdrper herstellbar, als Schleif-
scheiben, Topfscheiben, Umfangsschei-
ben verflgbar und herstellbar bis zu einer
GréBe von 600 mm Durchmesser. Eben-
falls wie die Diamantabrichtrolle wird das
Prazisionsabrichten von Schleifscheiben
in der Serienfertigung im Mittelpunkt der
EMQ '87 in Mailand stehen.

Es kommen Entwicklungen hinzu, bei de-
nen uns die von uns entdeckten Verfahren
und selbstgebauten Maschinen unterstiit-
zen: bei der Entwicklung von Diamantboh-
rern, Diamantreibanlen und Diamantfré-
sern der verschiedensten Ausfiihrungen
flr die Bearbeitung von Aluminium und
Kunststoff. Auch das werden Aktivitdten
und Innovationen der Zukunft sein.

Sonderdruck aus ,,die maschine'’, Heft 9/87, Seiten 85-90

dima: Zur Lach-Firmengruppe gehtren
heute die Jakob Lach GmbH & Co KG, die
Lach-Spezial-Werkzeuge GmbH (gegrin-
det 1979 durch Horst Lach), die Lach Ver-
triebs GmbH und die Lach Diamond Inc.,
Grand Rapids, USA. Wieviele Mitarbeiter
beschaftigen Sie hier in Hanau und im
Ausland?

Lach: Auf dem vor drei Jahren bezogenen
Geldande in der DonaustraBe, etwa
25000 m® und noch erweiterungsfahig,
beschéftigen wir etwa 200 Mitarbeiter, in
unserem Werk in den USA werden augen-
blicklich 50 Mitarbeiter beschatftigt.

dima: Welche Neu- und Weiterentwicklun-
gen werden Sie zur EMO vorstellen?
Lach: Die EMO als Werkzeug- und Metall-
bearbeitungsmesse wird fur Lach-Diamant
der wichtigste Vorstellungsort der Prazi-
sionsdiamantabrichtrollen sein. Weiterhin
werden wir neue Borazonschleifscheiben
(Abb. 6 und 7) der verschiedensten Bin-
dungen, inshesondere in der neuentwik-
kelten keramischen Bindung vorstellen. Es
werden neuartige polykristalline Diamant-
werkzeuge gezeigt, wie Diamantreibahlen
und vermutlich sogar ein neuartiges Dia-
mantreibahlen-System, das vorzugsweise
fir die Automobilindustrie geeignet ist.
AuBerdem Diamantreibahlen, feststehen-
de Diamantoberfraser und Diamanifraser
der verschiedensten Art fur die Metallbe-
arbeitung und Kunsisteffbearbeitung. Au-
Berdem wird zur EMO '87 von Lach-Dia-
mant die neue Diamantschleifmaschine
mit der Arbeitsbezeichnung *M 3001 su-
perfinish< présentiert. Hierbei handelt es
sich um eine Weiterentwicklung der
M 1035, auf der der Anwender Diamant-
Wendeplatten oder CNB-Wendeplatten
(Abb. 8) im eigenen Hause selbst nach-
schieifen kann. Integriert sind wieder elek-
tronisch abrufbare Programme, einfach zu
bedienen und ein automatischer Schleif-
ablauf zum Erzielen bester, reproduzierba-
rer Schleifqualitat.

dima: Herr Lach, wir bedanken uns flr das
Gesprach und winschen lhnen fir den
Verlauf der EMO und die weitere Zukunft
alles Gute.

JAKOB LACH GMBH & Co. KG

DonaustraBe 17-21, Postfach 1819 - D-6450 Hanau 1
Telefon (0 61 81) 103-01 - Telex 4 184 836 - Telefax (0 61 81) 1 03 60

LOCH DIciimanmT

UND CBN-WERKZEUGFABRIK
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