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ZAHL DER WOCHE

1960...

.wurde erstmalig eine
Laserquelle in Betrieb
genommen. Bereits 1917
entwickelte Albert Ein-
stein die Theorie dazu.

IM FOKUS

Offshoring: In vielen
Fallen lohnt sich das Ver-
lagern nach wie vor.
Doch nach und nach an-
dert die Digitalisierung
die Bewertungsparame-
ter. Seite 9
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Ebm-Papst kauft
Heating-Systems
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MULFINGEN (ILK). Zum 1. Januar
2021 iibernimmt Ebm-Papst das
hollandische Systemhaus fiir Heiz-
technik, Ebm-Papst Heating Sys-
tems. Seit tiber zehn Jahren war
der Hersteller von Ventilatoren
und Motoren mit einem Anteil
von 50 Prozent beteiligt. Mit dem
Kauf soll der Heiztechnikbereich
des baeyrischen Tochterunterneh-
mens, Ebm-Papst Landshut, ins-
besondere auf dem Gebiet Elekt-
ronik und Steuerung weiter ge-
starkt werden. Dies sei fiir Lands-
hut ein wichtiger strategischer
Schritt, sagt Stefan Brandl, Vor-
sitzender der Geschaftsfithrung
der Ebm-Papst Unternehmens-

gruppe.

Schluss fiir
Ludwigsburg
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LUDWIGSBURG (ILK). Das Werk
Ludwigsburg von Mann + Hummel
soll laut einer Presseinformation
des Unternehmens keine neuen
Produktionsauftrige mehr anneh-
men und wird geschlossen. Beste-
hende Fertigungen sollen auslau-
fen oder verlagert werden, heif3t
es. Der konkrete Zeitplan zur
Schlieffung wird in Kooperation
mit Kunden und Arbeitnehmer-
vertretern sozialvertraglich fest-
gelegt. Von dem Entschluss sind
insgesamt aktuell rund 400 Ar-
beitspldtze im Werk betroffen. In
Ludwigsburg werden unter ande-
rem Kraftstoff-, Ol- und Luftfil-
tersysteme fiir die Automobilerst-
ausriistung hergestellt.
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Motek wird
verschoben
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STUTTGART (ILK). Die diesjdhrige
Motek/Bondexpo wird ins nichs-
te Jahr verschoben. Von der War-
te des Messeveranstalters aus
hitte die Motek/Bondexpo vom
5. bis 8. Oktober 2020 stattfinden
konnen. Beispielsweise wurde ein
entsprechendes Hygiene- und Si-
cherheitskonzept fiir eine Durch-
fihrung vom Messeveranstalter
Schall entwickelt. ,Doch gemein-
sam mit dem Ausstellerbeirat
haben wir entschieden, die Motek/
Bondexpo auf den Oktober 2021
zu verschieben,“ erklarte Ge-
schaftsfithrerin Bettina Schall.
Laut Pressemitteilung gibt es ge-
genwartig Unsicherheiten bei
Ausstellern und Besuchern.

Fanuc: Wachstum legt Pause ein
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NEUHAUSEN (ILK). Fanuc
Deutschland hat im abgelaufenen
Geschaiftsjahr zum 31. Marz einen
Umsatz von 168 Mio Euro (2019:
244 Mio Euro) erzielt und damit
die positive Entwicklung der Vor-
jahre vorerst nicht fortsetzen
konnen. Ein wichtiger Grund wa-
ren die schwierigen Rahmenbe-
dingungen in der Industrie durch
die Corona-Pandemie. Ziel im
aktuellen Geschaftsjahr ist es, das
Wachstum wieder aufzunehmen
und sich dabei tiber dem Markt-
durchschnitt zu entwickeln. Ein
weiterer Schwerpunkt ist die Qua-
lifikation von Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern. Regionale Ver-
triebsteams sollen gestarkt und
die Prasenz vor Ort mit Regional-
biiros ausgebaut werden.

Der Riickgang der Konjunktur,
der bereits 2019 deutlich spiirbar
war, sowie Sonderentwicklungen
einzelner Markte wie der Auto-
mobilindustrie gingen nicht spur-
los an Fanuc vorbei. Dabei verlief
die Entwicklung in allen drei Pro-
duktbereichen - Robotik, CNC
und Robomachines - dhnlich. Die
Robotik bleibt das umsatzstarks-
te Produktsegment fiir Fanuc
Deutschland - wie seit Jahren fiir

Ralf Winkelmann, Geschéftsfiihrer
der Fanuc Deutschland GmbH.
Bild: Fanuc

das Unternehmen weltweit. ,Wir
investieren in der Krise®, blickt
Ralf Winkelmann, Geschaftsfiih-
rer der Fanuc Deutschland GmbH,
nach vorne. ,\Wir investieren in
unsere Infrastruktur, in unser
Servicenetz und in unser Dienst-
leistungsangebot, um Kunden
unverandert den bestmdglichen
Support zu bieten.”

Die Innovationskraft des Un-
ternehmens ist unabhangig von
der konjunkturellen Entwicklung.
Winkelmann: ,Wir erneuern und
verbessern unsere Produkte und
Produktfamilien kontinuierlich.“
Beispiele dafiir sind im Bereich
Robotik der kollaborative Leicht-

bauroboter CRX-10iA, die Erwei-
terung der Baureihe R-2000i, neue
Scara-Roboter und der Hochpra-
zisions-Roboter M-800iA. Zahl-
reiche weitere Neuerungen sollen
auf der im Dezember stattfinden-
den Automatica vorgestellt wer-
den.

Fin Trend, der sich rasant fort-
setzt, ist die einfache Bedienung
der Roboter. So ist der CRX-10iA
mit einem neuen, intuitiven
Touch Panel ausgestattet, auf dem
selbst Roboter-Einsteiger dank
grafischer Symbole und ,drag and
drop‘-Funktion in einfachen
Schritten Anwendungen program-
mieren konnen. Das erleichtert
den Einstieg in die Automatisie-
rung deutlich.

Fin weiteres, zentrales Thema
der Fanuc-Strategie ist laut Pres-
semitteilung die Aus- und Wei-
terbildung. Das gilt zum einen fiir
das Angebot an Kunden, zum
anderen fiir die eigenen Mitarbei-
ter. Dabei wurden insbesondere
Online-Trainings und Webinare
entwickelt, die jetzt in einer gro-
3en Bandbreite zur Verfiigung
stehen. Als Erganzung zu den
Prasenztrainings schafft die Fanuc
Akademie damit neue Online-
Angebote und baut das Trai-
ningsangebot weiter aus.
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MASCHINENBAU-AKTIEN-INDEX

Leichter Dampfer fiir
den Aktienmarkt

Verhaltene Kommentare zur weite-
ren Konjunkturerholung, wie zum
Beispiel von der US-Notenbank, ver-
setzten dem Aktienmarkt einen
Dampfer. Der Maschinenbau-Aktien-
indeX von Produktion und LBBW
korrigierte daher nach einem mehr-
monatigen Aufwartstrend leicht um

2,1 %. Heidelberger Druckmaschi-
nen geriet im Nachgang zum Quar-
talsbericht wegen eines kritischen
Analystenberichts zur Hohe des Gewinns unter Druck.
Der Ultraviolettlicht-Spezialist Dr. Honle profitierte von
der aussichtsreich erscheinenden Akquisition eines An-
bieters von Entkeimungslosungen.

Volker Stoll, Senior
Analyst der LBBW

Maschinenbau-Aktien-indeX
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Quelle: Datastream, LBBW Research, Produktion

Bemerkung: Es handelt sich hierbei um XETRA-Schlusskurse vom vergangenen Don-

nerstag. Stammdaten zum Index: Anzahl der Werte: 30, Startpunkt 11.2000, Startwert
100, Indexart: Preisindex, Gewichtung: Gleichgewichtung;

Werte, die nach dem 1.1.2000 notiert sind: Bauer, Nordex, Wacker Neuson, Wincor

Nixdorf, Deutsche Beteiligungen, MTU Aero Engines, Schaltbau Holding, LPKF Laser &
Electronics sowie Kion Group.
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Emag iibernimmt
Scherer Formbau
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Hinter jeder guten
Zeitung steckt
eine starke Marke.
Entdecken Sie
mi-connect.de

SALACH (ILK). Mit Wirkung zum 1. August hat der
stiddeutsche Werkzeugmaschinenbauer Emag die
ehemalige Chiron-Tochter Scherer Feinbau mit Sitz
in Alzenau, einem Spezialisten fiir CNC-Vertikal-
Drehmaschinen und vertikale Wellendrehmaschinen,
tibernommen. Scherer entwickelt Losungen fiir den
Automobilbau, die Luft- und Raumfahrt, den Ma-
schinenbau sowie die Gussindustrie. Im Vordergrund
stehen vertikale CNC-Drehmaschinen fiir Werkstii-
cke mit Durchmessern zwischen 160 und 550 Mil-
limetern sowie Wellendrehzentren fiir Werkstiicke
mit Durchmessern zwischen 250 und 350 Millime-
tern.

DMG Mori schreibt
schwarze Zahlen

PRODUKTION NR. 11, 2020

L]

Nur ein paar Thesen

i t
Die Welt, die wir bis zum Marz hatten, gehort der Vergangen- m1 Connec
heit an. Wer glaubt, dass alles wieder so wird, wie es mal war,
der irrt. Meine vier Thesen dazu:
1. Ihre Geschifte ziehen im Herbst deutlich an, viele Prozesse
zwischen Thnen und Thren Kunden werden allerdings durchdi-
gitalisiert. Sie gewinnen dadurch spiirbar an Tempo.
2. Sie richten Thre Supply Chains lokaler aus, weil sie bei hoher
Geschwindigkeit extrem sicher sein miissen. Das starkt den
Standort Deutschland und die Vielfalt unserer Industrie.
3. Die Produktion ist und bleibt unsere Kernkompetenz. Auch
sie wird digitaler, dadurch transparenter, effizienter und we-
sentlich schneller - und wandelbarer.
4. Hochautomation, Kiinstliche Intelligenz und Robotik ver-
einfachen vieles in den Fabriken. Es mag jetzt noch zu sehr
nach Zukunftsmusik klingen, aber bald werden Sie nicht mehr
ohne auskommen. Denn der Kostendruck bleibt und Sie miis-
sen ihm etwas entgegenstellen.
Nicht einverstanden? Dann erwarte ich Thr Zukunftsbild gerne
unter: claus.wilk@mi-connect.de

BIELEFELD (ILK). Die Corona-Pandemie pragt wei-
terhin die gesamtwirtschaftliche Lage und fiihrt zu
einem starken Riickgang der weltweiten Werkzeug-
maschinennachfrage. Auch DMG Mori konnte sich
den Folgen nicht entziehen: Auftragseingang, Umsatz
und Frgebnis lagen im ersten Halbjahr 2020 deutlich
unter den hohen Vorjahreswerten. Der Auftragsein-
gang erreichte 784 Mio Euro (Vorjahr: 1412,3 Mio
Euro). Der Umsatz lag bei 838,0 Mio Euro (Vorjahr:
1276,4 Mio Euro). Die Ertragslage war trotz erschwer-
ter Markt- und Rahmenbedingungen positiv: Das
EBIT betrug 33,2 Mio Euro. Die EBIT-Marge erreich-
te 4,0 Prozent.

WZM: Auftragseinbruch in Q2
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FRANKFURT (ILK). Im zweiten Quartal
2020 sank der Auftragseingang der
deutschen Werkzeugmaschinenindus-
trie im Vergleich zum Vorjahreszeitraum
um 46 Prozent. Dabei gingen die Bestel-
lungen aus dem Inland um 36 Prozent
zuriick. Die Auslandsorders verloren 51
Prozent. Im ersten Halbjahr 2020 san-
ken die Bestellungen um 35 Prozent.
Die Inlandsauftrage notierten 28 Pro-
zent niedriger als im Vorjahr. Die Aus-
landsorders verbuchten 39 Prozent
weniger.

,An den Zahlen des zweiten Quartals
lasst sich die Wucht des Corona-Lock-
downs eindriicklich ablesen“, kommen-
tiert Dr. Wilfried Schafer, Geschafts-
fiihrer des VDW, das Ergebnis. Viele
Kundenbranchen, insbesondere die
Luftfahrt und die Automobilindustrie,
verbuchen starke Umsatzeinbriiche.
Kurzarbeit, temporare Produktions-
schlieffungen und Liquiditatsengpasse
sind die Folge. Die weltweite Investiti-
onstatigkeit kam in der Phase des har-
ten Lockdowns fast zum Erliegen. Er-
mutigend sei jedoch, dass der Auftrags-
eingang seinen Tiefpunkt am aktuellen

Neue Website.
Neue Funktionen.

Der Aufragseingang im Werkzeugmaschinenbau sank im Vergleich zum Vorjahreszeit-

raum um 46 Prozent. Besonders die Auslandsorders verloren 51%. Highlights:

Rand offenbar durchschritten habe. Im
Juni konnte er gegeniiber den beiden
Vormonaten spiirbar zulegen.
Positivere Signale kommen auch von
den beiden Frithindikatoren PMI
(Purchase Managers Index) und Ifo-
Geschiftsklima. Der weltweite PMI hat
im Juli erstmals wieder an der 50-Punk-
te-Marke gekratzt, die fiir Wachstum
steht. Der Anstieg kam in dieser Form
schon etwas tiberraschend und vollzog
sich auf breiter Basis, sowohl in China
und den USA als auch in der Eurozone,
beispielsweise in Deutschland, Frank-
reich und Italien. In Deutschland habe
sich laut Ifo die Erwartung der Investi-
tionsgiiterindustrie gebessert. Der Ein-
zelhandelsumsatz erholt sich wieder,
Industrieproduktion und Export legten

zuletzt im Juni wieder zu. Das konnte
die erhoffte leichte Erholung in der
zweiten Jahreshilfte einlduten, so Scha-
fer.

Bis dies jedoch in der Werkzeugma-
schinenindustrie, als Investitionsgtiter-
hersteller eine spatzyklische Branche,
ankommt, wird es erfahrungsgemaf
noch langer dauern. Entsprechend blei-
ben die Erwartungen der Branche fiir
die kommenden sechs Monate daher
gedampft. Die Umsatzentwicklung un-
terstreicht diese Haltung. Im ersten
Halbjahr lag der Umsatz 26 Prozent
unter Vorjahr.

Firmen, die in die Medizintechnik, die
Flektronik, getrieben durch Digitalisie-

Bild: Adobe Photostock - Kadmy

rung und 5G-Ausbau, sowie Teile des
Maschinenbaus liefern, stehen etwas
besser da. ,In allen Bereichen besteht
jedoch nach wie vor grof3e Unsicherheit
im Hinblick auf die Risiken einer zwei-
ten Infektionswelle, sodass sich tiber
den Zeitpunkt einer Stabilisierung der
internationalen Investitionstatigkeit
kaum verldssliche Aussagen machen
lassen® sagt Schifer. Die Firmen setzten
jetzt alles daran, durch die Krise zu kom-
men, trieben ihre Entwicklungen voran
und versuchten, zumindest die Stamm-
belegschaft mithilfe von Kurzarbeit zu
halten. Die Zahl der Beschaftigten lag
im Mai dieses Jahres 3,7 Prozent unter
Vorjahr.

Komplettes Standardprogramm
Innovationsfelder
Vergleichs-Tool
Berechnungs-Tool

Erleben Sie jetzt unsere neue Website:

www.franke-gmbh.de EE.":'E!
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Virtuelle Layout-
planung: Die Int-
ralogistik einer
Halle samt Rega-
len, Gabelstapler,
Routenzug,
Kommissionierer
und Hangeforde-
rer - geplant mit
dem Software-
modul ,Material

Flow* von Ipolog.
Bild: Ipolog

Wie BMW die virtuelle
Logistikplanung erfolgreich nutzt

Bei BMW bringt eine virtuelle Layoutplanung und ein Digital Twin fiir die Logistikplanung erhebliche
Vorteile. Und das nicht nur mittels KI und VR

DIETMAR POLL
PRODUKTION NR. 11, 2020

LANDSBERG (SM). Immer schnel-
ler und héufiger andern sich die
Rahmenbedingungen fiir die Pro-
duktion in der Industrie. Ange-
sichts der Notwendigkeit fiir die
Unternehmen, Projekte und Pro-
zesse dennoch maoglichst planma-
3ig umzusetzen, bauen diese im
Rahmen von Industrie 4.0 und der
digitalen Fabrik in der operativen
Praxis auf den digitalen Zwilling.
So auch BMW. Der Autobauer

nutzt die Vorteile einer virtuellen
Layout-Planung und optimiert mit
dem FEinsatz eines Digital Twin
die Logistikplanung. Die Zusam-
menarbeit mit der Ipolog GmbH
an der digitalen Fabrikplanung
bringt in der realen Fabrik erheb-
liche Vorteile in der Automobilin-
dustrie. Wieder einmal sind das
IoT und die Digitalisierung Basis
des Erfolgs.

Wie die BMW Group modernste
Logistikplanung in Miinchen um-
setzt, erklart Julian Winzer, Projekt
Innovation und Industrie 4.0: ,Wir

sagen bei BMW, dass es nicht nur
eine Technologie geben kann, wie
man heutzutage Intralogistik be-
plant. Wir sind derzeit in einem
Umbruch und glauben, dass wir
dem Planer das Werkzeug geben
miissen, damit er auch das beste
Frgebnis erzielt. Wir haben auch
ein Innovationsfeld, das ist unsere
ATund VR im Planning. Das ist ein
Produkt, das wir selber bei BMW
entwickelt haben. Das liegt vor
allem daran, dass wir auf dem
Markt nicht das gefunden haben,
was wir haben wollten.“ Winzer

Ausschnitt aus einer Windrad-Pro-
duktion: Diese ist mit dem Soft-
waremodul ,Workspace‘ von Ipolog
digital nachgebildet. Bild: Ipolog

fahrt fort: ,Wir glauben nicht da-
ran, dass wir in der Logistikpla-
nung immer mehr mit Excellisten
zu tun haben werden. Denn wir
wollten nicht das Risiko eingehen,
dass wir unterschiedliche Daten-
stande vorliegen haben und irgend-
jemand den Uberblick verliert. Wir
brauchen einen Datenbestand
ohne Excel, der die Ist-Daten mit
den Plan-Daten verheiratet.“ Dieser
Datenbestand miisse gleichzeitig
smart sein und auch die Erfahrun-
gen, die sich BMW in den letzten
Jahren tber Behilter-Prediktion
und Prozess-Prediktion geschaffen
habe, berticksichtigen.

Viele Datenbanken, kluge Algo-
rithmen und kleine Tools hatten
sich dort tiber die Jahre entwi-
ckelt. Auch diese sollen in eine
grof3e Datenbank integriert wer-
den. Dieses durchgingige Daten-
management verschaffe dem Pla-
ner die beste Ausgangssituation,
seine Logistikplanung zu starten.
,Gleichzeitig wird dies auch mit-
tels KI, Machine Learning und
RPA soweit vorbereitet, dass die
Planung eigentlich schon zu 90
Prozent getan ist und wir uns nun
um die kritischen Themen kiim-
mern konnen - die letzten zehn
Prozent®, erldutert Winzer. In die-
sem Moment kommt die Ipolog
GmbH aus Leonberg ins Spiel, wie
Consultant Nadine Wollinsky er-
klart: ,Wir bieten genau diese
Moglichkeit, in 2D und 3D zu pla-
nen. Zum einen ist Ipolog ein
Werkzeug fiir die Optimierung von
Bereitstell- und Flachenplanung,

Dietmar Poll
betreut die
Ressorts

Logistik,
Antriebstechnik,
Bildverarbeitung
& Sensorik sowie
Cloud Computing
& Security.

dietmar.poll@
mi-connect.de



zum anderen fiir die Materialfluss-
und Routenzugplanung“ In Ipolog
seien intelligente Algorithmen
verarbeitet, die dem Anwender
automatisiert Prozesse abnehmen
- zum Beispiel im Bereich der Be-
reitstellplanung die automatisier-
te Platzierung von Behaltern und
Regalen im 2D- und 3D-Layout
unter Berticksichtigung von Stor-
geometrien wie Hallensaulen.

Ein weiteres Beispiel aus der
Materialflussplanung ware die
automatisierte Berechnung und
Simulation von Transportauftra-
gen und damit gekoppelt die Be-
rechnung von Ressourcenbedar-
fen. ,Dies konnen wir alles in 2D
oder 3D sehen - wie viel Platz noch
am Band ist und wie sich Behalter
und Regale besser ausplanen und
auslasten lassen. Wir haben in
Ipolog auch automatische Berech-
nungen integriert, um vor allem
Prozesszeiten und damit auch
Personalbedarf errechnen zu las-
sen. Wir kénnen auch Flichen-
auslastungen auswerten oder den
Ressourcenbedarf ermitteln®, sagt
Wollinsky. Zusatzlich lief3en sich
iiber einen Klick mehrere Szena-
rien aufbauen, um diese dann
miteinander zu vergleichen. Damit
gebe es Planungssicherheit und
der Nutzer kénne sich immer fiir
das bestmogliche Ergebnis ent-
scheiden. Winzer erganzt dazu:
,Wir kommen von der Datenbasis
und haben diese mit Ipolog ge-
koppelt - so haben wir die Visu-
alisierung einer smarten Daten-
bank erreicht.“

Nun habe BMW dies noch mit
Kiinstlicher Intelligenz und Virtu-
al Reality verbunden. ,Das bedeu-
tet einfach, dass wir eine Visuali-
sierung geschaffen haben, in der
wir in 3D planen kénnen, aber auch
genauso in die VR-Welt einsteigen
konnen. Da geht es nicht nur ums
Anschauen, sondern ich kann auch
Behalter oder Regale bedienen.
Und das Beste ist: Ich kann dies
nicht nur alleine tun, sondern ich

Was ist Logistik-
planung?

Logistikplanung sichert die er-

forderliche Qualitat und Effizi-

enz in den Prozessen entlang

der gesamten logistischen

Wertschopfungskette. Wichti-

ge Aufgaben der Logistikpla-

nung sind:

® Prognose von Logistikkos-
ten

® Planung der Logistikprozes-
se und des Materiaflusses

® Logistik- und Produktions-
gerechte Produktbeeinflus-
sung

® Materielle und finanzielle
Investitionsplanung
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treffe mich gemeinsam mit meinen
Kollegen zum Beispiel aus Mexiko
und Spartanburg gleichzeitig vir-
tuell und optimiere das Ganze
freut sich Winzer. Demnach kénn-
ten sich die Mitarbeiter dort auf-
halten, wo sie wollen und sie be-
notigten keine Fliige mehr, um sich
einen Prozess anzuschauen. ,Somit
konnen wir die Nachhaltigkeit
deutlich steigern. Das ist kein Sci-
ence Fiction, das ist bei uns schon
im realen Einsatz, unterstreicht
Winzer. Auch Mitarbeitertrainings
mache BMW damit. Dabei gebe es
nicht mehr viel zu erklaren, denn
in dem Moment, wo der Mitarbei-
ter die AR-Brille trage und Objek-
te ,beriihren‘ und bewegen kann,
sei er bereits selbst im Prozess
involviert. Ein realer Vorteil fiir
jede Fabrik im Rahmen von Indus-
trie4.0.

Doch was ist in den Brownfields
moglich? Denn dort seien die Un-
ternehmen sehr davon abhéngig,
was die vorhandenen Systeme
ihnen lieferten. Vielleicht stimm-
ten ja die Datengrundlage, die
Struktur oder das Layout nicht
mehr zu 100 Prozent. So habe man
sich bei BMW gefragt, wie man
die Layouts digitalisieren und
gleichzeitig damit genauso inter-
agieren konne. Winzer klart auf:
,Wir kénnen mit 3D-Scans durch
die Brownfields fahren und unse-
re Behalter, Regale und Strukturen
sehen. Dann kommt das Labeling
beziehungsweise die Objekterken-
nung hinzu, um der Software bei-
zubringen, um was es sich bei den
jeweiligen Objekten handelt. Im
Anschluss kénnen dann auch wei-
tere Behalter mittels KI erkannt
werden.“ Wollinsky erganzt: ,Jetzt
kommt das Bigger Picture. Der
wichtigste Punkt ist nun die Ver-

netzung zwischen diesen Tools.
Einmal haben wir die Datenbank
als Single Point of Truth mit den
jeweils aktuellen Informationen.
Damit ist sowohl das VR-Tool ,Co-
lab* von BMW als auch Ipolog
vernetzt. Der Planer kann nun
entscheiden, ob er in der VR-Welt
oder in 2D und 3D direkt in Ipolog
planen méchte.

Jeder Planungsschritt, egal in
welchem Tool, werde mit der Da-
tenbank synchronisiert, um eine
Datenkonsistenz zu erreichen.
yAnschlief3end konnen tiber Ipo-
log Berechnungen und Auswer-
tungen gefahren werden, um
schnelle Ergebnisse von Szenarien

zienzen: ,Durch die Algorithmen
und die Automatisierung ldsst es
sich effizienter und schneller pla-
nen und man kommt nach ,Start
of Production‘ schneller auf die
Kammlinienzahl.“ Auf3erdem sei
es das Ziel, einen digitalen Schat-
ten zu schaffen - und zwar nicht
nur in Montage und Logistik son-
dern auch fiir die Montageplanung
iibergreifend auf die Logistikpla-
nung und die Materialflusspla-
nung. ,Das alles ist ein digitaler
Schatten und jeder kann seinen
Nutzen daraus ziehen - im situa-
tiven Einsatz der Planer, je nach-
dem, was ihm lieber ist. Als letzten
Punkt erhalten wir noch die di-

Jeder Planungsschritt, egal in welchem Tool, wird
mit der Datenbank synchronisiert

zu erhalten. Uber den KPI-Moni-
tor kénnen anhand einzelner
Kennzahlen Szenarien auf einen
Blick mit einander verglichen wer-
den. Dadurch werden der Planer
und das Management in der Ent-
scheidungsfindung massiv unter-
stiitzt*, so Wollinsky. Ein weiterer
Benefit aus Ipolog seien die Be-
rechnungen und die Wiedergabe
der Kennzahlen, um schnelle Aus-
sagen treffen zu kénnen - alles
mittels KPI-Monitor. ,Die grof3e
Vision ist der situative Einsatz der
Tools deshalb, um die Vorteile der
einzelnen Tools auszunutzen: VR
ist hervorragend fiir Kollaborati-
on, Ipolog fiir schnellere und aus-
sagekraftige Planung®, beschreibt
Wollinsky. Der Nutzen fiir die
Unternehmen sei demnach hoch.

Daraus verspricht sich Wollins-
ky folgende Potenziale und Effi-

rekte Transparenz {iber Kosten
und Ressourcenbedarfe durch den
KPI-Monitor und die automati-
sierten Berechnungen®, sagt Wol-
linsky.

Doch inwieweit gibt es auch
eine Schnittstelle zur Produktion?
Dazu meint Wollinsky: ,.In Ipolog
haben wir auch die Moglichkeit,
die Montage mit auszuplanen -
das ist eben der Gedanke von ei-
nem digitalen Zwilling. Somit gibt
es nur einen Zwilling fiir die Mon-
tage sowie die Logistik und vor
allem auch fiir die Bereitstellpla-
nung in sehr enger Interaktion
mit der Montage.“ Dazu erganzt
Winzer: ,,Die Datenbank, die wir
gerade aufbauen, hat genau so
eine Schnittstelle und damit alle
Informationen zu unserem Pro-
duktionsnetzwerk und zu den
Produktionsstiickzahlen.”

Planungsexperte
von Ipolog arbei-
tet im Soft-
waretool Work-
space an der
Montagepla-
nung und der
Materialbereit-
stellung.

Bild: Ipolog
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500 Watt

erzielt der blaue Laser von Laser

2000. Damit lassen sich laut Her-
steller bisher unerreichte

JULIA DUSOLD
PRODUKTION NR. 11, 2020

LANDSBERG (SM). Bereits 1917
hatte Albert Einstein die theore-
tische Idee fiir den Laser und be-
schrieb die stimulierte Emission
von Licht in seiner Arbeit ,Strah-
lungsemission und Absorption
nach der Quantentheorie’. Im Jahr
1960 tragt Einsteins Theorie dann
praktische Friichte: Der erste La-
ser - ein Rubinlaser - wird von
Theodore Malman in den USA in
Betrieb genommen. Seitdem wur-
den zahlreiche weitere Lasertypen
entwickelt: Gas- und Festkorper-
laser, kontinuierlich strahlende
und gepulste Laser. 14 Nobel-
Preise gab es bereits fiir mit dem
Laser verbundene Entdeckungen.
Einzug in die Industrie hielten die
Laser in den 1970er-Jahren, als
beispielsweise die Carl Haas GmbH

Das sind die Trends
in der industriellen Lasertechnik

Industrielaser 16sen andere Werkzeuge ab und ermoglichen eine exakte Materialbearbeitung.
Was die Lasertechnik in Zukunft alles leisten wird, lesen Sie hier

Blauer Laser: Der blaue Hochleistungslaser Nuburu AO-500 eignet sich fiir
eine qualitativ hochwertige Lasermaterialbearbeitung. Das Strahlparameter-
produkt von 30 mm*mrad bei 500 Watt ermdglicht eine Fokussierung, die in
dem Leistungsbereich von 500 Watt laut Hersteller eine bislang unerreichte
SchweiBtiefe erzielt. Bild: Laser 2000

im Jahr 1970 Laser beim Bohren
von Uhrenfedern und -steinen
einsetzte und als Trumpf 1979 die
erste Laser-Stanzmaschine vor-
stellte. Ubrigens entwickelte
Trumpf den ersten eigens herge-
stellten Laser im Jahr 1985. Mitt-
lerweile finden Laser fast tiberall
Anwendung. Sie helfen Smart-
phones, Robotern und Teleskopen
beim Sehen, vermessen die Welt
und haben sich in der Industrie
als wichtiges Werkzeug etabliert.

,Der Laser ist in der Industrie
schon in sehr vielen Bereichen
etabliert und weitgehend konkur-
renzlos“ berichtet Dr. Stefan Kai-
erle, geschiftsfithrender Vorstand
des Laser Zentrum Hannover e.V.
(LZH). ,Denn mit ihm lassen sich
Prozesse automatisieren, es gibt
wenig bis keinen Werkzeugver-
schleif3, Werkzeugwechsel sind
nicht erforderlich und er ermog-

Schneidtiefen erzielen

licht eine schonende Bearbeitung.
Bereits jetzt wird er fiir ein breites
Spektrum an Anwendungen ein-
gesetzt, vom Schweif3en, Schnei-
den und Abtragen von Metall,
Kunststoff und Glas bis hin zur
Additiven Fertigung mit Pulver
und Draht.“ Auch wenn Laserlicht
also bereits haufig und in vielen
Bereichen der Industrie eingesetzt
wird, gibt es noch viel Potenzial
innerhalb und aufderhalb dieser
Applikationen.

Betrachtet man momentan den
Markt fir Industrielaser und de-
ren Einsatzgebiete, fallen mehre-
re Dinge auf: Die Hersteller von
Industrielasern und Lasermaschi-
nen fokussieren sich zum einen
auf die Entwicklung und Herstel-
lung immer starkerer und vielfal-
tigerer Quellen, und zum anderen
geht es ihnen darum, die Prozesse
rund um die eigentlichen Laser



»Bei den CW-Lasern
werden zunehmend
Modelle mit immer
hoheren Leistungen
angeboten.«

Andreas Wetzig ist Techno-
logiefeldleiter Laserabtragen
und -trennen am Fraunhofer-
Institut fiir Werkstoff- und
Strahltechnik IWS.

besser zu verstehen, zu optimieren
und so die gesamte Lasertechnik
voranzutreiben. Betrachtet man
die Produktneuheiten von Laser-
herstellern, geht es haufig um
noch mehr Power fiir die Laser-
quellen. ,Momentan geht der
Trend zu Lasern mit hoher Aus-
gangsleistung®, sagt Stefan Kaier-
le. Denn die starken Laser erlau-
ben zum Beispiel auch das Ver-
schweifden von dicken Blechstar-
ken, wie sie etwa im Schiffbau
vorkommen. ,Dabei spielt der
Laser seine klassischen Vorteile
aus: Er arbeitet bertihrungsfrei
und lasst sich automatisieren®, so
Kaierle. ,Dabei entsteht weniger
Verzug als bei konventionellen
Schweifverfahren, weil weniger
Energie eingebracht wird und die
Schweif3geschwindigkeiten deut-
lich héher sind.“ Die hoheren Leis-
tungen der Laser er6ffnen also
mehr Méglichkeiten in der indus-
triellen Bearbeitung, besonders in
der Mikromaterialbearbeitung mit
gepulstem Laserlicht. In diesem
Feld forscht Dr. Udo Klotzbach,
er ist Technologiefeldleiter Mik-
rotechnik am Fraunhofer-Institut
fiir Werkstoff- und Strahltechnik
IWS und berichtet auch hier von
immer weiter steigender Leistung.
,Die Laserquellen mit Pulsdauern
von Piko- und Femtosekunden
werden weiter getrimmt zu mehr
Energie so der Experte fiir ge-
pulste Lasersysteme. ,Es gibt zu-
nehmend Quellen mit einem bis
zwei Kilowatt mittlerer Leistung
und Pulsspitzenleistungen von
einigen Gigawatt.“
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Bild: Fraunhofer IWS

strichlaser (auch: Continous-
Wave- oder CW-Laser) aus, die
haufig fir Trenn- und Fiigever-
fahren eingesetzt werden und fiir
die ein bis zwei Kilowatt Leistung
schon lange nichts Besonderes
mehr sind. ,Bei den CW-Lasern
werden zunehmend Modelle mit
immer hoheren Leistungen ange-
boten, womit man sich auch mehr
Moglichkeiten eroffnet® erlautert
Dr. Andreas Wetzig, Technologie-
feldleiter Laserabtragen und -tren-
nen am Fraunhofer IWS. Die
Moglichkeiten liegen vor allem in
der Dickblech-Bearbeitung, denn
hier kénne der Hochleistungslaser
dem Plasmaschneiden weitere
Marktanteile abnehmen.

Doch wirklich sinnvoll seien
hohe Leistungen jenseits von zehn
Kilowatt eben nur in jenen spezi-
ellen Fallen. ,Die Musik spielt
momentan im Bereich von sechs
bis acht Kilowatt - aber selbst die
acht Kilowatt sind beim Diinn-
blechschneiden haufig tibers Ziel
hinausgeschossen®, so Wetzig.
,Denn wenn diinne Bleche mit
Dicken von bis zu drei Millimetern
mit dem Laser geschnitten wer-
den, dann ergeben diese hohen
Leistungen keinen Sinn. Das Be-
schrankende beim 2D- und 3D-
Schneiden ist dann in der Regel
namlich nicht der Laser, sondern
die Maschinendynamik. Sie kén-
nen die hohe Leistung, die Thnen
zur Verfligung steht, gar nicht
mehr in entsprechend schnelle,
hochdynamische Konturbewegun-
gen tibersetzen.“ Aufierdem sollte
der Einsatz der hohen Leistungen

Die Laserquellen mit Pulsdauern von Piko- und
Femtosekunden werden zu mehr Energie hin getrimmt

Diese Leistungen seien in Klotz-
bachs Feld auch sehr sinnvoll: ,In
der Mikromaterialbearbeitung
freuen sich Wirtschaftsunterneh-
men iiber hohere Leistungen, da
sie bei diversen Applikationen
davon profitieren kénnen - be-
sonders in der Anwendung bei
grof3flachigen Applikationen und
Rolle-zu-Rolle-Verfahren zum Bei-
spiel.“ Hier wiirden die Unterneh-
men bisher beispielsweise drei
oder vier Laser einsetzen miissen
aufgrund der Bahnbreiten. ;Wenn
diese Anwender einen Laser hat-
ten mit ein bis zwei Kilowatt mitt-
lerer Leistung und Pikosekunden-
pulsen, dann brauchten sie deut-
lich weniger Laser und damit
ware ihnen auf alle Falle geholfen’
so Klotzbach. In der Mikromate-
rialbearbeitung mit Ultrakurz-
pulslasern (UKP-Laser) sei also
ein positiver Effekt durch hohere
Leistungen gegeben. Etwas anders
sieht dies im Bereich der Dauer-

wohldurchdacht sein, denn mit
steigender Leistung steigt auch
der Verschleif3 der eingesetzten
Maschinen: Jedes Kilowatt Leis-
tung, mit dem der Prozesskopf
beansprucht wird, fordere den
Verschleif3 der Maschinenkompo-
nenten und erhéhe somit den
Wartungsaufwand, wie Wetzig
weiter betont. Wahrend noch vor
circa zehn Jahren hauptsachlich
COz2-Laser zum Schneiden und
Schweif3en in der Industrie ein-
gesetzt wurden, dominieren jetzt
Festkorperlaser - das heif3t Faser-
laser beziehungsweise Scheiben-
laser - diesen Markt.

Diese Entwicklung wird auch in
den nachsten Jahren weitergehen.
,Die Festkorperlaser beherrschen
den Markt beim Schneiden und
Schweif3en - seit etwa zehn Jahren
haben sie dort den CO2-Laser ver-
drangt, erzahlt Wetzig. ,Und ge-
rade im Schneiden wird der Faser-
laser den Markt weiterhin domi-

»Der Laser ist in vie-
len Industrieberei-
chen fest etabliert
und dort weitgehend
konkurrenzlos.«
Stefan Kaierle ist ge-
schaftsfiihrender Vorstand

des Laser Zentrum Hanno-
ver (LZH).

nieren.“ Zwar gabe es interessan-
te Entwicklungen hin zu anderen
Lasertypen, vor allem aufgrund
kiirzerer Wellenlangen, aber diese
Laserstrahlung sei in Bezug auf
Leistung, Strahlqualitat, Verfiig-
barkeit und Preis nicht das, was
die Industrie nachfragt.
Festkorperlaser dominieren al-
so im Bereich Schweif3en und
Schneiden - was einen Grof3teil
der Anwendungen darstellt. Die
iibrigen Anwendungen kénnten
aber bald von einem anderen La-
sertyp bestimmt werden: den Ul-
trakurzpulslasern. Sie haben nun
ein Niveau erreicht, das einen
breitgefacherten Einsatz in der
industriellen Materialbearbeitung
erlaubt. ,Piko- und Femtosekun-

technik IWS.

Bild: LZH

denlaser waren viele Jahre sehr
kompliziert und Sie brauchten
mindestens zwei Physiker und
einen Ingenieur, um sie zu betrei-
ben®, erzahlt Klotzbach. Mittler-
weile befanden sie sich aber auf
einem stabilen Industrieniveau
und wiirden dort zunehmend ein-
gesetzt. Aufierdem seien die UKP-
Laser nicht nur einfacher zu be-
dienen, sondern auch preislich
glinstiger geworden, weshalb sich
der Einsatz fiir Unternehmen loh-
nen kann. Auch die bereits er-
wadhnte Leistungssteigerung er-
weitert das Einsatzgebiet von
UKP-Lasern, wie Kaierle vom LZH
bestatigt: ,Bei Ultrakurzpulslasern
im Piko- und Femtosekundenbe-
reich werden hohe mittlere Leis-

»Piko- und Femtose-
kundenlaser waren
tber viele Jahre sehr
kompliziert und be-
treuungsintensiv.«
Udo Klotzbach ist Techno-
logiefeldleiter Mikrotech-

nik am Fraunhofer-Institut
fiir Werkstoff- und Strahl-

Bild: Fraunhofer IWS

tungen erreicht werden. Diese
werden zum Beispiel das Bearbei-
ten, also das Strukturieren, von
grof3en Flachen ermdglichen.”
Laserquellen fiir Standardan-
wendungen zum Schneiden und
Schweifen werden zunehmend
austauschbar sein. Dies begriindet
Wetzig vom Fraunhofer TWS fol-
gendermaf3en: ,Letztlich werden
die Quellen fiir die meisten Hoch-
leistungsanwendungen und damit
auch fiir das Gros der Laser-An-
wendungen ersetzbar sein. Damit
wird der Laser zunehmend Com-
modity - also ein Zukaufteil, das
nach Leistung, Strahlqualitdt und

Fortsetzung auf Seite 8
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Fortsetzung von Seite 7

weiteren Kriterien spezifiziert
wird. Differenzieren kénnen sich
die Laserhersteller heutzutage nur
tiber spezielle Eigenschaften wie
adaptierbare Strahlqualitaten oder
flexible, dem Prozess angepasste
Leistungsdichteverteilungen.“

Diese Entwicklung férdere den
bereits stattfindenden Preiskampf
auf dem Markt fiir Laserquellen,
nicht gerade zugunsten der euro-
paischen und nordamerikanischen
Hersteller. Der Preiskampf wird
eher dazu fihren, dass vor allem
asiatische Hersteller immer mehr
Marktanteile gewinnen werden.
,Laser aus China werden sich eta-
blieren®, erlautert Klotzbach. ,Die
Qualitat der Lasersysteme aus
Deutschland und den USA ist sehr
gut und die der Laser aus China
ist aktuell noch nicht auf demsel-
ben Niveau, da sie auch noch kei-
ne Service- und Vertriebszentren
in Europa haben, aber die Lern-
kurve der chinesischen Unterneh-
men ist sehr hoch.“ Unter anderem
aufgrund dieser Entwicklung set-
zen deutsche und amerikanische
Industrielaser-Hersteller vermehrt
auf die Anwendung von Prozess-
Know-how, um spezielle Quellen
fiir bestimmte wichtige Prozesse
zu entwickeln. Dazu gehéren zum
Beispiel Faserlaser mit einem ,Ad-
justable Ringmode, wie sie zum
besonders sauberen Laserschwei-
3en eingesetzt werden, oder Sin-
glemode-Laser.

Ebenfalls im Kommen seien
vermehrt blaue und griine Laser-
strahlquellen, berichtet Kaierle
vom LZH. ,Damit lassen sich dann
Materialien bearbeiten, die im
Bereich von einem Mikrometer
schlecht absorbieren. Interessant
ist das insbesondere fiir Anwen-
dungen im Bereich der Elektro-
mobilitat oder Batteriefertigung,
aber auch fir das Fiigen von
Mischverbindungen, zum Beispiel
von Kupfer an Aluminium.“ Im
Allgemeinen liegen Anwendungen
fiir die nicht-roten Industrielaser
vor allem im Bereich der Bearbei-
tung von Kupfer und anderen
hoch-reflektierenden Metallen.
Diese lassen sich mit klassischen
Infrarot-Lasern kaum bearbeiten,
da rotes Laserlicht nur schlecht
absorbiert wird. Griines oder blau-
es Laserlicht wird dagegen wesent-
lich besser aufgenommen. Beispie-
le fiir Industrielaser auf3erhalb des
Infrarot-Spektrums zur Bearbei-
tung von Kupfer sind der LMDblue
2000-60 von Laserline, der Nubu-
ru AO-500 von Laser 2000 und
der TruDisk 2021 von Trumpf.

Auch ein neues Anwendungsfeld: Mit Lasern lassen sich Strukturen auf dem Mond bauen. Mit dem ehrgeizigen Projekt Moonrise haben sich das Laser Zent-
rum Hannover und das Institut fiir Raumfahrtsysteme (IRAS) der Technischen Universitit Braunschweig das Ziel gesetzt, mit einem Laserstrahl Mondstaub
zu schmelzen, um ihn als Baumaterial nutzbar zu machen. Das Bild zeigt die Moonrise-Technologie im Einsatz auf dem Mond. Links die Mondlandefahre Ali-
na, rechts der Rover mit der Moonrise-Technologie - mit angeschaltetem Laser beim Aufschmelzen von Mondstaub. Bild: L.zH

gen konnen. ,Laserapplikationen
mit mehreren Wellenldngen fin-
den durchaus Anklang und dies
nicht nur in forschungsrelevanten
Themen. Wir sehen hier Potenzi-
al fiir Laserhersteller, Quellen mit
mehreren Wellenlangen zu pro-
duzieren®, erklart der Experte.
Insgesamt werden die Industriela-
ser auferhalb des Infrarot-Spek-
trums allerdings nicht zum Stan-
dard werden. Stattdessen wiirden
sie bestimmte Nischen besetzen
und fiir spezielle Anwendungen
vorbehalten sein.

Neben speziellen Laserquellen
wird auch die Entwicklung der
Prozessperipherie relevanter,
denn hier kénnen etablierte Her-
steller mit ihrem Wissen punkten.
Dabei geht es zum einen um die
Entwicklung von Optiken und
Strahlablenkungssystemen und
zum anderen um verschiedenste
Machine-Learning-Anwendungen
rund um die Lasertechnik.

Ein Einsatzgebiet fiir Machine
Learning in der Lasertechnik ist
das Predictive Modelling, mit dem
sich auch die Fraunhofer-TWS-

Anwendungen fiir die nicht-roten Industrielaser liegen
besonders im Bereich der Bearbeitung von Kupfer

Beide Laser verfiigen tiber eine
Laserleistung von zwei Kilowatt
und werden hauptsachlich zum
Fligen von Kupfer eingesetzt. Auch
die Mikromaterialbearbeitung ist
bunt. ,Bei den Pikosekundenla-
sern und in der Mikromaterialbe-
arbeitung haben wir von Infrarot
iber Blau und Griin hin zu Ultra-
violett alles®, schildert Klotzbach.
Interessant sei es, dass Indust-
rielaser-Hersteller diese bendotigte
Vielfalt ausnutzen. Laut Klotzbach
gibt es fiir solch ,bunte’ Anwen-
dungen namlich durchaus schalt-
bare Laserquellen, also solche, die
verschiedene Wellenlangen erzeu-

Forscher beschaftigen. Ziel ist es,
Informationen aus Prozessen der-
artig zusammenzufiihren, dass
sich Modelle entwickeln lassen,
die den Prozessverlauf und dessen
Ergebnisse vorhersagen konnen.
»E£s geht darum, bessere Vorher-
sagemodelle fiir Unternehmen
erstellen zu konnen®, erklart Klotz-
bach. ,Wir testen das gerade in
einem Projekt zum Thema Tribo-
logie. Dort geht es beispielsweise
darum, Vorhersagen zu machen,
wie ein Zahnrad eines Kunden mit
dem Laser strukturiert werden
muss, sodass es optimal reibt.“
Predictive Modelling ist ein Be-

standteil der digitalen Prozessum-
gebung, ein anderer ist beispiels-
weise die Qualitatssicherung
mittels automatisierter Bildaus-
wertung. Noch bedeutender ist
allerdings das Zusammenspiel
aller dieser Losungen, denn damit
sind vollstandig automatisierte
und geregelte Prozesse moglich.
Besonders weit sind solche Syste-
me bereits im Fall des Laser-
schweif3ens, dort gibt es bereits
heute Maschinen, die selbststan-
dig gegensteuern, wenn die Para-
meter des Prozesses nicht mehr
im Normalbereich liegen. Beim
Schneiden gibt es allerdings noch
viel zu tun: ,Ich kenne noch keine
Maschine mit einer kompletten
Regelung, die sich automatisch
die Parameter sucht, schneidet
und in der Lage ist, festzustellen,
wenn sich die Schneidparameter
nicht mehr eignen in Hinsicht auf
Gratbildung, Schnittbreite und
Kantenrauheit - und dann ent-
sprechend gegensteuert.*

Wiinschenswert wdre dies aller-
dings nicht nur fiir das Laser-
schneiden. Dies gelte eigentlich
fiir jeden Laserprozess, so Wetzig.
,Es ist auch eine Chance fiir die
hiesige industrielle Lasertechnik,
sich dort starker zu engagieren.
Denn schlief3lich werde der Quel-
lenbau zunehmend schwieriger
- zumindest bei den Standard-
Quellen. Wenn Unternehmen sich
besser auf die Prozesse konzent-
rieren wiirden und diese letztlich
glinstiger gestalten, sodass am
Ende ein echter geregelter Prozess
entstehe, dann ware es maoglich,
wieder deutlich mehr Fertigung
nach Deutschland und Europa zu
bringen.

Das Potenzial des Industriela-
sers liegt in seinen vielfdltigen
Anwendungsgebieten. Doch wo
gibt es das grofite Wachstumspo-
tenzial? ,Zukiinftig werden sich
sicherlich die bisher tblichen in-
dustriellen Anwendungen erwei-
tern, so LZH-Forscher Kaierle.

»Zum Beispiel wird der Laser im
Bereich Food and Farming einge-
setzt, also etwa Pflanzenschutz,
Pflanzenwachstum und Traceabi-
lity von Lebensmitteln. Oder fiir
Unterwasser-Anwendungen wie
die Reparatur von Schiffen, den
Abbau von Spundwanden und
anderer maritimer Infrastruktur.*
Auch wiirden die zukiinftig noch
hoheren Strahlleistungen neue
Herstellungsprozesse fiir den
Schiffbau, Krane und Windener-
gieanlagen ermoglichen. Der
Fraunhofer-IWS-Forscher Wetzig

Potenzial in Applikationen fiir den
Leichtbau und die Oberfldchen-
modifikation. Besonders das The-
ma Oberflichenmodifikation
biete viele Chancen fiir CW-Laser,
aber auch fiir gepulste Systeme,
so Klotzbach. ,Wir haben zum
Beispiel ein System entwickelt,
mit dem sich mittels direkter La-
serinterferenzstrukturierung -
DLIP - auch grof3flachige Ober-
flachen bearbeiten lassen.“ Eine
Applikation des Verfahrens ist das
Enteisen von Flugzeug-Tragfla-
chen. Oberflachenstrukturen kén-

Zukiinftig werden sich sicherlich die bisher
tblichen industriellen Anwendungen erweitern

sieht noch viel Potenzial im Fiigen
mit Laserstrahlen, wo noch lange
nicht alle Applikationen adressiert
wiirden, die mit dem Laser ausge-
fithrt werden kénnten, und im
Laserharten, das nach Ansicht des
Forschers noch zu wenig Beach-
tung findet.

Um die additiven Verfahren sei
es hingegen etwas ruhiger gewor-
den: ,Die Technologie der laser-
basierten additiven Fertigung hat
ihren Weg in die Industrie bereits
angetreten und findet zunehmend
ihre Anwendungsfelder. Das Blech
und seine Bearbeitung wird das
Additive Manufacturing jedoch
nicht ersetzen kénnen®, wie der
IWS-Forscher Andreas Wetzig
gegeniiber der PRODUKTION wei-
ter erklart. Sein Kollege betont
auflerdem die hohen Chancen fiir
UKP-Laser bei Rolle-zu-Rolle-
Verfahren. Klotzbach: ,Ich sehe
diese Verfahren als grof3e Gele-
genheit fiir Ultrakurzpuls-Laser
hoherer Leistungen. Ein Beispiel
dafiir ist Heliatek in Dresden, die
auf diese Weise organische Pho-
tovoltaik-Platten herstellen.“ Da-
riiber hinaus stecke auch enormes

nen also durchaus viele Vorteile
bringen und Laser machen es
moglich, diese zu realisieren: \Wir
wollen noch viel von der Natur
lernen. Im Sinne der biologischen
Transformation konnen wir etwa
biologische Strukturen und Ober-
flachen auf technische Gerate
iibertragen*, sagt Klotzbach. ,Auch
da hat der Laser aus meiner Sicht
viel Potenzial, um das zu ermog-
lichen®, erganzt der Experte.

Wie viel Potenzial noch in den
Laserstrahlen steckt, das gilt es,
in Zukunft weiter herauszufinden:
»Es gibt sicherlich noch viele tech-
nologische Nischen, die man mit
dem Laser besetzen kann, die uns
bisher noch gar nicht bekannt
sind“, bemerkt IWS-Forscher An-
dreas Wetzig.

Julia Dusold

hat Physik sowie Tech-
nische Redaktion stu-
diert und widmet sich
nun bei Produktion der
Faszination Technik.

julia.dusold@mi-connect.de




GERD MISCHLER
PRODUKTION NR. 11, 2020

LANDSBERG (SM). Teddybaren
grinsen nicht. Spielwarenherstel-
ler Steiff verlagerte daher schon
vor zehn Jahren die Produktion
seiner Kuscheltiere aus China zu-
riick an den Unternehmenssitz in
Giengen an der Brenz. Auftrags-
fertiger im Reich der Mitte hatten
die Miinder der Teddys so schief
genaht, dass der traditionsreiche
Mittelstandler Eltern, Grof3eltern
und Kindern die Fratzen nicht
mehr zumuten wollte. Aufierdem
kamen die Pliischtiere immer wie-
der verspatet in deutschen Kin-
derzimmern an. Schlief3lich muss-
ten sie zwischen den Nahereien
in China und den deutschen Kun-
den tber gut 8800 Kilometer
transportiert werden. Seit die
Schwaben ihre Fertigung zuriick
in die Heimat geholt haben, sind
ihnen zahlreiche Betriebe gefolgt.

LWir verlagern die Fertigung
eines Produkts regelmafdig zwi-
schen unseren Werken in Deutsch-
land und dem Ausland hin und
her“ berichtet Dr. Gunther Kegel,
Vorstandsvorsitzender des Mann-
heimer Spezialisten fir elektroni-
sche Bausteine und Sensoren fiir
die Prozess- und Fabrikautomati-
sierung Pepperl+Fuchs. Sobald ein
Produkt reif fiir die Massenferti-
gung sei, iiberndhmen Fabriken
in Singapur, Indien, Indonesien,
Vietnam, Ungarn oder Tschechien
dessen Herstellung. Am Ende des
Produktlebenszyklus holt der Mit-
telstandler diese wieder nach
Deutschland. ,,Jn Mannheim leis-
ten wir es uns, altere Produkti-
onsmittel langer vorzuhalten. So
konnen wir Kunden noch lange
mit Produkten versorgen, deren
Fertigung wir eigentlich schon
eingestellt haben®, erklart Kegel.
Der Preis falle dabei nicht so sehr
ins Gewicht. ,Viele Kunden sind
froh, wenn sie ihre Anlagen nicht
umbauen miissen, nur weil sie
altere Sensoren oder Systeme fiir
den Explosions- oder Uberdruck-
schutz nicht mehr bekommen®,
sagt Kegel, der 2019 mit 6200
Mitarbeitern gut 700 Millionen
Euro umsetzte.
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Die Heimkehrer

Offshoring lohnt sich noch. Allerdings verandert die Digitalisierung den Blick auf Standortfaktoren

Zuriick in die Heimat: Insgesamt holen jedes Jahr zwischen 500 und 550 Unternehmen Aktivitaten aus dem Ausland

zurtick nach Deutschland. Bild: Pixabay

kommt inzwischen also ein Heim-
kehrer.

Jeder achte davon ist in der Au-
tomobilindustrie tatig. Daneben
fiihren Betriebe aus der chemi-
schen und pharmazeutischen In-
dustrie sowie Hersteller von Com-
putern, Elektronik und optischen
Technologien das Feld der Riick-
verlagerer an, ergab die Fraunho-
fer-Studie. Der von der Europai-
schen Union erstellte European
Reshoring Monitor (ERM) besta-
tigt das. Thm zufolge entfallen
europaweit 85 Prozent der Riick-
verlagerungen auf das produzie-
rende Gewerbe. In jedem zweiten
Fall holen Unternehmen Aktivi-
taten aus China zuriick. Seit 2017
steigt laut ERM allerdings auch
die Zahl der Heimkehrer aus In-
dien und Polen.

Immer weniger Unternehmen verlagern Aktivitaten
aus Deutschland in andere Staaten

Insgesamt holen jedes Jahr zwi-
schen 500 und 550 Unternehmen
Aktivitdten aus dem Ausland zu-
riick nach Deutschland. Das kon-
nen einzelne Fertigungsschritte
oder ganze Werke sein. Riickver-
lagerer machen damit zwar nur
drei Prozent der Betriebe aus, die
das Fraunhofer-Institut fir Sys-
tem- und Innovationsforschung
(ISI) fiir eine Studie zum Ausmaf3
von Reshoring in der deutschen
Industrie befragt hat. Riickverla-
gerungen sind deshalb jedoch kein
Trend, der zu vernachldssigen
ware? Im Gegenteil! Denn der An-
teil der Unternehmen, die Aktivi-
taten in andere Staaten verlagern,
ist in den vergangenen 20 Jahren
von 25 auf heute nur noch neun
Prozent gesunken. Auf drei Un-
ternehmen, die ins Ausland gehen,

,Die Griinde fiir Riickverlagerung
sind in jedem Betrieb andere®, er-
Kklart Dr. Klaus-Heiner Rohl, Seni-
or Economist fiir Unternehmen
am Institut der deutschen Wirt-
schaft Koln (IW). ,Friiher lieferten
Fertigungsstandorte im Ausland
oft nicht die gewiinschte Qualitat®,
erldutert Ricardo Moya Quiroga,
Partner sowie Produktions- und
Supply-Chain-Experte bei der Un-
ternehmensberatung McKinsey.
,In asiatischen Staaten - allen vo-
ran China - ist das noch immer ein
Problem® berichtet Rohl. ,Da Mit-
arbeiter dort oft alle eineinhalb
Jahre ihren Arbeitergeber wech-
seln, verlassen sie diesen, kaum
dass er sie eingearbeitet hat.“ Eine
stabile Produktion, die hohe Qua-
litatsanspriiche erfiillt, lasse sich
so nicht immer aufbauen.

Auch der weltweit zunehmende
Protektionismus veranlasst Unter-
nehmen dazu, Standorte im Aus-
land aufzugeben. So will PSA die
Fertigung des Opel Astra aus Elles-
mere Port bei Liverpool zuriick
nach Riisselsheim holen, wenn sich
die EU und Grof3britannien nicht
auf ein Abkommen {iber ihre Han-
delsbeziehungen nach dem Brexit
einigen konnen. Insgesamt halt
jedes dritte Unternehmen die stei-
gende Zahl der willkiirlich errich-
teten Handelsbarrieren fiir ein
ernstes Risiko fiir seine Geschafts-
tatigkeit. Von den in den USA und
China tatigen Firmen sieht das
sogar jede zweite so. Das ergab der
AHK World Business Outlook 2019
des Deutschen Industrie- und Han-
delskammertages.

Zu jeder zweiten Riickverlage-
rung entscheiden sich Unterneh-
men inzwischen jedoch wegen zu
langer Lieferzeiten zwischen ihren
Werken im Ausland und ihren Kun-
den in der EU, ergab der ERM. Je
langer die Transportwege sind,
desto anfilliger sind die Supply
Chains fiir unvorhersehbare St6-
rungen. Das zeigt die aktuelle
Corona-Krise. Durch sie stapeln
sich derzeit tausende Container
voller Vorprodukte in chinesischen
Hafen. Fabriken in Europa geht
derweil der Nachschub aus. Fiat
Chrysler Automobiles musste des-
halb bereits die Produktion des
,Fiat 500 L anhalten. Bei jeder
fiinften Riickverlagerung sind zu-
dem die Lohnkosten an den Aus-
landsstandorten seit der Expansi-
on dorthin so sehr gestiegen, dass
die einstige Ersparnis die Nachtei-
le der Produktion in Asien oder
Osteuropa nicht mehr ausgleicht.

Kein Wunder, in China stiegen
die durchschnittlichen Bruttomo-
natsléhne von 882 US-Dollar 2015
auf 1132 Dollar im vergangenen

Jahr - ein Plus von knapp 30 Pro-
zent. Das berichtet die deutsche
Auflenwirtschaftsagentur Germa-
ny Trade and Invest. In Indien
legten die Monatslohne seit 2014
sogar um 37,8 Prozent auf heute
im Schnitt 141,08 Dollar zu. Die
gleiche Entwicklung findet in ost-
europdischen EU-Staaten statt: In
Polen stiegen die Lohnkosten seit
2016 jedes Jahr um 5,2 Prozent. In
Rumadnien war die Steigerungsrate
mit 11,4 Prozent sogar mehr als
doppelt so hoch. Dort zahlten Ar-
beitgeber ihren Mitarbeitern 2016
durchschnittlich 626 Euro brutto
im Monat. Heute sind es 1106 Eu-
ro. ,Fachkrafte mit Universitdts-
abschluss sind in manchen Stadten
in China oder Osteuropa heute
sogar genau so teuer wie in
Deutschland, fasst McKinsey-
Experte Ricardo Moya zusammen.

Zugleich sind die Produktions-
kosten hierzulande in den vergan-
genen Jahren durch den Siegeszug
der Industrie4.0 gesunken. ,Un-
ternehmen automatisieren immer
mehr Prozesse, fiir die sie frither
Mitarbeiter brauchten. Der Anteil
der Lohne an den Produktionskos-
ten sinkt dadurch ebenso wie die
Notwendigkeit, im Ausland billige
Arbeitskrafte zu finden® erldutert
IW-Experte Klaus-Heiner Rohl
Betriebe, die ihre Anlagen weitge-
hend automatisiert und vernetzt
haben, verlagern daher zehn Mal
haufiger Fertigungsschritte aus
dem Ausland zuriick nach Deutsch-
land als solche, die bei der Einfiih-
rung moderner Produktionstech-
nologien hinterherhinken, ergab
die Studie des Fraunhofer ISI.
Insgesamt holt dem ERM zufolge
jedes zweite Unternehmen Aktivi-
taten aus dem Ausland zurtick, weil
an seinem Heimatstandort smarte
Anlagen die menschliche Arbeits-
kraft ersetzt haben.

,Die Digitalisierung ermoglicht
uns, Prozesse noch starker zu au-
tomatisieren, als wir das ohnehin
schon getan haben. Dadurch spielt
der ,Kostenfaktor Mensch‘ eine
immer geringere Rolle*, bestatigt
auch Pepperl+Fuchs-Chef Dr. Gun-
ther Kegel. ,Allerdings werden im
Gegenzug andere Produktionsfak-
toren umso wichtiger. Da es
Deutschland nicht schaffe, seine
Verkehrsinfrastruktur zu moder-
nisieren und Verwaltungsauflagen
durch die EU unternehmens-
freundlich umzusetzen, verspiele
die Bundesrepublik ihre interna-
tionale Wettbewerbsfahigkeit in
grofien Schritten, kritisiert der
Mittelstandler.

LBirokratische Vorgaben der EU
machen unser Geschaft so kom-
plex, dass wir die dadurch verur-
sachten Kosten mit den am Markt
fir unsere Produkte erzielbaren
Preise zum Teil nicht mehr rein-
holen konnen - egal, wie sehr die
Arbeitskosten in der Produktion
durch die Industrie4.0 sinken wer-
den® argert sich Kegel. Hinzu kame,
dass die Lohnkosten in Asien und
Osteuropa trotz der Anstiege der
vergangenen Jahre noch immer um
bis zu 80 Prozent unter jenen in
Deutschland ldgen. ,Das ist auch
durch noch so viel Automatisie-
rung nicht auszugleichen®, resii-
miert Kegel.

IW-Experte Rohl schlief3t sich
dem an. ,Aufgrund der Rezession
in der Industrie rickt das Kosten-
argument derzeit wieder in den
Vordergrund, erklart Rohl. Daher
suchten Unternehmen momentan
wieder starker nach Moglichkeiten,
Fertigungsprozesse ins Ausland zu
verlagern, als sie dies in den ver-
gangenen Jahren getan haben.

Trotzdem tiben die Digitalisie-
rung und Vernetzung von Produk-
tionsstatten nach wie vor einen
gewaltigen Einfluss auf die Ent-
scheidung aus, bestimmte Ferti-
gungsprozesse aus dem Ausland
zuriick nach Deutschland zu holen
oder gar nicht erst in andere Lan-
der zu verlagern. ,Denn Indust-
rie4.0 ermoglicht es Unternehmen,
neue Geschaftsmodelle zu entwi-
ckeln und auf crossfunktionaler
Basis umzusetzen. Sie kénnen
Kunden beispielsweise die voraus-
schauende Wartung einer Anlage
oder deren Optimierung mithilfe
von Kiinstlicher Intelligenz als
Dienstleistung anbieten®, erklart
Ricardo Moya von McKinsey. ,Viel-
leicht verkaufen sie die Maschine
selbst auch gar nicht mehr, sondern
nur noch deren Nutzung“ In jedem
Fall miissten sie dabei in Deutsch-
land sehr eng mit Kunden zusam-
menarbeiten sowie schnell und
flexibel auf deren Anforderungen
reagieren konnen. ,Diese Wert-
schopfung lasst sich von Standor-
ten im Ausland aus fiir den deut-
schen und europdischen Markt
nicht so leicht realisieren’, erganzt
Moya. Schon deshalb nicht, weil
Unternehmen fiir die Geschafts-
modelle, die ihnen die Digitalisie-
rung ermoglicht, Programmierer,
Datenanalysten und Cloudexper-
ten brauchen. Auch fiir den Betrieb
smarter und vernetzter Anlagen
in ihrer eigenen Produktion sind
die Unternehmen auf geeignete
Mitarbeiter angewiesen.
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Neff schiitzt Werkzeuge mit ,Visual Die Protection’

Bereits kurz nach der Installation erkannte das System einen Fehler
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BRETTEN (SM). Ende 2019 hat der
Hausgerate-Hersteller Neff mit
Sitz im badischen Bretten das ka-
meragestiitzte Werkzeug-Uber-
wachungssystem Visual Die Pro-
tection’ von Schuler angeschafft.
Bereits kurz nach der Installation
erkannte das System, dass im
Werkzeug ein Bauteil falsch lag,
stoppte die Presse sofort und
konnte damit einen Schaden ver-
hindern.

»Auf eine solche Losung haben
wir gewartet®, zeigt sich Leonardo
Serosi von der Fertigungsbetreu-
ung bei Neff Hausgerdte begeis-

Visual Die Protection‘ re-
gistriert auch Fremdkor-
per wie etwa Schrauben-
schliissel, Stanzreste oder

beschidigte Stifte.
Bild: Schuler

tert. ,Wir haben die Visual Die
Protection bei einer Vorfithrung
gesehen und wollten sie schnellst-
moglich haben. Es war uns sofort
Kklar, wie viel Kosten wir sparen
konnen, wenn sich damit Werk-
zeug- und Maschinenschdden
vermeiden lassen.”

Schuler hatte das System Ende
September 2019 auf den Protec-
Technologietagen erstmals der
Offentlichkeit vorgestellt. Nur
wenige Tage spater startete der
Testlauf bei Neff in Bretten - mit
erfolgreichem Frgebnis: Visual Die
Protection‘ identifizierte eine
Fehlorientierung der Bauteile und
hielt die Presse noch vor dem Auf-

setzen der Werkzeuge an. Aktuell
lauft das intuitiv bedienbare Sys-
tem auf zwolf kritischen Werk-
zeugsdtzen, deren Einstellungen
sich schnell abrufen lassen.
Schuler entwickelt es in enger
Zusammenarbeit mit Neff derzeit
standig weiter. Dariiber hinaus
erganzen die Experten nun wei-
tere Industrie 4.0-Funktionen zur
Dokumentation des Produktions-
prozesses und zur Beseitigung von
Fehlerquellen. Sie bauen auf3er-
dem die eingesetzten Technolo-
gien zur Kiinstlichen Intelligenz
und zum maschinellen Lernen aus,
heif3t es dazu.
www.schulergroup.com

Starke Partner ermoglichen schnelle Prototypen

Bei der Produktion von Beleuchtungsanlagen setzt die Deutsche Lichtmiete auf Protolabs
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OLDENBURG (SM). Wenige The-
men scheinen aktuell so drangend
und wichtig zu sein wie der Um-
welt- und Klimaschutz. Insbeson-
dere die Industrie steht hier in der
Verantwortung, Arbeitsablaufe
effizienter zu gestalten und nach-
haltigere Technologien einzuset-
zen, um mehr fiir den Klimaschutz
zu tun. Je nach Unternehmensfeld
sind hier verschiedene Ansatz-
punkte moglich, die Firmen nut-
zen konnen, um schnell Energie-
einsparungen zu erreichen. Dar-
unter fallen beispielsweise effizi-
entere Anlagen, Filtersysteme zur
Verringerung von Treibhausgas-
emissionen oder schlicht eine
unternehmensweite Nachhaltig-
keitspolitik.

Ein Aspekt, der allerdings nur
selten von Verantwortlichen auf-
gegriffen wird, um effektiv und
schnell hohe Energiekosten zu
minimieren, ist der Einsatz mo-
derner Beleuchtungsanlagen in
Industriehallen und Firmengebdu-
den. Wahrend Verantwortliche
beim Blick auf Anlagen, Server
und Biiroraume mittlerweile selbst
hohe Einsparpotenziale erkennen,
wird die Beleuchtung noch immer
zweitrangig behandelt und auf
Neonrohren und andere veraltete
Technologie gesetzt.

Dieses Problem 16st die Deut-
sche Lichtmiete Unternehmens-
gruppe mit einem neuartigen
Geschaftsmodell. Wahrend die
meisten mittlerweile die Abkiir-
zung SaaS, also ,Software as a
Service', die Nutzung von tiber
Spezialisten angebotene Software-
paketen, kennen und diverse Vor-
teile aus dem Stegreif aufzahlen
konnen, sind andere Formen der
Dienstleistung noch unbekannt.
Darunter fallt auch das Konzept
von ,Light as a Service’, also die
Vermietung gesamter Beleuch-
tungsanlagen.

Kunden der Deutschen Licht-
miete sind Industrieunternehmen
aus verschiedensten Branchen.
Ganz gleich, ob es sich um einen
Shop in der Innenstadt, ein Biiro
mit alten Leuchtstoffrohren oder
um grofde Industriehallen handelt,
die durch hohe Luftfeuchtigkeit
oder Hitze schwierige Bedingun-
gen fiir die Beleuchtung darstellen
- geht es um 6kologische Beleuch-

LaaS - Light as a Service - ist ein Geschaftsmodell, das dabei helfen kann,
Umwelt und Unternehmenskapital zu schonen. Bei der Herstellung von ener-
gieeffizienten Beleuchtungsanlagen setzt die Deutsche Lichtmiete dabei auf
neue Geschaftskonzepte. Und auf Spritzguss-Know-how aus dem Bereich

der Prototypenfertigung.

tung, herrscht bei vielen Unter-
nehmen noch erheblicher Nach-
holbedarf. Dadurch, dass das
Thema Beleuchtung in vielen
Unternehmen bei anstehenden
Modernisierungen oft noch nicht
berticksichtigt wird, sind die Ein-
sparpotenziale in diesem Bereich
nach wie vor extrem hoch. Und
viele Unternehmen, die nun um-
risten wollen, entscheiden sich
dafiir, auf externes Know-how zu
bauen.

Auf Mietmodelle zu setzen,
lohnt sich dabei vor allem, weil
Unternehmen sich nicht mit der
teilweise auf3erst komplexen The-
matik auseinandersetzen miissen.
So wird die Beleuchtung bei in-
dustriellen Anlagen oft durch er-
schwerte Bedingungen auf die
Probe gestellt und muss gleichzei-
tig widerstandsfahig und zuver-
lassig sein. Zugleich sollte sie sich
auch zukunftsfihig gestalten und
in moderne Internet-of-Things
(IoT)-Anwendungen integriert
werden konnen, um zusatzliche
Kosteneinsparungen zu ermogli-

Bild: Deutsche Lichtmiete

chen. Vor allem aber ist es wichtig,
dass sich durch eine moderne Be-
leuchtung Einsparungen von
Energie und damit verbundenen
Treibhausgasemissionen errei-
chen lassen.

Bei einem Umstieg auf moderne
Beleuchtungssysteme lassen sich
Kosteneinsparungen um bis zu 70
Prozent im Vergleich zu einem
veralteten System erreichen.
Durch die zahlreichen Stolperfal-
len beim Thema Beleuchtung
lohnt es sich fiir Unternehmen
allerdings, dieses Thema an Spe-
zialisten zu ibergeben und auf ein
Mietsystem zu setzen. Trotz der
Mietkosten kénnen Einsparungen
von bis zu einem Drittel der Ge-
samtbeleuchtungskosten erzielt
werden. Bei der Deutschen Licht-
miete kommt noch dazu, dass sich
die Kunden auf eigens entwickel-
te LED-Industrieprodukte verlas-
sen konnen, die auch schwierigen
Umgebungen standhalten.

Fiir die Entwicklung und Pro-
duktion eines solchen Beleuch-
tungssystems setzen die Verant-

wortlichen auf die Innovations-
kraft und das technische Know-
how ihrer iiber 100 Mitarbeiter,
die an sieben Standorten in
Deutschland an neuen und intel-
ligenten Losungen zur optimalen
Beleuchtung arbeiten. Von der
Platine tiber die Stecksysteme bis
hin zum Gehduse der Leuchten
setzt das Unternehmen auf die
Produktion ,Made in Germany".
Insbesondere bei Nullserien von
neu entwickelten Beleuchtungs-
anlagen und Verbindungssyste-
men entschied sich das Unterneh-
men dazu, auf die Zusammenar-
beit mit Partnern zu setzen. Bei
Kunststoffteilen aus Aluminium-
werkzeugen, die fir den Zusam-
menbau des modularen Licht-
bandsystems entscheidend sind,
wurden zundchst mittels Spritz-
guss hergestellte Prototypen ge-
testet. ,Bei der Suche nach einem
Anbieter flr Spritzgussteile sind
wir auf Protolabs gestofien. Zu-
nachst haben uns vor allem die
umfassende Expertise des Teams
und der bisherige Frfolg in der
Zusammenarbeit mit jungen Un-
ternehmen tiberzeugt®, erklart
Stefan Skrenkovic, Konstrukteur
bei der Deutschen Lichtmiete.

in schwierigen industriellen Um-
gebungen eignen mussten. In en-
ger Zusammenarbeit mit unseren
Ansprechpartnern haben wir Tei-
le entwickelt, die belastbar und
langlebig sind*, erldautert Valenti-
na Volquards, Account Manager
bei Protolabs.

Bei der Deutschen Lichtmiete
war allerdings nicht nur die be-
sondere Belastbarkeit der einzel-
nen Bauteile entscheidend, son-
dern auch eine ansprechende
Optik der Leuchten. So sollten
beispielsweise bei den Bauteilen
keine Verarbeitungsstellen er-
kennbar sein und alle Teile, die
fiir den Kunden sichtbar sind, wie
aus einem Guss wirken.

Stefan Skrenkovic erldutert da-
zu: ,Die schnelle und reibungslo-
se Kommunikation mit den Ex-
perten von Protolabs hat dazu
beigetragen, dass wir fiir unsere
Kunden termingerecht neue an-
sprechende Produkte herstellen
konnen. Der intensive Austausch
mit unserem Partner und die Na-
he zum Kunden haben uns hier
enorm geholfen.“

Die Zusammenarbeit zwischen
dem Anbieter fiir Beleuchtungs-
anlagen und dem Spezialisten fiir

Da bislang nur wenige Unternehmen auf LED-Beleuchtung
umgestellt haben, ist das Marktpotenzial enorm hoch

Die Zusammenarbeit mit dem
Spezialisten fir die Herstellung
von Prototypen und Kleinserien
durch CNC-Frasen, additive Fer-
tigung und Spritzguss stellt sich
als ein Gewinn fiir beide Seiten
heraus. Fur die Deutsche Licht-
miete bedeutete die Zusammen-
arbeit mit Protolabs, dass ver-
schiedene Moglichkeiten zur
Herstellung einer widerstandsfa-
higen Beleuchtungsanlage disku-
tiert werden konnten. So konnten
bei den Verbindungsstiicken der
LED-Lichtbandsysteme verschie-
dene Prototypen getestet werden.

Auch fiir Protolabs war die Zu-
sammenarbeit sehr erfolgreich.
,Das Ziel, durch effizientere Be-
leuchtung Energie einsparen zu
konnen, unterstiitzen wir gerne
mit unserem Know-how auf dem
Gebiet des Spritzgusses. Die He-
rausforderung bei diesen Teilen
war, dass sie sich fiir den Einsatz

die Prototypenfertigung wurde zu
einem vollen Erfolg und das
schlussendliche Ergebnis kann
sich sehen lassen. Die Spezifika-
tionen, die fiir das Produkt aus-
schlaggebend waren, konnten
erreicht werden, und die in den
Beleuchtungsanlagen verbauten
Bauteile haben bereits Einzug in
zahlreiche Industriehallen gefun-
den.

Da bislang allerdings erst ein
Bruchteil der deutschen Indust-
rieunternehmen auf LED-Beleuch-
tung umgestellt hat, birgt der
Markt noch enormes Wachstums-
potenzial und viele neue Anwen-
dungsgebiete fiir das Geschafts-
modell der Deutschen Lichtmiete.
Gemeinsam mit Partnern wie
Protolabs ist das Ziel also klar ge-
setzt: Nachhaltiges Licht tiberall
dorthin bringen, wo noch energe-
tische Dunkelheit herrscht.
www.lichtmiete.de
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Schmalgangstapler machen Lager schnell

Perfektes Outfit der Logistik fiir schwedische Sportbekleidung

PRODUKTION NR. 11, 2020

GEISELWIND (SM). Die schwedi-
sche Qualitatsmarke Craft zahlt
heute zu den weltweit fithrenden
Marken fir technische Sportbe-
kleidung. Durch zunehmende
Umsadtze und Artikel wurde das
New Wave Lager an der Osterrei-
chischen Grenze, nahe der Firmen-
zentrale in Oberaudorf, mit
1700 m? fir den deutschen Ver-
trieb allmahlich zu klein.

Im modernen Logistik Center
Geiselwind kann New Wave allein
schon mit der Logistikfliche von
10500 m?2 einen besseren Service
bieten. Der neue Standort liegt
zudem zentral in Deutschland -
also ideal fiir eine schnelle Liefer-
fahigkeit.

Mario Hammer, Betriebsleiter
des neuen Logistik Centers: ,,Die
Halfte unseres Handelsvolumens
bestimmen die Craft-Kollektionen.
Den grofiten Teil unserer weiteren
Marken liefern wir iiberwiegend
zur Veredelung, wie etwa zum Be-
drucken oder Besticken. Fiir dieses
kurzfristige Geschaft konnen wir
die Bestellungen, die bis 14 Uhr
von der Zentrale aus Oberaudorf
eintreffen, noch am gleichen Tag
kommissionieren und zur Auslie-
ferung bereitstellen - zurzeit
schaffen wir sogar die Auftrage
bis 16 Uhr.“ Erganzt wird das neue
Logistikzentrum durch einen
Showroom. Das Outlet fiir alle
Bekleidungsmarken 6ffnet in ab-
sehbarer Zeit.

Das Ziel der Lagerplanung ist
die optimale Auslastung der Lager-
und Transportmittel bei einer
Minimierung der Kosten fiir die
Lagerbewirtschaftung. Patrick
Litz, Projektleiter von Still: ,Im
Rahmen der Lagerplanung wurden
zuerst die Anforderungen an das
neue Logistikzentrum analysiert.
Im Team aus lokalen Experten und
unseren Intralogistikspezialisten
in Hamburg wurden anhand der
Materialfluss- und Fahrzeugana-
lysen verschiedene Lagerlosungen
ausgearbeitet. Unsere Spezialisten
priiften hierbei sorgfiltig die Ge-
gebenheiten im neuen Logistik-
zentrum, die Artikelstrukturen
sowie die gewiinschten Kommis-
sionierabldufe und setzten die
Ergebnisse in Losungsvorschlage
fiir das Lager um. Nach Bewertung
und Priifung auf Wirtschaftlich-
keit haben wir gemeinsam mit
New Wave diese Losungen evalu-
iert und darauf basierend das
beste Logistikkonzept erstellt.

Dieses beinhaltet: Die Layout-
gestaltung, die Auswahl der rich-
tigen Regalsysteme in Kombina-
tion mit den entsprechenden
Fahrzeugen - inklusive Barcode-
Drucker, Scanner und Fahrzeug-
Terminals sowie einer Bithnenan-
lage fir die neueste Craft-Kollek-
tion. Andreas Diirlich, Planer fiir
die Regalsysteme von Still: ,Damit
die Hohe der Halle zur Lagerhal-
tung auch maximal genutzt wird,
wurde eine Hochregallageranlage
installiert. Fir einen hohen Fla-
chennutzungsgrad und optimalen
Materialfluss wurde dieses Lager
in ein 10-gassiges Schmalganglager
und ein Breitganglager mit 8 Gas-
sen unterteilt.“

Die Regale mit den schmalen
Gangen haben eine duf3erst hohe

Die Assistenzsysteme AFC und ALS liefern die volle Fahrzeugperformance beim MX-X trotz des unebenen Hallenbodens. Die kostspielige Aufarbeitung des

Bodens entfillt.

Flachennutzung, sind also ideal
fiir Artikel mit grof3er Anzahl und
mittlerem Umschlag. Ein MX-X
Schmalgangstapler wird dort so-
wohl zum Kommissionieren als
auch zum Ein- und Auslagern von
kompletten Paletten bis zu einer
Hohe von 8,30 m eingesetzt. Der
Projektleiter von Still hebt hervor:
»Bei der Entwicklung des MX-X
ist ein grof3es Augenmerk auf die
bedienerfreundliche und ergono-
mische Ausgestaltung des Arbeits-
platzes gelegt worden. Fiir ein
besonders ergonomisches Arbei-
ten wurde der MX-X zusatzlich mit
einer Neigeschranke ausgestattet.
Diese lasst einen leichteren Wa-
renzugriff zu, auch wenn der Ab-
stand zur Palette einmal etwas zu
grof3 sein sollte.

Mit dem Begegnungsverkehr ist
das Breitganglager fiir Artikel mit
einem hohen Umschlag ideal. Die
Regalbedienung erfolgt mit zwei
Schubmaststaplern FM-X und fiinf
Vertikalkommissionierern EK-X.

Natiirlich geht es bei New Wave
neben den Themen Sicherheit und
Ergonomie auch um eine wirt-
schaftliche Losung, was zumeist
eine Erhéhung der Umschlagleis-
tung bedeutet. Markus Maier,
Systemverkaufer fiir Intralogis-
tiksysteme von Still Niirnberg:
,Die Gegebenheit des Hallenbo-
dens lassen beim MX-X nicht die
maximale Fahrgeschwindigkeit zu.
Bei einer Hubhohe von bis zu
8,30m waren 3mm Hohenunter-
schied von der rechten zur linken
Fahrspur noch akzeptabel. Gemes-
sen wurden jedoch bis zu 9,5 mm.“
Patrick Litz fligt an: ,Mit unserem
innovativen Assistenzsystem Ac-

tive Floor Compensation (AFC)
sind wir trotz geringerer Anfor-
derung an die Ebenheit des Hal-
lenbodens in der Lage, die volle
Performance des Fahrzeugs abzu-
rufen. Unser AFC-System erfasst
Bodenunebenheiten auf den Fahr-
spuren der Lastrader und gleicht

werden. Unser AFC-System lohnt
sich also in jedem Fall.

Beim Ein- und Auslagern schwe-
rer Lasten entstehen bei grofien
Hubhohen auch Schwankungen
im Mast des MX-X. Bis zum Ab-
klingen dieser Schwingungen
muss der Fahrer warten. Um bei-

Das am Markt einzigartige AFC-System von Still reagiert
verzogerungsfrei auch bei maximaler Fahrgeschwindigkeit

diese in Echtzeit aus.“ Das am
Markt einzigartige AFC-System
von Still reagiert aufgrund
schnellster Prozessoren verzoge-
rungsfrei auch bei maximal mog-
licher Fahrgeschwindigkeit. Im
Gegensatz zu passiven Systemen,
die nur dimpfen, wird ein Schwin-
gungsaufkommen aktiv unterbun-
den, bevor es entsteht, und ist
damit eine echte Alternative zur
kostenintensiven Aufarbeitung
des Lagerbodens.

Mario Hammer betont: ,Die
Fahrzeugperfomance des MX-X ist
mit AFC beindruckend. Der Un-
terschied ist enorm. Nach der
Hohen-Vermessung in den Fahr-
gassen hat uns das von Still zu-
satzlich installierte Assistenzsys-
tem {iberzeugt. Die teure Aufar-
beitung des Hallenbodens konn-
ten wir damit einsparen.“ Walter
Schmidt, Bezirksverkaufsleiter
von Still Niirnberg, erganzt: ,Fin
abgeschliffener Hallenboden
muss, je nach Belastung, nach et-
wa zehn Jahren wieder mit gro-
3em Aufwand und damit verbun-
den hohen Kosten aufgearbeitet

des zu reduzieren, steuert ein
weiteres intelligentes Assistenz-
system von Still die Aktive Last-
stabilisierung (ALS) dem entge-
gen.

Mit den niitzlichen Assistenz-
systemen AFC und ALS wird das
Arbeiten erheblich angenehmer
und die Umschlagleistung deutlich
erhoht.

Zur optimalen Kommissionie-
rung wurden in der gesamten
Hochregalanlage auf den unteren
finf Regal- und den jeweiligen
Bodenebenen 33000 Kartonpick-
platze und 8500 Palettenstellplat-
ze fiir den jeweiligen Nachschub
eingerichtet. Alle Lagerplatze sind
festen Lagerbereichen im Waren-
wirtschaftssystem zugewiesen und
fiir den schnellen Zugriff in A-, B-,
oder C-drehende Artikel eingeteilt.
Dabei liegt die Reserve jeweils in
einer der dartiber liegenden Palet-
ten und wird im Breitganglager
mit den beiden FM-X Schubmast-
staplern gesteuert - im Schmal-
ganglager mit dem MX-X. Mario
Hammer erklart: ,Tagtdglich stel-
len wir rund 3000 Promoware-

Bild: Gerd Knehr

Artikel mit den EK-X-Kommissi-
onierern zusammen. Das sind
zirka 600 Pakete, die anschlief3end
von UPS abgeholt und zugestellt
werden. Ende des Jahres kommen
zirka 13000 Artikel im Bereich
Teamsport zum Sortiment hinzu.
Auf diese zusatzlichen Anforde-
rungen haben wir bereits mit der
Bestellung eines zweiten Still MX-
X-Fahrzeugs reagiert.”

Neben der Planung und Orga-
nisation der Regal- und Transport-
technik sowie der Layoutgestal-
tung lieferte Still die gesamte
Intralogistik fiir das neue Logis-
tikzentrum. Eine der grof3en He-
rausforderungen war hierbei die
Ubersetzung der Komponenten
des ehemaligen Lagers in die Welt
der Hochregale. Durch die trans-
parente Organisation der Lager-
pldtze mit der klaren Einteilung
nach Umsitzen hat sich die Uber-
sicht im Lager verbessert. Zusam-
men mit den skalierbaren Flurfor-
derzeugen und den grofien Kom-
missionierflachen wurde der ge-
samte Materialfluss optimiert.
,Damit konnen wir flexibler re-
agieren, sowohl bei gréfieren Auf-
tragen als auch bei kleineren On-
linebestellungen. Nach der Inbe-
triebnahme unseres Logistik
Centers haben wir bereits nach
kurzer Zeit schon sehr gute Re-
sultate in der Leistungskurve er-
reicht. Die Losungskompetenz
sowohl bei der Planung als auch
bei der reibungslosen Projektab-
wicklung und der termingerechten
Fertigstellung von Still hat dazu
entscheidend beigetragen, resii-
miert Mario Hammer.
www.still.de
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Umformen kann Schmieden ersetzen

Eine Alternative zum Schweifden haben Wissenschaftler aus Hannover und Clausthal entwickelt

PRODUKTION NR. 11, 2020

HANNOVER (SM). Auch beim
Schmieden lasst sich eine stoff-
schliissige Verbindung zwischen
unterschiedlichen Metallen her-
stellen. Im Projekt Verbundhyb-
ridschmieden’ haben die Forscher
aus Hannover und Clausthal einen
Aluminiumbolzen und ein Stahl-
blech in die Schmiedepresse gelegt
und den Aluminiumbolzen leicht
gestaucht. Wahrend dieses Um-
formprozesses geht der Bolzen
eine feste Verbindung mit dem

Auf einen Blick

Ein Aluminiumbolzen und ein
Stahlblech lassen sich allein
durch Presskraft stoffschliis-
sig miteinander verbinden. Die
Verbindung ist so stabil, dass
das Blech anschlieBend tiefge-
zogen werden kann. Das sind
die Ergebnisse des Grundla-
genforschungsprojekts ,Ver-
bundhybridschmieden’, das
Wissenschaftler des Instituts
fiir Integrierte Produktion
Hannover (IPH) gGmbH und
des Instituts fiir SchweiBBtech-
nik und Trennende Fertigungs-
verfahren (ISAF) der TU
Clausthal gemeinsam durch-
gefiihrt haben.

Schmieden statt Schweil3en: Bei diesem Versuchsbauteil wurde ein Aluminiumbolzen und ein Stahlblech durch Um-
formung verbunden, anschlieBend wurde das Blech tiefgezogen.

Stahlblech ein. Ein stabiles Um-
form-Fiige-Verfahren gelang den
Wissenschaftlern bei einer Um-
formtemperatur von 350 Grad
Celsius, einer Presskraft von 1500
Kilonewton, einer Umformge-
schwindigkeit von 26,6 Millime-
tern pro Sekunde und einem
Stauchweg von mindestens 9 Mil-
limetern. Je langer der Stauchweg,
desto besser ist tendenziell der
Zusammenbhalt - allerdings darf
der Aluminiumbolzen auch nicht

zu stark umgeformt werden, damit
sich das Blech nicht ebenfalls ver-
formt. Eine geringe Umformge-
schwindigkeit ist zutraglich, weil
die Diffusionsprozesse dann bes-
ser ablaufen kénnen und die Mo-
lekiile Zeit haben, sich zu verbin-
den. Zudem kommt es auf die
Geometrie des Aluminiumbolzens
an: Er sollte weder spitz zulaufen
noch abgerundet sein, sondern
flach, damit er moglichst grof3fla-
chig auf dem Blech aufliegt.

Bild: IPH Hannover

Damit eine belastbare, stoff-
schliissige Verbindung entstehen
kann, kommt es zudem darauf an,
den direkten Kontakt zwischen
Aluminium und Stahl zu vermei-
den. Denn wenn sich diese beiden
Metalle vermischen, entstehen
sprode intermetallische Phasen.
Die Forscher haben deshalb Zink
als Lotwerkstoff eingesetzt. Das
Stahlblech und der Aluminium-
bolzen wurden zunachst verzinkt,
denn Zink geht sowohl mit Alu-

Galliumnitrid verbessert die Energieeffizienz

Das Projekt UltimateGaN soll bessere Leistungshalbleiter erméglichen

PRODUKTION NR. 11, 2020

HALLE (SM). Die Digitalisierung
in Industrie und privaten Haushal-
ten, die Elektrifizierung in der Mo-
bilitat und die verstarkte Nutzung
von Strom aus Erneuerbaren Ener-
gien sorgen fiir einen Bedarf an
Leistungshalbleitern, die Strom
effizienter als bisherige Losungen
wandeln kénnen. Um diese zu glo-
bal wettbewerbsfahigen Kosten fiir
eine Vielzahl von Anwendungen
bereitstellen zu konnen, haben sich
fiir UltimateGaN (Research for GaN

Mit 26 Partnern eines
der groBten Projekte
Europas

technologies, devices and applica-
tions to address the challenges of
the futureGaN roadmap) 26 Partner
zu einem der grof3ten europaischen
Forschungsprojekte zusammenge-
schlossen. Sie setzen auf Gallium-
nitrid (GaN) als neues Halbleiter-
material, um innovative Leistungs-
und Hochfrequenzelektronik zu
ermoglichen und so die nachste
Generation der Energiesparchips
zu entwickeln. Die Anwendungs-
felder sind vielfaltig und umfassen
beispielsweise kiirzere Ladezeiten
fiir Elektroautos, einen schnelleren
Datentransfer zwischen Anlagen,
Objekten und Maschinen oder eine
effizientere Netzeinspeisung von
Strom aus Erneuerbaren Energien.

Das Fraunhofer IMWS bringt
dabei seine langjdhrige Frfahrung

Pitting-Defekt am Gate eines High-Electron-Mobility-Transistors (HEMT) aus
GaN. Diese Griibchenbildung entsteht durch mechanische Verspannungen
und elektrochemische Oxidation. Bild: Fraunhofer IMWS

in der hochauflésenden Mikro-
strukturanalytik und komplexen
Fehlerdiagnostik fiir elektronische
Bauteile ein, ebenso seine Kom-
petenzen in der Entwicklung neu-
er Untersuchungsverfahren. Die
Grundlagen fiir das im Mai 2019
gestartete Projekt, das eine Lauf-
zeit von drei Jahren hat und von
Infineon Austria geleitet wird,
wurden im vorangegangenen For-

schungsprojekt Powerbase gelegt,
an dem das Forscherteam aus
Halle ebenfalls bereits beteiligt
war.

,Die Basisgeneration und die
Pilotlinie, die darin entwickelt
wurden, werden nun auf ein neu-
es Technologieniveau gehoben.
Durch eine weitere Miniaturisie-
rung der Chips, bei héherer Qua-
litat und zu niedrigeren Herstel-

lungskosten, soll das globale
Marktpotenzial dieser Technolo-
gie weiter ausgeschopft werden.
Neue Materialien wie Galliumni-
trid erfordern dabei neue Ansitze
der Fehleranalytik, um spezifische
Fehlermodi oder Degradations-
prozesse erkennen, verstehen und
damit abstellen zu kénnen®, sagt
Frank Altmann, Leiter des Ge-
schaftsfelds Werkstoffe und Bau-
elemente der Elektronik.

Der Schliissel zu effizienteren
Bauelementen sind die speziellen
Materialeigenschaften von GaN,
die hohere Leistungsdichten er-
moglichen. Bauteile auf GaN-Basis
lassen sich in kleineren und leich-
teren Bauelementstrukturen um-
setzen, die den Strom effizienter
schalten sowie hohere Datentiber-
tragungsraten ermoglichen.
Stromverluste werden bis zur
Halfte reduziert. ,Die hohen elek-
trischen Feldstarken sowie Strom-
und Leistungsdichten in sehr
kompakten Bauelementen sind
dabei besonders herausfordernd,
sagt Altmann. Deshalb werden in
Ultimate GaN die Kompetenzen
vieler Partner gebiindelt, wodurch
die gesamte Wertschopfungsket-
te abgebildet werden kann, von
der Prozessentwicklung iiber De-
sign, Aufbau- und Verbindungs-
technologien bis hin zur integrier-
ten Systemlosung.

Die Aktivitaten des Fraunhofer
IMWS konzentrieren sich auf die
Strukturcharakterisierung und
hochauflésende Fehleranalytik
lateraler und vertikaler GaN-Ar-
chitekturen und leisten einen
Beitrag zu einem tieferen Ver-

minium als auch mit Stahl eine
stoffschliissige Verbindung ein,
ohne dass sprode Phasen entste-
hen. Durch den Pressdruck beim
Schmieden kommen die Zink-
schichten in Kontakt, die Mole-
kiile verbinden sich und es ent-
steht eine stoffschliissige, belast-
bare Verbindung.

Die optimale Temperatur fiir das
Umform-Fiige-Verfahren liegt bei
350 Grad Celsius, da sich bei die-
ser Temperatur das Aluminium
gut umformen ldsst und das Zink
noch nicht schmelzfliissig ist. Op-
timale Ergebnisse haben die For-
scher erzielt, indem sie sowohl den
Aluminiumbolzen als auch das
Stahlblech vor der Umformung
auf 350 Grad Celsius erwarmt ha-
ben. Die stoffschliissige Verbin-
dung, die beim Umformen ent-
steht, halt Belastungen von bis zu
2,1 Kilonewton stand und ist damit
genauso stabil wie eine Schweif3-
verbindung. Auch bei einer an-
schlieBenden Umformoperation
hielt die Verbindung.

Das Grundlagenforschungspro-
jekt Verbundhybridschmieden’
wurde vom Institut fiir Integrier-
te Produktion Hannover (IPH)
GmbH und dem Institut fir
Schweiftechnik und Trennende
Fertigungsverfahren (ISAF) der
TU Clausthal gemeinsam durch-
gefiihrt.
www.iph-hannover.de

standnis der auftretenden Fehler-
modi und Degradationsmechanis-
men. Dazu gehoren die Charakte-
risierung von Grenzflacheneigen-
schaften am Gate und Ohm-Kon-
takt und zwischen GaN-Stack und
Passivierung, die Entwicklung
speziell angepasster Analyseme-
thoden fiir die Lokalisierung und
physikalische Analyse von Defek-
ten sowie die Bestimmung von
Defektrisiken beim Drahtbonden
iiber aktiven GaN-Strukturen.
UltimateGaN wird aus Investi-
tionen der Industrie, Forderungen
der einzelnen beteiligten Lander
sowie dem ECSEL Joint Underta-
king (Electronic Components and
Systems for European Leadership)
finanziert.
www.imws.fraunhofer.de

Auf einen Blick

Energiesparchips, die auf dem
neuen Halbleitermaterial Galli-
umnitrid (GaN) basieren, ent-
wickeln 26 Partner aus neun
europdischen Landern im Pro-
jekt UltimateGaN weiter. Das
Fraunhofer-Institut fiir Mikro-
struktur von Werkstoffen und
Systemen IMWS in Halle (Saa-
le) ist einer der Projektpartner
und bringt seine Kompetenzen
in der Fehlerdiagnostik und bei
der Entwicklung von Analyse-
verfahren ein. Bei einem Tref-
fen in Lausanne stellten die
Projektpartner erste Ergebnis-
se vor.
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Maschinenbauer fiir Bonitat ausgezeichnet

Die Hedelius Maschinenfabrik hat ein Bonitatszertifikat erhalten

PRODUKTION NR. 11, 2020

MEPPEN (SM). Vorausschauendes,
verantwortungsvolles und zu-
kunftsorientiertes Handeln wird
bei der Hedelius Maschinenfabrik
GmbH aus Meppen grofdgeschrie-
ben. Seit Dezember 2016 wird der
emslandische Maschinenbauer
dafiir von der Creditreform Leer
mit dem Bonitatszertifikat Crefo-
zert ausgezeichnet. Auch in 2019
erhalt das Familienunternehmen
wieder die fir ein Jahr giiltige
Auszeichnung.

»,Das Bonitatszertifikat Crefo-
zert der Creditreform bestatigt
gegeniiber Kunden, Lieferanten
und Mitarbeitern die finanzielle
Verlasslichkeit und Bestandsfa-
higkeit des zertifizierten Unter-
nehmens durch einen unabhin-

Ingo Meyer (rechts), Certified Business Analyst der Creditreform Leer, iiber-
gibt Hedelius Geschaftsfiihrer Dennis Hempelmann zum vierten Mal in Folge

das Bonitatszertifikat Crefozert.

Bild: Hedelius

gigen Dritten“ so Ingo Meyer,
Certified Business Analyst der
Creditreform Leer.

Eine professionelle Jahresab-
schlussanalyse sowie Daten der
aktuellen Wirtschaftsauskunft
werden fiir die Zertifizierung he-
rangezogen. In einer personlichen
Befragung zur gegenwartigen Si-
tuation und den Zukunftsperspek-
tiven von Hedelius wurde das
Unternehmen ebenfalls bewertet.
Wie gut der Mittelstandler dabei
abgeschnitten hat, ldsst sich am
Bonitatsindex erkennen, zwischen
100 und 600 kann der Index liegen,
bis 249 sind Unternehmen tiber-
haupt nur zertifizierungsfahig.
Der norddeutsche Maschinenbau-
er erzielt dabei einen Spitzenwert
von 109 Punkten. Damit gehort
die Hedelius Maschinenfabrik

GmbH weiterhin zu den 1,7 % der
wirtschaftlich relevanten Unter-
nehmen in Deutschland, die die
anspruchsvollen Kriterien erfiil-
len. In Bezug auf die Gesamtheit
aller Unternehmen sind sogar nur
0,5% davon nach rein quantitati-
ven Kriterien zertifizierungsfahig,
berichtet das Unternehmen He-
delius.

,Das Jahr 2019 verlief fiir uns
sehr erfolgreich, trotz eines
schwierigen konjunkturellen Um-
feldes. Unser nachhaltiges Han-
deln und die zukunftsorientierte
Ausrichtung unseres Unterneh-
mens wird durch die erneute Zer-
tifizierung bestatigt®, kommen-
tiert Hedelius Geschaftsfiihrer
Dennis Hempelmann das hervor-
ragende FErgebnis.
www.hedelius.de

Schnelle Liquiditatshilfe sichert Arbeitsplatze

Mit gezielter Innovationsforderung halten Unternehmen die Beschaftigung hoch

DR. JORG RUPP
PRODUKTION NR. 11, 2020

SAARBRUCKEN (SM). Kurzarbeit,
Steuerentlastungen und Sofort-
hilfen wie beispielsweise die KfW-
Kredite sind bewahrte Mittel zur
Liquiditatssicherung in wirt-
schaftlichen Krisenzeiten. Unter-
nehmen bekommen auf diese
Weise schnell und unkompliziert
finanzielle Mittel zur Verfligung
gestellt. So konnen sie vortiber-
gehend ihre Existenz, ihre Zah-
lungen und wichtige Arbeitsplat-
ze sichern.

Doch wie geht es langfristig
weiter? Ab welchem Zeitpunkt
lauft das normale, geregelte Ta-
gesgeschaft wieder an, wann wird
sich die Lage stabilisieren und
wann kénnen Unternehmen wie-
der autark arbeiten? Kredite
miissen irgendwann zuriickge-
zahlt werden, eventuelle Riickla-
gen sind aufgebraucht, Kurzar-
beit ist dann vielleicht schon
keine Option mehr und die ersten
Geschaftsbereiche schlief3en.
Auch die Auftragslage stabilisiert
sich nur langsam. So gehen nicht
nur Gelder, Auftrage und Mitar-
beiter, sondern auch aufgebaute
Expertise und wichtiges Know-
how verloren, das fiir den Unter-
nehmenserfolg jedoch maf3geb-
lich ist.

In den letzten Jahren des Auf-
schwungs war die Nachfrage nach
neuen Mitarbeitern hoch, gut
ausgebildete Fachkrifte waren
umkampft. Der sogenannte ;War
for Talents' - also der Kampf um
die besten Talente und Nach-
wuchskrifte - entfachte und der
Markt rund um wertvolles Hu-
mankapital boomte. Technische
Fachkrafte und Ingenieure wurden
in den Betrieben oder Universita-
ten hervorragend ausgebildet und
fanden einen sicheren Platz - auch
in den so bedeutsamen kleinen
und mittelstandischen Unterneh-
men der Bundesrepublik. Sie
brachten wertvolles Wissen mit
und reicherten dieses mit wert-
vollem Firmenwissen an. Es gilt
nun, auch in Krisenzeiten, die
Geschaftsfelder perspektivisch zu
sichern und aufgebautes Wissen
nicht wieder freizusetzen, sondern

Wie die Férderung von Forschungs- und Entwicklungsprojekten mit einer Finanzkrise einher geht? Mit gezielter In-
novationsforderung halten Unternehmen die Beschaftigung hoch, trotz stagnierendem oder eingeschranktem Ta-
gesgeschift. So sichern sie sich und ihr Personal wahrend der Krise ab und starten danach gestérkt mit neuen Pro-

dukten in den Markt.

gezielt zum Vorteil des Unterneh-
mens einzusetzen, sodass im End-
effekt das Unternehmen als auch
die Mitarbeiter gestarkt aus der
Krise hervorgehen.

Prinzipiell lehrt uns der klassi-
sche Konjunkturzyklus: In der
Expansion werden neue Mitarbei-
ter eingestellt, im Abschwung
wieder freigesetzt, der Betrieb
lauft auf Sparflamme, bis sich die
Auftragslage erholt und das Ge-
schift wieder anlduft. Aber ganz
im Gegensatz ist es durchaus sinn-
voll, antizyklisch zu denken, um
den Unternehmenserfolg tiber den
Abschwung hinaus langfristig zu
sichern und mit voller Kraft in die
nachste Expansion zu starten.
Nicht nur in Krisenzeiten gibt es
zahlreiche Innovationsforderpro-
gramme der Lander, des Bundes
und der EU, die ein Unternehmen
absichern und starken. Bereits die
Finanzkrise 2008/2009 zeigte,
dass Unternehmen durch diese
Art der Innovationsférderung
Mitarbeiter halten und mit neuen
Produkten aus einer Krise hervor-

gehen. Ein gutes Beispiel fiir eine
Innovationsforderung ist ZIM, das
Zentrale Innovationsprogramm
Mittelstand. Damit fordert das
Bundeswirtschaftsministerium
(BMWi) deutschlandweit, bran-
chen- und technologieoffen, klei-
ne und mittelstandische Unter-
nehmen.

Gefordert werden in erster Linie
die Personalkosten, die auf das

Bild: Dorucon

werden iibernommen. Diese Art
von Zuschuss ist nicht riickzahl-
bar: Unternehmen bekommen im
iibertragenen Sinn bares Geld fiir
ihre Innovation zur Verfiigung
gestellt. Mitarbeiter werden also
im Projekt ,geparkt' - im besten
Fall Vollzeit. Das heif3t also fiir
Unternehmen: Kramen Sie in der
Ideenkiste und starten Sie jetzt
Thr Innovationsprojekt! Beispiels-

Das zentrale Innovationsprogramm Mittelstand
ist das groB3te Forderprogramm des Bundes

jeweilige F&E-Projekt anfallen.
Vereinfacht gesprochen kénnen
so Zuschiisse von bis zu 120 Pro-
zent, bezogen auf das Arbeitneh-
mergehalt, erreicht werden. Mit
einem ZIM-Projekt zu Krisenzei-
ten leiten Unternehmen also ihre
Kapazitaten um: Anstelle des Ta-
gesgeschifts konnen Mitarbeiter
in der Projektarbeit beschaftigt
werden und diese Personalkosten

weise mit einer ZIM-Férderung.
Es ist der optimale Zeitpunkt.
Ressourcen werden weiterhin ge-
bunden, Mitarbeiter sind beschaf-
tigt, sie entwickeln neue Ideen,
Produkte oder gar Geschaftsfelder,
mit denen Sie nach der Krise ge-
starkt in den Markt einsteigen.
Das Zentrale Innovationspro-
gramm Mittelstand ist das grofdte
Forderprogramm des Bundes und

wurde erst kiirzlich aktualisiert.
Die neue Richtlinie enthalt erh6h-
te Fordersatze, unterstiitzt ver-
starkt Unternehmen aus struk-
turschwachen Regionen und halt
fir das Jahr 2020 555 Millionen
Euro im Fordertopf bereit. Das
Programm ist deutschlandweit
branchen- und technologieoffen.
Das heif3t, vom klassischen, eta-
blierten Maschinenbauer iiber
unkonventionelle Start-ups bis
zum traditionellen Familienunter-
nehmen konnen kleine und mitt-
lere Unternehmen (KMU), die in
Deutschland ansassig sind, die
ZIM-Forderung beantragen. ZIM
fordert sowohl unternehmerische
Einzelprojekte, d.h. ein Unterneh-
mer allein ist Antragsteller, als
auch Kooperationen. Beispielswei-
se konnen mindestens zwei Un-
ternehmen (oder mindestens ein
Unternehmen und eine For-
schungseinrichtung) ein gemein-
sames Forschungsprojekt tiber
ZIM fordern. Die Beantragung
erfolgt beim zustandigen Projekt-
trager. Dieser begutachtet den
Antrag und spricht, im besten Fall,
die Bewilligung aus. Neben ZIM
gibt es natiirlich noch andere,
zahlreiche Férdermoglichkeiten.
Eine Doppelférderung ist aller-
dings ausgeschlossen. Werden
also Personalkosten bereits von
ZIM gefordert, kann dafiir nicht
noch eine weitere Forderung be-
willigt werden.

Sicherlich ist in Krisenzeiten die
kurzfristige Absicherung Prioritat.
Dafiir sind Mittel wie Soforthilfen,
Forderkredite oder Steuerstun-
dung durchaus sinnvoll und be-
wahrt. Mit einem geringen Zeit-
verzug von drei Monaten konnen
Unternehmen allerdings mithil-
fe von nicht riickzahlbaren Zu-
schiissen fiir Innovationsprojekte,
wie es ZIM bietet, die Krise zu
ihrem Vorteil nutzen. Dadurch
leiten sie wertvolle Kapazitaten
um und binden diese gleichzeitig
weiterhin ans Unternehmen, ohne
in finanzielle Schwierigkeiten zu
geraten.

So kann nach der Krise, gestarkt
mit neuen Ideen und Produkten,
das Geschift wieder aufgenom-
men werden.
www.dorucon.de
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Wattec

Luftblasen losen auch hartnickige Schlammschichten

In den Leitungen von Spritzguss-
werkzeugen bildet sich mit der
Zeit durch Korrosion oder Kalk-
ablagerungen eine Isolations-
schicht. Diese verringert den
Querschnitt dieser Kanaile, wo-
durch nicht mehr gentigend War-
me in der gleichen Zeitspanne
abgefiihrt werden kann. Um trotz-
dem eine effiziente Kiihlung von
Spritzgusswerkzeugen zu gewahr-
leisten, ist eine regelmafiige Rei-
nigung notwendig. Bisherige che-
mische Methoden zur Siuberung
miissen oftmals manuell ausge-
fithrt werden, was ein erhohtes
Sicherheitsrisiko fiir die Mitarbei-
ter darstellt. Daher bietet die
Wattec GmbH mit dem bewdahrten
Dreyproper eine vollautomatische
Reinigungshilfe, die solche Abla-
gerungen schnell und sicher ent-
fernt. Nun wurde in der vierten
Generation des Reinigungsgerats
das sogenannte Rampling-Verfah-
ren hinzugefiigt - ein mechani-
sches Feature zur Unterstiitzung
der chemischen Sauberung. Dabei
werden tiber eine frequenzgere-
gelte Pumpe und einen zusatzli-
chen Pressluftanschluss Luftbla-
sen in den Volumenstrom des
Reinigungsmittels eingespritzt,
um beispielsweise hartnackige
Kalkablagerungen oder Schlamm-
schichten zu entfernen. Dies er-
hoht die Effizienz des Reinigungs-
vorgangs nochmals um 15 Prozent
gegeniiber der bisherigen Metho-
de, berichtet das Unternehmen.
Der Dreyproper 4.0 wird im
Rahmen eines Wipano-Pro-
gramms vom Bundesministerium
fiir Wirtschaft und Energie (BM-
Wi) gefordert. Auch der verbes-
serte Dreyproper 4.0 16st samtli-
che Ablagerungen in einem Spritz-
gusswerkzeug, indem er unkom-
pliziert an dessen Kiihlkanale
angeschlossen wird. Anschlief3end
aktiviert sich als erstes die Trink-
wasserflutung, dann wird die Um-

Der bewahrte Dreyproper ist eine effiziente Reinigungshilfe, die Ablagerun-
gen in Kiihlkanalen von Spritzgusswerkzeugen schnell, sicher und vollauto-
matisch entfernt. Nun wurde in der vierten Generation des Reinigungsgerdts
das sogenannte Rampling-Verfahren hinzugefiigt - ein mechanisches Feature
zur Unterstiitzung der chemischen Sauberung.

walzpumpe eingeschaltet und
Frischwasser durch die Kanale
gepumpt, um festzustellen, ob es
im Spritzgusswerkzeug eine un-
dichte Stelle gibt.

Waurde keine Leckage gefunden,
beginnt das Gerit, die Reinigungs-
chemikalie einzuleiten und der
eigentliche Sauberungsprozess
startet. ,Wir stellten fest, dass auf
dem Kalk oder Rost in den Lei-
tungen manchmal eine Schlamm-
schicht entsteht und diese durch
die Reinigung zwar gelockert, aber
nicht vollstandig gelost wurde,
berichtet Joachim Rohmann, Ge-
schiftsfithrer der Wattec GmbH.
,In diesen Fallen konnte die Che-
mikalie auch die darunterliegen-
den Ablagerungen nicht mehr
erreichen. Daher suchten wir nach

einer Losung fiir dieses Problem.*
Das Ergebnis war das sogenannte
Rampling-Verfahren - eine me-
chanische Biirstmethode mithilfe
unterschiedlich grof3er Luftblasen.

Das Projekt wird in Zusammen-
arbeit mit dem BMWi im Rahmen
eines Wipano-Programms gefor-
dert.

Fiir das neue Feature wurde dem
Dreyproper eine mehrstufige Krei-
selpumpe hinzugefigt, die fre-
quenzgeregelt ist und hohen
Druck erzeugen kann. Direkt nach
dieser Pumpe ist ein Pressluftan-
schluss montiert, mit dessen Hil-
fe Luftblasen in den Volumen-
strom des Reinigungsmittels
eingespritzt werden. ,Uber eine
vollautomatische Veranderung des
Drucks werden die Luftblasen

abwechselnd vergroéfiert und ver-
kleinert®, erklart Rohmann. ,Die
dabei entstehende Stromung wir-
belt die Luftblasen durcheinander
und dadurch prallen sie immer
wieder gegen die Ablagerungen.
Auf diese Weise werden selbst
hartnackige Verkrustungen abge-
16st und mitgerissen.“ Mit dieser
Methode lasst sich die Innenflache
der Kiihlkanale grof3flachig biirs-
ten, wodurch sowohl isolierende
Schlammschichten als auch die
Ablagerungen darunter entfernt
werden. Die Reinigungswirkung
steigt dank des neuen Verfahrens
um bis zu 15 Prozent.

Im Anschluss an den gesamten
Reinigungsprozess wird die Che-
mikalie mit einer zweiten Losung
neutralisiert und danach mit
Frischwasser ausgespiilt. Dadurch
wird sichergestellt, dass samtliche
chemische Riickstande aus dem

Uber Wattec

Die Wattec GmbH wurde 2008
gegriindet und ist auf die Be-
handlung und Aufbereitung
von Kiihl-, Kessel-, Befeuchter-
und Trinkwasser spezialisiert.
Am Standort im schwabischen
Langenau entwickelt der Be-
trieb mit finf Mitarbeitern
Chemikalien, Programme und
Anlagen zu Filtrierung, Enthar-
tung und Umkehrosmose, die
der Wasser- und Energieein-
sparung sowie dem Umwelt-
schutz dienen. Die Produkte
finden in fast allen Bereichen
der Industrie und Wirtschaft
Anwendung und tragen in den
Unternehmen zur nachhalti-
gen Optimierung des Betriebs-
ablaufes, zur Erhohung der
Wirtschaftlichkeit und zur
Produktivitatssteigerung bei.

ein- und doppelspindlig,
Leicht- und Schwerzerspanung

Werkstuckgreifer, Teilespeicher, Teileverfolgung,
Reinigungsprozess, Steuerung, Software

Standardisierte Bearbeitungszentren und
kundenindividuelle Automationslésungen

www.licon.com

bl ¢

w LiCON'"

modular machining centers

Spritzgusswerkzeug entfernt wer-
den. ,,Um die Stillstandszeiten der
Anlage zusatzlich zu verkiirzen,
kann nun sogar der neue Press-
luftanschluss genutzt werden®, so
Rohmann. ,Damit lassen sich die
Kiihlkandle schnell und unkom-
pliziert ausblasen, wodurch kei-
nerlei Fliissigkeit im Spritzguss-
werkzeug zuriickbleibt - es ist
sofort sauber und trocken.“ Am
Ende werden alle Anschliisse des
Dreypropers vom jeweiligen
Spritzgusswerkzeug abmontiert
und das Reinigungsgerit, in dem
sich nun die neutralisierte Losung
befindet, entfernt. Die gereinigte
Anlage ist direkt einsatzbereit.

Um sich von der Effizienz und
der einfachen Bedienung des Drey-
proper 4.0 zu tiberzeugen, konnen
Anwender das Gerat auch probe-
weise anmieten. In einem solchen
Fall fahren die Reinigungsexperten
von Wattec zur Einweisung an den
jeweiligen Einsatzort. Dort stehen
sie auch gerne beratend zur Seite,
um beispielsweise bei der Opti-
mierung des Kiihlwassers zu un-
terstiitzen. ,Diese Termine sind
fiir uns selbst auch iiberaus wert-
voll, da wir direkt Feedback aus
der Praxis erhalten, erganzt Roh-
mann. ,Diese Erfahrungen flief3en
selbstverstandlich in die kontinu-
ierliche Verbesserung der Reini-
gungsprogramme und deren Be-
dienung ein. So haben wir bei-
spielsweise bereits auf Wunsch
der Anwender eine Ausblasauto-
matik integriert.

Mit diesen personlichen Kon-
takten gewahrleistet Wattec so-
mit, dass die Spritzgusswerkzeuge
immer optimal gereinigt sind und
der Dreyproper stets auf dem ak-
tuellen Stand der Technik ist. Ge-
fordert wird die Entwicklung des
Dreyproper 4.0 im Rahmen eines
Wipano-Programms vom BMWi.
Bild: Wattec
www.wattec.de

Hurco
Schulung per
Internet

Auf seinen Internetseiten bietet
Hurco ein umfangreiches Angebot
an kostenfreien Tutorials fiir den
Umgang mit der WinMax-Steue-
rung. Die Videos sind bis zu 20
Minuten lang und fithren Schritt
fiir Schritt durch die Programmie-
rung an der Konsole. Die Video-
auswahl umfasst Basiswissen wie
den Einsatz von Musterdatensat-
zen oder eine Nullpunktverschie-
bung sowie Tipps und Tricks bei-
spielsweise bei der Programmie-
rung von Bohrzyklen oder offener
Taschen. Auch die Anwendung
von Programmierhilfen wie der
Solid Model oder DXF Import wird
erklart. ,Wir haben zunachst The-
men aufgenommen, auf die uns
Fertiger haufig ansprechen®, er-
lautert Hurco-Senior-Anwen-
dungstechniker Hendrik Balagny.
,2Unsere Kunden sind iiberwiegend
mittelstandische Betriebe. Da ist
es oft nicht so einfach, einen Mit-
arbeiter aus dem laufenden Be-
trieb zu nehmen, um ihn auf eine
Schulung zu schicken. Hier wollen
wir mit unserem digitalen Angebot
unterstiitzen.”

www.hurco.de


https://www.licon.com/de/
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Citizen

Mikrobearbeitung neu gedacht

Viele Dinge des taglichen Lebens
unterliegen merklich oder zumin-
dest ,unter der Haube‘ einer per-
manenten Schrumpfkur. Damit
die Produktionstechnik den Ideen
der Entwickler und Ingenieure
hinterherkommt, wenn alles im-
mer kleiner wird, miissen auch die
eingesetzten Maschinen Schritt
halten. Das bedeutet, Werkzeuge
werden auf Minimalradien ,einge-
dampft' und Bearbeitungsmaschi-
nen auf kiirzeste Verfahrwege und
hoéchste Prazision getrimmt.
LSSummiert man dazu noch die
unterschiedlichen Werkstoffe und
deren Anforderungen, kommen
herkommliche Herangehenswei-
sen an die Zerspanung schnell an
ihre Grenzen“, weif Markus Reis-
sig, Geschiftsfiihrer der Citizen
Machinery Europe GmbH aus
Esslingen.

Auswege aus diesem Dilemma
bieten ausgereifte und bewdhrte
Drehmaschinenkonzepte von Ci-
tizen, denen das richtige Maf3 an
,Luft nach oben‘ in Sachen Genau-
igkeit und Reproduzierbarkeit mit
in die Gene gelegt wurde. Und wem
das nicht genug ist, der kann sich
iiber eine andere Art von Hybrid-
technologie freuen - wenn Prazi-
sionsdrehen und Lasertechnologie
zusammenfinden.

Von jeher Hochburg fiir Mikro-
zerspanungsspezialisten ist die
Uhrenindustrie. Dort sind Zahn-
rdder und Schraubchen essenzi-
elle Bauteile, bei deren Dimensi-
onen sich nur Kénner an die Ma-
schine trauen. Doch auch in der
Medizintechnik halt die Miniatu-
risierung stetig Finzug: Minimal-

Auf einen Blick

Extrem klein, ultra-prazise:
Wer mit solchen Bauteilanfor-
derungen konfrontiert ist,
sucht entweder die Flucht
oder Experten fiir die Mikro-
zerspanung. Drehereien und
Kunden aus der Medizintech-
nik, der Uhrenindustrie oder
der Elektronikbranche ver-
trauen dabei auf die Anlagen-
technologie der Citizen Machi-
nery Europe GmbH - und er-
reichen damit die gewtinsch-
ten Erfolge beim Drehen oder
Lasern filigraner Werkstiicke.

Vielseitiger
Eckfraser

Auf Basis der multi-axialen Press-
technologie hat Seco Tools das
neue Eckfrassystem Double Turbo
16 entwickelt. Die doppelseitigen
vierschneidigen Wendeplatten
sind extrem leichtschneidend und
besonders wirtschaftlich. Ein sta-
biler Sitz der Wendeschneidplat-
ten gehort zu den Grundvoraus-
setzungen fiir hohe Leistung und
Qualitat beim Zerspanen. Seco
Tools hat daher bei der Entwick-
lung des vielseitig einsetzbaren
Eckfréasers Double Turbo 16 und
der vierschneidigen Wendeplatten
ZOMX16 die Auslegung des Plat-
tensitzes optimiert. Das Resultat
ist ein leistungsstarkes, langlebi-
ges Werkzeug fiir die anspruchs-
volle Schruppbearbeitung.
www.secotools.com

Ausgereifte und bewdhrte Drehmaschinenkonzepte der Citizen Machinery Europe GmbH haben das richtige MalB3 an
,Luft nach oben‘in Sachen Genauigkeit und Reproduzierbarkeit mit in die Gene gelegt bekommen.

invasive Eingriffe geh6ren zum
interventionellen Standard in OP
und Katheterlabor, wozu viele
medizinische Werkzeuge immer
weiter geschrumpft werden.
Nicht kleiner werden allerdings
die Hiirden der strengen Stan-
dards bei Entwicklung und Pro-
duktion der eingesetzten Arbeits-
mittel. Beste Qualitit in hochster
Reproduzierbarkeit ist hier ge-
fragt. ,Dazu gehort zum Beispiel
auch die uneingeschrankte Span-
kontrolle bei Drehen, die nirgend-
wo wichtiger sein konnte als in
der Mikrozerspanung®, so Markus
Reissig. Dies ist mit ein Grund,
weshalb Citizen auch bei den
Hochprazisionsmaschinen auf
sein patentiertes LFV-Verfahren
setzt, dem ,Low frequency vibra-
tion cutting’. Dabei erzeugen die
Antriebe der bearbeitenden Ach-
sen oszillierende Bewegungen in
X- oder Z-Richtung, die mit der
Spindeldrehzahl synchronisiert
werden. Wahrend einer Spindel-
umdrehung gibt es Richtungsan-
derungen der bewegten Achse.
Durch diese Richtungsdnderungen
entstehen sogenannte ,Air-cuts’,
die die Spane dann definiert bre-
chen. Wie lang die Spane sein
sollen und diirfen, lasst sich im
Programm durch die Veranderung
der Frequenz einfach bestimmen.
In drei LFV-Modi kann sich der
Anwender seine Spane ganz nach
den Anforderungen der Applika-
tion gestalten. Dazu Michael Neit-

zel, Anwendungstechniker bei
Citizen in Esslingen: ,,Sind beson-
ders feine Spane gewtinscht, greift
Modus 1. Er gibt die Anzahl der
Vibrationen in einer Spindelum-
drehung an. Bei Modus 2 wird die
Anzahl der Spindelumdrehungen
pro Vibration angegeben, zum
Beispiel, wenn hohe Umfangsge-
schwindigkeiten fiir die Fein- oder
Tiefenbearbeitung mit schmalem
Durchmesser verlangt sind. Fin
richtiger ,Hit‘ ist unser Modus 3:
Da er auch wahrend des Gewin-
dedrehens die Spane bricht, konn-
te er sicherlich schon so manches
Gewinde retten.”

Die erste Maschinengattung, die
das LFV-Feature implantiert be-
kam, war die Miyano VCO3. Sie ist
speziell fiir hochprazise Bearbei-
tung ausgelegt und hat sich bei-
spielsweise in der Uhrenindustrie
vielfach bewdhrt. Dort dreht sie
miihelos kleinste Zeiger und Uhr-
werksschrauben im Bereich von
0,lmm. Wie alle Miyano-Serien
profitiert sie von einem Maschi-
nenaufbau, der kompromisslos auf
hohe Prazision getrimmt wurde.

In Sachen Aufstellflache orien-
tiert sie sich {ibrigens an den zu
bearbeitenden Werkstiicken: Sie
ist so kompakt konstruiert, dass
sie nur wenig Platz in der Produk-
tionshalle einnimmt. Um die be-
gehrte ,Miyano-Prazision‘ zu er-
reichen, sind die extrem robusten
und stabilen Fithrungsbahnen der
Maschinen handgeschabt. Mit

auf3ergewohnlich grof3er Steifig-
keit sowie hohem Dampfungsver-
mogen tragt das stabile Gussbett
zu leistungsstarker Bearbeitung
und zur Verlangerung der Werk-
zeugstandzeiten bei. Simtliche
Hauptkomponenten der Maschi-
ne, wie Spindeln und Werkzeug-
schlitten, sind darauf montiert.

Mit der Miyano BNA-42GTY -
fir Stangendurchmesser bis
42mm - kombiniert Citizen die
gewohnte Prazision der Miyano-
Baureihen mit den Tugenden, fiir
die Cincom-Maschinen geschatzt
werden: hohe Spindelleistung und
rasante Arbeitszyklen. ,Dank ihrer
Konfiguration mit zwei Spindeln,
einem Revolver, zwei Y-Achsen
und X3-Achse fiir die Gegenspin-
del kénnen bis zu 45 Werkzeuge
in der Maschine eingesetzt werden
-und zwar bis zu drei gleichzeitig
so Markus Reissig. Fin integrierter
Vertikalhalter verkiirzt die Werk-
zeugwechsel zusatzlich.

Die R-Serie der Langdrehauto-
maten ist ausgelegt auf die ultra-
prazise Fertigung von Klein- und
Kleinstteilen bei Stangendurch-
messern bis maximal 4 mm. Fir
die optimale Drehzahl sorgt die
Hochgeschwindigkeitsspindel mit
20000 U/min. In Kombination mit
Linear- und Servomotoren ergibt
sich ein Gesamtpaket, das ultra-
hohe Prazision, maximale Kom-
paktheit und niedrigen Energie-
verbrauch garantiert. Eine wahre
Erfolgsstory im Citizen-Portfolio

ist die Cincom M32. Sie verbindet
ein flexibles Werkzeugsystem,
eine grof3e Anzahl an verfiigbaren
Werkzeugen und unerreichte Be-
dienerfreundlichkeit. ,Was sich
aber besonders fiir komplexe
Werkstiicke bewdhrt hat, ist die
simultane Bearbeitung mit drei
Werkzeugen, erreicht durch die
neue Y3-Achse am Werkzeugtra-
ger fiir die Riickseitenbearbeitung.
Er kann mit bis zu neun Werkzeu-
gen, davon sechs angetriebene und
drei feste, bestiickt werden®, er-
ganzt Markus Reissig.

Dem Drehen und Frasen, selbst
mit Mikrowerkzeugen, sind ir-
gendwann fertigungstechnische
Grenzen gesetzt. Die allerdings
koénnen durch Einsatz moderner
Lasertechnik verschoben werden:
Mit ihr lassen sich unter anderen
ultrafeine Stege in unnachahmli-
cher Prazision herstellen, was den
Rahmen fiir kommende Innova-
tionen erweitert.

Um Prazisionsdrehen und La-
serschneiden zu kombinieren,
entwickelte Citizen eine Hybrid-
maschine. ,Die passende Basis
dafiir war die Cincom L20, da sie
fiir komplexe 3D-Frasoperationen
entworfen wurde und sich anbot,
mit der Lasertechnologie ,aufge-
riistet’ zu werden. Sie arbeitet
feinste Stege, kleine Radien oder
biegsame Wellen aus Rohren mit
maximal 2mm Wandstarke her-
aus. Prazision und enorme Repro-
duzierbarkeit gehen dabei Hand
in Hand, vor allem, weil samtliche
Teilprozesse auf einer Maschine
stattfinden - ohne Umriisten!,
erganzt Michael Neitzel, der Laser-
Experte bei Citizen.

Ob mit etablierter Lang- und
Kurzdrehtechnologie oder mit
Laser-Hybridlosungen: Das Ma-
schinenportfolio der Citizen Ma-
chinery Furope GmbH deckt samt-
liche Facetten der Mikrobearbei-
tung in den unterschiedlichsten
Industriezweigen ab. ,Damit un-
sere Kunden den Miniaturisie-
rungstrends mindestens eine
Schrittlinge voraus sind, stehen
innovative Konzepte bei uns an
oberster Stelle. So schaffen wir es
mit der patentierten LFV-Techno-
logie, bewdhrter Drehbearbeitung
und wegweisender Lasertechnik
- alles in einer einzigen Maschine®|
so Markus Reissig. Bilder: Citizen
www.citizen.com
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Hermle

Handlingsystem schafft 1200 kg

Mit dem Handlingsystem HS flex
heavy setzt die Hermle AG ihr fast
20-jdhriges Engagement in der
Automatisierung ihrer Bearbei-
tungszentren fort und bringt ein
leistungsfahiges, kompaktes und
auch im Preis duf3erst attraktives
Automationstool auf den Markt.
Das Handlingsysten HS flex hea-
vy wurde so konzipiert, dass es an
5-Achs-Bearbeitungszentren der
Performance Line (C 400 und C
650), aber auch Modelle der High-
Performance-Line (C32 und C42)
adaptiert werden kann. Erstmalig
ist somit auch die C 650 automa-
tisiert lieferbar.

Das Handlingsystem HS flex
basiert auf mehreren Komponen-
ten, welche als komplette Einheit
geliefert und adaptiert werden.
Lediglich die Werkstiickspeicher-
module werden vor Ort montiert
und justiert. Somit ist die Gesamt-
installation - alle Hermle Bearbei-
tungszentren werden ebenfalls
fertig montiert geliefert - in sehr
kurzer Zeit moglich und der An-
wender kann schnell mit den Be-
arbeitungen beginnen.

Das flache Mineralgussbett, auf
welchem die drei Achsen der
Handlingeinheit gefiihrt werden,
bietet einen ergonomisch sehr
guten Zugang fiir den Bediener.

Dieterle

Handlingsystem HS flex heavy mit zwei Speichermodulen adaptiert an ein

5-Achsen-Bearbeitungszentrum C 650.

Die beiden Fliigeltiiren, welche
bereits bei den Robotersystemen
von Hermle ihren Funktionsein-
satz unter Beweis gestellt haben,
sind mit einer Doppelfunktion
belegt. Bei einem Werkstiickwech-
selvorgang versperren sie den
Zugang fiir den Bediener, wahrend
der Bearbeitung des Werkstiickes
geben sie den Zugang zum Arbeits-

blickfeld und Arbeitsraum frei und
versperren gleichzeitig den Zu-
gang zur Handlingeinheit.

Die Dreh-, Hub- und Linearach-
sen der Handlingeinheit ermogli-
chen eine prazise Bewegung der
bis zu 1200 kg schweren Werkstii-
cke inkl. Palette zwischen dem
Riistplatz, den Speichermodulen
und dem Arbeitsraum des Bear-

beitungszentrums. Bei einer Kran-
beladung der Bearbeitungszentren
kénnen auch Werkstiicke mit
einem noch héheren Gewicht und
Dimensionen in den Maschinen-
arbeitsraum eingebracht werden.
Paletten bis zu 800 x 630 mm wer-
den prazise gehandelt. Um mog-
liche Fehlerquellen fiir den Bedie-
ner zu reduzieren, wird am Riist-
platz bereits die maximale Werk-
stiickhohe abgefragt, sodass keine
Werkstiicke mit zu grof3en Ab-
messungen eingeschleust werden
konnen. Die maximal zu handel-
bare Werkstiickgrofe betrdagt 800
X 630 x 700mm (B x T x H).
Besonderes Augenmerk wurde
auch auf die Entwicklung der Spei-
chermodule gelegt. Im Standard
ist ein Modul verbaut, optional
ist die Adaption eines zweiten
Moduls méglich. Die Module sind
in Regalbauweise aufgebaut und
bieten héchstmdgliche Individu-
alitit in der Paletten-/Werkstiick-
auslegung. Es konnen bis zu drei
Regalboden mit insgesamt bis zu
9 Palettenspeicherpldtzen pro
Modul geordert werden. Somit
stehen beim Einsatz von zwei
Speichermodulen bis zu 18 Palet-
tenplitze zur Verfiigung. Uber
einen eigens entwickelten Spei-
chergenerator, der sowohl zulds-

Prozesse verkiirzen durch Innengewindewirbeln

Fiir die prazise Herstellung von
Innengewinden im Wirbelverfah-
ren hat die Firma Otto Dieterle
Spezialwerkzeuge GmbH das Sys-
tem Miniwibex im Programm. Die
Bearbeitung durch Gewindewir-
beln eignet sich insbesondere fiir
die Herstellung hochstpraziser
Teile im Bereich der Medizin- und
Dentaltechnik sowie der Uhren-
industrie.

Mit Miniwibex Werkzeugen
konnen Innengewinde im Durch-
messer-Bereich M0,7 und kleiner
realisiert werden. Die Werkzeuge
werden gemaf3 Kundenvorgabe
ein- und mehrzahnig profilgenau
hergestellt. Mit MWE-VT Werk-
zeugen des Systems Miniwibex ist
Innengewindewirbeln ins Volle
moglich. MWE-VT Werkzeuge
koénnen in nur einem Arbeitsgang

eine Bohrung und ein Gewinde
erstellen und sparen somit einen
Werkzeugplatz in der Maschine,
berichtet das Unternehmen.
,Gerade bei unseren Kunden, die
anspruchsvolle Drehteile im Mi-
krobereich fertigen, reichen die
Werkzeug-Belegungsplitze der
Maschine oft nicht aus, was zu
weiteren, aufwendigen Arbeits-
schritten fithren kann. Deshalb
missen die Werkzeuge optimal
ausgelegt und so kombiniert wer-
den, dass mehrere Bearbeitungen
in einem bewerkstelligt werden
koénnen. Das spart nicht nur Riist-
kosten, sondern verringert die
Bearbeitungszeit beachtlich. Eine
kompromisslose Prozesssicher-
heit, gepaart mit wirtschaftlichen
Bearbeitungszeiten durch Einspa-
rung von Arbeitsgdngen, ist im

Bereich der Mikrozerspanung
unabdingbar. Die Anforderungen
diesbeziiglich steigen stetig und
wir sehen hier grof3e Chancen, die
Prozesse unserer Kunden durch
unsere hoch prézisen Werkzeuge
zu verkiirzen“, kommentiert Maik
Geiger, Produkt Manager der Fir-
ma Dieterle.

Neben Gewindewirbelwerkzeu-
gen bietet Dieterle ein breites
Sortiment an Prazisionswerkzeu-
gen fiir die Bearbeitung von kleins-
ten Geometrien an, darunter auch
Mikro-Spiralbohrer ab einem
Durchmesser von 0,05 mm, Mikro-
Schaftfraser ab einem Durchmes-
ser von 0,l mm und Drehwerkzeu-
ge fur die Innenbearbeitung ab
einem Durchmesser von 0,7 mm.
Bild: Dieterle
www.dieterle-tools.com

sige Gewichte wie auch Abmes-
sungen (da verschiedenste Ma-
schinenmodelle méglich sind)
priift, kann die Speicherbelegung
schnell und einfach festgelegt
werden.

Gesteuert und verwaltet wird
das HS flex heavy wie auch die
Palettenwechsler und das Robo-
tersysten RS 05-2 {iber das Herm-
le-eigene, komfortable Hermle-
Automation-Control-System, kurz
HACS. HACS ermoglicht eine in-
telligente Auftragsverwaltung, die
intuitiv tiber ein Touchpanel be-
dienbare Software assistiert dem
Bediener bei seinen tdaglichen
Aufgaben. Durch die transparen-
te Darstellung der Auftrage und
erforderlichen Bedienerhandlun-
gen werden die organisatorisch
bedingten Stillstinde reduziert
und die Anlagenproduktivitdt ma-
ximiert. Kombiniert mit dem
Hermle-Information-Monitoring-
System, das die Zustande der Ma-
schine in Echtzeit aufzeigt und
von jedem Tablett, Desktop oder
Smartphone dargestellt werden
kann, bilden die beiden Soft-
waretools einen wichtigen Bau-
stein fiir den Industrie 4.0-taugli-
chen Finsatz der Hermle Bearbei-
tungszentren. Bild: Hermle
www.hermle.de

Mit den neuen Werkzeugen von Dieterle kdnnen Innengewinde im @-Bereich

MO,7 und kleiner realisiert werden.

© The helmet was programmed and produced by DAISHIN
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Fanuc

Steuerung bietet 250 neue Funktionen

Die 30i-B Plus Serie ist die neues-
te CNC-Steuerung von Fanuc und
steht fiir hohe Geschwindigkeit
und Prazision sowie hohe Bear-
beitungsqualitdt. Ausgestattet mit
der modernsten Fanuc Steue-
rungstechnologie sorgt sie fiir
maximale Leistung: Die integrier-
te 5-Achs-Technologie vereinfacht
die 5-Achs-Bearbeitung und er-
moglicht dem Bediener, den vollen
Funktionsumfang der Werkzeug-
maschine zu iibernehmen. Die
Fine-Surface-Technologie verbes-
sert die Oberflichenqualitat und
die Fast-Cycle-Time-Technologie
verkiirzt die Ausfithrungszeit der
Teileprogramme, reduziert die
Zykluszeit und erhoht die Produk-
tivitat von Werkzeugmaschinen.

Die Anwenderfunktionen sind
jetzt als Standard in der 30i-B Plus
enthalten und geben Herstellern
von Werkzeugmaschinen viele
Moglichkeiten, ihre Maschine an-
zupassen. Fanuc Picture bietet
diverse Funktionen und Werkzeu-
ge, um die kundenspezifische HMI
auf der Fanuc CNC zu erstellen
und zu implementieren. Der Ma-
cro Executor erleichtert die Inte-
gration neuer Funktionalititen
wie zum Beispiel die speziellen
Technologiezyklen in die 30i-B
Plus. Und der C-Language Execu-
tor ermoglicht dem Bediener, An-
wendungsprogramme mit der
Programmiersprache C zu erstel-
len. Das fiihrt zu einem flexiblen
Finsatz der 30i-B Plus und ebnet
den Weg fiir mafigeschneiderte
Losungen.

Das Be- und Entladen von Werk-
zeugmaschinen mit einem Robo-
ter erhoht die Produktivitait. Die
30i-B Plus unterstiitzt QSSR
(,Quick and Simple Startup of Ro-
botization‘), eine Schnittstelle
zwischen Fanuc CNCs und Fanuc
Robotern. Mit dieser Schnittstel-
le kénnen ein Fanuc Roboter und
bis zu vier Werkzeugmaschinen

Schneidstoff fiir
Speziallegierung

Die neueste Schneidstoffsorte
KCS10B von Kennametal wurde
eigens fiir die Drehbearbeitung
von Superlegierungen auf Nickel-,
Kobalt- und Eisenbasis fir die
Luft- und Raumfahrt und andere
Hochtemperaturanwendungen
entwickelt. Das Besondere an der
Schneidstoffsorte KCS10B ist, dass
auf ein ultrafeinkorniges Hartme-
tallsubstrat eine neuartige Be-
schichtung aufgetragen wird. Fiir
die Bearbeitung von schwer zer-
spanbaren Superlegierungen hat
das folgende Vorteile: Die Schicht-
haftung verbessert sich, die Werk-
zeugstandzeit verldngert sich um
bis zu 50 %, die Prozesssicherheit
steigt und die Produktivitat er-
hoht sich. Mit dem neuen Schneid-
stoff KCS10B meistert der Anwen-
der mihelos auch jene Herausfor-
derungen, die sich haufig bei der
Drehbearbeitung von Hochtem-
peraturlegierungen stellen, na-
mentlich die Kraterbildung und
den Kerbverschleify im Eingriffs-
bereich der Schneidplatte. Diese
beiden Verschleif3arten fiihren oft
zu einem unerwarteten und nicht
selten sogar zu einem vollstandi-
gen Werkzeugausfall.

www.kennametal.com

CNC-Steuerung 30i-B Plus von Fanuc kombiniert fortgeschrittene integrierte
Hardware und iiber 250 Softwarefunktionen.

mit Fanuc Steuerungen schnell
und einfach kombiniert werden.
Alles was man braucht, ist ein
Ethernet Kabel. Mithilfe von
Funktionsblécken lassen sich
PMC-Ladder-Programme schnel-
ler entwickeln, Guidance Funkti-
onen unterstiitzen bei der Inbe-
triebnahme.

Finige wesentliche Funktionen
sind jetzt Standard bei der 30i-B
Plus: Schutzfunktionen helfen,
Schéden an der Maschine zu ver-
meiden, und Sicherheitsfunktio-
nen verhindern unberechtigten
Zugriff. Der Speicher wurde er-
weitert, um eine hohere Anzahl
groferer Teilprogramme unterzu-
bringen und gleichzeitig mehr
Flexibilitat bei der Konfiguration
optionaler Funktionen zu bieten.
Viele Werkzeug- und Spindelfunk-
tionen sowie Werkstiickkoordi-
natensysteme sind ebenfalls Stan-
dard. Zusatzlich kombinieren
Pakete und Kits optionale Funk-

tionen fiir verschiedene Zwecke,
z.B. fiir Fras- oder Drehmaschinen,
und erleichtern so die Auswahl
und Bestellung der richtigen Funk-
tionen fiir die richtige Maschine.

Die 30i-B Plus verfiigt jetzt tiber
einen zusatzlichen Multi-Funk-
tions-Ethernet-Anschluss, der auf
allen Geraten verfiigbar ist. Dieser
kann als Industrial Ethernet Feld-
bus, wie Profinet IO oder Ether-
Net/IP, oder als zusitzlicher
Ethernet-Port - um IoT zu férdern
- genutzt werden. Die Steuerung
besticht auf3erdem durch verbes-
serte Anzeigeeinheiten, mit einem
komplett dunklen Farbschema,
einem flachen Design und einem
2-Punkt-Touchscreen fiir Multi-
Touch-Bedienung. Die Kombina-
tion dieser Eigenschaften macht
die 30i-B Plus Steuerung zu einem
neuen Standard fiir intelligente
Produktivitdt und automatisierte
Produktion. Bild: Fanuc
www.fanuc.de

Boehlerit

Sawtec 2.0: Sagen mit
Wechselschneiden

Der osterreichische Hartmetall-
und Werkzeugspezialist Boehlerit,
dessen Entwicklungs-Know-how
auf einer engen Verbindung zur
Stahlindustrie basiert, beschreitet
neue Wege im Bereich Sdgen und
brachte die intelligente und wei-
terfithrende Bearbeitungslosung
in Form des ,Sawtec 2.0‘-Werk-
zeugsystems mit wechselbaren
Schneiden auf den Markt.

Weltweit sind Sageblatter in der
metallverarbeitenden Industrie
im Einsatz, um Stangen, Blocke,
Rohre, Schienen und Profile zu
trennen. Hier sind die Sagezahne
in den meisten Fallen gel6tet, wo-
raus vor allem bei grof3en Sagen-
durchmessern ein hoher Aufwand
und hohe Kosten im Nachschleifen
und der Logistik entstehen.

Der Kapfenberger Entwicklung-
spionier Boehlerit hat darauf re-
agiert und mit dem innovativen
Werkzeugsystem ,SawTec 2.0° ab
sofort eine Losung fiir grof3e Sage-
blatter mit geschraubten, wechsel-
baren Sagezdhnen entwickelt. Fin
absoluter Produktvorteil: Die ge-
schraubten Hartmetall-Sdgezahne
sind bei der ,SawTec 2.0*-Variante

sehr einfach und rasch zu wechseln.
Das patentierte ,SawLock‘-Befesti-
gungssystem garantiert hierbei
Stabilitat, Effizienz, Prazision und
ein hohes Maf3 an Flexibilitat. Au-
3erdem kann, passend zum gesag-
ten Werkstoff, aus einer Reihe von
verfiigbaren Zahngeometrien die
ideale Schneide fiir Stahl, rostfrei-
en Stahl sowie hochwarmfeste Le-
gierungen gewahlt werden.

Zum Startprogramm gehoren
zundchst Wechselzdhne mit 9mm
Breite, in drei Schneidengeome-
trien (SP,SM, SS) und zwei Schneid-
stoffsorten (BCP40X und BCM40X),
passend fur alle gangigen Stahl-,
Rostfreiwerkstoffe und hochwarm-
feste Legierungen. Mit den mo-
dernst beschichteten Wechsel-
schneiden lassen sich die Schnitt-
flachen in m2 um bis zu 200 % bei
gleichzeitig hoherer Schnittge-
schwindigkeit steigern. Die Sage-
blatter sind in den Durchmesser-
bereichen von 600 bis 1500 mm
erhaltlich, wobei die notwendige
Bohrung fiir die Spindelaufnahme
laut Kundenanforderung ausge-

fijhrt erd Bild: Boehleit
www.boehlerit.com
Mit den Wechsel-
schneiden lassen
sich die Schnitt-

flachen bei gleich-
zeitig hoherer
Schnittgeschwin-
digkeit steigern.
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Behringer

Flexible Sagelosung fiir additiv gefertigte Bauteile

Zum 100-jdhrigen Jubildum er-
ganzt Behringer sein Produktport-
folio um die neue 3D-Serie mit
zwei Modellen. Die Hochleistungs-
sagemaschinen wurden zum Tren-
nen von additiv gefertigten Bau-
teilen in unterschiedlichen Gro-
3en und Formen entwickelt.

Additive Manufacturing, addi-
tive Fertigung oder einfach gesagt
der 3D-Druck gewinnt in nahezu
allen Branchen immer mehr an
Bedeutung. Neue Verfahren er-
moglichen es, einfache sowie auch
komplexe Bauteile aus unter-
schiedlichsten Werkstoffen zu
fertigen. Dabei werden die additiv
gefertigten Teile tiber eine Stiitz-
struktur auf eine Grundplatte
gedruckt. Der 3D-Druck bietet
viele Vorteile wie beispielsweise
mehr Designfreiheit oder eine
Individualisierung der Produkte
- Stichwort Losgrofde 1. Um die
3D-Druckteile entsprechend zu
verwenden und weiter verarbeiten
zu konnen, miissen diese nach der
Fertigstellung von der Grundplat-
te gelost werden.

Hier setzt die neue 3D-Serie von
Behringer an, welche die gedruck-
ten Bauteile mit hochster Schnitt-
prazision von der Trdgerplatte

Chiron

trennt. Durch die hohe Schnitt-
genauigkeit der Behringer Band-
sagemaschinen werden weder die
Druckplatte noch die Druckbau-
teile beschadigt. Die 3D-Serie be-
steht aus den beiden Modellen
HBE320-523 3D und LPS-T 3D.

Ganz egal ob Stahl, Aluminium,
Titan und Nickelbasislegierungen
oder Kunststoffe - die 3D-Sagen
von Behringer trennen alle additiv
gefertigten Bauteile in unter-
schiedlichsten Grof3en und For-
men problemlos. Die hohe Flexi-
bilitat wird gewahrleistet, indem
die Grundplatte individuell nach
Kundenanforderung angefertigt
werden kann.

Die HBE320-523 3D, basierend
auf der bereits bestehenden und
etablierten HBE Dynamic Baurei-
he, bietet eine Vorrichtung zum
trennen kleiner und mittlerer
Platten bis 500x300 mm. Ein sehr
einfacher und schneller Riistvor-
gang und kompakte Maschinen-
abmessungen sprechen fiir dieses
Modell.

Beim Sdgen von grofieren
Druckplatten spielt die Vertikal-
bandsage LPS-T 3D ihre Starken
aus. Zum Be- und Entladen grofer
und damit schwerer Grundplatten

mittels Krans ist die vertikale
Bauweise der Maschine mit frei
zuganglichem Maschinentisch die
optimale Wahl. Gerade beim Tren-
nen von Stahl und schwer zerspan-
baren Werkstoffen erzeugt das
serienmafdige Servo-Vorschubsys-
tem eine gleichméaflige Vorschub-
bewegung, was zu einem ruhigen
und stabilen Schnittprozess bei-
tragt. Die Folge sind hohe Schnitt-
leistungen und hohe Sageband-
standzeiten der Maschine.
Durch eine Schnittverlaufsiiber-
wachung mit programmierbaren
Toleranzen gewahrleisten beide
Modelle der Behringer 3D-Serie
hochste Schnittprazision. Das Sa-
gen von additiv gefertigten Druck-
bauteilen mit minimierter Stiitz-
struktur wird erméglicht. Unter-
schiedliche Kiihl- und Schmier-
systeme optimieren zusatzlich das
Sédgen verschiedener Werkstoffe.
Die Vorrichtung beider Maschi-
nen ist verfahrbar, wodurch eine
einfache Beladung sowie ein ein-
faches Handling sichergestellt
werden. Durch das serienmaf3ige
Nullpunkt-Anschlagsystem ist ein
manuelles Positionieren nicht
notwendig. Bild: Behringer
www.behringer.net

Dieses BAZ arbeitet produktiver

Die Chiron DZ 22 W five axis mit einem Spindelabstand von 600 Millimetern
wurde als Antwort auf aktuelle Kundenanforderungen aus der Automobilin-

dustrie entwickelt.

Die Chiron DZ 22 W five axis mit
einem Spindelabstand von 600
Millimetern basiert auf der glei-
chen Maschinenplattform wie die
bewahrte Baureihe 16 und wurde
als Antwort auf aktuelle Kunden-
anforderungen aus der Automo-
bilindustrie entwickelt. Sie tiber-
zeugt durch Prazision, Dynamik
und eine hohe technische Verfiig-
barkeit und spielt insbesondere
bei der Komplettbearbeitung von
grof3volumigen Bauteilen aus
Stahl und Aluminium, wie bei-
spielsweise E-Motoren- und Ge-
triebegehduse, Olwannen oder
Fahrwerkskomponenten, ihre
Starken aus.

Aufgrund der bewahrten Fahr-
portal-Bauweise, einem besonders
steifen Maschinenbett und aktiver
Komponentenkiihlung erreicht die
DZ 22 W five axis auch bei sehr

Die 3D-Serie von Behringer ist eine flexible Losung fiir additiv

gefertigte Bauteile.

grof3en Werkstiickdimensionen
eine hohe Prazision. Kurze Takt-
zeiten werden souveran durch die
hohe Achsbeschleunigung, die
kurzen Span-zu-Span-Zeiten sowie
schnelle Eilgange erreicht. Fiir ein
weiteres Plus an Produktivitat
sorgt die integrierte Werkstiick-
wechseleinrichtigung, durch die
Roh- und Fertigteile hauptzeitpa-
rallel be- und entladen werden
konnen. Mit insgesamt 2x77
Werkzeugen im Magazin konnen
ebenso Werkstiickfamilien als
auch komplexe Werkstiicke riist-
arm gefertigt werden. Je nach
Aufgabe kommen zwei unter-
schiedliche Hauptspindeln zum
Einsatz: eine Spindel mit hoher
Drehzahl fir Werksttiicke aus Alu-
minium oder Alu-Legierungen
oder eine Spindel mit hohem
Drehmoment fiir schwer zerspan-

bare Werkstoffe und grof3e Werk-
zeuge. Dartiber hinaus sind simt-
liche Zusatzaggregate, wie etwa
fiir Kithlmittel, Hydraulik oder die
Absaugung, platzsparend in der
Maschine integriert. Die Baureihe
22 ist in verschiedenen Konfigu-
rationen verfiigbar: als eine DZ 22
S mit Direktbeladung oder als
HSK-A100 Maschine.

Fiir die anspruchsvollen Bear-
beitungen in der Luftfahrtindus-
trie, bei denen grofitenteils die
Bauteile aus dem Vollen‘ zerspant
werden, benétigt es eine Werk-
zeugmaschine, die gleichzeitig
beste Frasleistung mit hochster
Prédzision vereint. Als maf3ge-
schneidert fiir die hohen Anfor-
derungen dieser Branche gilt die
neue FZ 16 S five axis mit HSK-
A100 von Chiron. Bild: Chiron
www.chiron.de
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Hahn+Kolb

Keramik bleibt bei Hitze cool

Nickelbasislegierungen wie Inco-
nel kommen als Werkstoff tiberall
dort zum Einsatz, wo es besonders
heif3 zugeht - in Turbinen, Reak-
toren und Turboladern. Sie zeich-
nen sich aus durch eine hohe
Dehnung und Festigkeit, geringer
Wiarmeleitfahigkeit bei gleichzei-
tig guter Kaltverformbarkeit und
Korrosionsbestandigkeit. Das
macht die Legierungen aber
gleichzeitig auch schwer zerspan-
bar und bringt Werkzeuge aus

Vollhartmetall an ihre Grenzen.
Insbesondere beim Schruppen
kommt es jedoch auf kurze Bear-
beitungszeiten des Werkstiicks
an: Moglichst viel Material soll
innerhalb kurzer Zeit abgetragen
werden. Mit den neuen Atorn
Schruppfrasern bietet der Werk-
zeug-Dienstleister Hahn+Kolb
eine entsprechende Losung an
und setzt dabei auf Hochleistungs-
keramik in Verbindung mit einer
innovativen Werkzeuggeometrie.

Auf diese Weise erlauben die neu-
en Fréser je nach Anwendung 20
bis 30 Mal hohere Schnittge-
schwindigkeiten im Vergleich zu
Vollhartmetall, bei hohen Vorschii-
ben und einem besonders grof3en
Zeitspanvolumen.

Um den anspruchsvollen Werk-
stoff zu bearbeiten, sind hohe
Schnitttemperaturen von iiber
800 °C notig. Sie weichen das Ma-
terial an der zu bearbeitenden
Stelle auf. Die Atorn Schruppfra-

ser aus Keramik erzeugen durch
die hohen Schnittgeschwindigkei-
ten die erforderliche Hitze direkt
beim Zerspanen, ohne selbst auf-
zuheizen und Schaden zu nehmen.
Die entstehende Warme wird
ausschlief3lich iiber den Span ab-
gefithrt. Gleichzeitig sind die
Werkzeuge aus Keramik sehr
leicht und auch bei héchsten
Drehzahlwerten sanft zu den Spin-
dellagern. Bild: Hahn+Kolb
www.hahn-kolb.de

Hahn+Kolb mit neuen Schruppfra-
sern von Atorn.

Horn

Fraser erzeugen glinzende Oberflichen

Horn erweitert das Planfrassystem DTM
mit Schneidplatten zur Hochglanzzer-
spanung von Nichteisenmetallen und
Kunststoffen. Die mit einem monokris-
tallinen Diamanten (MKD) bestiickten
Schneidplatten des Typs DTS ermdogli-
chen das Frasen von nahezu perfekten
Oberflachen und Ebenheiten kleiner
1pm. Das Frassystem kommt dort zum
Einsatz, wo hohe Anforderungen an die
Giite der Oberflichen, beispielsweise
Spiegelglanz, gestellt werden. Die
Schneidplatten des Typs DTS sind fiir
das Planfrassystem DTM abgestimmt
und erreichen in Verbindung mit den
Schneideinsdtzen zum Vorschneiden
eine hohe Effizienz und Wirtschaftlich-
keit. In Abhangigkeit des zu zerspanen-
den Werkstoffs kommt zum Vorschnei-
den der Schneidstoff PKD oder CVD-D
zum Einsatz. Grundsatzlich sind alle
Werkzeuge zur Hochglanzzerspanung
einschneidig ausgelegt.

Die restlichen Schneidplattensitze
sind mit Schruppschneiden oder Aus-
gleichsplatten belegt. Die MKD-bestiick-
te Schneide ist mit einem axialen Uber-
stand von 0,02mm eingestellt. Durch
die konstruktive Auslegung schneiden
die PKD-bestiickten Schruppschneiden
immer radial vor. Eine Uberlastung oder
gar Beschadigung der MKD-Schneide

Schunk

Spannkraftmessgerit universell nutzen

Was haben der Reifendruck beim Pkw
und die Spannkraft beim Drehfutter
gemeinsam? Beide sollten regelmafdig
gepriift werden, damit im taglichen Be-
trieb eine grofitmaogliche Prozesssicher-
heit und Wirtschaftlichkeit gewdhrleis-
tet ist. Das universell nutzbare Spann-
kraftmessgerat IFT ist genau dafiir
konzipiert. Es eignet sich herstellerun-
abhdngig fiir den Einsatz auf 2-, 3- und
6-Backenfuttern mit bis zu 6000 min’*
und einer maximalen Spannkraft von
90kN pro Spannbacke. Uber einstellba-
re Spannverldngerungen lasst sich der
Spanndurchmesser zwischen 72 mm,
88mm und 108 mm variieren. Die Da-
tenauswertung erfolgt drahtlos per App
auf einem Tablet-Computer oder ande-
ren Endgerdten. Die Akkulaufzeit des
Messkopfs liegt bei {iber 90 Minuten,
die Ladedauer unter 3 Minuten.

Das Spannkraftmessgerdt kann zur
statischen Messung ebenso eingesetzt
werden wie zur Ermittlung des Spann-
kraftverlustes unter Drehzahl oder zur
individuellen Einstellung der erforder-
lichen Ausgangsspannkraft fiir die je-
weilige Bearbeitung. Nach Angaben von
Schunk ist es empfehlenswert, die
Spannkraft grundsatzlich vor Beginn
einer Serienarbeit, aber auch zwischen
den Wartungsintervallen immer wieder

Die Schneidplatten des Typs DTS sind fiir das Planfrdssystem DTM abgestimmt.

ist somit nahezu ausgeschlossen. Die
Plattensitze des DTM-Frasgrundkorpers
lassen sich in axialer Richtung tiber ei-
nen Verstellbolzen einstellen. Pro Zehn-
Grad-Drehung am Bolzen verstellt sich
der Plattensitz um 0,01 mm. Der Planlauf
der einzelnen Schneiden lasst sich somit
pm-genau einstellen. Die innere Kiihl-
mittelzufuhr stellt die zielgerichtete
Kiihlung der Kontaktzone sicher und
ermoglicht eine effiziente Spanabfuhr.
Der Aluminiumgrundkoérper ist durch
seine geringe Masse spindelschonend

Mit dem Spannkraftmessgerat IFT ldsst sich bei 2-, 3- und 6-Backenfuttern komfortabel
die Spannkraft ermitteln - entweder statisch oder dynamisch mit bis zu 6000 min.

zu kontrollieren. Nur eine regelmaf3ige
Kontrolle gewahrleiste namlich eine
optimale Sicherheit. Soweit moglich,
sollte die Spannkraftmessung in dem
Zustand durchgefiihrt werden, wie das
Drehfutter in der jeweiligen Spannsitu-
ation eingesetzt wird.

Werden beispielsweise Aufsatzbacken
mit Spannstufen eingesetzt, sollte in
derselben Stufe gemessen werden, wie
spater auch das Werkstiick gespannt
wird. Stellt sich bei der Messung heraus,
dass die Spannkraft unter dem Zielwert

und erméglicht einen geringeren Ener-
gieaufwand im Gegensatz zu Stahlgrund-
korpern. Fiir hohe Schnittgeschwindig-
keiten von bis zu 5000 m/min und einen
ruhigen Lauf des Werkzeugs bietet Horn
die Moglichkeit zum Feinwuchten des
Grundkorpers. Das Anwendungsspekt-
rum des Hochglanzfrasens ist grof3.
Besonders im Werkzeug- und Formen-
bau spart das Verfahren Polierarbeiten
ein und erhoht die Qualitit in Ebenheit
und Oberflachengiite. ild: Horn
www.phorn.de

liegt, rat Schunk, unmittelbar zu han-
deln, um die Sicherheit im laufenden
Betrieb zu gewdhrleisten. Je nach Zu-
stand des Drehfutters ist es angebracht,
das Futter entweder abzuschmieren
oder komplett zu zerlegen, zu reinigen
und zu schmieren. Letzteres bietet
Schunk auch als Serviceleistung an.
Vorteil: Um die hohe Leistungsfahigkeit
von Schunk-Drehfuttern dauerhaft zu
erhalten, werden die Komponenten auf
versteckte Schaden untersucht. gild: schunk
www.schunk.com

SMW
SAUTOBLOK

Centco4d

INNOVATIVES 4-BACKENFUTTER
2+2 ZENTRISCH AUSGLEICHENDES SPANNEN

— Automatische Zentrierung
des Werkstlcks

— Geeignet fur runde,
eckige und geometrisch
unférmige Werkstticke

— Fliehkraftausgleich
fur hochste Drehzahlen

— Prazise Bearbeitungsqualitat
durch hochgenaue
Backenantriebe

— Standard Backenschnittstelle

— Ideal fur deformations-
empfindliche Werksticke

Centco4-MLW
gewichtsoptimiertes
Handspannfutter

Centco
Kraftspannfutter
mit Durchgang

Universelle Spannméglichkeiten
mit Standardbacken:

Spannen von quadratischen /
rechteckigen Werkstlicken
mit Standardbacken

Spannen von runden
Werkstiicken
mit Standardbacken

Spannen von geometrisch
unformigen Werkstiicken
mit Standardbacken

Spannen von diinn-
wandigen Werkstiicken
mit Standardbacken

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH
WiesentalstraBe 28
D-88074 Meckenbeuren

Tel.: +49 (0) 7542 - 405 - 0
E-Mail: info@smw-autoblok.de
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WaldrichSiegen

Vollautomatische Vertikaldrehfrasmaschine

Fiir einen amerikanischen Kunden
realisiert WaldrichSiegen ein
Turnkey-Projekt, welches Maf3-
stabe im Markt setzt. Wahrend
der Vorabnahme einer ProfiTurn
V sind bereits ohne Maschinen-
fundament Rundlauf- und Positi-
oniergenauigkeiten im unteren
einstelligen pm-Bereich erreicht
worden - Genauigkeiten, die ih-
resgleichen suchen. Fiir den Kun-
den waren Leistung und Prazision
des Drehtischs, der verschiedenen
Frasaggregate und der Drehadap-
ter der ProfiTurn V ausschlagge-
bend. Mit einem Drehtischdurch-
messer von 3000mm und einer
Geschwindigkeit von 120 min™
bietet die ProfiTurn V konsequen-
te Effizienz fur alle Anwendungs-
und Bearbeitungsfalle.

Mit einem Bearbeitungsdurch-
messer von bis zu 3500 mm, einer
Bearbeitungshche von 3000 mm,
einer Spindelleistung fiir Frasope-
rationen von 58 kW und Drehmo-
menten bis 2500 Nm konnte die
ProfiTurn V gegentiber dem Wett-
bewerb tiberzeugen. Doch nicht
nur das: die Hydrostatik in allen
Maschinenachsen erméglicht ne-
ben hohen Genauigkeiten im pm-
Bereich auch eine langzeitstabile
Bearbeitung von Werkstiicken.
Fiir die grofitmogliche Flexibilitat
der Maschine konnen verschie-
denste Fertigungsverfahren inte-
griert werden.

Samtliche Hauptbaugruppen
der Maschine bestehen aus hoch-
wertigem Guss. Jedes Detail der
Vertikaldrehmaschinen ist darauf
abgestimmt, die optimale Losung
fiir jede Aufgabenstellung zu bie-
ten. Die ProfiTurn V iiberzeugt
mit Bearbeitungsdurchmessern
von 2500 bis 14 000 mm, Bearbei-
tungshohen von bis zu 14000 mm
und Drehmomenten an der Plan-
scheibe von 60000 bis 560 000 Nm.
Der Drehtisch der Baureihe ist in
verschiedenen Ausfiihrungen mit

Basierend auf langjahriger Erfahrung im Bau von Horizontaldrehmaschinen, Portalfrasmaschinen und Horizontalbohr-
werken hat WaldrichSiegen eine innovative Maschinenlosung zur effizienten Bearbeitung komplexer Werkstiicke
realisiert: die Vertikaldrehmaschine ProfiTurn V.

Planscheibendurchmessern von
2000 bis 12000 mm und Antriebs-
leistungen von 100 bis 350 kW fiir
die prazise Bearbeitung von Werk-
stiicken mit Gewichten bis 500t
erhaltlich.

Die Technik der ProfiTurn V
bietet vollautomatisierte Losungs-
strategien, wie beispielsweise
Werkzeug- und Aggregatewechs-
ler und Palettensysteme. Mit der
ProfiTurn V steht somit eine Bau-
reihe mit einem klaren, modularen
Maschinenprogramm zur Verfii-
gung, welches das gesamte Spek-
trum der Bearbeitung grof3er und
hochgenauer Werkstticke abdeckt.
Das schnelle und prozesssichere
Einwechseln unterschiedlichster
Schleif-, Dreh-, Fras- und Bohrbe-
arbeitungseinheiten ist fiir die
wirtschaftliche Produktion kom-

SUHNER

Die neue Art der
«Handarbeit»

Oberflachenbearbeitung, Bohr-
und Frasoperationen.

OTTO SUHNER GMBH
79713 Bad Séackingen
+49 (0)7761 557-0
www.suhner.com

Werkzeuge fur vollautomatisierte
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plexer Werkstiicke entscheidend.
In Abhangigkeit von der Werk-
zeuganzahl und den Platzverhalt-
nissen bietet WaldrichSiegen
Werkzeugwechselsysteme fiir
minimale Span-zu-Span-Zeiten an.
Diese umfassen Pick-up-, Schei-
ben-, Ketten- und Regalwechsler
oder eine Werkzeugarena mit in-
tegriertem Roboter, je nach in-
dividuellen Kundenanforderun-
gen.

Dariiber hinaus iiberzeugt die
ProfiTurn V mit ihrer Energieef-
fizienz sowie Wartungs- und Ser-
vicefreundlichkeit. In Kombina-
tion mit der hohen Qualitit aller
Maschinenkomponenten garan-
tiert die Vertikaldrehmaschine
minimierte Lebenszykluskosten,
eine hohe Produktivitat und Leis-
tung.

Walter

Die Anspriiche an eine Vertikal-
drehmaschine sind hoch. Der
ndchste Schritt in Richtung voll-
automatisierter Systeme verhilft
Kunden von WaldrichSiegen, ei-
nen klaren Innovationssprung in
Richtung Industrie 4.0 zu realisie-
ren. Dazu zdhlen beispielsweise
die Wechsel- und Zufiihreinrich-
tungen, welche die Riist- und Ne-
benzeiten effektiv reduzieren.
Besonderes Augenmerk wurde auf
die Vernetzung der Maschine mit
dem Produktionsnetzwerk des
Kunden sowie ein leistungsfahiges
Monitoring- und Diagnosesystem
gelegt. Dies ermdglicht eine erheb-
liche Reduktion von Stillstands-
zeiten durch eine deutliche bes-
sere Planbarkeit von Service- und
Wartungseinsatzen, die an die
betrieblichen Ablaufe angepasst

werden konnen. Die Maschine des
amerikanischen Kunden ist zu-
satzlich fiir die Einbindung in ein
FMS (Flexible Manufacturing Sys-
tem) vorbereitet. Der Drehtisch
ist als Palettentrager mit Palette
ausgefiihrt. Ein Paletten-Trans-
portwagen mit der eigens entwi-
ckelten FMS-Steuerung kann dann
zwischen zwei und mehr Maschi-
nen verfahren. So konnen Werk-
stiicke hauptzeitparallel aufge-
spannt werden. Der Bearbeitungs-
prozess wird damit erheblich
effizienter realisiert als mit her-
kommlichen Maschinenkonzep-
ten. Auch die Prozessanalyse wird
erleichtert: die ProfiTurn V ist mit
zahlreichen Sensoren ausgestat-
tet, welche die Aufnahme und
Auswertung von Prozessdaten
ermoglichen. Zusatzlich zu den
Sensoren ist die Maschine mit dem
neuen WaldrichSiegen Diagnose-
system ausgeristet, welches die
Wartung vereinfacht. Das System
wurde speziell zur zeitsparenden
und kosteneffizienten Instand-
haltung der Maschinen entwickelt
und baut auf einer Siemens-Steu-
erung auf. Auf dem Touch-Panel
der Maschine kann der Bediener
sowohl tiber grafische als auch
textliche Informationen - intuitiv
und vom System gefiihrt - Fehler
finden und 16sen oder Wartungs-
plane und -intervalle abrufen. Es
sind alle fiir die Maschine relevan-
ten Unterlagen wie E-Pldne, Hyd-
raulikplane etc. hinterlegt.
WaldrichSiegen realisiert an-
spruchsvolle Bearbeitungen und
héchste Genauigkeiten. Aufgrund
des einzigartigen Maschinen-
designs, das allen Strukturbautei-
len zugrunde liegt und in Kombi-
nation mit der Auswahl von hoch-
wertigen Werkstoffen und Maschi-
nenelementen, konnen kleinste
Toleranzen erreicht werden.
Bild: WaldrichSiegen
www.herkulesgroup-services.de

Prazisionsteile prozesssicher bohren

Beim Bearbeiten von Prazisions-
teilen konnten sich auf3engekiihl-
te Walter Mikrobohrer DBI133
Supreme weltweit etablieren. Nun
prasentiert das Tiibinger Unter-
nehmen zwei Neuentwicklungen
im Mikrobohren: den Vollhartme-
tall-Mikrobohrer DB133 Supreme
mit Innenkiihlung in den Abmes-
sungen 5, 8 und 12x Dc sowie den
in Geometrie und @-Toleranz per-
fekt darauf abgestimmten Pilot-
Mikrobohrer DBI31 Supreme als
2xDc. Beide decken den @-Bereich
von 0,7mm bis 1,984 mm ab, der
Pilotbohrer zudem den Bereich ab
0,5mm. Positive Effekte ergeben
sich nicht nur aus deren Kombi-
nation. Aufgrund eines neuen
Spannuten-Designs brechen die
Spane kiirzer und werden sicherer
abtransportiert. Eine spezielle
Schneidkantenpraparation ermog-
licht herausragende Oberflichen-
qualitit am Bauteil und sichert
hohe Standzeiten.

Die Anpassung des L/D-Verhilt-
nisses an die gewiinschte Bohr-
tiefe hat Walter mit den neuen
Produkten weiter verfeinert. Das
Ergebnis ist ein Mikrobohrer-
Programm, das durch seine grof3e

Walter stellt Supreme-Mikrobohrer DB133 und Pilotbohrer DB131 vor.

Breite und die optimierte Bau-
form fiir maximale Stabilitat bei
der Bearbeitung sorgt. Walter
bietet beide Mikrobohrer in der
Sorte WJ30EL mit Feinstkorn-
Hartmetall und AICrN-Komplett-
beschichtung, den DB133 Supreme
zudem in der Sorte WJ30ER mit
Feinstkorn-Hartmetall und Al-
CrN-Kopfbeschichtung an. Bohrer
und Pilotbohrer sind einsetzbar

mit Emulsion oder Ol und eignen
sich fir samtliche ISO-Werkstoff-
gruppen. Neben der Uhrenindus-
trie und Medizintechnik werden
vom Premiumhersteller insbeson-
dere der allgemeine Maschinen-
bau, der Werkzeug- und Formen-
bau sowie die Energie- und Auto-
mobilindustrie als Finsatzgebiete
genannt. Bild: Walter
www.walter-tools.com
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Seitenstapler flexibel konfigurieren

1993 von Dieter Modrey und Al-
fred Schiitz in Fulda gegriindet,
steht Dimos fiir individuelle Flur-
forderzeuge ,Made in Germany,
die weltweit gefragt sind, heif3t
es. Grofien Wert legt Dimos dabei
auf seine Servicequalitat und ei-
ne schnelle Produktion, die dank
der hauseigenen Konstruktion
und Entwicklung gewahrleistet
ist. ,Wir sind auf Kleinserienfer-
tigung spezialisiert und entwi-
ckeln unsere Produkte stets in
enger Abstimmung mit den spa-
teren Anwendern. Dabei bertick-
sichtigen wir individuelle Kun-
denwiinsche. Wir erarbeiten vor
dem Produktionsstart immer ein
3D-Modell der spateren Losung
und besprechen dieses mit dem
Kunden. Dadurch kénnen wir im
Vorfeld selbst an kleinen Details
feilen®, erklart Pascal Schiitz, ver-
antwortlich fiir Vertrieb und Ent-
wicklung bei Dimos.
Ausgestattet mit robusten, na-
hezu wartungsfreien Elektromo-
toren, konnen die stark belast-
baren Elektro-Mehrwege-Seiten-
stapler problemlos bei Regen
eingesetzt werden. Weitere Fle-
xibilitdt bietet die kompakte
Bauweise der Stapler, die kleine
Wenderadien ermdéglicht. Trotz
ihrer Kompaktheit erweisen sich
die Fahrzeuge mit einer Tragfa-

Der Stapler mit kurzem Gabeltrager ist erste Wahl, wenn es darum geht, kompakte Waren millimetergenau durch das

Lager zu mandvrieren.

gie bei, die ein besonders effizi-
entes Energiemanagement und
sehr hohe Einsatzzeiten ermog-
licht. Erfolgsentscheidend ist
dabei, dass alle Elemente ausge-

Trotz ihrer Kompaktheit haben die Fahrzeuge eine
Tragfahigkeit von bis zu 35 Tonnen

higkeit von bis zu 35 Tonnen als
Kraftpakete. Zu der enormen
Leistungsfahigkeit der Stapler
tragt auch die Nutzung von mo-
derner Lithium-Ionen-Technolo-

Nord Drivesystems

reift und optimal aufeinander
abgestimmt sind. Das gilt auch
fir den Aspekt Sicherheit und
Ergonomie. Mit einer Panorama-
kabine fiir die 360°-Rundumsicht

minimiert Dimos potenzielle Ge-
fahren fiir den Fahrer und ande-
re Mitarbeiter wahrend des Stap-
lereinsatzes. Dariiber hinaus
sorgen die Emissionsfreiheit und
die sehr geringe Lautstarke der
Fahrzeuge fir ein angenehmes
Arbeitsumfeld. ,Bis zu 15 Jahre
lang ist ein Dimos-Stapler der
Arbeitsplatz von Logistikmitar-
beitern. Dementsprechend liegt
uns sehr viel daran, dass die Fah-
rer mit ihren Staplern zufrieden
sind und wir freuen uns dartiber,
dass unsere Kunden ihre Mitar-
beiter zunehmend in die Planung
einbeziehen®, sagt Pascal Schiitz.

Um bei allen Transportaufga-
ben in und um das Lager bestehen
zu konnen, sind die Elektro-
Mehrwege-Seitenstapler in vielen
unterschiedlichen Ausfithrungen
verfiigbar: wahlweise mit kurzem
oder langem Gabeltrager, mit
hochfahrbarer Kabine und mit
einer Kommissionierplattform.
Wenn es darum geht, Waren mit
geringer Eigendurchbiegung wie
Paletten, Gitterboxen und dickes
Schichtholz millimetergenau
durch das Lager zu manévrieren
und auf Lkw zu platzieren, ist der
Stapler mit kurzem Gabeltrager
gefragt. Dessen Pendant mit lan-

Auf einen Blick

Elektrisch angetrieben, emis-
sionsfrei und modular aufge-
baut - das sind die flexiblen
Elektro-Mehrwege-Seiten-
stapler von Hersteller Dimos
aus Petersberg bei Fulda. Mit
einer eigenen Abteilung fiir
Konstruktion und Entwicklung
konzipiert und fertigt der Spe-
zialist fir Sonderfahrzeuge
seit 25 Jahren Stapler nach in-
dividuellen Kundenvorstellun-
gen. Die Fahrzeuge entstam-
men einem Baukastensystem
und kénnen so prazise auf alle
Einsatzbereiche im Lagerum-
feld zugeschnitten werden.

gem Gabeltrager kommt dagegen
beim Transport langer und sper-
riger Lasten mit einer Lange von
bis zu 30 Metern zum Einsatz,
etwa fiir diinne Metall- und lange
Kunststoffprofile.

Fiir Einsatze in bis zu 14 Metern
Hohe lasst sich der Elektro-Mehr-
wege-Seitenstapler mit einer
hochfahrbaren Kabine versehen.
Dadurch ist selbst bei hohen Re-
galanalagen jederzeit die vollstan-
dige Kontrolle beim Be- und Ent-
laden gewdhrleistet und die Ma-
schinenzeiten werden reduziert.
Eine aufnehmbare Plattform
ermoglicht es bei Einsdtzen in
der Hohe sogar, direkt aus dem
Regal zu kommissionieren.

Dimos geht bei der Konstruk-
tion der Plattform auf individu-
elle Kundenanforderungen ein
und bietet so maximale Flexibi-
litat.Bild: Dimos
www.dimos-maschinenbau.de

Variantenreduzierung und Energieeffizienz kombinieren

Forderbéander in Intralogistikin-
stallationen fiir Flughafen, Wa-
renlager und Paketzentren wer-
den hiufig auf die zu erwartende
Maximallast und folglich mit
entsprechenden Sicherheitsfak-
toren ausgelegt. Hieraus resul-
tieren meist zu grofy dimensio-
nierte Antriebe. Im Realbetrieb
wird bei solchen Anlagen die
Maximallast jedoch nur mit ei-
nem geringen Anteil der bef6r-
derten Ladungseinheiten er-
reicht. Das Resultat einer solchen
Auslegung ist, dass die Antriebe

Auf einen Blick

Grof3e Intralogistik-Projekte
fiir Flughafen, Paketzentren,
Hochregallager oder andere
Lagerlogistikeinrichtungen
missen verschiedene konkur-
rierende Anspriiche unter ei-
nen Hut bringen. Nord Drive-
systems verfolgt mit dem Lo-
gidrive-Konzept fiir die An-
triebstechnik einen umfassen-
den TCO-Ansatz, der die ideale
Kombination aus Variantenre-
duzierung und Energieeffizi-
enz mit optimalen Systemlo-
sungen fir die Intralogistik
vereint.

die meiste Zeit im ineffizienten
Teillastbereich arbeiten. Mit dem
Logidrive-Konzept wirkt Nord
diesem Trend durch eine geziel-
te Variantenreduzierung mithil-
fe moderner Synchronmotoren
entgegen. Sie haben im Vergleich
zu herkémmlicher Asynchron-
technik eine verbesserte Ener-
gieverbrauchsperformance in
Teillast- und Teilgeschwindig-
keitsbereichen. Dadurch sind sie
in diesen Betriebspunkten nicht
nur energiesparender, sondern
helfen auch, die Wirkungsgrade
trotz einer Uberdimensionierung
durch Variantenreduzierung auf
einem hohen Niveau zu halten.
Im Resultat bleiben die Gesamt-
betriebskosten gering.
Nord-Frequenzumrichter kon-
nen die Abtriebsgeschwindigkeit
iiber einen Frequenzbereich von
25 bis 100 Hz regeln. Dank der
guten Uberlastfdhigkeit moder-
ner Synchronmotoren kann da-
durch statt verschiedener Mo-
torbaugréfien ein einziger Motor-
typ eingesetzt werden. Dieser
wird dabei je nach Leistungsan-
forderung von seinem Umrichter
mit unterschiedlichen Frequen-
zen betrieben. So konnte bei-
spielsweise in einem Nord-Pro-
jekt fiir den Gepacktransport an
einem Flughafen mit 700 An-

Die Intralogistik-L6sung Logidrive von Nord ist auf Intralogistik-Projekte fiir
Flughéfen, Paketzentren, Hochregallager oder andere Lagerlogistikeinrich-

tungen zugeschnitten.

triebseinheiten die Variantenviel-
falt um rund 80 Prozent reduziert
werden. Von den elf eingesetzten
Antriebskonfigurationen entfie-

len acht Varianten auf eine Stan-
dardsystemlésung, das Nord-
Logidrive. Bewdhrte Standardl6-
sungen sind erprobt und fiir den

Anwender sicherer einzusetzen.

Die Logidrive-Systeme von
Nord sind hocheffizient, dank
Plug-and-Play-Technik extrem
wartungs- und installations-
freundlich und bewirken eine
deutliche Reduzierung des Er-
satzteilvorrats im laufenden Be-
trieb.

Das gesamte Konzept ist auf
einfache Projektierung und In-
betriebnahme ausgelegt. Die
standardisierten Getriebemotor-
varianten sind speziell auf die
Intralogistik, Paketlogistik und
Flughafentechnik zugeschnitten
und eignen sich besonders zur
Variantenreduzierung. Das kom-
pakte Design ist platzsparend
und das leichte Aluminiumge-
hause sorgt fiir eine Gewichtser-
sparnis von 25 Prozent. Die Lo-
gidrive-Antriebe bestehen aus
einem IE4-Synchronmotor mit
Nennleistungen von bis zu 55kW,
einem zweistufigen Kegelstirn-
radgetriebe sowie einem Nordac
Link Frequenzumrichter, der in
Motorndhe installiert wird. Die
Antriebseinheiten mit Motoref-
fizienzklasse TE4 und Systemef-
fizienzklasse IES2 erreichen spe-
ziell im Teillast- und Teildrehzahl-
bereich exzellente Wirkungsgra-
de. Bild: Nord
www.nord.com
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Linde Material Handling

Diese Architektur verschafft bessere Sicht

Mit dem Gerat ans Regal fahren,
aussteigen, Produkte aus dem Re-
gal nehmen, auf den Warentrager
laden, einsteigen - und weiter zur
nachsten Pickposition: Manuelles
Kommissionieren gehort zu den
arbeitsintensivsten und kleintei-
ligsten Tatigkeiten im Waren-
handling. Die neue Niederhub-
kommissionier-Generation N20
von Linde Material Handling
verbessert all diese Arbeitsablau-
fe auf einen Schlag. ,Das Fahrzeug
unterstiitzt den Mitarbeiter bei
allen Teilaufgaben optimal®, sagt
Produktmanagerin Floise Lévéque
von Linde Material Handling.
Moglich wird das durch ein ein-
zigartiges Fahrzeug-Layout: Beim
Linde N20 steht der Bediener vor
der Batterie - und nicht wie in der
branchentiblichen Ausfiihrung
dahinter. Dadurch hat er einen
besseren (weil unmittelbareren)
Blick nach vorn. Fahrt der Mitar-
beiter beispielsweise aus einer
Regalgasse heraus, sieht er im
Gang entgegenkommende Fahr-
zeuge schneller und muss sich
nicht langsam nach vorn tasten.
Das Konstruktionsprinzip
bringt zudem Vorteile in Sachen
Wendigkeit: Durch den nach vor-
ne verlagerten Bedienstand lasst
sich das Gerit leichter durch enge

Gange und an Hindernissen vorbei
manovrieren. ,Das erhoht die Si-
cherheit und ermoglicht gleich-
zeitig schnelleres Arbeiten und
hohere Pickraten®, sagt Expertin
Lévéque. Der Bediener selbst sei
durch einen massiven Frontstof3-
fanger aus Stahlguss geschiitzt.

Ein weiteres Alleinstellungs-
merkmal des Linde N20 ist der
vollstandig gefederte Fahrerar-
beitsplatz, der die Belastungen fiir
den Bediener reduziert. Eine aus-
gekliigelte Dampfungstechnologie
absorbiert Vibrationen, St6f3e und
Erschiitterungen, die sich sonst
nachweislich negativ auf die Leis-
tungsfihigkeit und Gesundheit
der Mitarbeiter auswirken wiir-
den. ,Wir konnten die tiber Lenk-
rad und Fahrerstand auf den Be-
diener wirkenden Humanschwin-
gungen um rund 30 Prozent sen-
ken®, sagt Produktmanagerin
Eloise Lévéque.

Dartiber hinaus gibt es zahlrei-
che weitere Ergonomie-Features
wie eine rund geformte Riicken-
lehne, einen gepolsterten Knie-
schutz oder ein hohenverstellba-
res Lenkrad. Die Fahrschalter
lassen sich beidseitig mit Daumen-
und Zeigefinger betdtigen, die
Haupthubfunktionen ,Heben‘ und
,Senken‘ iiber einen Schalter ober-

Mehr Sicherheit und hohere Pickraten verspricht die einzigartige Fahrzeug-
architektur des neuen Niederhubkommissionierers Linde N20. Der Bediener

steht vor der Batterie.

halb der Riickenlehne. ,Dadurch
blickt der Bediener beim Betatigen
des Haupthubs automatisch in
Richtung der Gabelzinken - ein
wichtiger Sicherheitsfaktor®, so
Produktmanagerin Lévéque. Se-
rienmaf3ig verbaut sei auflerdem
das Sicherheitsfeature Linde Cur-
ve Control zur automatischen
Anpassung der Kurvengeschwin-
digkeit, optional wird der Linde
BlueSpot direkt in die Fahrzeug-
front integriert.

+ —fertigung
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Weil Kommissionieranwendun-
gen grundsatzlich sehr unter-
schiedlich ausfallen, bietet Linde
bei seiner neuen Baureihe eine
grof3e Variantenvielfalt. Insgesamt
stehen zehn Versionen zur Wahl,
alle verfiigen tiber eine Inititalhub-
Funktion.

Die Modelle Linde N20 B, N20
und N25 beziehungsweise N20/
N25 HP sind fiir den Warentrans-
port auf Bodenniveau ausgelegt.
Mit dem Linde N16 Li kann der

Nextlap

Bediener die Last auf bis zu
790 mm Hohe anheben. Sollen
zwei unterschiedliche Kundenauf-
trage direkt nacheinander kom-
missioniert werden, empfehlen
sich die Doppelstock-Varianten
Linde N20 D sowie N20 D HP - bei
beiden ldsst sich die Last von bis
zu 1200 Kilogramm um rund zwei
Meter anheben.

Noch effizienter geht das Picken
von zwei Jobs mit der Modellva-
riante N20 LoL von Linde Mate-
rial Handling: Sie ist mit verlan-
gerten Radarmen ausgestattet.
Von vielféltigsten Optionen pro-
fitieren Kunden von Linde Mate-
rial Handling auch in Sachen An-
triebstechnologie - mit bewahrten
Blei-Saure- oder modernen Lithi-
um-lonen-Batterien - sowie in
puncto Flottenmanagement-Inte-
gration durch Linde connect.

Die neuen Kommissionierer
Linde N20 ergdnzen die vor we-
nigen Monaten ebenfalls neu auf
den Markt gebrachten Modelle der
Baureihe Linde N20 C, bei denen
sich der Bedienstand hinter der
Batterie befindet. Damit ist Linde
Material Handling der einziger
Hersteller, der zwei unterschied-
liche Fahrzeugkonzepte anbietet,
heif3t es. Bild: Linde Material Handling
www.linde-mh.de

Gestensteuerung macht
Pickprozesse schneller

Die Nextlap GmbH, Spezialist fiir
IoT-basierte Losungen zur digita-
len Steuerung und Automatisie-
rung von Fertigungs- und Logis-
tikprozessen, hat ihr Portfolio um
einen Lidar-Taster erweitert. Die-
ser arbeitet mit intelligenter Ges-
tensteuerung und sorgt fiir Ar-
beitserleichterung der Mitarbeiter
bei Pickprozessen. Mit dieser IoT-
Losung im Low-Cost-Bereich kon-
nen Unternehmen die Sicherheit
und Effizienz der entsprechenden
Prozesse kostengiinstig erhchen.
Nextlap entwickelt ToT-basierte
Fertigungs- und Logistik-Losun-
gen zur Digitalisierung von bei-
spielsweise Pickprozessen. Bei der
klassischen Losung fiir Pickpro-
zesse wird der Put bzw. Pick auf
einem grof3flachigen LED-Display
angezeigt und eine explizite Be-
statigung erfolgt durch Tasten-
druck. Fir spezifische Anforde-
rungen und zur Entlastung des
Mitarbeiters hat Nextlap den Li-
dar-Taster mit intelligenter Ges-
tensteuerung entwickelt.

Lidar arbeitet dhnlich wie Radar
und Sonar, verwendet jedoch

Lichtwellen von einem Laser an-
stelle von Radio- oder Schallwel-
len. Das System berechnet, wie
lange es dauert, bis das Licht auf
ein Objekt oder eine Oberfliche
trifft und zum Scanner zurtickre-
flektiert wird. Lidar-Lésungen
konnen bis zu 1000 000 Impulse
pro Sekunde abgeben.

yunser Lidar-Taster eignet sich
ideal an Stellen, an denen eine
reguldre Taster-Losung nur schwer
realisierbar ist und fir den Mit-
arbeiter schwierig erreichbar wa-
re. Es muss kein Scan oder Tas-
terdruck mehr durchgefiihrt wer-
den. Es wird lediglich eine Hand-
bewegung ausgefiihrt, der Bewe-
gungssensor reagiert darauf und
16st den Tastendruck aus. Der
Lidar-Sensor kann auf die Entfer-
nung, bei der er auslosen soll, ka-
libriert werden®, erklart André
Ziemke, Geschaftsfiihrer der Next-
lap GmbH. Der Lidar-Taster ist
eine smarte und kostengiinstige
IoT-Losung, die die Digitalisierung
nach dem Do-it-yourself-Prinzip
ermoglicht. Bild: Nextlap
www.nextlap.de

Neuer Lidar-Taster von Nextlap zur Gestensteuerung.
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Elektroschlepper ist nur 600 mm breit

Mit einer Breite von lediglich
600 mm ist der Elektro-Schlepper
EZS 130 fiir den wendigen Klein-
teiletransport im platzsparenden
Routenzug ausgelegt. Damit ist
der Schlepper ideal fiir den Trans-
port von Gepdcktrolleys auf dem
Flughafen oder fiir den Kleintei-
letransport in Industrieunterneh-
men geeignet. Dank seines jetzt
noch leistungsstarkeren 24-V-
Fahrmotors in Drehstromtechnik
zieht der EZS 130 unterschied-
lichste Anhangertypen bis zu ei-
nem Gesamtgewicht von 3000kg.

Die verbesserte Antriebstechnik
des EZS 130 garantiert einen ho-
heren Wirkungsgrad mit exzel-
lentem Energiehaushalt. Genera-
torisches Abbremsen mit Ener-
gieriickgewinnung erméglicht
besonders lange Einsatzzeiten.
Jungheinrich bietet den EZS 130
sowohl mit bewdhrter Blei-Saure-
Batterie als auch mit moderner
Lithium-Ionen-Technologie an.
Uber eine Komfort-Lade-Schnitt-
stelle fiir die Lithium-Ionen-Bat-
terie kann der EZS 130 bequem in
jeder Pause geladen werden. Op-
tional verfiigt der EZS 130 tiber
ein integriertes 24-V-Ladegerit,
das einfaches Aufladen an jeder
230-V-Netzsteckdose ermoglicht.

Durch die neue Fahrzeugkons-
truktion konnte der Einstiegsbe-
reich des Schleppers um 70 mm
vergrofdert werden, ohne dass die
Fahrzeuggrundabmessungen ver-
andert wurden. Die neue beson-
ders niedrige Standplattform er-

All4warehouse

Verbessertes Raumangebot und optimierte Ergonomie bietet der EZS 130 von Jungheinrich.

moglicht komfortables und siche-
res Auf- und Absteigen ohne
Anstrengungen. Der Rahmen des
EZS 130 besteht aus hochwertigem
Stahlblech und verfiigt jetzt iber
eine extra hochgezogene Rahmen-
schiirze an der Fronthaube. Je
nach Einsatz und Kundenwunsch
kann zwischen verschiedenen Rii-

ckenlehnen inklusive integrierter
Sitzmoglichkeit gewahlt werden.
So sorgt zum Beispiel der hohen-
verstellbare Klappsitz fiir mehr
Fahrkomfort insbesondere auf
langen Strecken und ermdglicht
so ein ermiidungsarmes Arbeiten.
Die elektrische Lenkung erfolgt
iiber den hohenverstellbaren

Jungheinrich-jetPILOT. Durch die
neue Konstruktion konnte der
niedrigste Finstellbereich auch fiir
kleinere Fahrer weiter optimiert
werden und erméglicht so ermii-
dungsfreies Arbeiten.

Dank flexibler Anpassung der
Fahreigenschaften an den Bedarfs-
fall und automatische Reduzie-

Dienstleistungen fiir Lagerlogistik einfach buchen

Plattformen und Marktplatze ha-
ben schon lange Einzug in unser
Privatleben gehalten. Heute wer-
den Strom- und Gasvertrage oder
Versicherungen auf Online-Porta-
len verglichen. Grof3e eCommerce-
Plattformen bieten den Kunden
ein unendliches Produkt-Portfolio
an. Sie ermoglichen zudem eine
einfache Abwicklung beim Kauf
bzw. dem Abschluss von Dienst-
leistungsvertragen, erleichtern
viele Kaufe und Beauftragungen
und die Nutzer konnen auf diese
Weise haufig Kosten und wertvol-

Auf einen Blick

Allawarehouse ist eine neue
Service-Plattform, iber die al-
le wichtigen Dienstleistungen
rund um die Lagerlogistik im
Netz einfach und effizient
buchbar sind. Das Portal
mdochte den Usern durch die
problemlose Vermittlung qua-
lifizierter Firmen im Logistik-
bereich Arbeit erleichtern und
gleichzeitig dabei helfen, Auf-
wand und Kosten zu reduzie-
ren. Auf All4warehouse kon-
nen Dienstleistungen nicht
nur angefragt, sondern auch
direkt online gebucht werden
- eine Neuheit auf diesem
Markt. Auch den Dienstleis-
tern, die mit All4warehouse
zusammenarbeiten, mochte
dieses Modell viele Vorteile
bringen.

le Zeit sparen, um sie fiir andere
Dinge sinnvoll einzusetzen.

Genau diesen Ansatz verfolgt
All4warehouse aus Meidenheim
nun mit ihrer neuen Service-Platt-
form auch fiir die Lager- und Lo-
gistikbranche. Eine perfekt funk-
tionierende Logistik ist einer der
wesentlichen Erfolgsfaktoren
leistungsstarker Unternehmen.
Dabei ist es wichtig, sich auch bei
der Suche nach kompetenten
Dienstleistern in diesem nicht in
zeit- und energieraubenden, lang-
wierigen Abstimmungen mit meh-
reren Anbietern zu verlieren. Die
Vermittlung iber das Portal www.
all4warehouse.com erfolgt einfach,
problemlos und schnell und er-
moglicht den Nutzern damit eine
effiziente, firmeniibergreifende
Zusammenarbeit, heif3t es dazu.
Ziel ist es dabei, dass sich jeder
Anwender voll auf seine eigene
Kernkompetenz fokussieren kann:
Logistiker um den Betrieb ihres
Lagers, die Dienstleister darum,
ihren Kunden einen guten Service
zu liefern.

In All4warehouse flief3t lang-
jahriges Know-how und ein gut
ausgebildetes Netzwerk aus der
Intralogistik mit ein: Daniel Henn
und Benjamin Neuf3ner sind zwei
der Initiatoren des Projekts, die
mit ihrer Losung nun die Intralo-
gistik befliigeln moéchten. Durch
ihre Zeit und Erfahrungen in der
Logistikbranche haben sie er-
kannt, dass bei all den Angeboten,
die im Internet mittlerweile zu
finden sind, ein entsprechend gut
aufgestelltes Service-Portal im

Allawarehouse ist eine neue Service-Plattform, die Dienstleistungen rund um
die Lagerlogistik im Netz einfach und effizient anbietet.

Logistikbereich noch fehlt. Auf
www.all4warehouse.com werden
beispielsweise Dienstleistungen
wie Regalmontagen oder Regal-
priifungen angeboten. Solche Leis-
tungen Uberhaupt direkt online
buchen zu kénnen, ist bislang
einmalig in der Branche. ,Wir ha-
ben festgestellt, dass viele Fach-
firmen in diesem Bereich noch
keine eigene und aussagekraftige
Website haben, iiber die Kunden
von ihrer Dienstleistung erfahren
konnen. Geschweige denn, dass
man diese Firmen direkt online
beauftragen kann. Somit gehen
den betroffenen Unternehmen
potenziell wertvolle Auftrage ver-
loren, so Daniel Henn und er fligt
hinzu: ,Zudem kommt es haufig

vor, dass tiber die herkommlichen
Suchmaschinen vor allem dieje-
nigen Unternehmen mit dem bes-
tem Online-Marketing zu finden
sind - was aber nicht zwingend
bedeutet, dass diese auch die Fach-
firmen mit der besten Expertise
fiir ein bestimmtes Projekt sind.*
Benjamin Neuf3ner erganzt: ,Von
All4warehouse sollen Verantwort-
liche wie Betriebs- und Lagerleiter
aber auch Einkdufer profitieren,
um auf einfachem Wege die fach-
lich und preislich am besten pas-
senden Partner fir ein Projekt zu
finden.”

All4warehouse adressiert nicht
nur an die Betreiber von grof3en
Logistikzentren, sondern auch an
kleinere Handwerks- und Indus-

rung der Geschwindigkeit in Kur-
ven durch curveCONTROL fahrt
der EZS 130 besonders sicher,
berichtet das Unternehmen Jung-
heinrich. Optional kann aus drei
Fahrprogrammen per Softkey
ausgewdhlt werden.

Integriertes LED-Taglicht er-
hoht die Sichtbarkeit des Fahr-
zeugs in schlecht ausgeleuchteten
Bereichen. Ein optionaler Floor-
Spot reduziert die Kollisionsgefahr
an uniibersichtlichen Stellen
durch rote oder blaue Leucht-
punkte am Boden. Uber ein 2-Zoll-
Display werden Batterieladezu-
stand, Geschwindigkeit, Betriebs-
stundenzahl, Fahrgeschwindigkeit
sowie mogliche Fehlercodes ange-
zeigt. Das Fahrzeug kann per ea-
syaccess tiber Softkey PinCODE
oder optionale Transponderkarte
aktiviert werden.

Jungheinrich bietet fiir den EZS
130 umfangreiches Zubehor fiir
die individuelle Anpassung an
vielfaltige Einsatze. Ein robuster,
universell einsetzbarer Options-
biigel erméoglicht unter anderem
das Anbringen von Datenfunk-
Komponenten.

Das Fahrzeug ist mit verschie-
denen Kuppelungen fir unter-
schiedliche Anhangertypen erhalt-
lich. Eine Riicktasteinrichtung
ermoglicht komfortables An- und
Abkoppeln. Fir GTE-Anhdnger
stehen elektrische Versorgungs-
anschliisse zur Verfiigung.

Bild: Jungheinrich
www.jungheinrich.de

triebetriebe, die sich nur rudimen-
tar um den eigenen Lagerbetrieb
kiimmern kénnen und entspre-
chende Unterstiitzung von Fach-
firmen bendétigen. Mit wenigen
Klicks durch bebilderte Fragebo-
gen zum Projekt und den Anfor-
derungen erhilt der Seitenbe-
sucher sein personliches Fest-
preisangebot und kann die
Dienstleistung direkt tiber das
Portal buchen. Gleichzeitig sollen
auch die Fachbetriebe im Lager-
bereich, wie Monteure und Regal-
priifer, selbst von All4warehouse
profitieren, indem sie iiber die
Plattform qualifizierte Auftrage
erhalten, heif3t es.

Fiir die Zukunft hat das Team
von All4warehouse vielfaltige
Erweiterungen und Optimierun-
gen geplant. Der Leistungsum-
fang soll stetig wachsen und
Nutzern regelmafdig neuen und
weiteren Mehrwert bieten. Dani-
el Henn beschreibt die Vision von
All4warehouse wie folgt: ,Haufig
googelt man gar nicht mehr nach
Produkten, sondern sucht diese
gezielt auf einer der bekannten
Plattformen, weil man dort von
den Preisen, der Einfachheit und
der Zuverldssigkeit in der Ab-
wicklung tiberzeugt ist. Unser Ziel
ist es, All4warehouse fir alle
Dienstleistungen rund ums Lager
zu einer solchen Institution wer-
den zu lassen, die die Arbeit fiir
alle Nutzer vereinfacht - sowohl
fiir die Lagerverantwortlichen als
auch fiir die ausfithrenden Be-
triebe. Bild: All4warehouse
www.alltwarehouse.com
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Arrow

Plattform speziell fiir Echtzeit-loT

Arrow Electronics hat gemeinsam
mit Exor Embedded das gigaSOM
gS01 entwickelt, ein komplettes
Produktionsdesign und Entwick-
lungskit mit einem leistungsstar-
ken, energieeffizienten System-
on-Module (SOM) fiir IoT-Edge-
Anwendungen etwa fiir die Smart
Factory. Das System-on-Module
vereint die Leistung und die Effi-
zienz der Intel Atom E3900-Pro-
zessorserie mit der Flexibilitat des
iiber eine Breitband-Dual-Lane
PCle-Schnittstelle angeschlosse-
nen Intel Cyclone 10 GX-FPGA in
einer hochleistungsfahigen Engi-
ne. Das gigaSOM gSO01 ist ein kom-
biniertes Design aus X86 CPU und
Intel High-Speed-FPGA auf einem
einzigen System-on-Module.
Mit der Time-Coordinated-
Computing-Technologie (TCC-
Technologie) von Intel in der CPU,
der Unterstiitzung fiir IEEE 802.1
Time-Sensitive Networking (TSN)
im FPGA-Referenzdesign und aus-
gerlistet mit einem Echtzeit-IoT-
Stack, bietet das gigaSOM gS01
den fiir die Verarbeitung synchro-
nisierter und Echtzeit-Smart-
Factory-Anwendungen notwendi-
gen Determinismus. Das Board

Harting

kann mehrere Gerdte wie Indus-
trie-PCs, HMI-Controller und SPS-
Gerate in einem einzigen Modul
integrieren.

Dank der Unterstiitzung fir
simple MQTT (MQ Telemetry
Transport) und OPCUA (Open
Platform Communications - Uni-
fied Architecture)-Protokolle kon-
nen sich die Anwender ganz ein-
fach mit Corvina Cloud verbinden
- der Sensor-to-Cloud-Plattform
von Exor - um Maschinen-IoT-
Daten zu sammeln und industri-
elle Anlagen zu verwalten. Corvi-
na Cloud bietet Ressourcen wie
Maschinenmodell-Instanzen auf
SaaS-Basis (Software-as-a-Service)
und verfiigt tiber verschiedene
Funktionen, die Anwender dabei
unterstiitzten, visuelle Trends und
Analyseanwendungen durch Nut-
zung der gesammelten Daten zu
entwickeln, berichtet das Unter-
nehmen.

Mit der Intel Atom E3900 CPU-
Serie liefert das Board eine hohe
Leistung pro Watt. Dartiber hin-
aus passt die Intel SpeedStep-
Technologie die Betriebsspannung
und -frequenz dynamisch an, um
die Effizienz unter jeder CPU-Last

Das energieeffiziente CPU/FPGA-Board unterstiitzt zeitgesteuerte Berech-
nung, Netzwerkbetrieb und Echtzeit-loT fiir zeitkritische Smart-Factory-An-

wendungsfalle.

zu optimieren. Anwender profi-
tieren von den Vorteilen der um-
fangreichen Grafik-Features, wie
Intel HD Graphics 500, DirectX
und OpenGL Support, Intel Clear
Video HD Technology sowie von
den verfiigbaren DisplayPort-,
eDP-, HDMI- und MIPI-DSI-Aus-
gangen fiir den Anschluss von bis
zu drei Bildschirmen. Das Board

Harting hat ein neues Han Shielded Power Modul entwickelt, mit
dem Anwender erstmals geschirmte Power-Leitungen im modularen

Steckverbinder ausfiihren kénnen.

Geschirmte Module bieten besonders
einfache Handhabung

Das Han Shielded Power Modul
bietet laut Harting drei Leistungs-
kontakte und einen PE-Kontakt
zum Anschluss typischer dreipha-
siger Verbraucher. Hinzu kommen
zwei Signalkontakte fiir die Tem-
peraturiiberwachung, Bremsen
oder dhnliches, sowie eine grof3-
flachige Schirmiibergabe, die eine
EMV-gerechte Anbindung des
Kabelschirms direkt am Modul
ermoglicht. Es bildet eine Alter-
native zur Festverdrahtung von
geschirmten Power-Leitungen und
erlaubt es gleichzeitig, solche Ver-
bindungen in einem gemeinsamen
Gehduse neben anderen Modulen
der Han-Modular Serie auszufiih-
ren.

Harting hat das Modul im EMV-
Labor in praxisnahen Applikati-
onen getestet: Die EMV-Eigen-
schaften der Schirmiibergabe sind
beim Han Shielded Power Modul
absolut ausreichend fiir typische
Drive-Anwendungen, wie bei-

spielsweise frequenzgeregelte
Drehstrommotoren oder andere
Verbraucher.

Es erlaubt die steckbare Aus-
fiihrung von geschirmten Power-
Leitungen, ist einfach zu handha-

Auf einen Blick

Das Unternehmen Harting hat
ein neues Han Shielded Power
Modul entwickelt, mit dem
Anwender erstmals geschirm-
te Power-Leitungen im modu-
laren Steckverbinder ausfiih-
ren kdnnen. Zudem wurde
dieses Produkt um ein ge-
schirmtes Signal Modul zur
einfachen EMV-geschiitzten
Dateniibertragung erganzt.
Die Vorteile fiir den Kunden:
einfache Handhabung und
verkiirzte Montagezeiten.

ben und ermdglicht den direkten
Schirmanschluss am Modul. Dar-
aus resultieren verkiirzte Monta-
gezeiten von Maschinen und An-
lagen, im Werk oder beim End-
kunden. Dartiber hinaus wird die
Serie um ein EMV-geschiitztes
Modul fiir die Signaliibertragung
erganzt. Mit einer grof3flachigen
Schirmiibergabe und einem zu-
satzlichen 360°-Schirmblech bie-
tet das Modul nicht nur eine gute
Schirmung - es ermdglicht auch
viel Ubertragung auf wenig Raum.
So konnen 27 geschirmte D-Sub-
Kontakte bis 4A / 32V steckbar
ausgefiihrt werden. Unter dem
Namen Han Shielded Modul Basic
wird dieses Neuprodukt dem An-
wender zum Beispiel in Maschi-
nenbau und Robotics ermdglichen,
eine geschirmte Ubertragung ein-
fach und kostengiinstig in modu-
lare Steckverbinder zu integrieren.
Bild: Harting

www.harting.com

bietet auflerdem mehrere High-
Speed-Schnittstellen, unter ande-
rem zwei USB 2.0-, zwei USB 3.0-
und zwei SATA3-Anschliisse sowie
Gigabit, Ethernet, PCle, sechs 10Gb
FPGA-Transceiver und 34 LVDS-
Paare.

Dartiber hinaus stehen SMBus-
sowie mehrere 12C-, CAN- und
SPI-Anschliisse zur Verfiigung.

Sowohl der Mikroprozessor als
auch das FPGA bieten eine Viel-
zahl von GPIO-Kontakten, heif3t
es weiter.

Das gS01 SOM ist in vier Kon-
figurationen erhaltlich - Entwick-
ler haben die Wahl zwischen ei-
nem E3930 Prozessor mit oder
ohne Cyclone 10 GX FPGA mit
85000 Logikschaltelementen oder
einem E3940 Prozessor mit oder
ohne Cyclone 10 GX mit 220000
Logikschaltelementen. Verfiigba-
re Speicheroptionen sind unter
anderem 4 GB oder 8 GB DDR
RAM, 32GB oder 64 GB Flash-Disk
und 64 KB FRAM.

Das Modul hat ein niedriges, nur
4,9mm dickes Profil und ist
81,6 x54 mm grof3, was die Herstel-
lung von schlanken, kompakten
Produkten ermdglicht. Das FPGA
und die CPU wurden direkt auf
die Platine gel6tet, um die Zuver-
lassigkeit und Stabilitat zu maxi-
mieren. Damit ist das Modul laut
Anbieter eine gute Wahl fiir den
Dauerbetrieb und den Einsatz
unter rauen Umgebungsbedingun-
gen bei Temperaturen zwischen
-40°C und 85°C. Bild: Arrow
WWWw.arrow.com

IDS Imaging Development Systems

Polarisation hilft, Details

zu erkennen

Das Unternehmen IDS nimmt
5-MP-Polarisationskameras ins
Produktportfolio auf. Ein Polari-
sationssensor macht Details sicht-
bar, die anderen Bildsensoren
verborgen bleiben. IDS bietet den
5-MP-Sensor IMX250MZR von
SONY mit integriertem On-Pixel-
Polarisator ab sofort in der uEye-
CP-Kamerafamilie an. Die Model-
le sorgen fiir eine bessere Ob-
jekterkennung bei schwachem
Kontrast oder reflektierendem
Licht. Auch feine Kratzer auf
Oberflachen oder die Spannungs-
verteilung innerhalb transparen-
ter Objekte lassen sich mit ihnen
komfortabel sichtbar machen.
Als Schnittstellen stehen sowohl
USB3 Vision als auch GigE Vision
zur Auswahl. Durch einen Polari-
sationsfilter erzeugt der Sensor
ein Bild mit vier Polarisationsrich-
tungen in einer einzigen Aufnah-

me. Auf Grundlage der Intensitat
jeder Richtungspolarisation kann
daraus die Polarisationsrichtung
und der Polarisationsgrad der
Lichtquelle bestimmt werden. Das
macht ihn vielseitig einsetzbar -
etwa bei der Uberpriifung von
Riickstanden auf Oberflachen vor
der weiteren Verarbeitung oder
bei der Verkehrsiiberwachung.
Durch ihr innovatives, paten-
tiertes Gehausedesign und die fiir
IDS typische sehr hohe Verarbei-
tungsqualitat lassen die kompak-
ten Industriekameras auch Desi-
gnerherzen hoher schlagen. Mit
Mafden von nur 29x29x 29 Milli-
metern eignen sich die Modelle
ideal fiir platzkritische Anwen-
dungen. Verschraubbare Kabel
sorgen zudem fiir eine zuverlas-
sige elektrische Anbindung.
Bild: IDS
www.ids-imaging.de

Jetzt erhiltlich: uEye CP Kamera mit Polarisationssensor.



2. August 2020 Nr. 11 Produkion - 1O 'Technik: Automatisierung - Industrie 4.0 - 25

Kistler

Eine Briicke fiir die Digitalisierung

Mit dem Ladungsverstarker
5028A bringt Kistler erstmals ei-
nen Ladungsverstarker auf den
Markt, der mittels IO-Link-Tech-
nologie analoge Signale von pie-
zoelektrischen Sensoren als digi-
tale Messdaten ausgeben kann.
Anwender profitieren von der
hohen Steifigkeit und Dynamik
der piezoelektrischen Messtech-
nik sowie der Storungsresistenz
von digitalen Daten und der
durchgangigen Kommunikation
bis zur Sensorebene. Die 10-Link-
Technologie liefert dem Anwender
Echtzeitdaten zur Uberwachung
der Anlagen- und Messkettenzu-
stande. So lassen sich beispiels-
weise vorausschauend Wartungs-
mafinahmen an der Anlage ein-
leiten, wenn Daten regelmaf3ig
auf3erhalb des Sollbereichs liegen.
Wird die I0-Link-Komponente
ausgetauscht, werden die neuen
Parameter automatisch iibernom-
men.

Mit der digitalen Schnittstelle
des Ladungsverstarkers 5028A
macht Kistler einen weiteren
Schritt in Richtung der durchge-
hend vernetzten Fabrik im Sinne
von Industrie4.0. Fiir die Prozess-
bewertung erhalten Anwender
verlassliche Daten, die sie sofort
weiter verarbeiten kénnen. Da mit

Phoenix Contact

dem 5028A die Digitalisierung des
analogen Rohsignals bereits im
Verstarker erfolgt, konnen die in
klassischen analogen Systemen
auftretenden Storgréfien durch
induktive oder kapazitive Ein-
kopplungen von Anfang an ver-
mieden werden. Ebenso entfallt
die aufwendige Finzelverdrahtung
der Analog- und Steuersignale.
Dennoch ldsst sich der 5028A al-
ternativ auch als analoger La-
dungsverstarker mit Reset- und
Operate-Eingang verwenden. Er
liefert die bewdhrte Performance
fiir die Regelung schneller Prozes-
se bei geringer Latenz und Jitter.
Stefan Affeltranger, Product Ma-
nager im Bereich Production Mo-
nitoring bei Kistler, ist von seinem
Potenzial tiberzeugt: ,Der La-
dungsverstarker 5028A ist der
weltweit erste Verstarker fiir
Messdaten von piezoelektrischen
Sensoren, dessen Kommunikation
auf der Basis von IO-Link arbeitet.
Das Gerat passt dadurch problem-
los in nahezu jede industrielle
Anwendung, in der leichte Kom-
ponenten und einfache Losungen
gefordert sind.*

Neben der Funktionserweite-
rung bietet der Ladungsverstarker
5028A dem Kunden einen ent-
scheidenden Vorteil: Die Schnitt-

Netzwerke einfach

schiitzen

Die neuen Security-Router der
Serie FL. MGuard 1100 von Phoenix
Contact ermdglichen einen einfa-
chen und preiswerten Schutz von
industriellen Netzen vor IT-An-
griffen. Die Gerate sind fir den
industriellen Einsatz optimiert
und gleichzeitig komfortabel in
der Handhabung.

Der reduzierte Funktionsum-
fang erlaubt es, die Gerdte auch
mit geringem Fachwissen in Netz-
werktechnik und Security schnell
selbst in Betrieb zu nehmen. So
schiitzt der Fasy Protect Mode die
Netzwerkzellen ganz ohne Gera-
tekonfiguration. Per Drahtbriicke
wird ein benutzerfreundlicher
Stateful-Inspection-Firewall-Re-

gelsatz aktiviert. Ebenso erstellt
der integrierte Firewall-Assistent
auf Basis des eingehenden und
ausgehenden Datenverkehrs einen
automatischen Vorschlag fiir
Firewall-Regeln. Und der Test-
Modus identifiziert nicht definier-
te Kommunikationsverbindungen.
Er meldet diese und schlagt er-
ganzende Firewall-Regeln vor.
Die Security-Router der Serie
FL mGuard 1000 erganzen das
Portfolio zum Schutz industrieller
Netzwerke. Fiir Anwender mit
fundierten Security-Kenntnissen
bietet Phoenix Contact bereits die
Geridte der Serie FL. MGuard
4000.1. Bild: Phoenix Contact
www.phoenixcontact.com

Die neuen Security-Router von Phoenix Contact lassen sich einfach in Be-

trieb nehmen.

Die Kistler Gruppe bringt ersten Ladungsverstarker mit |0-Link-Technolo-

gie auf den Markt.

stellen sowohl zum vorgelagerten
Sensor als auch zum nachgelager-
ten Kundensystem entsprechen
Industriestandards. Damit ist der
Ladungsverstarker in jedes beste-
hende Netzwerk integrierbar, das
I0-Link unterstiitzt. Neben der
einfachen und wirtschaftlichen
Installation ist damit gewdhrleis-
tet, dass die Daten sicher {ibertra-
gen werden. Kistler geht damit
einen weiteren Schritt, um die
proprietaren Anschlusstypen in
gangige Standards zu vereinheit-

lichen. Dies vereinfacht die An-
wendung der Produkte. Nun kén-
nen Kunden auch den kleinsten
Verstarker von Kistler gemaf
ihren Bediirfnissen selbst einstel-
len. Mit dieser Innovation ant-
wortet Kistler auf den branchen-
weiten Trend und die Nachfrage
nach mehr Flexibilitat bei der
Anwendung von Komponenten in
unterschiedlichen Systemen.
Dank seiner kompakten Abmes-
sungen ist der Ladungsverstarker
5028A aufderst platzsparend und

Auf einen Blick

Ein neuer, flexibler Verstarker
fir moderne, industrielle An-
wendungen: Der Miniatur- La-
dungsverstarker mit 10-Link
von Kistler ist flir einen breiten
Einsatzbereich geeignet, bei-
spielsweise in der Robotik, der
Verpackungsindustrie, im Be-
reich Lebensmittel und Ge-
tranke oder fiir Erstausrister.
Der intelligente Verstarker
verbindet analoge und digitale
Kommunikationstechnologie
und weist den Weg fiir die In-
dustrie4.0.

lasst sich leicht auf Roboterképfen
oder an anderen sich bewegenden
Teilen positionieren. Seine Ein-
satzgebiete findet der neue La-
dungsverstarker nebst dem allge-
meinen Anlagenbau auch in Bran-
chen wie der Medizintechnik, da
die Einstellungsanderungen jeder-
zeit verifiziert werden kénnen.
Das gute Preis-Leistungs-Verhalt-
nis unterstreicht die wirtschaftli-
chen Vorteile der 10-Link-Tech-
nologie. Bild: Kistler

www.kistler.com
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Rexroth

Fiihren und Messen ohne zusatzlichen Bauraum

Das neue integrierte Wegmess-
system IMScompact von Rexroth
erfasst mit einer komplett in den
Kugelfithrungswagen integrierten
Sensorik die exakte Position mit
einer hohen Wiederholgenauig-
keit von +1pum. IMScompact er-
ganzt das Programm von Linear-
fiihrungen mit integrierten Mess-
systemen bereits ab der Baugrofie
15. So fiigt sich das Messsystem
fiir Kugelschienenfithrungen wirt-
schaftlich und kompakt in kleine

Die Integration in den
Flihrungswagen sorgt
fiir einen hohen
EMV-Schutz

Maschinen ein. Die Integration in
den Fithrungswagen sorgt fiir ei-
nen hohen EMV-Schutz. Damit
eignet sich IMScompact auch fiir
den Einsatz in Verbindung mit
Linearmotoren. Das verschleif3-
freie, wahlweise inkrementelle
oder absolute Messsystem steigert
die Prazision und Dynamik vor
allem bei Handling- und allgemei-
nen Automationslésungen. IMS-
compact misst beriihrungslos die
Position des Fithrungswagens mit

einer absoluten Genauigkeit von
+20pm pro Meter und einer Wie-
derholgenauigkeit von +1pum bei
Geschwindigkeiten von bis zu
5m/s.

Dazu wird ein Magnetband iiber
die gesamte Lange der Profilschie-
nenfiihrung eingeklebt und fixiert.
Der Stahlkorper des Fithrungswa-
gens schirmt den integrierten
Encoder wie ein Faraday’scher
Kifig gegeniiber magnetischen
Storfeldern ab. Dadurch liefert es
auch in Verbindung mit Linear-
motoren zuverldssig exakte Wer-
te. Durch das beriihrungslose,
verschleif3freie Messprinzip und
die Unempfindlichkeit gegeniiber
Stauben, Stoéf3en und Vibrationen
ist das IMScompact besonders
langlebig. Die Baumafe entspre-
chen bis auf den seitlichen Kabel-
abgang am Fiihrungswagen denen
der Standardfithrungen. Sie kon-
nen damit in den meisten Fallen
ohne konstruktive Anderungen
in bestehende Konstruktionen
integriert werden. Durch die voll-
standige Integration in den Fiih-
rungswagen sind keine weiteren
Anbauteile notwendig. Das senkt
die Systemkosten und vermeidet
Storkonturen.

Das Messsystem verfligt tiber
eine inkrementelle 1Vss- bzw. TTL-

IMScompact ist ein neues integriertes Messsystem von Rexroth fiir Hand-

linganwendungen.

Schnittstelle sowie eine absolute
SSI-Encoder-Schnittstelle. Die
Messlange betragt bis zu 17,8 m
mit mehrteiligen Schienenteilstii-
cken. Durch den Einsatz von Stan-
dardbauteilen werden Konstruk-
tion und Inbetriebnahme verein-
facht, berichtet das Unternehmen.
Konstrukteure konfigurieren die
Linearfiihrungen mitsamt IMS-
compact online. Wihrend die
Absolut-Variante immer mit Ste-

DREHER DES
JAHRES 2020

CITIZEN + -fertigung

prasentieren den Wettbewerb

,Dreher des Jahres 2020“

Wann: Am 17. September anlasslich der Citizen Maschinen-Wochen
Wo: Citizen Machinery, Niederlassung Villingendorf
Weitere Informationen: www.citizen.de und www.fertigung.de

Mit freundlicher Unterstiitzung von

(nhrornph) FIMIIES

MASCHINENBAU

ANVB

‘__ Internationale Ausstellung
5 fir Metallbearbeitung

cker geliefert wird, konnen An-
wender bei der inkrementellen
Variante auch ein offenes Kabelen-
de spezifizieren. Das in der Lange
frei wahlbare Kabel ist kabel-
schlepptauglich. Als Zubehor bie-
tet Bosch Rexroth eine externe
Digitalanzeige an, um beispiels-
weise im Vorrichtungsbau Lén-
genmessungen von Bauteilen
vorzunehmen. gild: Rexroth

www.boschrexroth.com

Yamaichi

Spectra
Visualisierung
muss nicht
teuer sein

Displays, die im industriellen Um-
feld wie zum Beispiel in einer
Werkstatt, einem Labor oder ei-
nem Lager oder ahnlichen Berei-
chen eingesetzt werden, haben oft
den Ruf, schwergewichtig, altmo-
disch und teuer zu sein. Das muss
aber nicht sein. Die professionel-
len Multi Touch Displays der
Spectra-JWS-M411 Serie beweisen
das Gegenteil. Sie sind leicht und
in einem ansprechenden Design
und besitzen zudem ein hervor-
ragendes Preis-Leistungs-Verhalt-
nis. Die Auswahl an Displaygréfien
und -formaten ist breit. Sie um-
fasst Displays im Widescreen-16:9-
und Standard-4:3-Format sowie
Diagonalen von 8" bis 21". Fiir eine
perfekte Bedienung steht serien-
maf3ig ein PCAP-Touch zur Verfii-
gung. Optional konnen Sie die
Displays auch mit resistivem
Touch oder ohne Touch auswah-
len. Als Grafikschnittstellen ste-
hen je ein HDMI-, DVI- und VGA-
Eingang zur Verfiigung.

Alle Displays verfiigen tiber ein
leicht zu reinigendes und kratz-
festes Frontglas (7 Mohs), das in
einer Aluminiumfront mit IP65-
Schutz untergebracht ist.
www.spectra.de

Buchsen im neuen

Design

Yamaichi Electronics arbeitet kon-
tinuierlich an der Erweiterung des
Y-Circ-P-Produktportfolios. Neue
Varianten sind Buchsen mit ge-
winkeltem Kontaktabgang. Hier
sind verschiedene Designs reali-
siert worden. Zum einen gibt es
Buchsen mit freiliegenden abge-
winkelten Kontakten, zum ande-
ren gewinkelte Buchsen mit einem
Gehause zur besseren Schirmung
der Signale.

Das erste Design fiir die haupt-
sdchlich manuelle Montage ist mit
den verschiedenen Buchsen fiir
Frontmontage (WA), Riickseiten-
montage (WD) und Front-Riick-
seitenmontage (WC) kombinier-
bar. Die Kontakte sind mit der
Kennung FQ und MQ im Typ-
Nummernschliissel gekennzeich-
net. Zur leichteren Konfiguration
sind diese Kontaktarten im Pro-
dukt-Konfigurator im Internet
unter http://configurator.yamai-
chi.de verfiigbar.

Zusatzlich sind in den Grofien
09 und 12 gewinkelte Leiterplat-
tensockel mit Gehduse erhaltlich.

Sie konnen wahlweise mit der
Gehausewand verschraubt werden
(Steckertyp WE) oder nur durch
eine Offnung im Gehiuse durch-
gefiihrt werden (Steckertyp WI).
Das robuste Metallgehduse
schirmt auch empfindliche Signa-
le gegen Storungen ab. Zur me-
chanischen Fixierung und Schirm-
tibertragung konnen entweder
Schrauben oder Lotpins gewahlt
werden.

»,Mit den neuen gewinkelten
Buchsen machen wir einen ent-
scheidenden Schritt in der Erwei-
terung unseres Produktportfo-
lios,* erklart Matthias Schuster,
Produktmanager fiir Push-Pull-
Rundsteckverbinder bei Yamaichi
Electronics. Die Steckverbinder-
typen sind in unterschiedlichen
Polbildern und Grof3en verfiigbar.
Der Online-Konfigurator hilft bei
der korrekten Zusammenstellung
der Typnummer. Es werden Mus-
ter geliefert, damit bei der Ent-
wicklung das neue Design tiber-
zeugen kann. Bild: Yamaichi
www.yamaichi.eu

Yamaichi bietet jetzt gewinkelte
Leiterplattenbuchsen an.
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Moog Rekofa

Profinet over TSN in Automationsanlagen

Die Schleifringiibertrager, sog.
Drehverteiler, erméglichen es,
Stréme, Daten und sogar Medien
von stehenden auf endlos rotie-
rende Achsen zu tibertragen. Die
Moog Rekofa GmbH entwickelt
und fertigt diese Produkte bereits
seit 1960 am Standort Deutschland
und beliefert heute global iiber 70
Applikationen in 17 verschiedenen
Branchen. Darunter sind neben
Mobilbaggern und Windradern,
auch Schweif3drehtische und Po-
sitionierer, sowie Roboter (Achse
1und 6).

Seit 1982 ist das Unternehmen
Partner namhafter Automobil-
Hersteller - heute bei iiber 50
OEM gelistet. Vor exakt 20 Jahren
wurden die ersten Lichtwellenlei-
ter-Drehverteiler vorgestellt. Die-
se verbessern die EMV-Storfestig-
keit und liefen schon beim Inter-
bus eine Ferndiagnose der Uber-
tragungsqualitdt zu. Ein Meilen-
stein und erste Schritte zur In-
dustrie4.0.

In 2005 begann das Unterneh-
men mit seiner bis heute dufderst
zuverldssigen Profinet-Baureihe
F 5812. Bereits seit 2013 sind die
diagnosefdhigen Drehverteiler
Profinet-zertifiziert. Erhaltlich
mit SCRJ-, RJ45-PushPull-, aber
auch M12-Steckern. In der Regel
als kundenspezifische Hybrid-
Losung mit Hochstrom, Datenbus
und Medien wie Luft oder z.B.
Kiihlwasser in einem Gehduse
(IP65) kombiniert.

Einer der Vorteile des Drehver-
teilers ist seine PnP-Montage. Mit
Steckern ausgertistet, dauert es
weniger als 30 min und die Anlage
startet. Hochste Flexibilitat in der
Bewegung z. B. von Robotern und
dadurch eine Optimierung der
Taktzeiten sind das Ergebnis. Die
hohe Zuverlassigkeit und die deut-

Inelta
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Produktivitatssteigerung und Kostensenkung in der Industrie 4.0 - wie einfach das sein kann, beweisen die Schleif-
ringlibertrager der Moog Rekofa GmbH. Endlos rotierende Achsen, statt Winkel einschrankender Energieketten.

lich hohere Lebensdauer des Dreh-
verteilers im Vergleich zur Ener-
giekette machen sich letztlich
auch im Geldbeutel bemerkbar.
Denn durch die Mindestbiege-
radien und die geringere Haltbar-
keit einer Energiekette ist der
Drehverteiler auf die Produkti-
onsdauer eines Pkw gesehen deut-
lich preiswerter. Auch aufwendige
und teure Leitungen zur Vermei-
dung eines frithzeitigen Ader-
bruchs und damit Maschinenstill-
stands entfallen mit der endlos
rotierenden Losung der Moog
Rekofa. Ein Vorteil, den die Anla-
genplaner sehr zu schitzen wissen.
Zumal viele Produkte aus Antwei-
ler sogar wartungsfrei sind.

Um die Datensicherheit zu ge-
wahrleisten hat die Moog Rekofa
viel Zeit in EMV-Priiflaboren ver-
bracht und z.B. nach DIN EN

Messwertverstirker als
OEM-Version

Hersteller und Verwender von
Kraftaufnehmern erhalten jetzt
den Messwertverstarker IMK-
DMS von Inelta als OEM-Version
und kénnen damit ihr Portfolio
um ein hochwertiges Komplett-
System erweitern. Die kompakten
Verstarkermodule im Aluminium-
gehduse mit Abmessungen von
nur 45x30x17mm sind zu allen
gangigen DMS-Kraftaufnehmern
kompatibel. Der Sensoranschluss
erfolgt {iber eine vierpolige M8-
Buchse. Zum einfachen Abgleich

Sensoranschluss tber
vierpolige M8-Buchse

von Nullpunkt und Empfindlich-
keit bietet die vorvergossene Ver-
starkerelektronik Zugang zu zwei
Potenziometern.

Die Briickenspeisespannung
betrdgt 10V, optional liefert Inel-
ta die Gerate auch mit 5V. Die
Verstarkerausgange werden vom
Hersteller bedarfsgerecht fiir die
analogen Normsignale +5V, 10V,
0-5V, 0-10V bzw. fiir 0-10mA oder
4-20mA konfiguriert. Der robus-

Der Messerwertverstarker IMK-DMS
von Inelta.

te Verstarker ist in Schutzart IP65,
optional auch IP67, ausgefiihrt und
zeichnet sich durch einen geringen
TK-Wert von <0,02% F.S./°C aus.
Ein- und Ausgénge sind gegen ESD
und Uberspannung bis 40V ge-
schiitzt. Neben der standardma-
3igen Spannungsversorgung von
24VDC sind die Gerate auf Anfra-
ge auch fiir 12VDC erhaltlich. Zur
Montage auf 35-mm-DIN-Hut-
schienen umfasst das Zubehor
einen Adapter, der mit zwei
Schrauben am Gehduse befestigt
wird. Das Gehduse der IMK-DMS
ist standardmaf3ig rot eloxiert. Auf
Anfrage kann der Messwertver-
starker individuell beschriftet und
in allen Floxalfarben geliefert wer-
den. Bild: Inelta

www.inelta.de

61000 oder 55011 testen lassen.
Die Produkte sind in der Folge
stetig optimiert worden, sodass
heute ein vom Drehverteiler ver-
ursachtes EMV-Problem ausge-
schlossen werden kann. Das be-
statigen nicht nur das Priiflabor,
sondern auch die weltweiten Kun-
denprojekte. Neben den externen
Tests, investiert man auch viel in
die hauseigene Forschung & Ent-
wicklung. Sowohl Klimakammern
als auch Priifungen samtlicher
Datenbus-Arten und Langzeittests
garantieren den Kunden die best-
mogliche Qualitat ihres Schleif-
ringiibertragers.

Im Zuge dieser Bemithungen
wurden auch die in den Geriaten
verbauten Schleifbahnen ,neu er-
funden’, Frither wurden noch ein-
fache CuBe-Ringe verbaut. Heute
werden diese mit Edelmetallen

Lapp

beschichtet und garantieren so
eine robuste Dateniibertragung
bis 1GBit/s. Verbaut auch in rauen
Umgebungen wie z.B. Mobilbag-
gern. Geht es um ,Profinet over
TSN sieht sich die Moog Rekofa
erneut als Vorreiter. Denn durch
die lange Profinet-Erfahrung ist
man bereits heute in der Lage, die
geforderten Datenraten in Ver-
bindung mit sehr niedrigen und
erforderlichen Reaktionszeiten zu
iibertragen. Dadurch kénnen zeit-
kritische Daten auch in weitver-
zweigten Netzwerken determinis-
tisch weitergegeben und eine
netzwerkiibergreifende Zeitsyn-
chronisation verwirklicht werden.
Auch hier arbeitet man mit stan-
dardisierten Anschlusssteckern
nach PNO-Standard V2.4. Bild:
Moog Rekofa

WWW.moog.com

Rosenberger bietet neue Steckerseri-
en fiir die Industrieanwendungen
von morgen an.

Rosenberger
Ein Adernpaar ist
ausreichend

Single Pair Ethernet setzt neue
Maf3stdabe in der intelligenten
Kommunikationsarchitektur und
steht fiir die parallele, hochleis-
tungsfihige Ubertragung von
Daten und Leistung per Ethernet
tiber nur eine Doppelader durch
Power over Data Line (PoDL). Die
Entwicklung des Single Pair Ether-
nets hat ihren Ursprung in der
Automobilbranche, hier fordern
zukunftsweisende Technologien
wie das autonome Fahren eine
Verbindungstechnik, die die Uber-
tragung grof3erer Datenraten auf
geringem Bauraum erméglicht. Als
internationaler Marktfiihrer bei
der Herstellung von Steckverbin-
der-Systemen fiir die Automobil-
elektronik ist es Rosenberger
gelungen, mit den Differenzial-
Steckverbinder-Serien MTD und
H-MTD ein platzsparendes, leich-
tes und robustes Stecksystem zu
entwickeln, welches die geltenden
mechanischen und umweltbezo-
genen Anforderungen erfullt.
Rosenberger erweitert das
Ethernet-Portfolio mit zwei Steck-
verbinder-Serien: RoOSPE-HMTD,
basierend auf dem Automotive-
stecker mit Industriegehduse, und
RoSPE-Industrial. Rosenberger
hat sich mit namhaften Herstel-
lern zusammengeschlossen, um
einen internationalen Standard
zu entwickeln. sild: Rosenberger
www.rosenberger.com

Diese Datenkabel sind hochflexibel

Leitungen, Steckverbinder, Swit-
ches - bei Lapp finden Kunden
ein umfangreiches Portfolio fiir
alle Anwendungen und Standards
der industriellen Kommunikation
- aus einer Hand und mit der Her-
stellerkompetenz von Lapp. Die-
ses Portfolio wird stetig erweitert.
Etherline Servo DQ FD P Cat.5e
ist eine Servo-Feedback-Leitung.
Sie ist angepasst an die offene
Siemens-Drive-CLiQ-System-
schnittstelle zur Verwendung in
Siemens-Sinamics-S120-Antriebs-
systemen. Dank Kupfergeflecht-
Abschirmung mit einem hohen
Bedeckungsgrad von 85 Prozent
eignet sie sich fiir besonders EMV-
kritische Umgebungen. Thr Lei-
tungsaufbau mit einem robusten
PUR-Auf3enmantel erlaubt den
hochflexiblen Einsatz in bewegli-
chen Maschinenteilen und in der
Energiefiihrungskette. Selbstver-
standlich ist die Leitung bestandig
gegen UV-Licht, Ol und chemische
Substanzen und damit gut gers-
tet fiir raue und feuchte Indust-
rieumgebungen. Interessant fiir
exportorientierte Unternehmen:
Die Etherline Servo DQ FD P
Cat.5e besitzt alle notwendigen
Zertifizierungen fir den Einsatz
auf dem nordamerikanischen
Markt.

Die Etherline Servo DQ FD P Cat.5e besitzt auch alle notwendigen Zertifizie-
rungen fiir den Einsatz auf dem nordamerikanischen Markt.

Etherline Access PNFO04T,
PNFOS8T, PNF16T sind die kleins-
ten Profinet Switches auf dem
Markt. Sie passen auch in kleine
Maschinenschaltschranke. Zum
Vergleich: Die Variante mit 16
RJ45-Ports ist kleiner als eine Va-
riante mit acht Ports eines Wett-
bewerbers. Die Switches erfiillen
Conformance Class B, sie sind
allesamt Managed und lassen sich
via Web-Interface konfigurieren.

Etherline Access MOSTO2SFP
und MO8TO2GSFP sind ideal,
wenn hohe Ubertragungsraten
iiber grofe Distanzen gefragt sind.
Denn die beiden ultrakompakten
Managed Switches haben auf3er
den acht RJ45-Ports jeweils noch
zwei SFP-Ports zum Anschluss von
Lichtwellenleitern, beim zweitge-
nannten fiir schnelles Gigabit-

Ethernet. Dazu bietet LAPP die
passenden SFP-Standardmodule
zur Umwandlung des Lichtsignals
in elektrische Signale an - fiir
100 Mbit/s oder 1Gbit/s und je-
weils fiir Single-Mode- oder Mul-
ti-Mode-Ubertragung. Wer auf
Lichtwellenleiter verzichten kann,
findet mit dem Etherline Access
UO8GT einen Unmanaged Switch
fiir Gigabit-Tempo.

Etherline Access U04TPOIT hat
vier RJ45-Ports mit Power over
Ethernet sowie einen Port fiir Fast
Ethernet. Damit schickt er auch
elektrische Energie durch die Lei-
tung, um etwa Kameras in der
Qualitatsiiberwachung oder Wifi-
Access-Points zu versorgen. Die
Modelle wurden fiir -40°C bis
+75°C ausgelegt. sild: Lapp
www.lappkabel.de
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Heinzmann

Autonome Flurforderfahrzeuge
effizient bewegen

Lasten befordern ist die eine Sa-
che, sie aber gezielt an Ort und
Stelle zu bringen eine andere. For-
derbander und andere starre, sta-
tiondre Einrichtungen werden
daher in der modernen Intralogis-
tik zunehmend durch flexible,
autonom agierende Transportein-
heiten ersetzt. Fiir einen wirt-
schaftlichen Betrieb sind solche
Automated Guided Vehicle (AGV)
auflanglebige, leistungsstarke und
dabei sehr kompakte Antriebe
angewiesen, die sich auch fiir die
Robotik oder Elektroleichtfahr-
zeuge eignen.

Ein neuer Radnabenmotor mit
integriertem Getriebe, vom An-
triebssystemhersteller Heinzmann
in enger Zusammenarbeit mit den
Getriebespezialisten von Framo

Auf einen Blick

Um den Antrieb exakt an die
Anwendung anzupassen gibt es
die AGV-Motoren mit 24, 36
und 48V Versorgungsspan-
nung bei einer Leistungsabgabe
von 04 kW pro Motor. Die
Motornenndrehzahl von 1500,
3000 oder 4500 U/min wird
von ein- oder zweistufigen Pla-
netengetrieben mit Unterset-
zung so reduziert, dass an der
Abtriebswelle bis zu 120Nm
Uibertragen werden.

Gefran

Heinzmann AGV-Antriebssystem: Die Motorcontroller sind exakt auf das An-
triebssystem zugeschnitten und iibernehmen zusitzlich zur Geschwindig-
keitskontrolle die Funktionen elektronisches Differenzial, Torque Vectoring,

Riickspeisung im Bremsbetrieb etc.

Morat GmbH & Co. KG entwickelt,
setzt jetzt Mafdstabe bei Antriebs-
kraft, Traglast und vor allem ge-
ringer Baugrof3e. Da alle Kompo-
nenten des PMSG 066F-060-An-
triebs vom Motor tiber das Getrie-
be bis hin zur Abtriebswelle samt
Lagerung von vornherein als
Einheit in einem gemeinsamen
Gehduse geplant wurden, ist die
Losung aufderst kompakt und ro-
bust. Selbst im rauen Fahrbetrieb
sind so je Rad bis zu 500 kg
(5000N) problemlos méglich. Mit
nur 110 mm axialer Lange bei 160
oder 200 mm Raddurchmesser
steht so eine platzsparende und
7,5kg leichte, selbstgekiihlte An-
triebseinheit bereit. Mit Schutzart
IP67 ist sie fiir alle Bereiche der
Intralogistik geeignet. Das kom-

pakte Antriebssystem ist mit ein-
oder zweistufigen Getrieben aus-
gestattet und liefert bei einer
Ubersetzung von 1:32 ein maxi-
males Antriebsmoment von bis
zu 120 Nm. Die robuste Motor- und
Getriebeauslegung garantiert eine
Lebensdauer von 20000h.

Fin auf das System abgestimm-
ter Zweikanal-Motorregler steuert
bis zu zwei Antriebsrader. Die
Lenkung funktioniert iiber unter-
schiedliche Drehzahlen. Elektri-
sches Differenzial, Torque Vecto-
rings und Rekuperation sind
Standard. Eine kundenspezifische
Programmierung ist ebenso mog-
lich wie die individuelle Antriebs-
ausstattung. Bild: Heinzmann
www.heinzmann-electric-motors.
com

Refoil

Folien sicher entfernen

Refoil hat sich ein Verfahren aus-
gedacht, das die Schutzfolie ab-
zieht, ohne die Oberfliche zu
beriihren, ohne Material abzutra-
gen und ohne die Oberflache zu
beschadigen. Bei bekannten Ver-
fahren muss die Folie erst ange-
liftet und dann abgezogen wer-
den. Ein Verfahren, das hohe Po-
sitionsgenauigkeit der Teile erfor-
derlich macht. Aber was passiert,
wenn die Folie gerissen ist? Die
3-Achs-Bearbeitungsanlagen der
Refoil-CR3-Serie setzen einen neu-
en Maf3stab in Bezug auf Genau-
igkeit und Funktionalitat. Alle
Komponenten der Anlage sind
darauf abgestimmt, um Schutzfo-
lien auf Oberfldchen zu bearbei-
ten, ohne die Oberflachen selbst
zu beschddigen.

Die stabile Grundeinheit in
Stahlrohr-Schweif3konstruktion,
das prazise Achssystem und die
hochgenauen Werkzeuge machen
die Refoil CR3 zum idealen System
zur Bearbeitung von Folien auf

ebenen Teilen, wie Bleche oder
Kunststoffplatten. Der Bearbei-
tungstisch ist fiir die gangigen
Formatgréfien angepasst; aber
auch Sondergréf3en sind moglich.
Zur Teile-Aufspannung steht ein
Vakuumtisch mit optimal einge-
teilten Vakuumzonen fiir unter-
schiedliche Teilegréf3en zur Ver-
fligung; aber auch andere Spann-
systeme sind einsetzbar.

Die Refoil CR3 verfligt tiber ei-
ne gangige NC-Software nach In-
dustriestandart fiir die Steuer-
funktionen, eine Schnittstelle zu
CAD/CAM-Software sowie die
Option zur Bereitstellung einer
Fernwartung. Als Werkzeuge ste-
hen Schneid-, Abzieh- und Stanz-
werkzeuge zur Verfligung; modu-
lar aufgebaut, mit einheitlichem
Wechselsystem. Das Schneidwerk-
zeug kann jeder Folie angepasst
werden, die Schneidtiefe ohne
hochempfindliche Regelungen
verandert werden. Bild: Refoil
www.refoil.de

Die Anlagen bearbeiten Schutzfolien, ohne die Oberfliache zu beschadigen.

Fiir mehr Energieeffizienz bei Hebezeugen und Kranen

Die robusten und leistungsstarken
Frequenzumrichter fiir Hebezeuge
und Krane der Serie ADV200 HC von
Gefran bieten diverse Funktionen,
die einem breiten Anwendungsspek-
trum gerecht werden.

Die industrielle Hebetechnik stellt
besondere Anforderungen an ihre
Antriebe, die eingesetzten Kom-
ponenten miissen besonders ro-
bust, zuverlassig und flexibel sein.
Aber auch die Senkung des Strom-
verbrauchs und die Gewinnung
sauberer Energie spielen bei vielen
Anlagen eine immer wichtigere
Rolle. Die vektorgeregelten Fre-
quenzumrichter fiir Hebezeuge
und Krane von Gefran bieten di-
verse Funktionen, die einem brei-
ten Anwendungsspektrum gerecht
werden - und in Kombination mit
Ein- und Riickspeiseeinheiten ho-
he Energieeinsparungen ermogli-
chen, heif3t es.

Die intelligenten Frequenzum-
richter mit feldorientierter Vek-
torregelung ADV200 HC von Ge-
fran sind fiir Motorleistungen von

0,75kW bis 1,65 MW ausgelegt und
konnen als universeller Antrieb
definiert werden. Sie regeln Asyn-
chronmotoren mit oder ohne
Drehzahlsensor und steuern alle
Hebe- und Verstellbewegungen
- zum Beispiel in Hubwerk, Portal
oder Laufkran. Die Umrichter
zeichnen sich durch hohe Leis-
tungen und anspruchsvolle Steu-
erfunktionen aus. Zugleich sind
sie einfach zu installieren, zu kon-
figurieren und bieten eine hohe
Benutzerfreundlichkeit sowie
eine fiinfsprachige Programmier-
software.

Die Spannungsversorgung der
Umrichter liegt je nach Modell bei
380 Vac...690 Vac, 50 bis 60 Hz bzw.
450..1120 VDC. Die Uberlast liegt
bei bis zu 180 Prozent. Zu den
wichtigsten Funktionen und

Merkmalen zdhlen die Selbstkali-
brierung der Drehzahl-Strom-
Fluss-Regler und Erkennung der
Motordaten bei drehendem und
stehendem Motor, die Bremskon-
trolle, die Lastpendeldimpfung,
ein Joystick fiir eine sichere Be-
dienung aus der Ferne, kein Uber-
fahren von Positionen, ,Moist
Speed up‘ und ein Kollisions-
schutz, um Schiden an der Last
zu vermeiden. Der ADV200 HC
verfligt dariiber hinaus tber die
serielle Schnittstelle RS485 (Mod-
bus RTU) und bietet eine Anbin-
dung an die gdngigen Feldbusse
ProfiBus-DP, CANopen, DeviceNet
sowie Real Time Ethernet z.B.
GDNet, EtherCAT, EtherNet/IP
und ProfiNet.

In Kombination mit der Active-
Frontend-Einheit AFE200 von

Gefran lasst sich der Stromver-
brauch der jeweiligen Anwendung
wesentlich senken. Die Ein- und
Riickspeiseeinheit nutzt die Trag-
heitskrafte der Lasten zur Ener-
gieeinsparung und ermoglicht so
die Optimierung der Hebeanlagen.
Sie sind fiir einen Leistungsbe-
reich von 22kW bis zu 1,65 MW
fur eine dreiphasige Versorgung
von 400V bis 690V konzipiert und
konnen den DC-Bus der Frequenz-
umrichter speisen. Somit ist eine
Riickspeisung sauberer Energie
effizient umsetzbar. Auch die Ein-
und Riickspeiseeinheiten SMB200
und FFE200 von Gefran kénnen
bei geeigneter Auslegung zu einem
deutlich wirtschaftlicheren Be-
trieb einer Anlage beitragen.

Bild: Gefran

www.gefran.com
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Gruppenleiter (m/w/d) Techni-
sches Materialmanagement
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Diese und viele weitere attraktive Stellenangebote finden Sie

unter jobware.de, der Jobbdrse an lhrer Seite.

Jobware-1D 015398155

Maschinen- und Anlagenbediener

Jobware-ID 015792664

Werkzeugmechaniker Formen-

Jobware-ID 015860230

Forscher und Entwickler Chemie
(m/w/d)

Schoppenstedt

Jobware-1D 015789140

surfackor

SCHOTT

NC-Programmierer (m/w/d)
LoRburg
Jobware-ID 015761912

Geben Sie einfach die Jobware-ID in die Suchmaske ein und
lesen Sie die komplette Stellenanzeige. Viel Erfolg!

! Jobware
-

Trainer Produktion - Maschinen
und Anlagen (m/w/d)

Mullheim / Baden

Jobware-ID 015789634

Stellenmarkt seit 1996

Technik und Wirtschaft fiir die deutsche Industrie

Produktion

Hinter jeder guten
Zeitung steckt
eine starke Marke.
Entdecken Sie
mi-connect.de
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Deep-Learning-Software vereinfacht zerstorungsfreie Priifung

Mithilfe von Deep Learning lassen
sich digitale Aufnahmen aus zer-
storungsfreien Priifungen (ZfP)
schneller und objektiver auswer-
ten als durch eine rein menschli-
che Priifung. Dieser Artikel be-
schreibt die angewendeten Ver-
fahren und zieht Analogien zur
Medizintechnik, wo solche Assis-
tenz- oder Automatisierungssys-
teme bereits beeindruckende
Ergebnisse liefern, berichtet das
Unternehmen Sentin.

Die zerstérungsfreie (Werk-
stoff-)Priifung ist eine Untersu-
chung von Bauteilen oder Werk-
stiicken auf ihre Qualitat und
Struktur, die diese nicht bescha-
digt oder beeintrachtigt. Sie wird
in der internationale Norm DIN
ENISO 9712 geregelt und in diver-
sen industriellen Branchen ange-
wendet wie dem Anlagen- oder
Fahrzeugbau.

Die bekannteste Priifungsart ist
die Sichtpriifung (VT). Sie ist ein
optisches Verfahren, um Objekte
auf sog. Unganzen zu tiberpriifen.
Man kann sowohl mit dem blof3en
Auge als auch mit Hilfsmitteln wie
Lupen oder Spiegeln priifen. Sie
wird in vielen Qualitatskontrollen
eingesetzt, um zum Beispiel gro-
3ere Risse oder Kratzer zu erken-
nen. Dort, wo die Priifung keinem
Normregelwerk unterliegt, wird
heute schon mit Kamerasystemen
und regelbasierter Programmie-
rung eine Automation und digi-
tale Auswertung angestrebt.

Anders sieht es bei der Ront-
genpriifung (RT) und Digitalen

Hier Kamera- und Beleuchtungssystem zur Bilderfassung von Oberflichen. Deep Learning vereinfacht die Analyse.

leisten, werden diese beispielswei-
se vor der Inbetriebnahme/in der
Fertigung und auch danach ge-
priift.

Bei einem Anwendungsfall ent-
stehen so viele Tausend Bilder, die
haufig - wie bei einem Arzt - vor
einen Lichtkasten gehalten bezie-

Man kann sich eine Deep-Learning-Software als
digitalen Kollegen vorstellen, der standig dazu lernt

Radioskopie (DR) oder anderen
bildgebenden Verfahren (wie zum
Beispiel CT/UT) aus. Diese erlau-
ben einen Blick in das Innere eines
Bauteils oder Produktes.

Ein besonderer Anwendungsfall
fiir diese Methode ist die Priifung
von Schweifindhten. Dortige Ris-
se sind in Anlagen, Pipelines oder
im Aerospace-Bereich besonders
kritisch. Um Sicherheit zu gewéhr-

Sieb & Meyer

hungsweise auf einem Monitor
angesehen, bewertet und gegebe-
nenfalls in einen Priifbericht auf-
genommen werden.

Egal ob Sicht- oder bildgebende
Priifung: Die Qualitdt der Auswer-
tung hangt von der Erfahrung und
der Tagesform des Auswerters ab.
Bei kritischen Fallen ist eine ein-
deutige Bewertung auch nicht
immer moglich. In der Produktion

sorgt dies fiur Pseudoausschuss
oder Reklamationen. Bei sicher-
heitskritischen Teilen wie Flug-
zeugen oder Kraftwerken sind die
Folgen fiir Umwelt und Menschen
gegebenenfalls verheerender. Bei
Priifungsstofdzeiten einer Anlage
fallen so iiber Monate pro Woche
2500 Bilder an und jedes wird bis
zu 7 Minuten ausgewertet. Ein
Priifer kann sich am Stiick circa
30 min Bilder ansehen, bis er
15min pausieren muss.

Bei regelbasierten Automatisie-
rungslosungen in der Produktion
kann es fiir manche Fehlerbilder
vorkommen, dass das System
nachkalibriert werden muss, da
die Erkennungsrate nicht aus-
reicht oder zu viel falsch klassiert
wird. Die Nachkalibrierung und
der Spagat zwischen Pseudoaus-
schuss und Reklamationen gehen
dabei in die Priifkosten ein.

Stellt man sich einen Arzt auch
als eine Art Priifer vor, lassen sich

Simulation wird aussagekraftiger

Sieb & Meyer aus Liineburg hat
den Motor Analyzer weiterent-
wickelt - das Tool unterstiitzt
nun unter anderem zusatzliche
Motortypen, Ausgangsfilter und
Betriebsarten. Der Motor Ana-
lyzer ist eine Funktion der Para-
metrier- und Inbetriebnahme-
Software drivemaster?2, die er-
fahrene Anwender und Entwick-
ler wahrend der Projektierungs-
phase unterstiitzt. Abhdngig vom
jeweiligen Frequenzumrichter
sind aussagekriftige Simulatio-
nen der Betriebspunkte und der
zu erwartenden Rippelstrome
moglich.

Der Motor Analyzer ldsst sich
nicht mehr nur fiir permanent-
erregte Synchronmotoren
(PMSM) nutzen, sondern auch
fir asynchrone Kifiglaufermo-
toren (ACIM). Hierbei ist es mog-

Das Softwaretool Motor Analyzer von Sieb & Meyer ermdglicht Simulatio-
nen des Zusammenspiels von Motoren/Spindeln und Frequenzumrichtern.

einige Parallelen zur ZfP festellen.
Eine Studie (Bejnordi et al. 2017
-,Diagnostic Assessment of Deep
Learning Algorithms for Detection
of Lymph Node Metastases in
Women With Breast Cancer‘) hat
untersucht, wie die Bewertung von
129 Aufnahmen unter realisti-
schen Bedingungen sich zwischen
Pathologen und Computer unter-
scheidet. Im Vergleich: Die Durch-
schnittsgenauigkeit der Patholo-
gen bei der Klassierung von Me-
tastasen belief sich auf ~81%. Der
Deep-Learning-Ansatz konnte
hingegen ~99,4% erreichen.
Man kann sich eine solche Deep-
Learning-Software als digitalen
Kollegen vorstellen, der eine gro-
3¢ Anzahl von Bildern in seiner
Laufbahn gesehen hat und mit
jedem Bild besser geworden ist.
Fragt man Priifer von sicherheits-
kritischen Teilen, ist es gangige
Praxis, sich mit einem Kollegen
auszutauschen und eine zweite

lich, sowohl den motorischen als
auch den generatorischen Be-
trieb zu simulieren. Beziiglich der
Endstufentopologie lassen sich
Frequenzumrichter mit 2- oder
3-Level-Endstufe simulieren.
Dartiiber hinaus kann das Tool
nun auch mogliche Ausgangsfil-
ter wie Motordrosseln und Si-
nusfilter beriicksichtigen. Fiir
eine komfortable Auswertung
hat Sieb & Meyer den Parame-
terexport erweitert: Dieser er-
folgt umfanglich als HTML-Ex-
port, Motorstrome bzw. -span-
nungen lassen sich als CSV-Da-
teien exportieren. Fiir Spezialis-
ten steht auch das Zeigerdia-
gramm des Motors und des
Umrichters im jeweiligen Ar-
beitspunkt zur Verfiigung.
Mithilfe des neuen Motor Ana-
lyzers konnen Anwender Be-

Meinung einzuholen. Fiir die Me-
dizin gibt es diverse Anwendun-
gen, die bereits eine Zertifizierung
haben und so Arzte und Patienten
unterstiitzen (zum Beispiel Ana-
lyse von CT-Hirn-Scans durch
,aaidoc - U.S. Food and Drug Ad-
ministration Zertifizierung).

Halt man sich die Priifzeit von
7 Minuten pro Aufnahme vor Au-
gen, ist es naheliegend, dass die
automatische Markierung von
Ungdnzen oder Fehlern diese we-
sentlich verkiirzen und Taktzeiten
reduzieren kann. Moderne Com-
puter und Deep-Learning-Ansat-
ze schaffen eine Bewertung in
wenigen Millisekunden und kon-
nen sogar mehrere Bilder parallel
auswerten. Ebenso lasst sich damit
eine Vorsortierung von kritischen
Bildern realisieren.

Neben der eigentlichen Priifung
durch eine solche Assistenz-Soft-
ware kann auch eine Bildverbes-
serung stattfinden, die die richti-
gen Verhaltnisse zur Bewertung
herstellen, indem sie beispielswei-
se das Rauschen entfernt oder die
Kontrastverhaltnisse optimiert,
heif3t es.

Fine Bildauswertung muss nicht
zwingend am gleichen Ort wie die
Bildaufnahme stattfinden. Durch
moderne digitale Ubertragungs-
technologien kénnen die Aufnah-
men auch separat ausgewertet und
gespeichert werden. Fiir Rontgen-
aufnahmen hat dies auch den
Vorteil, dass zum Beispiel keine
Filme mehr archiviert werden
miissen. Ebenso diirfen, aufgrund
der Zertifizierungsstufen der
Norm, Bewertungen nur von Prii-
fern einer gewissen Stufe erfolgen,
sodass diese zum Beispiel in einem
zentralen Biiro, assistiert von ei-
ner Deep-Learning-Software, die
Auswertungen vornehmen und
Priifberichte verfassen konnen.

Fgal ob Assistenzsystem oder
Automatisierungslosung: Deep-
Learning-Ansatze bieten fiir visu-
elle oder bildgebende Priifungen
in der ZfP oder Qualitatssicherung
einige Vorteile, die Priifkosten
verringern und Priifsicherheit er-
hohen konnen, berichtet das Un-
ternehmen Sentin. sild: sentin
sentin.ai

triebspunkte wie Drehzahl, Leis-
tung oder Drehmoment unter
Berticksichtigung der zur Verfii-
gung stehenden Motordaten, der
Netzspannungen und der Eigen-
schaften des Frequenzumrichters
verifizieren - und zwar schon vor
der tatsdchlichen Umsetzung.
Zusatzlich erfolgt eine Simulati-
on der zu erwartenden Rippel-
strome, sodass sich auch der
Einsatz von zusatzlichen Motor-
drosseln bereits im Vorfeld pla-
nen ldsst. ,Das Tool vermeidet
Auslegungsfehler und gewahr-
leistet einen optimalen Betrieb
des Systems. Insgesamt lassen
sich somit auch die Betriebskos-
ten reduzieren®, betont Torsten
Blankenburg, Vorstand Technik
der Sieb & Meyer AG.

Bild: Sieb & Meyer

www.sieb-meyer.de
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Stanznietsysteme werden effizienter, schneller und flexibler

Atlas Copco stellt globale Losung fiir Stanznietsysteme vor

PRODUKTION NR. 11, 2020

BRETTEN (SM). Unter dem Namen
Unity bringt Atlas Copco eine
neue, globale Losung fiir Stanz-
nietsysteme auf den Markt. Die
Plattform zeichnet sich durch
neue und verbesserte Komponen-
ten aus und basiert auf einem
komplett neuen Datenmanage-
mentsystem, das auf Industrie 4.0
ausgelegt ist. Atlas Copco tiber-
tragt damit die von der Automo-
bilindustrie gepragte Idee der
Plattformfertigung auf die Fiige-
technik. Das System ist laut An-
dreas Wenzel deutlich schneller,
effizienter und bedienerfreundli-
cher als alle bisher auf dem Markt
verfiigbaren Losungen. Wenzel
leitet den Geschaftsbereich Me-
chanisches Fiigen (Stanznieten
und Flief3lochschrauben) bei der
Atlas Copco IAS GmbH in Bretten.
,Bei kiirzeren Taktzeiten erzielen
wir eine wiederholbar hohe Pro-
duktivitat und Qualitat®, sagt er.
yEtwaige Fehler, wie das Verwen-
den falscher Niete oder bescha-
digter Matrizen, werden vermie-
den. Das bedeutet weniger Aus-
fallzeiten und geringere Kosten®,
betont Wenzel.

Die wichtigsten Neuerungen
und Vorteile betreffen das verbes-
serte Magazin, das neue Niet-
Setzwerkzeug, den Matrizen-
wechsler mit seinem Matrizen-
Uberwachungssystem sowie die
Poka-Yoke-Nietzufiihrung. Auf3er-
dem hat Atlas Copco fiir Unity
eine neue Softwareplattform ent-
wickelt. Global agierende Herstel-
ler profitieren auch von der welt-
weit einheitlichen Bedienoberfla-
che des Systems. Unity kann mit
allen gdangigen Robotertypen
verwendet werden.

Eine der wichtigsten Verbesse-
rungen findet sich beim neuen
Stanzniet-Magazin. Es ladt die
Niete zwischen den Takten und
halt sie direkt am Setzwerkzeug
vor, um kiirzere Taktzeiten zu er-
reichen. Hier hat Atlas Copco auf-
gerlistet: Das neue Stanzniet-
Magazin des Unity-Systems arbei-
tet um 30 % schneller als die
fritheren Magazine. Es ist laut
Andreas Wenzel noch zuverlassi-
ger und lasst sich einfacher war-
ten. ,Damit steigt die Verfiigbar-
keit der Anlagen, wéahrend die
Instandhaltungskosten sinken.“

Das Magazin eignet sich fiir al-
le im Automobilbau gangigen Niet-
typen und ist sehr flexibel. Jedes
Unity-Magazin enthdlt zwei Kam-
mern, die wiederum jeweils 30
Niete zwei verschiedener Typen
vorhalten kénnen. ,Die insgesamt

Auf einen Blick

Atlas Copco hat eine Lésung
fiir Stanznietsysteme mit neu-
en und verbesserten Kompo-
nenten entwickelt. Dazu geho-
ren ein verbessertes Magazin,
ein neues Setzwerkzeug fiir Fu-
gekrafte bis zu 85kN, ein inno-
vativer Matrizenwechsler so-
wie eine Poka-Yoke-Nietzufiih-
rung. Global agierende Auto-
mobilhersteller profitieren von
der weltweit einheitlichen Be-
dienoberflache des Systems.

Henrob-Stanznietwerkzeug aus der Unity-Serie an einem Roboter. Halblinks am C-Rahmen ist ein Dual-Niet-Magazin
montiert, rechts das Setzwerkzeug. Die Niete werden nach vorne an die Spitze des Setters geschossen und in die zu

fligenden Lagen getrieben. Eine Matrize dient als Gegenhalter. Sie sitzt am unteren Ende des ,C's.

60 Niete sind fiir die meisten An-
wendungen ausreichend®, versi-
chert der Atlas-Copco-Fligeexper-
te. Eine weitere Innovation in der
Prozesskette der Unity-Plattform
ist das neue Setzwerkzeug G 1.6
aus der Henrob-Serie. Es ermog-
licht ein energieeffizientes Stanz-
nieten und verarbeitet mehr Nie-
te pro Takt als der Vorganger. Die
Setzkraft des Servo-Setters liegt
nun bei maximal 85 Kilonewton
(kN) und damit um ein Drittel
hoher als bei den bisherigen Seri-
en von Atlas Copco. Mit einer
entsprechenden Prozessiiberwa-
chung wird eine konsistente, wie-
derholbare Fiigequalitat sicherge-
stellt. Auflerdem ist das Setzwerk-
zeug sehr wartungsfreundlich: Die
Intervalle zwischen den Service-
einsdtzen sind mit vier Millionen
Zyklen doppelt so lang wie bisher.
,Damit lassen sich die Lebenszy-
kluskosten dieser Komponente
um etwa ein Drittel senken¥
betont Andreas Wenzel.

,Ein weiteres Highlight un-
seres neuen Systems ist der
Matrizenwechsler®, erklart Wen-
zel. ,Er kann in weniger als fiinf
Sekunden automatisch eine
alternative Matrize einwechseln,
ist damit einer der schnellsten
auf dem Markt und arbeitet mit
seiner speziellen Aufnahme sehr
zuverldssig.“ Matrizen sind beim
Stanznieten als Gegenhalter auf
der Riickseite der zu fiigenden
(Blech-)Lagen erforderlich. ,Der
Anwender kann dadurch bei
entsprechender Planung an der
Linie ein Werkzeug oder sogar

einen Roboter einsparen, wenn er
an einem Bauteil verschiedene
Matrizen einsetzen muss.”

Mit dem neuen Matrizenwechs-
ler lassen sich mehr Fligeaufgaben
als bisher mit einem einzigen Sys-
tem realisieren - bei gleichzeitig
hoherer Anlagenverfiigbarkeit.
Vor allem in Kombination mit
unserer neuen visuellen Matrizen-
tiberwachung konnen Anwender
ihre Produktivitdt steigern®,
streicht Wenzel heraus. Das Sys-
tem ermogliche die Auswahl der
optimalen Matrize fiir die jewei-
lige Fligeaufgabe. Das verbessere
die Gesamtperformance und er-

Bild: Atlas Copco

Innovativ zeigt sich Atlas Cop-
co auch im Bereich der Nietzufiih-
rung. Grundsatzlich bietet das
Unternehmen zwei Zufiihrungs-
optionen an: die Gurtbandzufiih-
rung (Niete werden in gewisser
Stiickzahl auf einer Rolle vorge-
halten und von hier aus direkt zum
Setzwerkzeug gefiihrt) und die
Zufiihrung loser Stanzniete (Nie-
te werden mit Druckluft von ei-
nem Vibrationswendelférderer
zum Setzwerkzeug geschossen).
Als neue Moglichkeit kommt nun
die lose Zufiihrung als sogenann-
te Poka-Yoke-Variante hinzu. In
diesem Fall werden die Niete eines

Mit dem neuen Matrizenwechsler lassen sich mehr
Fligeaufgaben mit einem einzigen System realisieren

hohe die Flexibilitdt. ,,Bei der Ma-
trizeniiberwachung erkennt eine
Kamera automatisch defekte Ma-
trizen und tragt so zur Qualitats-
sicherung bei*, sagt Andreas Wen-
zel. ,Die Kamera macht eine Mo-
mentaufnahme der Matrize und
vergleicht sie mit dem definierten
Referenzzustand. Bei Abweichun-
gen kann man die Matrize schnell
wechseln.“ Die Uberwachungs-
funktion ist sowohl fiir die Unity-
Plattform als auch fiir Vorganger-
systeme verfiigbar und sichert die
Aufwartskompatibilitat des Stanz-
nietsystems, heifit es dazu. Die
Uberwachung dauert nur 0,5 Se-
kunden und findet zwischen den
Takten statt.

bestimmten Typs in einem Poka-
Yoke-Behilter geliefert, der mit
einem RFID-Chip ausgertistet ist.
,Die Zufiihrer nehmen nur Niete
aus Behaltern mit dem korrekten
Chip an.“ Bedienfehler seien aus-
geschlossen - ein weiterer Schritt
hin zur Null-Fehler-Fertigung, er-
klart Andreas Wenzel.

Einen Fortschritt habe Atlas
Copco zudem bei der Nietlingen-
kontrolle in der Standard-Zufiih-
rung ohne Poka-Yoke-System er-
zielt, die zwischen dem Vorrats-
behdlter und dem Setzwerkzeug
oder dem Magazin positioniert
ist, sofern mit einem solchen ge-
arbeitet wird: ,Fiir den Fall, dass
ein falscher Niet vereinzelt wird,

wird dies von unserem Langen-
sensor erkannt. Das System
schleust den Niet aus, bevor er
das Magazin beziehungsweise das
Setzwerkzeug erreicht®, sagt Atlas-
Copco-Manager Wenzel. ,Dariiber
hinaus sinken die laufenden Ener-
giekosten, da die Zuftihrung - wie
auch das Gesamtsystem - mit
Druckluft mit einem Uberdruck
von nur 4bar betrieben werden
kann® erganzt der Experte.

Das neue Stanznietsystem kann
alle Niete aus dem Portfolio von
Atlas Copco verarbeiten - Halb-
hohl- ebenso wie Hohlstanzniete.
Dazu zahlt auch der kiirzlich vor-
gestellte BG-Niet, der speziell zum
Fiigen ultrahochfester Stihle mit
Aluminium und Aluminiumguss
entwickelt wurde. ,Eine Beson-
derheit unseres Unternehmens ist,
dass wir nicht nur die Stanzniet-
Anlagen liefern konnen, sondern
auch die Niete selbst speziell auf
die individuelle Kundenanwen-
dung abgestimmt entwickeln und
produzieren®, sagt Andreas Wen-
zel. Unity ist fiir alle Standard-
Systemlayouts und gangigen Kom-
munikationsprotokolle ausgelegt.
Damit ist die neue Losung beson-
ders einfach und bedienerfreund-
lich - und eignet sich fiir alle Pro-
duktionslinien, berichtet Atlas
Copco. Die systemeigene Steue-
rung fungiert als Schnittstelle und
kommuniziert mit dem Roboter.
Das optimierte, mehrsprachige
Touch-Bedienfeld deckt auch asi-
atische Sprachen ab und macht
das System global nutzbar.

Das Datenmanagement von
Unity ist fiir Anwendungen im
Bereich Industrie4.0 geeignet.
Damit werden neue Funktionen
moglich, und die Systeme lassen
sich leicht updaten. Mit smarter
Software fiir die Datensammlung
und -analyse erhoht Unity die
Anlagenverfiigbarkeit. Die Daten
werden dokumentiert, womit sich
jede einzelne Fiigeverbindung zu-
riick verfolgen lasst.

Auf Wunsch analysiert Atlas
Copco die erfassten Daten iiber
eine sichere Verbindung, identifi-
ziert mogliche Fehlerursachen und
unterstiitzt Anwender mit kon-
kreten Handlungsempfehlungen
dabei, Systemparameter und Fer-
tigungsprozesse nachhaltig zu
optimieren. Kiinftig wird Unity
alle DDS-Servicepakete von Atlas
Copco unterstiitzen (DDS = Data-
driven Services = Dienstleistun-
gen, die durch Datenerfassung und
-analyse moglich werden). Dazu
zdhlen ein Experten-Support, bei
dem die Techniker von Atlas Cop-
co nicht vor Ort sein miissen, die
zustandsorientierte Instandhal-
tung sowie die Anlagen- und Ef-
fizienzoptimierung durch Auswer-
tung der Betriebsdaten.

»,Mit Unity konnen Automobil-
hersteller ihre globalen Plattform-
strategien viel besser umsetzen,
unterstreicht Andreas Wenzel
abschlief3end: ,Ob SUVs, Vans,
Coupés oder Crossovers: Viele
Varianten laufen auf derselben
Linie, mit nur kleineren lokalen
Anpassungen. Unity ist sehr leis-
tungsstark und flexibel genug, um
alle diese Varianten zu untersttit-
zen: Das System erlaubt mehr
Nietvarianten, ist schneller und
intelligenter!“
www.atlascopco.de



Flammwidrige TPE haften an Polyamiden

Mafdgeschneiderte Thermoplastische Elastomere mit halogenfreier Flammschutztechnologie erméglichen Hart-/
Weich-Bauteile im direkten Verbund mit Polyamid (PA)
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WALDKRAIBURG (SM). Der Markt
fir Polyamide verzeichnet seit
Jahrzehnten ein kontinuierliches
Wachstum, wobei immer mehr
Compounds speziell nach kunden-
spezifischen Anforderungen mo-
difiziert und optimiert werden.
Gleichzeitig besteht in vielen Ein-
satzbereichen ein verstdrkter
Trend hin zur Integration von
Funktionen, wie sie meist nur
Elastomere bieten - wie Vibra-
tions- und Gerduschdampfung,
Soft-Touch-Effekte, griffige Ober-
flachen oder Abdichtung gegen
Umgebungseinfliisse. Dabei stel-
len die immense Typenvielfalt der
Polyamide und deren unterschied-
liche Zusammensetzung eine be-
sondere Herausforderung bei der
Materialwahl fiir entsprechende
Hart/Weich-Kombinationen dar.
Und dies umso mehr bei Spritz-
gussanwendungen aus flammwid-
rigem Polyamid im Verbund mit
einem ebenfalls flammwidrigen
Thermoplastischen Elastomer.
Kraiburg TPE verfiigt iber weit-
reichende Erfahrung in der Ent-
wicklung von TPE mit halogen-
freier Flammschutzausriistung.
Fiir 2-K-Anwendungen mit Poly-
propylen wurde jlingst erst eine
zweite Produktreihe mit Flamm-
widrigkeitseinstufung gemaf3 UL
Standard 94 VO bei 1,5mm Wand-
dicke gemaf} UL Standard 94 ein-
gefiihrt. Eine weitere Serie mit
Einstufung VO bei 3mm ist schon
seit geraumer Zeit erfolgreich im
Programm und nun folgt die

Auf einen Blick

Der zunehmende Einsatz Ther-
moplastischer Elastomere (TPE)
in 2-Komponentenanwendungen
mit Thermoplasten erfordert ein
solides Verstandnis der Einflisse
auf das Haftungsvermogen. Das
gilt insbesondere dann, wenn die
harte Komponente ein Polyamid
ist und die Anwendung hohe
Brandschutzanforderungen stellt.
Der folgende Beitrag erlautert die
Problematik und den Stand der
Technik.

Kraiburg TPE verfiigt iiber umfassende Kompetenz in der Formulierung und zuverlassigen Kompatibilisierung flamm-
widriger TPE fiir den Verbund mit Polyamiden und unterstiitzt seine Kunden auch durch entsprechende Haftungs-
tests nach VDI 2019. Diese Produkterweiterung erschlieBt neue Anwendungsbereiche und Marktchancen fiir TPE-

Materialien.

ndchste Produktreihe. Begriindet
durch eine hohe Nachfrage erwei-
tert Kraiburg TPE sein Portfolio
mit einer flammgeschiitzten PA-
Haftungsreihe. Die Entwicklung
dieser Materialien stellte die Spe-
zialisten von Kraiburg TPE jedoch
vor einige Herausforderungen.
Haftungsversuche ergaben eine
erhebliche Streubreite, die auf
unterschiedliche Einstellungen
und Modifikationen flammge-
schiitzter Polyamid-Formulierun-
gen zuriickzufiihren sind.
Uberpriift wurden wihrend der
Entwicklung mehr als ein Dutzend
unterschiedlicher PA-Compounds
von UL94 V2- bis VO-Einstufung.
Im weiteren Verlauf des Projekts
konzentrierten sich die Tests auf
halogenfrei flammwidrige und VO-
eingestufte Materialien, da diese
beiden Eigenschaften in entschei-
denden Einsatzbereichen, wie der
Elektrotechnik und Elektronik,
eine immer grof3ere Rolle spielen.
UL94 VO-gelistete Materialien
sind selbstverlgschend im Brand-
fall und bilden auch keine bren-
nenden Tropfen. Dieser Anforde-
rung werden die Materialien ge-
recht und das ohne den FEinsatz
halogenhaltiger Flammschutzmit-
teln. Die Halogenfreiheit der KRA-
IBURG TPE-Materialien ent-
spricht der IEC 61249-2-21, welche

Grenzwerte fiir Brom, Chlor sowie
Gesamthalogene festschreibt.

Fir betroffene Personen im
Brandfall bedeutet dies mehr Si-
cherheit durch weniger desorien-
tierende Rauchentwicklung sowie
eine geringere Rauchgastoxizitat.
Chlor- und bromfreie Flamm-
schutzmittel minimieren zudem
die potenzielle Gefahr der Scha-
digung von Inventar und Gebau-
desubstanz durch korrosive
Rauchgase, wie sie beim Brand
halogenhaltiger Stoffe entstehen.
Deren Korrosivitat kann dartiber
hinaus sogar negative Auswirkun-
gen auf den Eigenschaftserhalt
und die wirtschaftliche Verwert-
barkeit von Altmaterialien haben,
wie beispielsweise beim Recyceln
von Altfahrzeugen.

Die Verbundfestigkeit wurde auf
einer Zugprifmaschine an fiinf
Proben jeder Materialkombinati-
on getestet, um den Schalwider-
stand des TPE nach VDI 2019 zu
ermitteln. Dabei wird die Probe
in einen beweglich gelagerten
Schlitten gespannt und die weiche
Komponente iiber eine Umlenk-
rolle mit einer Geschwindigkeit
von 100 mm/min senkrecht nach
oben gezogen. Als Ziel wurde ein
Schalwiderstand von mindestens
2,5N/mm festgelegt. Erwartungs-
gemaf) liefert die Haftungsprii-

Bild: Kraiburg

fung von TPE/PA-Kombinationen
in diesem Flammschutzbereich je
nach Polyamidformulierung sehr
unterschiedliche Ergebnisse. Bei
einigen Polyamidtypen stellt sich
eine gute Haftung ein, bei anderen
ist sie unzureichend. Die Ausriis-
tung der Polyamide mit entspre-
chenden Flammschutzmitteln und
Additiven ist hier der wesentliche
Faktor. Gegenproben mit TPE-
Typen ohne Flammschutzausriis-
tung, die grundsatzlich eine gute
Haftung zu nicht flammgeschiitz-
ten Polyamidtypen aufweisen,
fithren zu dhnlichen Resultaten.
Untersuchungen, die Kraiburg
TPE in Kooperation mit ausge-
wahlten Polyamidherstellern
durchgefiihrt hat, bestatigen, dass
die Ursache fiir die nicht erzielte
Verbindung einer solchen TPE/
PA-Kombination auf der Poly-
amidseite zu finden ist.

Schon bei fritheren Haftungs-
versuchen mit nicht-flammge-
schiitzten TPE/PA-Proben war
aufgefallen, dass eine gute Anbin-
dung offensichtlich durch Glasfa-
seranlagerungen an der Schnitt-
fliche beeintrachtigt werden
kann. Als weitere potenzielle Ein-
flussgrofien gelten Schlagzahmo-
difikatoren, Stabilisatoren, Far-
ben, Dispergier-, Trenn- und Ver-
arbeitungshilfsmittel, wenn diese
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an die Oberflache migrieren und
so die Benetzung und Veranke-
rung behindern.

Neben der Formulierung des
Polyamids stellt die Temperatur-
empfindlichkeit der Flammschutz-
mittel eine besondere Herausfor-
derung dar. Nicht-flammgeschiitz-
tes TPE wird in 2-K-Anwendungen
hdufig mit Temperaturen von
240°C verarbeitet, um einen op-
timalen Haftverbund zu erreichen.
Bei den flammgeschiitzten Neu-
entwicklungen von Kraiburg TPE
hat sich ein Optimum der Haftung
bei einer vergleichsweise niedri-
gen Massetemperatur von 190 °C
gezeigt, was der Temperaturemp-
findlichkeit der Flammschutzmit-
tel entgegen kommt.

Generell ist bei der Bewertung
der Haftungsqualitdt neben dem
reinen Messwert des Schalwider-
stands auch das Bruchbild zu be-
trachten. Die flammgeschiitzten
Materialien zeigen trotz eines
kohasiven Bruchs niedrigere Haf-
tungswerte aufgrund der geringe-
ren mechanischen Eigenschaften
des Materials - verglichen mit
haftungsoptimierten Compounds
ohne Flammschutz.

Gleichwohl haben die Tests ge-
zeigt, dass sich in spezifischen
Fallen auch mit flammgeschiitzten
TPE im Hartebereich ab 60 Shore
A eine ausgezeichnete Haftung zu
flammwidrigen PA erzielen ldsst.
Der Schliissel dazu liegt in einer
moglichst frithzeitigen Vorabprii-
fung der in Betracht gezogenen
Materialkombinationen, um in-
kompatible Verbundpartner noch
vor der Prototypenphase auszu-
schlief3en und gezielt besser ge-
eignete TPE/PA-Kombinationen
zu ermitteln. Kraiburg TPE verfiigt
nicht nur tiber die entsprechende
Ausstattung und Entwicklungs-
kompetenz fiir derartige Projekte,
sondern liefert auf Wunsch auch
einen Priifbericht tiber die getes-
teten Haftungseigenschaften nach
einschldgigen Normen, wie VDI
2019. Das breite Spektrum der
moglichen 2-K-Anwendungen aus
flammgeschiitzten TPE/PA-Kom-
binationen in der Elektrotechnik
und Elektronik reicht von Steck-
verbindern bis hin zu Schaltkasten
und Kabeldurchfiihrungen.
www.kraiburg-tpe.com
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AUF EIN WORT MIT...: HANS-]i-jRGEN BUCHNER

»Wir hoffen auf eine
stirkere Nachfrage
nach den Ferien*

INTERVIEW: Geschaftsfithrer Hans-Jiirgen
Biichner erklart, wie ISCAR bisher durch die
Krise kam, wie er mit seinen Kunden in Kon-
takt blieb und wagt eine Prognose.

PRODUKTION NR. 11, 2020

Herr Biichner, wie ist ISCAR bis-
her durch die Corona-Pandemie
gekommen?

Wie alle in der Branche leiden wir
unter COVID-19 und der daraus
resultierenden schwachen Nach-
frage, hauptsachlich in der Auto-
mobil- und Luftfahrtindustrie.
Wir befinden uns nach wie vor
in Kurzarbeit. Diese fallt in den
einzelnen Bereichen unterschied-
lich aus und wird sukzessive zu-
riickgefahren.

Was waren die groBten Heraus-
forderungen bisher und wie ha-
ben Sie diese gel6st?

Mit Beginn der Pandemie waren
es organisatorische Maf3inahmen,
die viel Zeit in Anspruch genom-
men haben. Die Gesundheit un-
serer Mitarbeiter hatte und hat
hochste Prioritat. Darum stellten
wir erweiterte Hygiene-Regeln
auf. Beispielsweise haben wir
alle Mitarbeiter, die im Home
Office arbeiten kénnen, nach
Hause geschickt. So reduzierten
wir die Zahl der Leute vor Ort.

»Die Gesundheit unserer Mitarbei-
ter hatte und hat hochste Priori-
tat. Darum haben wir erweiterte
Hygiene-Regeln aufgestellt®, sagt
Hans-Jlirgen Biichner, Geschafts-
fuihrer der ISCAR Germany GmbH.
Bild: ISCAR

Bei den Urlaubsheimkehrern
richten wir uns nach den Vor-
gaben der Bundes- und Landes-
regierung.

Wie lduft die Kommunikation mit
den Kunden wihrend der Coro-
na-Zeit und welche Rolle spielen
digitale Angebote dabei?

Durch den Lockdown mussten
wir andere Wege der Kundenbe-
treuung einschlagen, um den
Kontakt nicht abreif3en zu las-
sen. Nach wie vor ist das Telefon
ein probates Mittel. Nicht nur,
um sich fachlich auszutauschen,
sondern auch um die menschli-
chen Probleme des Gegeniibers
auszuloten und Mut zu machen.
So etwas verbindet und vertieft
das Beziehungsmanagement.
Dort, wo es von Kundenseite
moglich und gewiinscht war,
arbeiteten wir mit Video-Kon-
ferenzen. Dafiir haben wir eigens
ein Portal eingerichtet mit Na-
men ,meet.iscar.de’. Dies erlaubt
eine datenschutzrechtlich un-
bedenkliche Kommunikation
mit unseren Kunden und Part-
nern.

Wie nehmen die Kunden die digi-
talen Angebote von ISCAR an?

Das ist nicht ganz einfach zu
beantworten. Wir promoten na-
tiirlich unsere digitalen Tools,
werten aber nicht jeden Click
aus. Grundsatzlich stellen wir
fest, dass Kunden unseren elek-

tronischen Katalog und auch die
in YouTube bereitgestellten
Produkt-Videos sehr gut anneh-
men.

Ihre Einschatzung: Wie wird sich
die wirtschaftliche Lage in
Deutschland entwickeln?

Wir alle hoffen, dass es nach der
Ferienzeit in Deutschland zu
einer Belebung der Nachfrage
kommt und sich die Wirtschaft
langsam erholen wird. 2021 wol-
len wir wieder Wachstum ver-
zeichnen, wobei wir aber noch
nicht das Niveau von 2018 oder
2019 erreichen werden. In Oster-
reich lauft es ahnlich ab, und
auch die Prognosen beziiglich
der zukiinftigen Entwicklung
lauten ahnlich. Die Schweiz ver-
zeichnet auch dieses Jahr einen
leicht kontraren Verlauf zu den
beiden anderen Landern. Es ist
deutlich zu spiiren, dass die Au-
tomobil- und Luftfahrindustrie
hier nicht so stark prasent sind.
In der Schweiz erwarten wir
schon im kommenden Jahr eine
deutliche Verbesserung auf dem
Niveau von 2019.
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SMART MAINTENANCE, das praxisorientierte Event der Instandhaltung,
richtet seinen besonderen Fokus auf die Prozessindustrie.

Das nehmen Sie mit:

B Spannende Taktiken zur Selbstanwendung

m Einblicke in die Konzepte und neuesten Projekte von relevanten Branchenkollegen

B Diskussionsgrundlagen fir lhre strategische Neuausrichtung

B Wichtige Kontakte zu Kollegen oder Dienstleistern

Jetzt

informieren:



https://www.smartmaintenance-kongress.de/

