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Phoenix Contact stellt ein!

Mit Leidenschaft fiir Technologie und Innovation schaffen wir
gemeinsam eine nachhaltige Welt.

¢ Produktmanager fiir Uberspannungsschutz und Geriteschutzschalter (m/w/d)
* Produktmanager fiir Reihenklemmen und Markierungsléungen (m/w/d)
* Produktmanager fiir Automatisierungs- und Netzwerktechnik (m/w/d)
* Product Specialist Device Connectors (m/w/d)

* Market Development Manager fiir Datensteckverbinder (m/w/d)

* Vertriebstechniker im AuBendienst fir Markierungslosungen (m/w/d)

* HR Specialist — Administration & Recruiting (m/w/d)

* Marketing & Communication Specialist (m/w/d)

* Mitarbeiter Buchhaltung/Rechnungswesen (m/w/d)

[=]

Weiterfiihrende Informationen unter Telefon (01) 680 76
oder phoenixcontact.at/karriere E

@O0H@O@OOT coNna® O
CONTACT
INSPIRING INNOVATIONS
© PHOENIX CONTACT 2023



EDITORIAL | Februar 2023 .

Mag. (FH) Gudrun Lunacek M.A.,
Chefredakteurin

ch konnte die Frage hinter dieser Feststellung eines Kunden kiirzlich im

Gesprich nicht erkennen. Er stellte aber keineswegs die Qualitdt meiner

Arbeit und der des Verlagsteams in Frage, sondern es war vielmehr ein Auf-

greifen einer brandneuen, hyperintelligenten Entwicklung: ChatGPT — das
Wunderkind unter den Chatbots.

Das Neue und Revolutiondre an der kiinstlich intelligenten Antwortmaschi-
ne ist das vernetzte Denken aufgrund der automatisierten Verarbeitung zahlloser
Quellen im Internet. In ihrer Antwort berechnet sie (es) anhand eines mathema-
tischen Modells, wie rein statistisch das ndchste Wort lautet. Das habe ich fiir
Sie ausprobiert.

sWas wollen die Leser:innen einer Fachzeitschrift?“ ,leser eciner
Fachzeitschrift wollen [...] einen Einblick in die neuesten Technologien und Pro-
dukte erhalten, die ihnen helfen ihre Arbeit effizienter zu erledigen. Perfekt! Da
die Additive Fertigung eines der beiden Fokusthemen der Mirz-Ausgabe sein
wird, kann mein Nachfolger ChatGPT schon mal loslegen. Die vernetzte Intel-
ligenz, die mich bald arbeitslos machen soll, kann das bestimmt auf Anhieb be-
antworten:

Welche sind die neuesten Technologien im Bereich der
Additiven Fertigung im Industriebereich?

1. Metall-Pulverdruck: Diese Technologie ermdglicht es,
dreidimensionale Metallteile mit einer hohen Prazision und
einer hohen Oberflachengiite herzustellen.

2. Laserstrahlschmelzen: Diese Technologie ermdglicht es,

d_reidimensionale IV_!etaIItei_I_e mit einer hohen Prazision und IN DUSTR| ELLE KU NSTU CH E
einer hohen Oberflachengiite herzustellen. INTELLIGENZ.

3. Elektronenstrahlschmelzen: Diese Technologie

ermoglicht es, dreidimensionale Metallteile mit einer hohen
Préazision und einer hohen Oberflachengite herzustellen. TH IS IS SICK

4. Selektives Laserschmelzen: Diese Technologie |
ermdglicht es, dreidimensionale Metallteile mit einer hohen Sensor Intelligence.
Préazision und einer hohen Oberflachengite herzustellen.

5. Se Deep Learning von SICK eréffnet neue Wege in
der Industrieautomatisierung. Bedienungsfreund-
lich in der Anwendung ermdglicht Deep Lear-

Hier endet der Text. Und ich frage mich (und ChatGPT): ,,Was ist 5.7 Die ninediniderCloud kupstlichelnetiionalelNetze fur
SICK-Sensoren mit wenig Aufwand anhand von

Unterscheidung zwischen ,,5° und ,,5.” findet sich in der Datenflut leider nicht, BelstielbildernBONFalnierery
auf die der Chatbot zugreift und so lautet die Antwort: ,,5 ist eine natiirliche Vor Ort - in Maschinen oder Anlagen - kénnen
Zahl, die zwischen 4 und 6 liegt. [...]* Aber: Er ist ein Prototyp, der noch dazu- e eeaaap=chlicBendiecbequpicktelnach

1 k dd ird h kundenspezifischen Kriterien bewerten und sor-
SIS L T &5 Dl EIF el tieren, auch wenn das natrliche Erscheinungsbild

Wir sehen, lesen, horen uns — online oder in echt! der Objekte variiert.

W/g/“ Wir finden das intelligent.
Herzlichst Ihre Gudrun Lunacek

PS: Empfehlung: Echte AM-Experteﬁ treffen Sie am 20. April beim
Austrian 3D-Printing Forum von Succus.
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14
VERLASSLICHE FRASEXPERTEN

Mit hochwertiger Frastechnik rels-
siert die DA-Dunajski GmbH am
osterreichischen Markt — insbeson-
dere bei anspruchsvollsten Werk-
stiicken. Um dabei das Optimum
zum Standard zu machen, setzt das
Unternehmen auf Fraswerkzeuge
von Boehlerit.

www.boehlerit.com

Lesen Sie mehr ab Seite 14!
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Maximale
Leistung auf
minimalem

MIT DER EIGENENTWICKLUNG der Produkti-
onsmaschinen und Prozessanlagen gewdhrleistet die KTM
AG die Einhaltung seiner hohen Qualitidtsstandards und stelit
gleichzeitig sicher, dass die Feinabstimmung in der Produk-
tion exakt den Anforderungen der Entwickler entspricht.

WO MUSS
DIESE PALETTE
GENAU HIN? Das ist
eine hdufig gestellte
Frage fiir jeden Fahrer
von Gabelstaplern im
tédglichen Arbeitsein-
satz. Eine RFID-Losung
von Coppernic und Sick
vereinfacht das Palet-
tenhandling erheblich.

Die Ultra-Kompakt-Industrie-PCs C6030/C6032:
= mit reduziertem Platzbedarf fiir hochkomplexe und
anspruchsvolle Applikationen
= |ntel®-Core™-i-Prozessoren der hochsten Leistungsklasse
bis zur neunten Generation
= maximale Rechenleistung bis hin zum Intel® Core™ 7
mit 8 Kernen a 2,6 GHz
= realisieren nahezu jede Automatisierungs- und Visualisierungsaufgabe
= Variante C6032 bietet modulare Schnittstellenerweiterung
fiir erhdhte Flexibilitat

Scannen und alle

R STETEE> Ultraklein Ultraleistungsstark
Details erfahren

. B

C6015 C6017 C6025 (6027 C6030 C6032

IN KOMBINATION MIT EINER AUGMENTED-
REALITY-BRILLE nilft eine Software von Fraunhofer IGD
Anwendern im Automotive-Bereich durch beschleunigte
Prozesse und eine minimierte Fehleranfilligkeit Kosten zu
reduzieren.

BECKHOFF



WESHALB SENSORIK IN DER PRO-
DUKTION UNVERZICHTBAR IST

Kostenfresser und Verursacher von Da-
tenflut oder doch eher Produktionshelfer
und Qualititssicherer? Bei dem Thema
Einsatz von Sensorik in der Fertigung
gehen die Erfahrungen auseinander. Die
fortschreitende Automatisierung und Di-
gitalisierung der Produktion erfordern
jedoch den zielgerichteten Einsatz von
innovativer Sensorik. Deshalb bietet der
internationale Messeverbund Intec, Z und
GrindTec vom 7. bis 10. Mirz 2023 auf
der Leipziger Messe diesem industriellen
Schliisselthema eine eigene Plattform,
auf der sich Anwender und Anbieter zu
aktuellen Losungen und zukiinftigen
Trends austauschen konnen. Themen wie
zum Beispiel Sensorik im Maschinenbau,
intelligente Fertigung mit Sensorik, die
Nutzung von KI in der Sensorik sowie
Effekte fiir Nachhaltigkeit durch Senso-
rik stehen bei der Sonderschau und dem
Fachforum ,,Sensorik — Einsatz und Per-
spektiven in der Fertigung™ im Mittel-
punkt — und zeigen auf, warum die Sen-
sorik in der Produktion unverzichtbar ist.
»densorik bietet viel Potenzial, um auf
die Megatrends unserer Zeit die richtigen
Antworten zu finden. Die kleinen Bauele-
mente helfen beispielsweise, sorgfiltiger
mit Energie umzugehen. Sie unterstiitzen

6 | MM Februar 2023

eine intelligente Digitalisierung und Au-
tomatisierung in Wirtschaft, Verkehr und
vielen weiteren Bereichen unseres Le-
bens®, so Dr. Andreas Middendorf vom
Fraunhofer-Institut fiir Zuverlédssigkeit
und Mikrointegration IZM. Als Mitglied
des Programmbeirates ist er mitverant-
wortlich fiir die inhaltliche Ausrichtung
des Formats.

Der Einsatz von Sensoren in der Produk-
tionstechnik ist nicht neu. Die Anforde-
rungen an diese ,,Augen® werden jedoch
immer anspruchsvoller. ,Je mehr Digi-
taltechnologien wir nutzen, umso mehr
steigt der Energieverbrauch. Wir wollen
jedoch genau das Gegenteil erreichen und
auch mit den Mitteln der Sensorik eine
nachhaltige Informations- und Kommu-
nikationstechnik gestalten, die ihren Bei-
trag zur Senkung des CO,-FuBabdrucks
leistet*, sagt Dr. Middendorf. Nicht nur
beim Thema Sensorik und Nachhaltig-
keit sind noch viele Fragen zu klédren
und manche (Vor-)Urteile auszurdumen.
Ein erster Schritt wire der Besuch des
Messetrios in Leipzig.

https://www.messe-intec.de
https://www.zuliefermesse.de
https://www.grindtec.de

KURZMELDUNGEN

Auf nach Mexiko

Balluff ist auf Wachstumskurs und schafft
mit einem Ausbau der Produktionskapazi-
taten die daflr notwendigen Voraussetzun-
gen. Das Unternehmen investiert in Mexiko
rund 50 Mio. Euro: Ab Ende dieses Jahres
wird ein zuséatzliches neues Werk in Aguas-
calientes rund 500 km nérdlich von Mexiko-
Stadt das Produktionsnetzwerk stérken.
www.balluff.com

Cybersecurity-Input
Am 12. April 2023 erfahrt man am
Institut fur Fertigungstechnik der TU Wien
alles Wissenswerte zur Industry Cyber-
security-Gesetzgebung in Osterreich und
zur EU-Richtlinie NIS 2.0, sowie zum EU
Cyber Resilience Act. Phoenix Contact
ladt in Kooperation mit der TU Wien ne-
ben der hochaktuellen Vortragsreihe auch
zu einer exklusiven Fuhrung durch das
TEC-Lab des Instituts ein.
www.phoenixcontact.com

Wieder zusammen
Vom 23. bis 26. April 2024 findet
die nachste Intertool, Fachmesse fir
Fertigungstechnik in der Messe Wels
statt. Urspringlich fur Juni 2024 geplant,
holt sich die Messe Verstarkung durch die
SchweiBen. Die Entscheidung Uber den
neuen Termin und die Zusammenlegung
der Messen werde von Fachbeirdten wie
Ausstellern begriiBt, heiBt es seitens Ver-
anstalter RX Austria & Germany.
www.intertool.at

Kostenloses Dauerticket
Scannen Sie den Code und registrieren Sie
sich fir lhr kostenloses Ticket zur Hannover
Messe. Von 17. bis 21. April 6ffnet
die Hannover Messe als international
wichtigste Plattform flr Technologien rund
um industrielle Transformation wieder ihre
Taren. Als MM-Leser:in sind
Sie mit diesem Code kosten-
los mit dabei.
www.hannovermesse.de




Profibus

NEUER
GESCHAFTSFUHRER

Dietmar Bohn ist seit dem 1. Janner 2023
Geschéftsfiihrer bei der Profibus Nutzeror-
ganisation e.V. (PNO) und leitet ab sofort
gemeinsam mit Dr. Peter Wenzel die Ge-
schiftsstelle der PNO sowie das PI (Profi-
bus & Profinet International) Support Cen-
ter in Karlsruhe. Bohn besitzt umfangreiche
Kenntnisse sowohl in der Steuerungs- (OT)
als auch in der Informationstechnik (IT) und
ist bestens vertraut mit den Automatisie-
rungs- und Digitalisierungs-Anforderungen
produzierender Unternehmen, den Kernthe-
men der PNO. %

www.profibus.com

fruitcore robotics

EXPANSIONSKURS
-

;fL@. EH ;.,r

o

fruitcore robotics hat
mit Guido Resch als
Vice President Sales
und Tommy Swigart
als Head of Inter-

L —
h"‘\‘ ) ~ national Sales sein
~ Fiihrungsteam  im
Vertrieb  erweitert.
Das Unternehmen stellt sich damit auf das
weitere kontinuierliche Wachstum und die

internationale Expansion ein. Beide Funk-
tionen wurden neu geschaffen.

www.fruitcore-robotics.com

Minebea Intec

VERSTARKUNG
IM MANAGEMENT

Manina Kettler bekleidet ab sofort die Po-
sition als Chief Financial Officer (CFO).
Damit zeichnet sie sich nun fiir die Bereiche
Accounting, Controlling Treasury, IT und
Administration verantwortlich. Nach ihrem
dualen BWL-Studium im Volkswagenkon-
zern durchlief sie verschiedene Stationen
als Controllerin in der Lebensmittel- und
Dienstleistungsbranche, ehe sie 2013 im
Controlling fiir den Minebea-Intec-Standort
Aachen anfing. *

www.minebea-intec.com

ek robotics

NEU IN UNGARN

Am 1. Februar 2023
eroffnet die High-
tech-Transportro-
botik Company ek
robotics einen neuen
Standort in Ungarn.
Tamas Zahornitzky
wird zum Geschifts-
fiihrer der neuen Niederlassung in Budapest
bestellt. Mit dem neuen Standort baut ek
robotics ihre Préasenz fiir Fahrerlose Trans-
portsysteme (FTS) auf dem osteuropéischen
Markt weiter aus. *

www.ek-robotics.com

Kiibler

NEU IN DOWNUNDER

Die Kiibler Gruppe setzt weiterhin auf
eine globale Prisenz, diesmal auf einem fiir
die Unternehmensgruppe neuen Kontinent;
Australien. Das neue Unternehmen wird
von Jason Bouyer geleitet, der tiber 20 Jahre
Erfahrung in der Branche mitbringt. ,,Wir
sind stolz, dass wir ein so kompetentes,
motiviertes Team von Automatisierungs-
und Sensorik-Experten fiir unseren austra-
lischen Standort gewinnen konnten‘, betont
Martin Huth, Geschiftsfiihrer Vertrieb und
MarCom. Das Vertriebsbiiro befindet sich in
Sandringham, in der Nédhe von Melbourne
und ist somit strategisch gut gelegen. %

www.kuebler.com

—

Qllhm |

V.L.n.r.: Rob Russo, Declan James,
Martin Huth, Jason Bouyer, Martin Huth
und Lothar Kiibler

M tewzicer
MESSE

Jetzt Tickets sichern

07.-10.03.2023

Die Plattform fiir Technik
und Innovation

Internationaler
Messeverbund

www.messe-intec.de
www.zuliefermesse.de
www.grindtec.de
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SIEBEN BEWEGTE JAHRZEHNTE

Es ist ein ungleiches Gespann, das 1953
zusammenfindet, um ein Unternehmen zu
griinden: Auf der einen Seite der Schwei-
zer Ingenieur Georg H. Endress, gerade
29, auf der andern der Deutsche Ludwig
Hauser, 58 Jahre alt, Leiter einer Genos-
senschaftsbank. Doch die beiden ergénzen
sich bestens. Der Weitblick und der Vor-
wirtsdrang des einen sind fiir den Erfolg
so wichtig wie die Umsicht und die Erfah-
rung des andern.

Am 1. Februar nimmt die L. Hauser KG
ihre Tétigkeit auf; Firmensitz ist Hausers
Wohnung im badischen Lorrach. Die jun-
ge Firma vertreibt neuartige elektronische
Fiillstandmessgeridte und stot damit in
eine Marktliicke vor. Bald schon beginnt
Endress, eigene Instrumente zu entwi-
ckeln. 1955 lésst er beim Eidgendssischen
Amt fiir geistiges Eigentum sein erstes
Patent registrieren. Das Unternehmen be-
setzt immer neue Nischen. 1960 wird in
den Niederlanden die erste Auslandsge-
sellschaft gegriindet; weitere Sales Center
folgen im Jahrestakt. Firmenzukiufe und
Neugriindungen erweitern das Angebot.
Messwertregistrierung,  Fliissigkeitsana-

MASEHINENMARKT
TS T

lyse und Durchflussmessung kommen als
neue Arbeitsgebiete hinzu, spiter folgen
Druck und Temperatur: Endress+Hauser
wird zum Komplettanbieter fiir die ver-
fahrenstechnischen Industrien. Zu diesem
Zeitpunkt ist die Ara Hauser bereits Ver-
gangenheit. Seit 1975 ist die Familie End-
ress alleinige Gesellschafterin.

Klaus Endress iibernimmt 1995 die Fiih-
rung der Firmengruppe und weitet das
Geschift tiber die eigentliche Prozess-
messtechnik auf Dienstleistungen und
Automatisierungslosungen aus. Und er
stellt sich den Herausforderungen einer
globalisierten Welt. Nach dem Vertrieb
wird auch die Fertigung weltumspan-
nend; moderne IT sorgt fiir Vernetzung.
Matthias Altendorf — seit 2014 Geschifts-
fiihrer — treibt das Thema Digitalisierung
voran: in den Produkten, in der Interaktion
mit Kunden und in den Geschéftsprozes-
sen. Die Firmengruppe geht zuversicht-
lich ins Jubildumsjahr, steht sie doch auf
gesunden Fiiflen; der globale Fulabdruck
sorgt fiir Stabilitét. sk

www.endress.com

SO IEST MAN HEUT

KURZMELDUNGEN

Mehrheitsbeteiligung
Die SSI Schiéfer Gruppe und die Linzer
DS Automotion GmbH haben einen
Vertrag zur vollstdndigen Anteilstiber-
nahme unterzeichnet. Damit baut SSI
Schéfer die seit dem Jahr 2018 beste-
hende Minderheitsbeteiligung aus, um
der wachsenden Bedeutung der autono-
men und mobilen Robotik und des AGV-
Geschéfts in der Intralogistik Rechnung
zu tragen. Das Management um die
Geschéftsfihrer Manfred Hummenberger
und Wolfgang Hillinger bleibt weiter an
Bord.
www.ds-automotion.com
www.ssi-schaefer.com

PI-Konferenz
Am 22.+23. Marz 2023 findet im
Ublichen 2-Jahres-Rhythmus wieder
eine PI-Konferenz (Profibus & Profinet
International) statt — diesmal als Prasenz-
veranstaltung im House of Logistics and
Mobility (HOLM) in Frankfurt am Main. Die
Konferenz steht unter dem Motto ,,PI-Tech-
nologien fur die digitale Transformation“ —
es geht also um Profibus, Profinet, 10-Link
und omlox. Wichtige Themen sind Seman-
tik & Informationsmodelle, horizontale und
vertikale Kommunikation sowie flexible und
energieeffiziente Produktionssysteme.
www.profibus.com

Neue Marke
RS Safety Solutions heif3t die neue
Marke innerhalb der RS Group. RS
Safety Solutions vereint die bestehenden
RS-Zweige fiir persénliche Schutzausris-
tung (PSA), gebildet durch die britischen
Unternehmen Needlers und Liscombe.
Needlers beliefert mit seinen PSA- und
Hygieneprodukten hauptséchlich die
Lebensmitteltechnik. Liscombe ist im
Sektor Industrie aktiv, wo Sicherheit und
personlicher Schutz von entscheidender
Bedeutung sind.
Www.rsgroup.com
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INDUSTRIE 4.0 NICHT
NUR ALS SCHLAGWORT

Auf der Veranstaltung Automatisierungstreff gibt es vom
28.3. bis zum 30.3.2023 die Technologien der Zukunft schon
heute — deshalb lag es nahe, dass die Entscheidung bei der
Wahl einer neuen Location auf den Zukunftspark in Heil-
bronn fiel. Das Tagungszentrum ist Teil des Wissenschafts-
und Technologiezentrum (WTZ), welches das funktionale und
architektonische Herzstiick des Zukunftsparks Wohlgelegen
bildet.

Die praxisnahen Anwender-Workshops bilden den Kern der
Veranstaltung. Wiahrend der Workshops haben die Teilnehmer
die Moglichkeit, einzelne Technologien vor Ort auszutesten
und konnen selbst Hand anlegen. Das Workshopprogramm
dreht sich dabei vor allem um Industrial IoT sowie Indus-
trie 4.0 und deckt dabei wichtige Schliisseltechnologien und
Trendthemen wie z.B.: Big Data, Energietechnik, Informa-
tions- und Kommunikationstechnologie, Kiinstliche Intelli-
genz, Roboter- und Steuerungstechnik, Security, etc. ab.
Echte Use Cases und konkrete Losungswege finden Besucher
auf dem Marktplatz Industrie 4.0. Dabei liefert der Marktplatz
keine allgemeinen technischen Prisentationen von Teilberei-
chen, sondern ist eine Plattform zur Vorstellung von konkreten
Ideen und praktischen Losungen, die aus der Nutzung von In-
dustrie 4.0 einen echten Mehrwert generieren.

www.automatisierungstreff.com

PILZ OSTERREICH
ERNEUT LEITBEBETRIEB

i

:ll"‘

Leitbetriebe Austria ist eine unabhéngige, brancheniibergreifen-
de Exzellenz-Plattform, welche die vorbildhaften Unternehmen
der Osterreichischen Wirtschaft auszeichnet und verbindet. Pilz
wurde nun bereits zum zweiten Mal nach 2021 rezertifiziert.

Bild: © Sabine Klimpt

www.pilz.at

/~ FASTENER

FA|R GLOBAL

9. Internatic
Fachmesse d
Verbindungs- u

Befestigungsbranc

® Befestigungselemente / Halterungen
fur die Industrie

® Befestigungselemente fir die Baubranche

® Montage- / Installationssysteme

® Produktionstechnologie fir Befestigungselemente
® Lagerung / Vertrieb / Betriebsausristung

® Information / Kommunikation / Services

21.- 23. MARZ 2023

MESSE STUTTGART

JETZT MEHR ERFAHREN!
www.fastenerfairglobal.com

$]001g-3ODW 11D DISUBISA




igus

Der Kunststoffspezialist igus bringt In-
genieure, Kunden und Vertriebsmitarbei-
ter in der virtuellen Realitdt zusammen.
Produkte mit einer VR-Brille auf der
Nase von allen Seiten unter die Lupe
nehmen. Gemeinsam mit Ingenieuren
und Materialexperten in der virtuellen
Realitdt Maschinen, Anlagen und Fahr-
zeuge planen. Schnell und ortsunabhén-
gig. Mit dem iguversum schafft igus ein
digitales Paralleluniversum, das Vertrieb
und Engineering auf das Metaverse vor-
bereitet. ,,Wir verfolgen die Vision des

Nonnenmann

IWILLKOMMEN IM
VIRTUELLEN RAUM _

==

iguversums, ein virtueller Raum, in dem
nicht nur alle unsere Produkte als digi-
tale Zwillinge erlebbar sind*, sagt igus-
Geschiftsfithrer Frank Blase. ,,Kunden
aus aller Welt sollen im iguversum in Zu-
kunft die Moglichkeit haben, gemeinsam
mit Ingenieuren und Projektverantwortli-
chen Maschinen, Anlagen und Fahrzeuge
zu entwickeln sowie in die Projekte und
Anwendungen einzutauchen — und zwar
zeit- und kostensparend.” %

www.igus.at

sEplan eView Free

unterstiitzt bei der
Wartung durch die
Visualisierung des
digitalen Zwillings.
Mit der neuen
3D-Grafik-Engine
lassen sich ganze

Bereiche eines
Schaltschranks ein-
und ausblenden.

Tobias Kratz, Business Owner Rapid
Design bei Eplan

gurationsschritt unterstiitzt. Uber den
Shop konfigurierte Schldauche werden
von Nonnenmann am eigenen deutschen
Fertigungsstandort in Baden-Wiirttem-
berg in der Regel innerhalb von 48 Stun-
Der Jahresbeginn steht bei Nonnenmann den gefertigt und ausgeliefert.
ganz im Zeichen der Digitalisierung. Der
Komponentenanbieter prisentiert einen
neuen Onlineshop, mit einer grofBen Aus-
wahl an Produktkategorien fiir den Werk-
zeug-/Formenbau, die Spritzguss- und
kunststoffverarbeitende Branche sowie den
Maschinenbau. Mit dem im Shop integrier-
ten Schlauchkonfigurator lassen sich indi-
viduelle Schlduche inklusive Anschliissen

beziehungsweise Kupplungen, in drei
Grundschritten nach den jeweiligen Be-
diirfnissen frei konfigurieren. Anwender www.nonnenmann.net
werden hierbei durch grafische Darstel-
lungen bei der Auswahl der benétigten

Komponenten sowie bei jedem Konfi-

. L .

10 | MM Februar 2023




Bilder: © ACE StoBdampfer GmbH

Zusitzlich zu Industrie-Gasdruck und
-Gaszugfedern ist bei ACE ein Koffer
lieferbar, der die Moglichkeit bietet,
Gasfedern vor Ort zu fiillen bzw.
individuell anzupassen.

EI\

~  (Gewinds 1o Anbarisis

'GLANZ =NDE W

Ob aus Stahl oder Edelstahl gefertigt,

- ACE-Gaszugfedern sind Problemldser bei
Platzmangel, zudem lasst sich ihre Zugkraft

nachtraglich per Ventil anpassen.

Woiberatange sl Ershiatd

Die Industrie-Gasdruck-
und -Gaszugfedern von ACE
aus Edelstahl.

1L

Zum Offnen und SchlieBen von Hauben, Deckeln und Klappen sind Industriegasfedern als
praktische Hilfen bestens geeignet. Sie unterstutzen die Muskelkraft der Anwender, wobei
verschiedene Edelstahl-AusfUuhrungen die Einsatzmaoglichkeiten zusatzlich erweitern.

ontrolliertes Heben und Senken ohne grofien Kraft-

aufwand und ohne die Gefahr, sich beispielsweise bei

Wartungsarbeiten die Finger zu klemmen. Das sind,

gepaart mit einer enormen Vielseitigkeit und langen
Lebensdauern, wichtige Vorziige dieser in vielen Anwendungen
bewihrten Komponenten. Ob aus Stahl oder Edelstahl gefertigt,
Industriegasfedern von ACE erleichtern die Arbeit und machen in
den Spezialausfiihrungen zudem optisch eine gute Figur.

Eine Frage des Platzes. Standardméifig sind Industrie-Gas-
druckfedern von ACE mit Korperdurchmessern von 8 bis 70 mm
und Kriften von 10 bis 13.000 N erhiltlich. Als Standard-Indus-
trie-Gaszugfedern werden sie in Formaten von 15 bis 40 mm
angeboten und sind fiir Krifte zwischen 30 und 5.000 N ausge-
legt. Beide Ausfiihrungen sind mit einem unter Druck stehenden
Stickstoff-Gas gefiillt. Bei den Industrie-Gasdruckfedern stromt
der Stickstoff beim Offnen von Hauben, Deckeln und Klappen
durch die Drosseloffnung im Kolben und sorgt fiir eine definierte
Ausfahrgeschwindigkeit sowie fiir sicheren Halt. Zusitzlich be-
wirkt die Olfiillung beim Ausfahren der wartungsfreien, in sich
geschlossenen Systeme in der Endlage ein sanftes Aufsetzen. Aus
diesem Grund wirkt die Endlagenddmpfung nur bei einem Ein-
bau der Industrie-Gasdruckfedern, wenn die Kolbenstange nach
unten weist. Beim Offnen stromt der Stickstoff zuriick und un-
terstiitzt zusitzlich die Handkraft. Die gerade bei diesen Damp-
fungslosungen von ACE auffallend gute Regulierbarkeit erklirt
sich vor allem durch die individuelle Befiillbarkeit der Indus-
triegasfedern mit Stickstoff dank der verwendeten Ventiltechnik.
Mit deren Hilfe lassen sich die Krifte je nach Kundenwunsch

mit einem Fiillkoffer vor Ort genau der jeweiligen Anwendung
anpassen. Weitere Modifikationen ermoglichen es zudem, Indus-
trie-Gasdruckfedern blockierbar zu machen, wodurch exaktes
Positionieren an jeder Stelle des Hubes moglich wird. Wenn aus
Platzgriinden keine Industrie-Gasdruckfedern zum Einsatz kom-
men konnen, sind Industrie-Gaszugfedern das Mittel der Wahl.
Sie sind in Zugrichtung wirksam und arbeiten nach dem umge-
kehrten Funktionsprinzip: Durch den Gasdruck im Zylinder wird
die Kolbenstange nach innen gezogen und etwa beim Schlieen
einer Klappe die Handkraft durch die Druckfeder unterstiitzt.
Auch ACE-Industrie-Gaszugfedern sind in sich geschlossene,
wartungsfreie Maschinenelemente und standardméfig mit einem
Ventil zur individuellen Regulierung des Gasdrucks ausgertistet.

Edelstahlvarianten. In Edelstahl-Legierungen V2A und V4A
sind sowohl Industrie-Gaszugfedern als auch Industrie-Gasdruck-
federn von ACE mit den Typenbezeichnungen GZ-15 bis GZ-40
und GS-15 bis GS-40 mit Korperdurchmessern von 15 bis 40 mm
lieferbar. Zusitzlich werden Industrie-Gasdruckfedern in Forma-
ten von 8 bis 12 mm als Typen GS-8 bis GS-12 in V4A angeboten.
Aufgrund ihrer glinzenden Optik finden sie hdufig auch Verwen-
dung in Bereichen mit Publikumsverkehr. Ansonsten kommen sie
zum Einsatz, wenn die Hygieneanforderungen noch anspruchs-
voller sind, wie zum Beispiel in der Medizin- und Reinraumtech-
nik sowie in der Lebensmittelindustrie. %

www.ace-ace.de

Autor: Robert Timmerberg M. A., Fachjournalist
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‘ KONSTRUKTION | Change-Management

ANDERN? A

BER SICHER!

Die Aucotec AG will im Anderungsmanagement neue MaBstébe setzen. Die neueste Version 2023
der Kooperationsplattform Engineering Base (EB), erleichtert das Organisieren von Aufgaben fur Anla-
genplanung und -betrieb, ebenso wie den Uberblick Uber den Status von Anderungen und Aufgaben.

on Natur aus aktuell. Das zentrale Datenmodell der

Engineering Base gewihrleistet schon ,,von Natur

aus”, dass alle am Engineeringprozess beteiligten Dis-

ziplinen immer am aktuellen Planungsstand arbeiten,
da jedes Objekt nur einmal existiert und aus allen fachspezifi-
schen Sichten direkt bearbeitet wird. Alle sehen, was die ,,Nach-
barn“ bereits geschaffen haben. Da sich Anderungen aber hiufig
auch im Nachhinein ergeben, hat das Aucotec-Entwicklungsteam
schon vor einiger Zeit die Moglichkeit eingefiihrt, sich per Daten-
Tracking sofort anzeigen zu lassen, wenn Objekte des eigenen
Zustindigkeitsbereichs geéndert wurden. Allein das reicht schon
aus, um Anderun gen nicht mehr zu tibersehen. Eine neue Taskver-
gabe und Rollenorientierung machen das Anderungsmanagement
nun noch effizienter.

Zeitersparnis. Ganz essenziell ist dabei, dass sich nicht nur Ge-
rite, sondern auch Attribute mit einem Status versehen lassen. Da
Gerite oft 150 Attribute und mehr haben, aber liangst nicht alle fiir
jede:n relevant sind, ermoglicht EB eine Attribut-Zuordnung zu
bestimmten Usern oder Rollen. Ob Automatisierer, Prozess- oder
Elektro-Ingenieure, ein Arbeitsblatt-Filter zeigt jedem nur die
passenden Aspekte samt den offenen Aufgaben auf. Auch Grup-
pen oder Abteilungen konnen sich Rollen zuordnen. Das funkti-
oniert auch andersherum: Braucht ein Verfahrenstechniker einen
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hoheren Pumpendruck, kann er Aufgaben fiir diejenigen anlegen,
die den nichsten logischen Schritt verantworten. Den Grund dafiir
hinterlésst er in der Anderungshistorie. So bleibt die Information
in EBs Datenmodell am Objekt, statt Worddokumente zu mailen
und archivieren. In der Aufgabe werden die zu priifenden Objekte
definiert und einer Person oder Gruppe zugeordnet.

Mit kundenspezifischen Assistenten lassen sich Tasks auch auto-
matisch anlegen, um etwa bestimmte Daten unter definierten Be-
dingungen automatisiert zu priifen.

Projektiiberblick. Projektleitung und andere Verantwortliche
konnen Auswertungen der Status erstellen und sich einen Uber-
blick tiber Arbeitsfortschritte per Dashboard verschaffen, ohne
sich im Detail mit EB auskennen zu miissen.

Auch Betreiber laufender Anlagen profitieren. Maintenance-
Tasks etwa sichern ab, dass keine Wartung iibersehen wird und
Umbau-Tasks sorgen dafiir, dass physische Anderungen durch
das Technik-Team zeitnah in die Dokumentation eingehen. Nur
so représentiert der Digitale Zwilling stets den aktuellen As-built-
Stand und behilt seinen enormen Wert, auch fiir Umbauten. So
bringt EBs Mehr an Kontrolle automatisch mehr Qualitét fiir jede
Lebensphase der Anlage und damit auch mehr Sicherheit. %

www.aucotec.at



ﬂ BEREIT FUR DIE ZUKUNFT

Im Jahr 2022 hat die KTM AG in Mattig-
hofen 220.000 Motorréder produziert. Seit
1992 wurden in Osterreich insgesamt 2,6
Millionen Motorrdder hergestellt. Mog-
lich ist dies alles, weil die KTM AG mit
der Eigenentwicklung von Produktions-
maschinen und Prozessanlagen stetige
Weiterentwicklung gewihrleistet oder wie

Ceratizit

Wasserstrahlschneiden funktioniert so ein-
fach wie effektiv: Der Schneidkopf richtet
einen feinen Wasserstrahl mit hohem Druck

es Rudolf Wiesbeck, COO der KTM AG
formuliert: ,,Unsere hervorragenden Leis-
tungen resultieren aus einem enormen In-
novationsgeist und den selbst entwickelten
High-Tech-Maschinen. Wir sind bereit fiir
die Zukunft.“ *

www.kitm.com

bis zu 6.000 bar, einem Strahldurchmes-
ser von 0,38 bis 1,02 Millimeter.

Bei diesem spannungsfreien Schneidpro-
zess werden die oberflichennahen Werk-
stoffpartikel ohne jeglichen Warmeeintrag
in das Material abgetrennt. Das macht das
Verfahren zur optimalen Losung fiir tem-
peraturempfindliche und dicke Materiali-
en mit komplexen Geometrien. Jetzt stellt
Ceratizit mit HyproJet sein neues Wasser-
strahldiisen-Portfolio vor.

www.ceratizit.com

sBoehlerit-Werk-

zeuge werden

auch hochsten
Anspriichen gerecht
- neben hoher
Performance auch
mit maximaler
Prozesssicherheit.

Markus Bittermann, \ertrieb Boehlerit
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VERLASSLICHE
FRASEXPERTEN

Mit hochwertiger Frastechnik retssiert die DA-Dunajski GmbH am Osterreichischen
Markt — insbesondere bei anspruchsvollsten Werkstlicken. Um dabei das Optimum
zum Standard zu machen, setzt das Unternehmen auf Fraswerkzeuge von Boehlerit.
So erreichen beide gemeinsam mehr: hdchste Qualitat, beste Performance und

maximale Prozesssicherheit.

er Werkstiicke bendotigt, die nur mit anspruchs-
vollster Fréstechnik hergestellt werden konnen,
ist bei der DA-Dunajski GmbH bestens aufge-
hoben. Zwar wurde das Unternehmen 1992 als
Handelshaus gegriindet, doch erkannte Firmeninhaber Adam
Dunajski recht rasch das eigentliche Potenzial seines Unterneh-
mens und seiner Mitarbeiter. Deshalb erfolgte 2000 die Spezi-
alisierung auf den Werkzeug- und Formenbau. ,,Wir haben von
Anfang an Auftrige fiir Komponenten bekommen, die andere
Lohnfertiger nicht herstellen konnten“, umreifit er das noch
heute giiltige Kerngeschift. 2003 investierte er daher in die ers-
te 5-Achsen-Frismaschine, weitere folgten parallel zum stetig

steigenden Auftragsvolumen. Daneben entwickelte sich natiir-
lich das Know-how seines kleinen aber feinen Frédsexperten-
Teams. Dunajski: ,,Mit jeder Aufgabe, die uns unsere Kunden
stellten, wuchsen wir. Heute sind wir fiir viele Unternehmen
Ansprechpartner, wenn es um absolute Prizision, hohes Maf}
an Kompetenz, langjdhrige Fertigungserfahrung und moderns-
te technologische Ausstattung geht.” Untermauert wird dieser
Grundsatz durch die letzte Erweiterung im Maschinenpark:
einer 5-Achsen-Hochgeschwindigkeitsfrismaschine der Mar-
ke Roders. Die Kunden des in Oberndorf bei Schwanenstadt
angesiedelten Unternehmens finden sich in den unter-

schiedlichsten Branchen, vornehmlich in der Gsterreichi-  >>

Februar 2023 MM | 15



‘ COVERSTORY | Boehlerit

schen Automobilzulieferindustrie, aber auch in der Kunststoff-,
Haushaltsartikel-, Luftfahrt- und Metallindustrie sowie in der
Medizintechnik. Die aktuell zehn Mitarbeiter sind praktisch Tag
und Nacht um hervorragende Qualitdt bemiiht. Adam Dunajski:

Der ,eboy*“ von Boehlerit:
Verlassliche, wirtschaftliche Verfiigbarkeit.
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,Wenn wir etwas ausliefern, kann sich der Kunde darauf verlas-
sen, dass alles passt: Material, Mafhaltigkeit, Oberflichenqua-
litdt.“ Die erzeugten Formen und Formkomponenten bestehen
hauptséchlich aus unterschiedlichen Stihlen und werden gefrist
und geschliffen sowie bei einem Partnerunternehmen draht- und
senkerodiert. Daneben spielt Bohren und Gewinden eine Rolle,
hingegen findet sich keine Drehmaschine in den Firmenhallen.
DA-Dunajski misst der perfekten Oberflichenqualitit hochstes
Augenmerk bei — ein besonders wichtiges Kriterium im Formen-
bau. Ebenso typisch ist, dass die die Stiickzahl selten eine Zahl
groBer 1 erreicht. Auch bei den Abmessungen der Werkstiicke
dominiert Flexibilitit: Diese beginnen bei wenigen Millimetern
und enden bei 2,5 Metern. Der Phantasie und dem Anspruch des
Kunden sind daher kaum Grenzen gesetzt.

Vertrauen ins Werkzeug. Bemerkenswert ist: Egal, ob
groBtes oder kleinstes Werkstiick, bei DA-Dunajski wird grund-
sitzlich gefrdst. Und bei dieser Kerntechnologie kénnen und
wollen die Oberdosterreicher keine Kompromisse eingehen. ,,Wir
hatten Produkte verschiedener Werkzeughersteller im Einsatz,
sind jedoch vor gut zehn Jahren bei Boehlerit gelandet®, berich-
tet der Fertigungsleiter von DA-Dunajski, Roland Steinhuber.
Der endgiiltige Durchbruch gelang schlielich mit der Einfiih-
rung des neuen Friasprogramms der Werkzeugexperten aus dem
steirischen Kapfenberg. ,,Gleich zu Beginn stellten wir einige
Friser zum Testen bereit™, erinnert sich Markus Bittermann,
Vertrieb Boehlerit, ,,und diese fanden sofort grolen Anklang.
Roland Steinhuber ergénzt: ,,Dazu kam die hervorragende per-
sonliche Betreuung durch Boehlerit. Diese half, schnell Vertrau-
en in das Werkzeug zu erlangen.” Das bestitigt sich in der tdg-
lichen Praxis, etwa mit den neuen Frisern BETAtec 90P Feed:
»Insbesondere beim Bearbeiten hochvergiiteter Stihle ist dieser
Fréser in Sachen Standzeit anderen weit iiberlegen*, so der
Fertigungsleiter. Aber das ist nur ein Beispiel. Denn die Frés-



operationen bei den Oberdsterreichern sind durch die Bank an-
spruchsvoll, und das Werkzeug muss diesem Anspruch gerecht
werden. ,,Boehlerit schafft dies — neben hoher Performance auch
mit maximaler Prozesssicherheit.” ,,Dazu trigt unter anderem
die breite Sortenvielfalt bei, die wir unseren Kunden anbieten®,
erldutert Markus Bittermann. Fiir DA-Dunajski — und auch vie-
le weitere Boehlerit-Kunden — sei es wichtig, einen Bearbei-
tungsprozess starten zu konnen und wihrend des Ablaufs nicht
neben der Maschine stehen zu miissen. ,,Diese Verldsslichkeit
unserer Werkzeuge bieten wir dank unseres breiten Angebots fiir
eine grofle Werkstoffvielfalt. Damit immer sdmtliche benotig-
te Werkzeuge verfiigbar sind, wurde in den Produktionshallen
von DA-Dunajski ein Werkzeugausgabeschrank installiert. ,,So
kann nie etwas fehlen, selbst am Wochenende ist alles verfiig-
bar®, freut sich Steinhuber. Daneben trigt der regelméBig befiill-
te ,,eboy“ zur ohnehin schon bekannten Wirtschaftlichkeit von
Boehlerit bei, denn bezahlt werden miissen natiirlich nur die ent-
nommenen Werkzeuge. Zudem entfillt die fiir eine Bevorratung
notige Vorfinanzierung. Den ,,Tupfen aufs I in der Optimierung
der Kosten setzt der Boehlerit-Nachschleifservice, insbesondere
bei groBen und in der Anschaffung teuren Werkzeugen.

Fit fiir die Zukunft. Ein weiterer Aspekt der guten Zusam-
menarbeit spiegelt sich im Einsatz von TiroTool-Werkzeugen
auf der Roders-Hochgeschwindigkeitsfrismaschine. Das Boeh-
lerit-Partnerunternehmen brilliert am Markt mit seinen Diamant-
Werkzeugen fiir hochste Qualitédtsanspriiche. ,,Bei uns kommen
diese Werkzeuge beim Hochprizisions-Feinstfrasen mit maxi-
maler Oberflachengiite zum Einsatz — selbst bei schwierigen
Materialien®, so Roland Steinhuber, der damit noch einmal die
Breite der Moglichkeiten betont. ,,Und wenn es einmal wirk-
lich schwierig ist und Standardwerkzeuge — insbesondere hin-
sichtlich der Schaft- bzw. Schneidenldnge — nicht mehr reichen,
unterstiitzt uns Boehlerit mit wirtschaftlichen Sonderlosungen.*

Diamant-Fraswerkzeuge von TiroTool kommen beim
Hochprazisions-Feinstfrdasen zum Einsatz.

Auch fiir diese Herausforderung sind die Werkzeugexperten aus
Kapfenberg dank ihrer Flexibilitét, ihres Know-hows und ihrer
Kundenorientierung bestens geriistet. %

www.dunajski.eu
www.boehlerit.com

Text und Bilder:
Ing. Martin Gold, Journalist, Autor und Fotograf

V.l.: Adam Dunajski, Geschaftsfilhrender Gesellschafter;
Roland Steinhuber, Fertigungsleiter DA-Dunajski, und
Markus Bittermann, Vertrieb Boehlerit
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O FERTIGUNG Maschinenbau

MENSCH, .
PRODUKTIOI
UND MOTOR#*

N HOCHSTEp%Ms ; \»

Mit der Eigenentwicklung der Produktionsmaschinen und Prozessanlagen gewahrleistet die
KTM AG die Einhaltung seiner hohen Qualitatsstandards und stellt gleichzeitig sicher, dass die
Feinabstimmung in der Produktion exakt den Anforderungen der Entwickler entspricht.

ir kennen die Anforderungen an unsere Produk-  hervor. Eine maBigeschneiderte Fertigungsanlage, die komplexe

te am besten®, leitet Rudolf Wiesbeck, COO der  Aufgabenstellungen fehlerfrei und schnell umsetzt, fiihrt nicht

KTM AG, ein. Das Team von KTM Operations  nur zu einer immensen Steigerung des Outputs, sondern auch zu

, , stellt sich komplexen Aufgabenstellungen in der  einem Automatisierungsgrad von iiber 50 %, sowie zu einer Pro-

Fertigung ihrer Motorrdder und setzt diese um. Produktionsanla-  duktivititssteigerung von mehr als 20 %. Zuletzt kamen Multi-

gen und Endprodukt sind perfekt aufeinander abgestimmt. Hierbei ~ Move-Roboterzellen auch bei Onroad-Rahmen zur Anwendung
ist Wissen und Liebe zu Details vonnéten. Die jeweiligen Herstel-
lungsprozesse erfordern ein tiefgreifendes Know-how hinsicht-
lich Material und Produktion, weshalb man auf selbst entwickelte
und angefertigte Maschinen und Werkzeuge setzt. Nur so kann
sichergestellt werden, dass komplexeste Strukturen erkannt, noti-
ge Abstimmungen bei Produktionsschritten durchgefiihrt werden.

Alle 61 Sekunden ein Rahmen. , Wir sind die Experten,

wenn es um unsere Produkte geht, denn in ihnen steckt all unsere

Erfahrung und unsere Kompetenz — wir iiberlassen nichts dem

Zufall”, hilt Wiesbeck fest. Fiir die FlieBfertigung von Offroad-

Rahmen werden spezielle MultiMove-Roboterzellen eingesetzt.

Dadurch konnte eine Erhthung der Schichtmenge pro Modell von

20 auf 75 Stiick erreicht werden. ,,Die Entwicklung neuer Pro-

zesse und die Umsetzung im Team bei laufender Produktion und

steigender Nachfrage ist eine Hercftusforderung, der wir uns se.hr Finishing eines Cyclestep-geschweibten Enddampfers.
gerne stellen. Das Ergebnis kann sich sehen lassen: Ab 2023 wird Das neue SchweiBverfahren fiihrt zu einer Steigerung der
alle 61 Sekunden ein Offroad-Rahmen fertig geschweilit sein®, SchweiBgeschwindigkeit um 15 %.

hebt Fabian Steinbacher, Vice President KTM Components stolz
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und erzielten auch dort eine deutliche Steigerung des Outputs, so
Wiesbeck. Auch der Bereich des Schweilvorrichtungskonzepts
fiir die Offroad-Rahmen konnte dank eines modularen Werkzeug-
konzepts optimiert werden, wodurch die Vorrichtungskosten um
25 % und die Riistzeit von 1,5 Stunden auf nur 15 Minuten ver-
ringert wurden.

Hoher Automatisierungsgrad. ,Bei uns befinden sich
Mensch, Produktionsmaschine und Motor in Hochstform. Wir
wollen das beste Ergebnis fiir unsere Kunden, wissend, dass dies
auch durch unsere Abldufe sichergestellt sein muss. Ein eigens er-
richteter Rahmen-Endkontrolllinie-Bahnhof reduziert Arbeitswe-
ge tiber 60 % und macht den Materialfluss von der Endkontrolle
bis zum Lagersitzspindel planbarer, weifl Steinbacher. Im Be-
reich fiir Biegeteile fithren automatische Laser-Messzellen inkl.
Fertigungskorrektur zu einer Reduktion der Ausfallzeiten und zu
einer Erhohung des Automatisierungsgrades auf 70 %. Als wei-
tere Innovation gilt die Einfiihrung der Laserschweifitechnolgie.
Diese Technologiequalitiit auf hochster Stufe verbessert nicht nur
die Schweiloptik, sondern erhoht auch die Prozessstabilitdt um
10 % und optimiert die Taktzeit um 25 %. ,,Bestehende Prozesse
werden bei uns kontinuierlich analysiert und, wo moglich, ver-
bessert”, erklart Wiesbeck. Die ansteuerbaren Roboterschweil3-
vorrichtungen sind so ein iiberarbeiteter Prozess, durch den die
SchweiBzeit erheblich optimiert wurde. Moglich wird dies, weil
Folgeschritte und Folgeschweivorrichtungen durch sofortiges
FertigschweiBen entfallen und das automatisierte Offnen der
SchweiBvorrichtungen den Mitarbeitern eine ergonomische Bau-
teilentnahme erlaubt.

Verkiirzung der Wege. Prigend fiir die Motorradwelt von
morgen ist auch die Entwicklung von Schweifiroboterzellen in
Kooperation mit ABB. ,,Wir mochten unsere guten Produktide-
en und Produktionsverfahren umsetzen. Gemeinsam mit ABB
konnen wir hier Grofes schaffen, denn fiir uns gelten Innovation
und Effizienz als Erfolgsfaktor, sagt Wiesbeck. Kompromisslose
Funktionalitdt findet sich auch bei den Auspuff-Produkten wie-
der. Der Aufwand zur Umpositionierung der Roboterschweil3-
anlage im Werk verringert sich auf wenige Stunden. Diese neue

Im Bereich der Teilefertigung fiihren Laser-Messzellen inklusive
automatischer Fertigungskorrektur der Biegeanlagen zu einer Re-
duktion der Ausfallzeiten und verringern den Riistaufwand um 70 %.

Durch das modulare Werkzeugkonzept konnte die Riistzeit
von 90 auf 15 Minuten verkiirzt werden.

Schweilirobotergeneration erhoht die Produktivitit und Ergono-
mie durch Verkiirzung der Gehwege um 75 %, bei lediglich dem
halben Platzbedarf. Das neu konzipierte Cyclestep-Schweil3ver-
fahren fiihrt zu einer Steigerung der Schweiligeschwindigkeit um
15 %. Durch optimale Abstimmung von Werkstoff und Techno-
logie gelingt bei SX-Modellen eine Produktivititssteigerung um
35 % und eine Reduktion des Nacharbeitsaufwands. Auch der
Bereich der Blechteilfertigung wurde einer Neugestaltung un-
terzogen, wodurch die Produkt-Durchlaufzeit erheblich gesenkt
werden konnte. Dies fiihrte auch zu einer massiven Reduktion der
Lagerbestinde der Halbfertigprodukte als auch der Fertigproduk-
te. Aufgrund des Insourcings einer 3D-Rohrlaser-Technologie ist
es auch gelungen, die Bauteillingen-Toleranzen von 1,6 mm auf
0,8 mm zu optimieren. Infolgedessen wurde auch der Lagerbe-
stand um ungefihr drei Viertel reduziert. ,,Unsere hervorragenden
Leistungen resultieren aus einem enormen Innovationsgeist und
den selbst entwickelten High-Tech-Maschinen. Wir sind bereit fiir
die Zukunft®, beschreibt Wiesbeck den Optimierungsprozess. %

www.ktm.at

Die SchweifB3iroboterzellen wurden in Kooperation mit ABB ent-
wickelt, sie konnen innerhalb weniger Stunden an einen ande-
ren Ort im Werk iibersiedelt werden.
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Fiir den Palettentausch mittels

Stapler oder Hubwagen ist die
Roboterzelle iiber zwei Tore zugdnglich,
die im Betrieb mit je einer Flexstar-S
Gliederschiirze verschlossen sind.

VERFAHREN ~

o=

STATT AUFROLLEN

Gliederschurzen verhindern den Zugriff auf Bearbeitungsraume und Roboterzellen wahrend des
Verpackungsprozesses. Wahrend des Be- und Entladens missen Roboter und Bedienpersonal
im Wechsel zugreifen. Durch Hema-Gliederschurzen geschutzte Bereiche ermdglichen dem
Personal dennoch einen gesicherten Zugriff im laufenden Prozess.

ie B&B Verpackungstechnik GmbH aus Hopsten
entwickelt und baut Beutelmaschinen fiir die Her-
stellung flexibler Produktverpackungen aus Folie,
Gewebe und Papier sowie Maschinen fiir Trans-
portverpackungen (Sekundirverpackung) in Folie, Karton und
Papier. Ein noch junges Aufgabenfeld ist die Roboterverpackung.
Unter dem Namen LEAP (Line Extension Automated Packaging)
projektiert B&B Verpackungstechnik innovative Konzepte, um
die auf B&B-Beutelmaschinen gefertigten Beutel und Sicke in
GroBkartons zu verpacken. Die Packbilder kann der Kunde selbst
festlegen und mittels einfacher Hilfsmittel an seinen jeweiligen
Bedarf anpassen.
Hema konzipierte fiir die B&B Verpackungstechnik ein platzspa-
rendes Abdeckungssystem fiir eine Roboterarbeitszelle mit zwei
Palettenstellpldtzen. Am Ende einer Fertigungslinie fiir Beutel
dient die Roboterzelle der Palettierung der fertigen Produktverpa-
ckungen. Diese Primidrverpackungen werden fiir die spétere Be-
fiillung auf anderen Maschinen vorgefertigt und zur Verpackung
weitergeleitet. Zur Palettierung der Primdrverpackungen bedient
der Sechsachsroboter zwei verschieden grof3e Palettenstellplitze
im Wechsel, indem er geschuppte Beutelstapel von der Produk-
tionslinie greift und in den bereitstehenden GrofBkarton auf der
zugehorigen Palette legt.
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Gliederschiirzen fiir Roboterarbeitszelle. Fiir den Palet-
tentausch mittels Stapler oder Hubwagen ist die Roboterzelle iiber
zwei unterschiedlich breite Tore mit 1,40 m und 1,80 m Schiir-
zenbreite zuginglich. Sie sind im Betrieb mit je einer Flexstar-S-
Gliederschiirze verschlossen. Die stabilen Schutzsysteme wurden

Flexstar-Schiirzen bestehen aus eloxierten Aluminiumhohlpro-
filen, die mittels eines Polyurethan-Kederprofils verbunden
werden.



Gliederschiirzen sind eine kostengiinstige
Schutzabdeckung, die sich besonders fiir den
frontalen Schutz gegen geringere Mengen von
Spanen oder Kiihimittel eignet.

Beim Offnen der Tore werden die Gliederschiirzen
nicht auf ein Rollo aufgewickelt, sondern in ihren
Seitenfiihrungen nach oben gefahren.

hinsichtlich Geometrie, Aufbau, Fiihrung, Montageart und An-
trieb an die Kundenanwendung angepasst und sichern die Robo-
terzelle gegen Zugang von auflen. Die Gliederschiirzen werden
rechts und links durch zwei bauraumoptimierte kolbenstangenlose
Pneumatikzylinder angetrieben. Sie haben einen Hub von 1,30 m
und sind erforderlich, damit fiir den Bediener keine Verletzungs-
gefahr durch herausfahrende bzw. herausragende Kolbenstangen
entsteht. Beim Offnen der Tore werden die Gliederschiirzen nicht
aufgewickelt, sondern platzsparend in ihren Seitenfiihrungen
nach oben gefahren. Die Fiihrungen sind um 90 Grad nach hin-
ten abgewinkelt, so dass die Gliederschiirzen umgelenkt werden
und beim Freigeben des Tores gleichzeitig automatisch den Palet-
tenstellplatz nach oben abschliefen. So kann der Palettentausch
sicher vorgenommen werden, ohne dass der Roboter seine Arbeit
einstellen muss.

Flexibel. Gliederschiirzen eignen sich als Schutzabdeckung be-
sonders fiir den frontalen Schutz gegen geringere Mengen von
Spédnen oder Kiihlmitteln. Die Gliederschiirzen werden in vielen
Fillen als hdangender Schutzvorhang oder fiir besonders leicht-
gingigen Lauf iiber eine Umlenkrolle betrieben. Sie bieten eine
gute Beweglichkeit, sind einfach zu montieren und beanspruchen
wenig Platz. Die Gliederschiirzen von Hema werden als Stab-
verbundschiirzen gefertigt. Als Grundtypen gibt es die Flexpro-
Schiirzen, die mit Flachmetall- oder Halbrundmetallstiben aus
Vollmaterial aufgebaut sind und die Flexstar-Schiirzen, die als
Flexstar-Windows {iber zusitzliche Sichteinsitze verfiigen. Die-
se Schiirzen eignen sich besonders fiir den Montagebereich. Die
Sichtelemente bestehen dabei aus flexibler Sichtfolie oder stabi-

Bei beengten Platzverhiltnissen bieten sich
Roller-Abdeckungssysteme als platzsparende
Alternative zu Faltenbalgabdeckungen an.

len Polycarbonat-Einsitzen. Als Fithrungen fiir die Gliederschiir-
zen konnen wahlweise Profilkappen, Fiihrungsschienen, Gleit-
profile oder Rollen dienen. Fiir anspruchsvollere Losungen oder
bei Anwendungen mit sehr beengten Platzverhiltnissen werden
die Gliederschiirzen mit einem Rollo kombiniert. Das Rollo kann
durch einen Federmechanismus angetrieben werden oder auch
motorisch. Geometrie, Gewichts- und Kraftverhéltnisse werden
darauf abgestimmt.

Konstruktion nach MaB. Flexpro-Schiirzen bestehen aus ei-
nem hochreiffesten Kunststofftragermaterial, auf dem ein- oder
beidseitig Metallstdbe aufgebracht werden. Die Metallstidbe wer-
den aus Aluminium, Messing oder Stahl, als Flach- oder Halb-
rundprofil gefertigt. Aluminium-Halbrundprofile werden am
hdufigsten eingesetzt. Die Schiirzen konnen bis zu einer Breite
von 3.000 mm gefertigt werden. Die Flexstar-Schiirzen werden
in zwei Ausfiihrungen, Flexstar-C und Flexstar-S aus eloxierten
Aluminiumhohlprofilen gefertigt, die mittels eines Polyurethan-
Kederprofils verbunden werden. Erstere erlaubt daher nur ein-
seitige Abrollbewegungen, ist aber positionsstabiler. Die Flex-
star-S-Gliederschiirzen hingegen sind in beide Richtungen voll
beweglich.

Der zentrale Firmensitz von Hema Maschinen- und Apparate-
schutz GmbH befindet sich im siidhessischen Seligenstadt. Das
Unternehmen hat mehrere Fertigungsstandorte in und ausserhalb
Deutschlands. Die Vertretung fiir den Osterreichischen Markt hat
GGW Gruber. %

www.hema-group.com
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Das vom Schweizer Unternehmen Waterjet entwickelte Mikro-Wasserstrahlschneiden ist mit
Strahldurchmessern bis zu 150 um wesentlich préaziser als die branchentbliche 800-pm-
Technologie. Fortschritte im Maschinenbau ermoglichen nun auch Tafeln im handelstblichen
Format 2.000 x 1.000 mm mit gleicher Prazision zu schneiden.

ie bisherige Begrenzung des Arbeitsbereichs unserer
F4-Maschinen brachte sowohl technische als auch
wirtschaftliche Nachteile®, erldutert Walter Mau-
rer, Griinder und Président des Verwaltungsrats der
Waterjet AG im Schweizer Aarwangen. Dies begann schon mit
dem Zeitaufwand fiir das mehrfache Zerteilen der Platten, die
handelsiiblich im Format 2.000 x 1.000 mm geliefert werden. Zu-
dem verblieb danach ein 200 mm breiter Reststreifen, der oft ge-
nug im Schrott landete. Mussten trotz der Groenbeschrinkungen
des Arbeitsbereichs Teile mit groeren Abmessungen hergestellt
werden, so wurde ein Blech mit entsprechendem Ubermaf3 einge-
spannt und nach einem ersten Bearbeitungsdurchgang um die er-

= ]

Die Steuerung der M5 kann den Schneidstrahldruck dieser mo-
dernen Servopumpe je nach Erfordernis anpassen.
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forderliche Distanz versetzt. Beim Umspannen kommt es jedoch
zwangsldufig zu Versatz- und Winkelfehlern und entsprechenden
Qualitdtseinbullen am Werkstiick.

Materialeinsparung. Noch gravierender ist jedoch der Material-
verlust durch den ,,Randeffekt” beim Verschachteln von Teilen auf
der Arbeitsfliche. Die materialsparende Anordnung der Teile auf
dem Blech wird umso stirker eingeschrinkt, je grofer die Teile
im Verhiltnis zu den Abmessungen der Arbeitsflache sind. In un-
giinstigen Fillen konnen diese Gitterverluste Werte von iiber 50 %
erreichen, was deutlich iiber dem iiblichen Durchschnitt von 30 %
liegt. Und last but not least kann eine groflere Maschine je nach
Jobcharakteristik wesentlich langer auch nach Schichtende oder ins
Wochenende hinein mannlos laufen.

,Bei den erheblich grofleren Abmessungen des neuen Systems
mussten wir uns einiges einfallen lassen, um mindestens die glei-
chen Genauigkeitswerte wie bei der Vorgidngerversion F4 sicherzu-
stellen”, verrdt Maurer. Das beginne schon mit dem Maschinenbett:
Dieses besteht aus einer Chromstahl-Konstruktion, das mit acht
Tonnen vibrationsddampfenden Mineralbetons ausgegossen wurde.

Prazisionsmaschinenbau. Die drei Hauptachsen verfiigen
tiber hochprizise Kugelrollspindeln und die Positionsmessung
erfolgt durch temperaturunempfindliche Glasmessstibe mit einer
Auflosung von zehn Nanometern. Der Werkstiicktrdger ist vom
Wasserbecken und den darin auftretenden Vibrationen mecha-
nisch entkoppelt. Die Wiederholgenauigkeit der Achsen liegt bei
0,5 um. Auf der Anlage kommen auch die neuen Diisen mit einem

Bilder: © Klaus Vollrath



Beim groBeren Tafel-
format (unten) sinkt der
prozentuale Materialver-
lust beim Schneiden die-
ser Ronden im Vergleich
zum bisherigen Format
(oben) von 46,4 % auf
nur noch 27,6 %.

Schneidstrahl-Durchmesser von nur noch 150 ym zum Einsatz.
Damit lassen sich bei entsprechend diinnem Material Schneid-
spaltbreiten von nur noch 170 gm erreichen. Am Werkstiick sind
damit Genauigkeiten von bis zu 5 ym erzielbar. Fiir mechanische
Bearbeitungen kann der Arbeitskopf zusitzlich mit einer Hoch-
frequenz-Bohrspindel mit eigener Z-Achse ausgeriistet werden.
Damit konnen auch Startlochbohrungen in laminierte Materialien
wie Glas- oder Kohlefaser-Verbundwerkstoffe eingebracht wer-
den. Wiirde man stattdessen versuchen, solche Bohrungen mit
dem Hochstdruck-Wasserstrahl zu erzeugen, so konnten Material-
schidden durch Delamination auftreten.

Formanalyse des Wasserstrahls. ,, Aufgrund genauer Unter-
suchungen wissen wir, dass der Wasserstrahl nie exakt rund ist.
Die Rundheitsabweichungen betragen bis zu 3 ym*, weils Maurer.
Um dies zu beriicksichtigen, wird nach dem Einbau einer neuen
Diise die genaue Geometrie des Wasserstrahls mithilfe eines paten-
tierten Verfahrens ermittelt. Dafiir wird in einem Blech ein Loch
mit einem Durchmesser von 2 mm erzeugt, dessen Geometrie unter
einem hochgenauen Messmikroskop exakt vermessen wird. Die
dabei registrierten Rundheitsabweichungen werden als Funktion
des Winkels in der Steuerung hinterlegt und beim Einsatz kompen-
siert. Hierfiir wird die tatséchliche Kontur des Wasserstrahls jeweils
tangential zur gewiinschten AuBenkontur des Werkstiicks gefiihrt.
Voraussetzung hierfiir ist, dass die CAM-Software zwischen Werk-
stiick- und Restgitterseite unterscheiden kann.

Anpassung der Arbeitsparameter. ,Bei der CAM-Software
konnen wir die Arbeitsparameter an spezielle Anforderungen be-
stimmter Bereiche der Teilekontur anpassen®, sagt der Waterjet-
Griinder. Beispiel ist das Schneiden von scharfen Ecken oder
schmalen Spalten, wofiir die Schnittgeschwindigkeit herabgesetzt
wird, um der Teilekontur wirklich sauber folgen zu konnen. Die-
se Verlangsamung hitte bei gleichbleibendem Arbeitsdruck des
Wasserstrahls allerdings eine unerwiinsch-

te Verbreiterung des Schnittspalts zur
Folge. In solchen Fillen ermoglicht die
Maschinensteuerung einen zusitzli-
chen , Kniff*, indem sie in diesem Be-
reich den Druck des Schneidstrahls
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Mithilfe solcher
Teststiicke wird
die Maschinen-
und Prozessfahig-
keit der M5 nach-
gewiesen.

entsprechend reduziert. Deshalb gehort zur M5 eine moderne
Hochdruckpumpe mit Servoantrieb. Durch diese Kombination
wird es auch moglich, den Druck bei bestimmten Operationen
wie dem Einstechen voriibergehend herabzusetzen, um nachteili-
ge Auswirkungen wie das unerwiinschte Umbherspritzen abrasiv-
beladenen Wassers nach oben zu verringern. Eine weitere Beson-
derheit der Steuerung ist die Option, hochprizise Locher in zwei
Durchgiingen zu erzeugen. Im ersten Arbeitsgang wird der grofite
Teil der Bohrung mit maximaler Arbeitsgeschwindigkeit freige-
schnitten, so dass nur noch eine geringe Restwanddicke stehen-
bleibt. In einem zweiten Durchgang wird diese dann mit geringe-
rer Geschwindigkeit unter maximaler Nutzung der Moglichkeiten
der Formanpassung des Strahls mit grotmoglicher Prézision her-
ausgearbeitet. Die Vorgehensweise kann in etwa mit den Schrupp-
und Schlichtdurchgéngen beim Frisen verglichen werden. Vorteil
ist eine senkrechtere Schnittkante mit glatterer Oberflidche.

Besonderheit bei diesen Strategien ist das Zusammenspiel von
CAM-Software (Bysoft) und speziellen MWJ-Tools in der Beck-
hoff-Steuerung der M5. Der Programmierer in der Arbeitsvorbe-
reitung markiert hierfiir die gewiinschten Partien der Teilekontur
mit entsprechenden Makros. Diese werden dann von der Steue-
rung erkannt und vom MW1J-Tool entsprechend umgesetzt.

Ein HochstmaB an Prozesskontrolle. ,Zu unseren Kun-
den gehoren Branchen wie die Medizintechnik, die an ihre Liefe-
ranten hochste Anforderungen beziiglich Reproduzierbarkeit der
eingesetzten Prozesse stellen®, wei3 Maurer. Auch diese Vorga-
ben konne die M5 erfiillen. So werde fiir jede Maschine die Ma-
schinen- und die Prozessfihigkeit anhand von Testbearbeitungen
z.B. an 2-mm-Chromstahlblechen ermittelt, wobei Cpk-Werte
von 1,33 angestrebt werden. Dariiber hinaus werde an Konzepten
zur Optimierung der Schnittkantenqualitit gearbeitet.

Die Parametersitze werden in einer Datei archiviert. Sie reprodu-
ziert nach Aufruf exakt samtliche damals gewéhlten Einstellun-
gen der Maschine, so dass der Herstellprozess fiir Wiederholteile
in allen Details reproduziert werden kann. %

www.waterjet.ch

Autor: Klaus Vollrath, b2dcomm.ch

Walter Maurer, Grinder und Président des Verwaltungsrats der Waterjet AG
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iTAC Software

MOM STEUERT UND OPTIMIERT IN ECHTZEIT

Manufacturing Execution Systems (MES)
machen sich seit Jahrzehnten zur Steue-
rung und Kontrolle von Produktionspro-
zessen bezahlt. Als autarkes proprietires
System erfiillt das MES jedoch nicht mehr
die Anforderungen der zunehmend ver-
netzten Fabrik. Maschinen, Systeme und
Prozesse miissen durchgingig verkniipft
werden. Die moderne Produktion braucht
daher ein ganzheitliches Fertigungsma-
nagementsystem, ein so genanntes MOM
(Manufacturing Operations Management)-
System. Ein MOM-System ist eine Wei-
terentwicklung eines MES — ausgelegt auf

Die industrielle Produktion entwickelt sich
hin zu kleinen Losgroen und kundenindi-
viduellen Produkten. In zwei bis drei Jah-
ren wird die Hardware fiir 5G-Losungen
am Markt verfiigbar sein, um sogenann-
te cyberphysische Produktionssysteme
(CPPS) mit deutlich weniger Zeit- und
Kostenaufwand auf diese neuen Produk-
tionsbedingungen einzustellen. Dariiber
hinaus werden Anwendungen wie (de-)
zentrale, kabellose Steuerung, sensorische
Uberwachung oder auch fahrerlose Trans-
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eine vorhersagbare Produktion, die sich
neueste [IoT-Technik zu Nutze macht. So
besitzt die iTAC.MOM .Suite alle erforder-
lichen Funktionen fiir die Vernetzung und
Automatisierung von Prozessen, ist modu-
lar und skalierbar aufgebaut und ldsst sich
durch ihre Offenheit nahtlos in die digita-
len Plattformstrategien der Kunden integ-
rieren. Die MOM-Losung ermdglicht die
Steuerung, Optimierung und Vorhersage
von Produktionsprozessen anhand von KI
in Echtzeit. %

www.itacsoftware.com

portsysteme (FTS) wesentlich einfacher
und giinstiger nutzbar sein. Die Folge:
Im kommenden Jahrzehnt wird 5G der
Standard fiir industrielle Kommunikati-
on sein, der Kabel obsolet werden lasst.
Ein Webinar des VDW aus der Reihe
,Let’s talk science gibt Ein- und Aus-
blicke in die Welt der kabellosen Pro-
duktion. Online zum Ansehen.

https://emo-hannover.de/
lets-talk-science

»5G ermoglicht
sehr viel mehr
Unternehmen, ihre
Produktion zu
flexibilisieren.

Jan Mertes, wissenschaftlicher
Mitarbeiter und Teilprojektleiter
,5G Kaiserslautern®, Universitat
Kaiserslautern
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Elmeko

BRINGT FEUCHTIGKEIT SICHER
AUS DEM SCHALTSCHRANK

Bei Temperaturschwankun-
gen im Schaltschrank kommt
es zu Kondensation, die Kor-
rosion, Storungen und Ausfall
von  Elektronikkomponen-
ten verursacht. Die Elmeko-
Entfeuchtungsgerite der
Serie MSE20 bieten Schutz
vor Feuchtebildung z.B. in
Outdoor-Anwendungen oder
in der Lebensmittel-Industrie
und sind zudem platzspa-
rend. Uber einen Schlauch
an der Unterseite des Gerites wird das
Kondensat in einen Behilter oder durch
die Schaltschrankwand sicher nach aufien
gefiihrt. Das Entfeuchtungsgerit arbeitet
vollautomatisch. Ein Sensor misst per-
manent die aktuelle Luftfeuchtigkeit im
Gehduse und startet den Entfeuchtungs-
prozess, wenn die Luftfeuchte mehr als
55 % r.F. betrigt. Sinkt der Wert unter 35 %
stoppt die Entfeuchtung und das Gerit

geht in den Bereitschaftsmo-
dus. Dariiber hinaus bietet
die Regelung eine automa-
tische Abtaufunktion sowie
Schutz vor Beschéidigung
durch Ubertemperatur und
Frost. Das MSE20 kann auf
einer Tragschiene TS 35 x
15 mm oder alternativ mit
Schrauben im Schaltschrank
befestigt werden. Es misst
nur 104 mm x 64 mm x 67
mm (H x B x T) und wiegt
320 g. Es ist verfiigbar fiir 12 und 24 V DC
und verbraucht nur 20 W. Sein Kunststoff-
gehduse bringt die Schutzart IP20. Das
Gerit arbeitet zuverldssig bei Betriebs-
temperaturen von -10 °C bis +55 °C und
ist zugelassen nach CE und UKCA. Der
Hersteller garantiert eine Lebensdauer von
50.000 Betriebsstunden. %

www.elmeko.de

Phoenix Contact

PUSH-IN-KONTAKTEINSATZE MIT
CLICK-IN-VERRASTUNG

Die schweren Steckverbinder Heavycon
von Phoenix Contact dienen der Verkabe-
lung vom Schaltschrank in die Feldebene.
Jetzt wird das Produktprogramm um neue
festpolige Push-in-Kontakteinsédtze mit
Click-in-Verrastung erweitert. Erstma-
lig ist damit eine einfache, durchgingig
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werkzeuglose Installation moglich. Das
bisherige Verschrauben der Kontakteinst-
ze wird durch sicheres, hor- und spiirbares
Verrasten im Gehduse des Steckverbin-
ders ersetzt. Der Click-in-Kontakteinsatz
verrastet schock- und vibrationssicher
im Gehéduse und ermoglicht so eine zu-
verldssige Steckverbindung. Selbst die
PE-Anbindung erfolgt bei den neuen
Click-in-Kontakteinsdtzen durch direktes
Stecken mit Push-in-Anschluss. Zusitzli-
che Flexibilitit bietet das Einfiihren vor-
konfektionierter Kabelbdume wahlweise
von der Schaltschrankinnenseite oder von
der -auBenseite in das Anbaugehéuse. Die
Push-in-Kontakteinsétze mit Click-in-Ver-
rastung sind in den Baugrofen B06, B10,
B16 und B24 verfiigbar. Fiir jede Baugro-
Be gibt es jeweils eine Stift- und Buchsen-
variante. Sie passen in alle Kunststoff- und
Metallgehduse der Baureihen Heavycon
Standard und Evo. %

www.phoenixcontact.com

Wie sich konfektionierte Kabel
und Leitungen noch besser in
Schaltschranke und Gehduse
einflihren lassen, zeigt Kabelver-
schraubungsspezialist Pflitsch
mit der CABseal-Baureihe. Das
Kabeldurchfiihrungssystem
besteht aus vier verschiedenen
Rahmen-GréBen — passend fir die
gangigen Standardausbriiche im
Schaltschrankbau bis 115 mm x
46 mm.

Die CABseal-Rahmen sind variabel
bestilickbar mit 4, 6, 8 oder 10
Tallenfelder. Hierdurch lassen
sich max. 40 Kabel mit bis zu 6
mm Durchmesser zuverlassig
abdichten. Die Feder/Nut-Kontur
der Kabeltillen verhindern eine
fehlerhafte Montage und sorgen
fir Stabilitdt. Das CABseal-Ka-
beldurchfihrungssystem ist flr
Innen- und AuBenanwendungen
im Temperaturbereich -40 °C bis
+100 °C geeignet.

Die Materialien sind halogen- und
silikonfrei und UV-besténdig,
entsprechen den aktuellen RoHS-
Vorschriften und der Brandschutz-
klasse UL 94: V0. Zusatzlich ist
CABseal als eines der wenigen
Kabeldurchflihrungsprodukte UL
listed.
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Um zu verstehen, wie sich die Be-
dirfnisse in diesem Bereich verandert haben, miissen
wir uns nur anschauen, wie sich unser eigenes Verhalten
als Konsumenten verédndert hat. Wir haben weniger Zeit
in Cafés und Fitnessstudios verbracht und mehr Zeit in
unseren Kiichen und Wohnzimmern. Wir haben uns daran
gewodhnt, Produkte online zu bestellen. Arbeitgeber haben
die Vorteile des hybriden Arbeitens entdeckt. Unser Zu-
hause ist nicht nur zusatzlich zum Biiro geworden - es ist
ein Ort, an dem gelernt, eingekauft, gespielt und trainiert
wird.

Um den Menschen dabei zu helfen, das
Erlebnis von Biiros, Spas, Fitnessstudios und Restau-
rants in die eigenen vier Wande zu holen, Uberdenken
Hersteller von Konsumglitern ihre Geschéaftsmodelle.
Dabei setzen sie auf Direct-to-Consumer-Marketing (D2C)
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Von der weltweiten Pandemie bis zur Krise in der Lieferkette —

und Omnichannel-Strategien. Vor ein paar Monaten sprach
ich mit einem groBen US-amerikanischen Kunden aus der
Lebensmittel- und Getrankeindustrie. Fir ihn bedeutete die
Pandemie einen plétzlichen Riickgang der Nachfrage nach
Produkten fir den Konsum auBer Haus. Gleichzeitig stieg
die Nachfrage nach Alternativen fir den Hausgebrauch. Viele
Cafés und Backereien waren geschlossen. Jeder, der das Er-
lebnis eines Coffeeshops in seiner eigenen Kiiche nachstellen
wollte, wurde plétzlich zum Barista.

Die neue Produktlinie des Kunden war ein groBer Erfolg. Die
Umstellung hatte aber viel schneller und problemloser erfol-
gen kénnen. Wie viele andere war auch dieses Unternehmen
nicht auf den raschen Wandel vorbereitet. E-Commerce war
zwar kein neues Thema, doch mit einer Verdoppelung der
Nachfrage innerhalb weniger Monate hatte niemand gerech-
net.

CPG-Unternehmen mussten sich von groB3en
Chargen und GroBhandelspackungen auf kleine Chargen und



einzeln verpackte Artikel sowie auf personalisierte Produktmi-
schungen umstellen. Ob als Reaktion auf die Pandemie oder
als Versuch, das Umpacken wieder ins Haus zu holen, um die
Gewinnspannen zu verbessern — alles l&uft auf eine rasche
Umristung hinaus. Unterschiedliche Produkte und Verpa-
ckungen miissen auf ein und derselben Fertigungsanlage pro-
duziert werden. Bei Chargen von 300.000 oder 400.000 Stiick
ist es keine groBe Sache, die gesamte Anlage eine Stunde

fur die Reinigung und Umristung zum Stillstand zu bringen.
Anders sieht es aus, wenn Sie im Durchschnitt 3.000 oder
4.000 Stiick produzieren. In diesem Fall bedeutet eine Stunde
Produktivitat gleichzeitig eine Stunde Ausfallzeit. Die Verbrau-
cher sind heute besonders preissensibel, ebenso lassen knap-
pe Gewinnspannen diese Art von Ineffizienz nicht zu.

Das B&R-Okosystem bietet ein breites Spektrum
an modernster Automatisierungstechnologie. Dazu zahlen
Bildverarbeitung, Robotik, Simulation mit digitalen Zwillingen
und mechatronischer Produkttransport. So ergeben sich Fer-
tigungssysteme, die sich an unvorhersehbare Veranderungen
anpassen kénnen — ohne an Produktivitat zu verlieren. Die
adaptive Fertigung ist der Schlissel fir CPG-Hersteller, um
ihre neuen D2C- und Omnichannel-Strategien umzusetzen.

Nicht immer. Wir priifen jedes Projekt gemeinsam
mit dem Kunden. In einigen Fallen erreichen Kunden die
bendtigte Flexibilitat, indem sie ein mechanisches System
durch eine mechatronische L&sung ersetzen. So kdnnen sig
Umristungen schneller durchfiihren. Einer unserer Kunden
hat einen Hubbalken seines Beutelfillers durch ein Tr
System ersetzt. Beutelformate konnen so im Handumdrehen
geandert werden.

Es gibt Unternehmen, die hdufig umristen, viele
Produkte personalisieren und auf zukiinftige Produkt
vorbereitet sein mussen. In diesen Féllen ist eine vollstan-
dig adaptive Fertigungslésung die einzige Lésung. In der
CPG-Branche gibt es immer mehr Unternehmen, die neben
ihren bestehenden Linien eine eigene Linie fir E-Commerce-
Bestellungen einrichten. So kdnnen sie fir ein bestimmtes
Produkt je nach erforderlicher LosgréBe die eine oder die
andere Linie verwenden.

Wilady Martino,
B&R-Experte fur Verpackung und adaptive Fertigung

Im Kérperpflegesektor erzielen einige globale
Hersteller bis zu 30 Prozent ihres Umsatzes Uber den
elektronischen Handel. Wir haben einen Kunden in Polen,
der Abfiillanlagen flir hochviskose Produkte herstellt.
Durch die enorme Anzahl an verschiedenen Flaschen-
und Verschlusskombinationen wurde das haufige Umris-
ten zum Problem.
Also wurde der gesamte Ansatz neu Uberdacht: Anstelle
von drei separaten Systemen flir das Abflllen, Verschlie-
Ben und Etikettieren haben wir die gesamte Anlage um ein
durchgangiges mechatronisches System herum konzipiert
— den Acopostrak. Anstelle von Produkthaltern werden die
Flaschen zwischen zwei Shuttles geklemmt. Diese kdnnen
ihren Abstand im laufenden Betrieb anpassen. So ent-
stehen keine Stillstandszeiten mehr durch das Umristen.
Das erhoht die Verfigbarkeit einer Anlage. Ein weiterer
Vorteil ist, dass sich die Anlage schnell und einfach fiir
die Bedurfnisse verschiedener Kunden konfigurieren
lasst. Neue Produkte kénnen so schneller auf den Markt
gebracht werden. Um diese Vorteile zu nutzen, sind keine
speziell qualifizierten Ingenieure oder Techniker erforder-
lich. Die Anlage kann problemlos von demselben Bediener
betrieben werden, der zuvor herkdmmliche Abflllanlagen
bedient hat.

o
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Der Mobilfunk-Router maxx
RT2200 kann entweder drahtlos

- selbst an entlegenen Standor-
ten — Uber das hochverfligbare
LTE-Mobilfunknetz oder auch
drahtgebunden mit einem DSL-
oder Kabelmodem als LAN/WAN-
Router eingesetzt werden z.B. als
VPN-Client
oder -Server
flr Industrie-
PCs und
Steuerungen
in Unter-
nehmens-
netzwerken.
Als LAN/
WAN-Router
ist der maxx
RT2200 vor
allem dann
eine gute
Wahl, wenn
z.B. mit
einer SPS
eine VPN-Verbindung zu einem
VPN-Server aufgebaut werden
soll, diese aber keinen eigenen
VPN-Client abbilden kann. Er bie-
tet eine geschitzte Kommunikati-
on aus Unternehmensnetzwerken
auch fur Standard-Steuerungen
mit Ethernet-Anschluss. Darliber
hinaus kann der Router auch als
zentraler OpenVPN-Server ein
VPN-Netzwerk fur bis zu 64 Open-
VPN-Client-Verbindungen umset-
zen. Er verflgt Uber verschiedene
physikalische Schnittstellen zum
Anschluss von Endgeraten, entwe-
der Uber einen integrierten 5-Port-
Ethernet-Switch oder Uber digitale
Ein- und Ausgénge. Der robuste
Industrie-Router ist anwender-
freundlich Uber ein Webinterface
und XML-Files, lokal oder aus der
Ferne konfigurierbar.
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Turek @
DYNAMISCHE NEIGUNGS-
SENSOREN MIT SCHALTAUSGANG

Der Neigungswinkelsensor QR20 generiert
sein Signal aus der Fusion zweier Mess-
prinzipien: einem Gyroskopsignal und
einer MEMS-Beschleunigungsmessung
(Micro-Electro-Mechanical Systems).
Die QR20 blenden Stofe und Vibratio-
nen deutlich effektiver aus als Gerite mit
herkommlichen Signalfiltern. Die neuen
QR20-Varianten schalten beim Erreichen
eines Schwellwerts oder eines Schaltfens-
ters. Es konnen zwei Schaltfenster parame-
triert und im NO- oder NC-Betrieb genutzt
werden. Der QR20 mit Schaltausgingen
eignet sich insbesondere dort, wo ein einfa-
ches Schaltsignal in PNP- oder NPN-Logik
bei Erreichen eines bestimmten Neigungs-
winkels ausreicht und eine messende Nei-

gungswinkelerfassung  iiberdimensioniert
wire. Die ,,Wasserwagen-Funktion™ er-
leichtert zudem die Montage der Gerite.
Eine LED zeigt mittels Blinkfrequenz an,
wann der Sensor waagerecht positioniert
ist. So kann der Sensor ohne Zubehor feh-
lerfrei und sicher montiert werden. Die Ge-
rite eignen sich unter anderem fiir Positio-
nier- und Hebeapplikationen. Turck ergédnzt
das bestehende Portfolio der vier IO-Link-
Neigungswinkelsensoren um vier weitere
Gerite: dem einachsigen BIN und dem
zweiachsigen B2N fiir statische Einsét-
ze und entsprechend dem BINF und dem
B2NF fiir dynamische Applikationen. %

www.turck.at

Harting

MINIATURISIERUNG FUR AN-
SPRUCHSVOLLE APPLIKATIONEN

Leicht zu bedienen, gut geschiitzt und
deutlich kleiner — Harting erweitert seine
Baureihe der PushPull-Steckverbinder.
Der neue Mini PushPull ist die wasser-
und staubdichte Version (Schutzart IP 65
/ IP 67) vom ix Industrial Gbit Ethernet
Interface. Perfekt fiir die schnelle und zu-
verldssige Datenanbindung in anspruchs-
vollen Industrieumgebungen und Applika-
tionen, die der Witterung ausgesetzt sind.
Fiir die Geriteintegration auf der Leiter-
platte stehen kleine, robuste Buchsen be-
reit, die mit fiinf THR-Schirmkontakten
hochste Stabilitdt bieten. Verfiigbar sind
die Buchsen in drei verschiedenen Aus-
fiihrungen: gewinkelte Buchse, gewinkelt
vertikale Buchse und vertikale Buchse.
Alle Buchsen sind wahlweise in den Ko-
dierungen A und B fiir Ethernet und Sig-
nale verfiigbar. Die Datenkontakte sind als
SMD-Kontakte ausgefiihrt. Damit konnen
Geritehersteller die Leiterplattenbuchsen
im normalen Reflow-Lotprozess verarbei-
ten. Damit der korrekte Anschluss auch
unter schwierigen Bedingungen sicher

gelingt, bieten PushPull-Steckverbinder
eine einfache und intuitive Bedienung. Si-
cheres Verrasten wird mit einem horbaren
Klicken signalisiert, das Losen der Verbin-
dung erfolgt iiber einfaches Ziehen am er-
gonomisch optimierten Gehéduse. Um ein
unbeabsichtigtes Losen der Verbindung zu
verhindern, kann das Abziehen des Steck-
verbinders mit einem Security-Ring ge-
sperrt werden. %

www.harting.at



ier hestellen...

TECHNOLOGIE ERMOGLICHT
24-STUNDEN-SHOPPINGERLEBNIS _
sUnsere skalierbare,

Edeka Siidwest bietet in der Offenbur- nimmt und fiir sie bereitstellt. Dies ermog- Ieistungsstarke
ger Innenstadt auf kleinstem Raum einen  licht die innovative In-Store-Technologie =
vollautomatischen Store, der Platz fiir ein  RetailCX von Knapp. Die Auswahl der Wa- Ret_allcx Techno
umfangreiches Sortiment, unter anderem  ren ist einfach. Sie erfolgt entweder direkt |09Ie maCht den
mit vielen regionalen Lebensmitteln sowie  an einem von zwei Terminals im Store oder Einkauf zu einem
Drogeriewaren, bietet. Dort konnen Kun-  bequem per Handy-App. Bezahlt wird bar- besonderen
den rund um die Uhr an sieben Tagen pro  geldlos iiber Bank- oder Kreditkarte. Ubri- - T
Woche bequem einkaufen. Beim Einkaufen ~ gens: Mehr Retail-Robotik wird den Besu- ShOPPInQ-ErIeans'
im E 24/7 — so heifBt der vollautomatische ~ chern der Messe EuroShop in Diisseldorf Chr:<st|an SBa“:g lG?.scha.fltsfuhé.er

. . e von Knapp Smart Solutions tber die
L.ebensmlttelmarkt —konPenhKunden durc.h von 26. Februar bis 2. Miérz présentiert. * Knapp-Technologie im 24-Stunden-Store
ein Fenster verfolgen, wie ein Roboter die e Egkla.,
gewiinschten Waren aus dem Regal ent- www.knapp.com

Torwegge

re Losung, die nicht nur den aktuellen

Marktanforderungen gerecht wird, son-
und Pumpensystemen, bei der Entwicklung  dern bei Bedarf erweitert werden kann*,
und Modernisierung seiner Produktions-  erkldrt Uwe Eschment, Geschiftsfiihrer
und Logistikstitte im Ruhrgebiet auf die  bei der Torwegge GmbH & Co. Eine der
Expertise des Intralogistikspezialisten Tor-  Nachfrage entsprechende Steigerung der
wegge. Mittlerweile ist der Standort Flagg-  Produktionskapazititen wére ansonsten
schiff des Pumpenherstellers, unter ande-  nicht moglich gewesen. Insbesondere in
rem aufgrund der Fordertechnik. Losungen  der Intralogistik war keine weitere Effi-
aus dem Hause Torwegge sorgen in ver-  zienzsteigerung mehr moglich. Die For-
schiedenen Anlagen fiir einen effizienten  dersysteme zwischen Logistik und Pro-
Materialfluss zwischen Logistik und Pro-  duktion waren maximal ausgelastet.
Von Grund auf neu gedacht, wurde die In-  duktion. Einige Systeme wurden speziell
tralogistik bei Wilo in Dortmund. Bereits fiir Wilo entwickelt und gebaut. ,,Es handelt ~ www.torwegge.de
seit 2016 setzt der Hersteller von Pumpen  sich um eine leistungsstarke und skalierba-  www.wilo.de
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. LOGISTIK | RFID-Kommunikation

AN DEN

RICHTIG

N PLATZ

Wo muss diese Palette genau hin? Das ist eine haufig gestellte Frage fUr jeden Fahrer von
Gabelstaplern im taglichen Arbeitseinsatz. Eine RFID-L&sung von Coppernic und Sick in
Frankreich hat fUr den Staplerfahrer nun immer die passende Antwort parat und vereinfacht

das Palettenhandling damit erheblich.

Die komplette Ausriistung ist platzsparend
direkt auf dem Gabelstapler montiert.

as franzosische Unternehmen Coppernic ist Her-
steller und Integrator von professionellen, mobilen
Losungen fiir die Priifung, Riickverfolgbarkeit und
Sicherheit von Waren und Personen. Damit bedient
Coppernic mehrere grole Geschiftsfelder wie offentlicher Per-
sonenverkehr, sichere Identifikation, Zugangsabsicherung und
liefert auch in GroBprojekten zur industriellen Riickverfolgung
einen wichtigen Mehrwert. Da die Anforderungen der Kunden
sehr unterschiedlich sind, werden alle Losungen individuell auf
deren Anforderungen zugeschnitten.
Zu den Kunden des Unternehmens zdhlt auch ein weltweiter
Marktfiihrer von Glasverpackungen. Er vertraut seit 2010 auf
Coppernic als im Rahmen eines wichtigen Projekts das Handling
und die Riickverfolgung von Paletten am Fertigungsstandort neu
organisiert wurde. Davor bestand die Losung aus einem manu-
ellen Prozess mit Stift und Papier, der nicht zuverldssig war und
viele Probleme verursachte. Daraufhin hat Coppernic eine Kom-
plettlosung zur Riickverfolgbarkeit auf Grundlage der RFID-
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Die Datenverarbeitung erfolgt in Echtzeit,
sobald der Bediener am Steuer sitzt.

UHF-Technologie umgesetzt. Damit ist sichergestellt, dass immer
die richtige Palette zum richtigen Kunden gelangt.

Mobile Datenverarbeitung in Echtzeit. Dic Vorteile der
RFID-Technologie bestehen darin, dass sie zuverldssig, stabil
und auch gegeniiber extremen Umgebungsbedingungen robust
ist. Je nach Kategorie erlaubt RFID mehrfaches Lesen, Schrei-
ben und auch das Speichern von Informationen. Weiters spricht
fiir diese Technologie ihre Mobilitit, da im Gegensatz zu den
traditionellen RFID-Produktverfolgungsportalen die komplette
Ausriistung auf dem Gabelstapler montiert ist. Die Datenver-
arbeitung erfolgt in Echtzeit, sobald der Bediener am Steuer
sitzt. Flexibilitit, Agilitit, Kommunikation in Echtzeit und eine
eindeutige Optimierung der Prozesse. ,,Man konnte glauben,
dass RFID ganz einfach ist. Das Wichtigste daran ist aber, die
Verfahrensprozesse des Kunden in seinem Geschiftsbereich zu
analysieren, um ihm eine pragmatische Losung anzubieten®, ist
man bei Coppernic liberzeugt.



Funktionsweise. Jede Palette trigt einen RFID-Tag mit den Schliisselinforma-
tionen: Inhalt, Referenz, Empfinger usw. Der Gabelstapler ist je nach Ladekapazi-
tdt mit bis zu vier Antennen, die mit einem RFID-Lesegerit verbunden sind, sowie
einem Tablet ausgestattet, das dem Staplerfahrer die benttigten Informationen lie-
fert. Beim Aufladen der Palette wird der Tag mithilfe der am Stapler installierten
RFID-Losung ausgelesen. Dank der direkten Verbindung zum Informationssystem
des Unternehmens erhilt der Bediener direkt Angaben dariiber, wie mit dieser Palette
zu verfahren ist. Auf diese Weise kann er sie entweder an einen anderen Lagerplatz
oder zur Auftragsvorbereitung bringen. Die Bestandsfiihrung erfolgt in Echtzeit. Die
Vorteile sind vielfiltig: mehr Produktivitit, insgesamt eine hohere Qualitit und eine
Erleichterung der Arbeit der Staplerfahrer.

Im Jahr 2017 musste Coppernic den Zulieferer fiir das RFID-Equipment wechseln.
Damals hatte sein bisheriger Zulieferer die Produktion des RFID-Systems einge-
stellt, das Coppernic fiir seine Stapler nutzt. Die Herausforderung bestand darin das-
selbe Niveau an Robustheit und Zuverldssigkeit zu erreichen wie bei der installierten
Losung. Neben der Robustheit war Kompatibilitdt mit der bereits umgesetzten An-
lage ein wichtiges Kriterium fiir einen neuen Partner. Emmanuel Renaud von Sick
in Frankreich brachte eine RFID-Losung von Sick ins Spiel. So wurde ein RFU63x
Schreib-/Lesegerit getestet und iiber sechs Monate einer Benchmarkinganalyse un-
terzogen. Bei Coppernic und dem Endkunden war Sick bereits fiir Sensorik aus an-
deren Bereichen bekannt. Das war wichtig, als es darum ging, Vertrauen fiir diesen
sensiblen Anwendungsbereich aufzubauen.

Testlauf mit neuer Losung. Nach dem erfolgreichen Test des RFU63x wurde
das Gerdit fiir den Einsatz vor Ort validiert. Das Gerit besitzt 4 Anschliisse fiir exter-
ne Antennen die applikationsgerecht am Baum des Gabelstaplers montiert werden.
Aktuell sind 20 Gabelstapler in Betrieb und 20 weitere bestellt. Der Endkunde ist
voll und ganz zufrieden. Der Endkunde hatte Coppernic bei der Suche nach einer
iiberaus wettbewerbsfihigen Losung einiges abverlangt. In Zusammenarbeit mit
Sick wurde unter Beriicksichtigung der Kundenbediirfnisse am Ende eine fiir alle
perfekte Losung implementiert. %

www.sick.at

A

Der RFU 630-041xx besitzt 4 Anschliisse fiir externe Antennen die applikations-
gerecht am Gabelstapler montiert werden.
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‘ LOGISTIK | VVakuum-Schlauchheber

AUFS GEWICHT KOMMI

=S AN

100 Gramm zu viel bedeuten Uber 100 Schweizer Franken BuBgeld beim Versand. Den Nahrin-
Logistikern war das ein Dorn im Auge. Die Ldsung, die das Schweizer Familienunternehmen fand,
schont beim Kommissionieren den Geldbeutel und auch die Fachkréfte.

Bis zu 560 Pakete pro Tag kommissionieren
die Nahrin-Mitarbeiterinnen fiir Anifit.

ewiirze, Vitamine, Proteinpulver und mehr — das An-
gebot der Nahrin AG an Lebens- und Nahrungsergén-
zungsmitteln ist seit der Firmengriindung 1954 im-
mens gewachsen. Zu dem reinen Direktvertrieb von
Kiichenprodukten hat sich das Schweizer Familienunternehmen
mit der Zeit zwei weitere Standbeine aufgebaut: Seit 1982 expor-
tiert Nahrin seine Artikel und startete 1990 die Privat-Label-Fer-
tigung. Seit 15 Jahren verantwortet Nahrin am Firmensitz nahe
Luzern auch die Logistik fiir die Schweizer Anifit AG.

Anifit stellt artgerechtes Hunde- und Katzenfutter her. ,,Jm Kom-
missionier- und Packbereich fiir Anifit verpacken vier bis fiinf Ar-
beiterinnen pro Tag bis zu 600 Packli*, erkldrt Bruno Berchtold,
Leiter der Logistik bei Nahrin. Einzelne Futtersidcke wiegen zwi-
schen 15 und 25 Kilogramm, die versandfertigen Kartons diirfen
maximal 30 Kilogramm auf die Waage bringen. Dass die Pakete
manchmal die Obergrenze iiberschritten, ging nicht nur auf Kos-
ten der Riickengesundheit der Mitarbeiter, wie Berchtold erklért.

Effizient und kostensparend. Um die korperlich anstren-
gende Arbeit zu erleichtern, investierte Nahrin bereits vor acht
Jahren in einen Vakuum-Schlauchheber der J. Schmalz GmbH.
,,Das Prinzip — heben mit Vakuum — und die ergonomische Hand-
habung iiberzeugten schon damals. Allerdings stieen die bis-
herigen Greifer mit der Zeit an ihre Grenzen, gerade wenn es um
das Heben der besonders schweren und grofen Kartons ging®,
gibt der Logistikleiter die Erfahrungen seines Vorgingers wieder.
So wandte sich Nahrin Anfang 2021 mit zwei Herausforderungen
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an Schmalz: ein leistungsfihigerer Greifer musste her sowie eine
Losung, um die vorgegebene Gewichtsgrenze zuverléssig einzu-
halten. ,,Jedes Gramm zu viel kostet uns Geld, denn die Schwei-
zer Post setzt ihre vorgegebenen Kilo-Grenzen streng mit hohen
BuBgeldern durch®, greift Berchtold schlieBlich auf, warum dem
Unternehmen die Gewichtskontrolle so wichtig ist. So wurden die
Schweizer zum ersten Prototypkunden des JumboFlex Weight-
Control. In der Hubeinheit ist eine Wigezelle integriert, die wih-
rend des Hebevorgangs das Gewicht der angehingten Last misst
und auf einem Display am Bediengriff direkt anzeigt.

»Wir geben einfach das maximal zuldssige Gewicht ein. Nach
dem Greifen des Kartons fiihrt die Packerin den JumboFlex in
dessen oberste Position, ldsst ihn kurz los und sieht sofort an
der Farbe des Leuchtstreifens, ob das Paket zu schwer ist. Dann
muss sie den Inhalt auf zwei Versandeinheiten verteilen, erklért
Berchtold. Der ganze Vorgang dauert nur wenige Sekunden und
ist nach Angaben des Logistikers absolut treffsicher, auch dann
wenn der Karton etwas kleiner als die Saugerfldche ist.

Keine Strafen mehr. Seit April 2021 ist der JumboFlex
Weight-Control nun in Sarnen im Einsatz. ,,Die Gewichtskon-
trolle arbeitete von Anfang an exakt, und wir mussten, seit der
neue Schlauchheber im Einsatz ist, keine Bufigelder mehr zah-
len®, berichtet Berchtold. Das System sei flexibel, effizient und
einfach zu bedienen, was auch die Arbeitsabldufe beschleunigt
und die Prozesssicherheit erhoht. ,,Die hochgerechnet 80.000
Péckli pro Jahr sind somit ergonomisch zu bewiltigen, ohne
unnotige Kosten, Kraft oder Zeit zu verlieren®, sagt Bruno
Berchtold abschliefend. %

www.schmalz.at

¥

Der Multigreifer hat ein geringes Eigengewicht
und greift selbst biegeschlaffe Kartons zuverlassig.

Bilder: © J. Schmalz GmbH
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ROBOTERFLOTTE
SCH

SRINGT FR

Die Roboter haben sich
bei Forvia innerhalb von
zwei Jahren amortisiert.

N WIN

Der Tier-1-Automobilzulieferer Forvia konnte durch die Investition in 14 Roboter von
Mobile Industrial Robots die Produktionsstabilitat und -sicherheit in seinem Werk in Tschechien
erhdhen und erreicht zudem einen Return-on-Invest in weniger als zwei Jahren.

4 Roboter sind derzeit am Standort Pisek im Einsatz.

Sieben von ihnen sind fiir schwere Lasten geeignet. Es

handelt sich dabei um MiR600, die im Bereich der End-

produkte eingesetzt werden. Thre Aufgabe besteht darin,
leere Paletten zu den Montagelinien und volle Paletten in den Lo-
gistikbereich zu transportieren. Der zweite Anwendungsbereich,
in dem MiR250-Roboter eingesetzt werden, ist die Zulieferung
von Komponenten vom Lager zu den Montagelinien. Die Roboter
im Werk arbeiten 24 Stunden am Tag, sieben Tag die Woche und
decken dabei alle drei Schichten ab.

Automatisierung fiir die Sicherheit. Bevor das Projekt in
Angriff genommen wurde, beruhte die Logistik in der Fertigung
groBtenteils auf manuellen Prozessen, Gabelstaplern und Hubwa-
gen ohne jegliche Automatisierung. Dadurch war das Risiko von
Verletzungen und Arbeitsunfillen recht hoch und das Unterneh-
men beschloss, die schwersten und gefihrlichsten Prozesse zu au-
tomatisieren. Das Hauptziel war es, eine Losung einzufiihren, die
sowohl das Sicherheitsniveau als auch die Produktivitit erhoht.

Dynamisches Umfeld. ,Eine der grofiten Herausforderungen
des Projekts bestand darin, eine flexible Logistiklosung einzurich-
ten, welche sich an die sich stindig dndernden Bedingungen in
unserem Werk anpassen ldsst™, so Martin Horacek, Supply Chain
Operations Manager bei Faurecia Clean Mobility Europe. ,,Unse-
re Fertigungsumgebung ist sehr dynamisch und betriebsam, ver-
schiedene Logistikgerite wie Palettierer, Wagen und Gabelstapler
treffen auf Menschen, die die Produktionsbinder bedienen. Die
autonomen mobilen Roboter von Mobile Industrial Robots (MiR)
schienen am besten in unser Werk zu passen.*

Zur Organisation der Einsitze wird die Software MiR Fleet einge-
setzt. Diese hilft dabei, zusammen mit einem internen Programm,
den Materialfluss zu und zwischen den Linien zu optimieren. Die
gesamte Kommunikation mit Tiiren, Toren, einer Umreifungsma-
schine usw. erfolgt vollautomatisch ohne, dass Personal hinzuge-
zogen werden muss.

Reibungslose Zusammenarbeit. Die wesentlichen Vorteile
des Einsatzes mobiler Roboter von MiR liegen hauptsichlich
in drei Bereichen. Neben der verbesserten Sicherheit durch den
Wegfall von Gabelstaplern in der Fertigung, konnte die Produk-
tivitdt in allen Arbeitsbereichen gesteigert werden. Und nicht
zuletzt ist es die Rentabilitdt der Investition: Bei Faurecia Pisek
betrug die Amortisation weniger als zwei Jahre. ,,Mobile Robo-
ter helfen uns dabei, mehr Struktur in die Produktion zu bringen
und unsere Fertigungsprozesse stabiler und zuverlédssiger zu ma-
chen — besonders wichtig ist die Stabilitét fiir den Dreischicht-
betrieb. Was wir an den Robotern am meisten schitzen, ist ihre
Autonomie, das heif3t sie konnen sich in der Produktion frei be-
wegen, ohne, dass spezielle Hilfsmittel erforderlich sind®, fligt
Martin Horacek hinzu.

Die mobilen Roboter von MiR ermdglichen die einfache Einrich-
tung neuer Routen ohne zusitzliche Hardware-Installationen z.B.
Magnetstreifen oder Barcodes, die bei der Verwendung anderer
Intralogistiktechnologie erforderlich sind. Die smarten Roboter
konnen Personen in der Produktionsumgebung als Hindernis er-
kennen und wenn sich Menschen in der Nihe befinden, ist es ih-
nen moglich anzuhalten oder sie zu umfahren. %

www.mir-robots.com
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. KUNSTSTOFFTECHNIK | Maschinenbeschaffung

NEUES

GESCHAFTSMODELL

Industrie 4.0 6ffnet die Tiir zu neuen
Geschiaftsmodellen. Mit Pay per Use

reduziert Engel das Investitionsrisiko
fiir seine Kunden.

Bild: © Engel

Engel geht neue Wege im SpritzgieBmaschinenvertrieb. Als Vorreiter seiner Branche bietet
der Maschinenbauer seinen Kunden neben dem klassischen Maschinenkauf jetzt auch ein
Pay-per-Use-Modell an. Der Verarbeiter reduziert damit sein Investitionsrisiko und erhdht

die Flexibilitat seiner Produktion.

ezahlt wird in Abhingigkeit der Maschinenauslas-
tung. Vereinbart wird ein Fixpreis entweder pro pro-
duzierte Einheit oder pro Maschinenlaufzeit. Mit dem
Pay-per-Use-Modell umgeht der Verarbeiter das Ri-
siko der Kapitalbindung und muss kein grofies Investment frei-
geben lassen. Oft kann die Beschaffung damit deutlich schneller
abgeschlossen werden.
Ein weiterer Vorteil ist die Absicherung einer hohen Anlagenver-
figbarkeit. Alle im Pay-per-Use-Modell gelieferten Produktions-
anlagen sind mit dem Online-Support- und Fernwartungs-Tool
e-connect.24 ausgeriistet und werden regelméBig durch Service-
techniker von Engel gewartet. Im Servicefall konnen die Engel-
Techniker unmittelbar aktiv werden. Instandhaltungsarbeiten
lassen sich friihzeitig planen, um unvermeidbare Anlagenstill-
standzeiten kurz zu halten.

Uber e-connect.24 erfolgt zudem die Erfassung der Maschinen-
auslastung als Basis fiir die Abrechnung. Am Ende der verein-
barten Vertragslaufzeit hat der Kunde die Option, die Maschine
zu kaufen. Alternativ nimmt Engel Used Machinery, das Ge-
brauchtmaschinenunternehmen innerhalb der Engel-Gruppe, die
Maschine zuriick. Pay per Use leistet damit einen Beitrag zur
Nachhaltigkeit. Denn das Geschéftsmodell stellt sicher, dass die
mogliche Lebensdauer der SpritzgieBmaschine vollstindig aus-
genutzt wird.

Finanzierungspartner der neuen Pay-per-Use-Losung von Engel
ist die linx4 GmbH mit Stammsitz in Wien. Im Bereich Spritz-
gieBmaschinen ist das oberosterreichische Unternehmen der erste
Anbieter, der seinen Kunden diese Flexibilitit ermoglicht. %

www.engel.at

Hennecke

PUR(ER) ALLROUNDER

Zu Jahresbeginn startete Hennecke die Pro-
duktion der neuen Highline MK2. Die von
Grund auf iiberarbeitete Hochdruck-Dosier-
maschine ist das zweite Modell des Next-Ge-
neration-Lineups der Polyurethan-Spezialisten
aus Sankt Augustin. Das kompakte System ist
flexibel an eine Vielzahl von Anwendungsfil-
len anpassbar und kann nahezu alle géngigen
Rohstoffsysteme verarbeiten. Die Steuerung
erfolgt iiber die Hennecke Foamatic. Die Hard-
ware-Komponenten und ein hochauflosendes

12-Zoll-HMI bieten dem Bediener einen schnellen Zugriff auf
unterschiedlichste Anwendungen. Mittels Remote-HMI ist die
gleichzeitige Anzeige der Bedienoberfliache auf bis zu drei wei-
teren netzwerkfihigen Endgeriten,
wie Smartphones, Tablets oder exter-
nen Monitoren zur Produktionsiiber-
wachung moglich. ,,Zudem beinhal-
tet die Foamatic bereits serienmifig
samtliche Hardware, um die integ-
rierte IoT-Funktionalitit zu ermog-
lichen®, erklért Jens Winiarz, Senior
Sales Director bei Hennecke. %

www.hennecke.com
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In vielen Betrieben ist der Anlagen-
oder Maschinenpark die Basis des
Erfolgs. Ein plétzlicher Stillstand
kostet Zeit und Geld und gefahrdet
einen stabilen Produktionsablauf. Im
Projekt ,ReGuMa*“ arbeitet der Digi-
talisierungsspezialist Aisemo mit funf
SpritzgieBunternehmen und zwei
Forschungspartnern zusammen, um
mithilfe einer durchdachten Digitali-
sierungslosung die Stabilitat des
SpritzgieBprozesses zu erhdhen.

60 % WENIGER

MASCHIN

en Produktionsprozess nachhaltiger und stabiler

zu gestalten und so Kosten und Ressourcen einzu-

sparen war das Ziel der Zusammenarbeit unter der

Leitung des Linz Center of Mechatronics (LCM).
Dafiir kommt in den Maschinenhallen der am Projekt beteilig-
ten Unternehmen eine durchdachte Digitalisierungslosung — das
Softwaretool Aisemo Analytics — zum Einsatz: Drahtlose Sen-
soren erfassen Bewegungen und Vibrationen an den Spritzguss-
maschinen. Eine speziell trainierte Kiinstliche Intelligenz wertet
die Daten aus. Der Betriebsstatus jeder Maschine wird in Echtzeit
auf einem Dashboard dargestellt. Bei einem Maschinenstillstand
werden die Mitarbeiter sofort digital benachrichtigt. Nach der
Bearbeitung wird der Stillstand auf einem Tablet direkt an der
Spritzgussmaschine protokolliert und kategorisiert. Maschinen-
stillstinde werden systematisch erfasst und sollen kiinftig auto-
matisch klassifiziert werden.

Hohere Produktivitat. Die erfassten Daten bilden die Grund-
lage fiir die Steigerung der Produktivitit. Bei der individuellen
Analyse identifizierten die Projektpartner die grofiten Schwie-
rigkeiten im Produktionsablauf. Daraus lieBen sich konkrete
Handlungsempfehlungen zur langfristigen Verringerung von Ma-
schinenstillstinden ableiten. Die enge Zusammenarbeit und der
intensive Austausch haben sich gelohnt: Bereits sechs Monate
nach der Einfiihrung der Digitalisierungslosung Aisemo Ana-
Iytics erreichte der Fahrzeugbeleuchtungshersteller Aspock Sys-
tems eine Produktivititssteigerung von fast 15 Prozent und eine
Stillstandreduktion von 60 Prozent. Auch die Mitarbeiter profitie-
ren laut Produktionsleiter Peter Schwabeneder von dem Projekt:
,Die digitale Darstellung der Produktionsdaten erleichtert die Ar-
beitsabldufe in der Produktionshalle. Mein Team kann rascher auf
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ENSTILLSTAND

»Wir haben viele Moglichkeiten
zur Optimierung aufgedeckt.*

PROJEKT REGUMA

Stillstinde reagieren und Fehlern aktiv vorbeugen.” Langfristig
erreichte das Unternehmen eine deutlich verkiirzte Reaktionszeit
auf Maschinenstillstinde. Durch die gezielten Optimierungen
sanken auch Zahl und Dauer der Stillstinde.

Messbare Erfolge. In den letzten Monaten des Kooperations-
projekts lag der Schwerpunkt auf der Auswertung der erfassten
Daten. Zur Identifikation weiterer Potenziale werden nun Verglei-
che zwischen den Ergebnissen der einzelnen Projektpartner gezo-
gen. Aisemo-Geschiftsfiihrer Wolfgang Auer zeigt sich zufrieden
mit der Zusammenarbeit: ,,Wir haben viele Moglichkeiten zur
Optimierung aufgedeckt. Es ist ein spannendes Projekt mit grof3-
artigem Output, von dem alle Partner profitieren.” ,,In Zeiten von
Wirtschaftskrise, Klimawandel und Pandemie ist jede Form der
Produktionsoptimierung gefragt. Die Kooperation zeigt deutlich:
Die Digitalisierung ist ein Schliisselfaktor fiir effiziente Produkti-
on und nachhaltige Kunststoffverarbeitung*, ist Wolfgang Kienzl,
Projektmanager im Kunststoff-Cluster, tiberzeugt. *

www.biz-up.at, www.aisemo.com
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18.000 TONNE

Das Joint Venture produziert im
neuen Werk auf Basis von Flaschen
aus haushaltsnaher Sammlung recy-
celtes PET-Granulat zur Herstellung
neuer Preforms und Flaschen.
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RECYCELTER KUNSTSTORF PRO JAHR

Die Alpla Group er6ffnet gemeinsam mit den beiden Joint-Venture-Partnern Ecohelp und UPT nach
neun Monaten Bauzeit und einer Investition von rund 7,5 Millionen Euro ihre bis dato erste PET-
Recyclinganlage in Rumanien. Das topmoderne Werk produziert ab sofort jahrlich etwa 18.000
Tonnen recyceltes Material aus haushaltsnaher Sammlung.

und 18.000 Tonnen Post-Consumer-recyceltes PET
(rPET) pro Jahr: Verpackungs- und Recyclingspezia-
list Alpla, Ecohelp SRL (Ruminien) und die United
Polymer Trading AG (Schweiz) starten die Produktion
im gemeinsamen Recyclingwerk in Targu Mures. Die drei Unter-
nehmen investierten rund 7,5 Millionen Euro in die Errichtung
und Ausstattung der Anlage am Nachbargrundstiick des bestehen-
den Standorts von Ecohelp in Targu Mures. Nun wurde die erste
Extrusionslinie fiir die Herstellung von hochwertigem rPET-Gra-
nulat aus PET-Flakes in Betrieb genommen.
,Die zunehmende Bedeutung regionaler Wertstoffkreisldufe er-
fordert ein verstirktes Engagement vor Ort. Gemeinsam mit un-
seren Partnern biindeln wir Stirken, erhthen die Verarbeitungs-
qualitét des recycelten PET-Materials und sichern die langfristige
Versorgung des stidosteuropdischen Marktes®, sagt Georg Lésser,
Director Business Development, Procurement and Sales Recyc-
ling bei Alpla. Erweiterungspotenzial ist bereits eingeplant: Das
Werk bietet Raum fiir eine zweite Extrusionslinie, also fiir die
Verdoppelung der Kapazitiit.

Erfolgreiche Partnerschaft. Das im Herbst 2021 gegriin-
dete Joint Venture biindelt die Kompetenzen der drei beteiligten
Unternehmen. Alpla bringt die langjdhrige Expertise als inter-
national tdtiger Recyclingspezialist und Verpackungshersteller
ein, wihrend United Polymer Trading iiber ein umfangreiches

Vertriebsnetzwerk fiir Kunststoffe und Recyclingmaterial ver-
fiigt. Das lokale Unternehmen Ecohelp liefert mit den aufberei-
teten PET-Flakes auf Basis von PET-Flaschen aus haushaltsnaher
Sammlung den Rohstoff. Das daraus gewonnene rPET-Granulat
in Lebensmittelqualitit dient anschlieBend als Ausgangsmaterial
fiir neue Preforms und Flaschen.

,Die Kooperation ist ein Paradebeispiel fiir die Stiarkung regio-
naler Wertstoffkreisldufe und eine nachhaltige wirtschaftliche
Entwicklung. Wir schliefen eine Marktliicke fiir qualitativ hoch-
wertiges Recyclingmaterial in Ruménien und den angrenzenden
Lindern®, betont Mihail Moloiu, General Manager von PET Re-
cycling Team Targu Mures. Mit der neuen Recyclinganlage ent-
standen zirka 20 neue Arbeitsplitze.

Weltweiter Ausbau. Bis 2025 investiert Alpla jihrlich 50 Mil-
lionen Euro in den weiteren Ausbau der Recyclingaktivititen. Das
Unternehmen forciert mit den MaBnahmen zur Herstellung hoch-
qualitativer Recyclingmaterialien die SchlieBung von Wertstoff-
kreisldufen in moglichst vielen Weltregionen. Insgesamt belduft
sich die jdhrliche Produktionskapazitit der Alpla-Recyclingunter-
nehmen und Kooperationen weltweit auf rund 203.000 Tonnen
fiir rPET und 74.000 Tonnen fiir tHDPE. 3

www.alpla.com
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DIE ZUKUNFT
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Eine aktuelle Umfrage unter deutschen Unternehmen ergab, dass 62 Prozent der befragten
Firmen bereits Technologien und Praktiken von Industrie 4.0 implementieren, wahrend weitere
21 Prozent planen, diese in Zukunft einzufUhren. Aber was bedeutet dies speziell fur die Kunst-
stoff- und Spritzgussindustrie? Nigel Smith, Geschaftsfihrer von TM Robaotics, erklart wie und
warum Kunststoffhersteller in intelligente, flexible Automatisierungsldsungen investieren sollten.

ndustrieroboter werden in der Kunststoffindustrie bereits
seit ldngerer Zeit effektiv eingesetzt, in erster Linie zum
Entladen von Teilen aus SpritzgieBmaschinen. Entwicklun-
gen in der modernen Automatisierungstechnologie bedeu-
ten jedoch, dass Kunststoffhersteller Robotik heute entlang der
gesamten Produktionslinie einsetzen konnen.
Wie in vielen anderen Branchen suchen auch Unternehmen im
Gummi- und Kunststoffsektor nach Moglichkeiten, ihre Kosten
zu senken und die Produktivitét zu steigern. Das Automatisieren
von Produktionsprozessen ist dabei die naheliegende Wahl, um
Produktionssteigerungen zu erzielen, die ein Unternehmen auf die
nichste Stufe bringen.
Industrieroboter konnen auch unter den schwierigen und variab-
len Bedingungen der Kunststoffbranche effizient, genau und kon-
sistent arbeiten und — was nach der Pandemie immer wichtiger

wird — sie konnen Aufgaben iibernehmen, die fiir menschliche
Arbeiter schwierig oder geféhrlich sind.

Trotz dieser Vorteile konnen die Investitionskosten fiir Roboter
einschiichternd sein, insbesondere fiir kleine und mittelstindische
Hersteller, die das grofite Wachstumspotenzial haben. Der Kauf
eines Roboters muss daher immer sorgfiltig liberlegt werden, um
maximale Rentabilitdt der Investition zu gewihrleisten.

Flexibilitat ist der Schliissel. Automatisierung fiir Kunst-
stoffhersteller muss flexibel sein, damit sie die Technologie voll
ausnutzen konnen. Ein Roboter, der mehrere Produktionsschritte
gleichzeitig automatisieren kann, maximiert die Vorteile der Au-
tomatisierung. Es ist daher wichtig, Verbesserungen auf die ge-
samte Produktionslinie zu ver-

teilen, da andernfalls die durch

Nigel Smith, Geschaftsflihrer von TM Robotics, dem Distributor flr Shibaura Machine
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dukte verarbeiten oder montieren und sogar
Inspektionsaufgaben durchfiihren, wenn er in
Machine Vision integriert ist.

die Automatisierung eines Prozesses gewonnenen
Vorteile durch weniger effiziente nachgelagerte
Prozesse negiert werden konnten. Das problemlose
Umprogrammieren von Robotern bedeutet dariiber
hinaus, dass sich die Investition iiber Jahre hinaus
rentieren wird, auch wenn Produkte, Prozesse oder
Bediirfnisse sich dndern.

Die TVM-Serie von Shibaura Machine (ehemals
Toshiba Machine) ist eine Produktreihe von 6-Achsen-
Robotern, die ideal fiir den Einsatz in der Kunststoffin-
dustrie geeignet sind. Diese zuverlidssigen Roboter bieten
hohe Produktivitidt bei Transfer- und Montageaufgaben.
Und ihre verbesserte Reichweite und Nutzlast bedeuten, dass
sie mit groBen Formmaschinen von bis zu 650 Tonnen ar-
beiten konnen. In der Vergangenheit wurden hauptsich-
lich kartesische X-Y-Portalroboter zum Entladen von
SpritzgieBmaschinen eingesetzt. Die Geschwindigkeit
von 6-Achsen-Robotern hat sich in den letzten Jahren
jedoch stark verbessert, so dass diese Maschinen jetzt

Ein integrierter Ansatz. Egal, ob Hersteller in einen einzi-
gen Roboter investieren oder ein ganzes System aufriisten wol-
len, miissen sie genau betrachten, wie verschiedene Maschinen
miteinander integriert werden. Auf diese Weise werden die In-
vestitionen zukunftssicher, so dass langfristige Entwicklungs-
plidne zur Erweiterung der Produktionskapazitit verwirklicht
werden konnen. TM Robotics bietet kostenlose Online-
Konsultationen, um Unternehmen im Kunststoffsektor
bei der Planung ihrer Automatisierung zu unter-
stiitzen.
Ganz gleich, welche Herausforderungen sich fiir
die Kunststoffindustrie stellen — die Notwendigkeit,
Produktion und Effizienz zu steigern, wird Investiti-
onen in intelligente Fertigung, einschlielich industrielle
Automatisierung, kontinuierlich vorantreiben. Durch die Au-

mit dem Tempo kartesischer Roboter mithalten oder g ', tomatisierung ihrer Produktionsprozesse kénnen Kunst-
es sogar libertreffen konnen. S — stoffhersteller Geschwindigkeit, Genauigkeit und Qualitit
Ein weiterer Vorteil von 6-Achsen-Robotern in der verbessern — Vorteile, die fiir steigende Ertridge und Unter-
Produktionslinie ist, dass diese flexiblen Gerite verschiede- nehmenswachstum von entscheidender Bedeutung sind. %

ne Aufgaben abwickeln konnen. So kann ein 6-Achsen-Roboter
nicht nur Teile aus einer Maschine entnehmen, sondern auch Pro- www.tmrobotics.com
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Die C 42 U mit HS-flex-
Automation ist seit ihrer
Anschaffung quasi rund um
die Uhr in Betrieb.
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& PERFEKTION

Auch bei komplexen Geometrien liegt hier die Prioritat fur Wiegelmann, Experte far

den Aluminium- und Stahl-Formenbau sowie den Kunststoff-Spritzguss. Geht es um die
Zerspanung, vertraut er Hermle und sorgt dank der neuesten Anschaffung fur einen
flexibleren und vielseitigeren Maschinenpark.

iir Wiegelmann ist das Ende der Anfang: Wenn sein

Kunde den Designprozess abgeschlossen hat und

weill, wie sein Kunststoffteil aussehen soll, schickt

er es digital als 3D-Modell zu dem Formenbauer ins
nordrhein-westfilische Olsberg. Fiir die Konstrukteure der Dieter
Wiegelmann GmbH beginnt damit die Arbeit — die Entwicklung
einer geeigneten Spritzgussform. Dabei kann einiges schiefge-
hen: Falsch dimensionierte Entliiftungskanile verhindern das
gleichmiBige Ausbreiten des fliissigen Kunststoffs. Zu wenige
Einspritzkanile fiihren ebenfalls zu einer fehlerhaften Fiillung.
Das Material erkaltet zu friih oder FlieBniihte entstehen, wenn
Schmelzfronten aufeinandertreffen. Lufteinschliisse, Einfallstel-
len und Schlieren sind einige weitere sichtbare oder struktur-
schidigende Fehler. Wiegelmann hat das ebenso im Griff wie die
Nachfrage nach speziellen Oberflachen, 2K- oder 3K-Spritzguss
oder filigranen Geometrien. ,,JJe komplexer das Bauteil, des-
to mehr Know-how ist gefragt. Das ist unsere Stéirke®, ergénzt

Melanie Wiegelmann, Prokuristin der Dieter Wiegelmann GmbH
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Das kleine Modell veran-
schaulicht, was Know-how
gepaart mit technischer
Perfektion moglich macht.

Melanie Wiegelmann, Prokuristin des Unternehmens. Um ein
Werkzeug zu produzieren, das perfekte Kunststoffteile erschafft,
simulieren die Entwickler Fiillung und Bombage. ,,Das ist der Ar-
tikelverzug beim Abkiihlen. Manchmal miissen wir das Werkzeug
sogar so bauen, dass der Artikel quasi krumm aus der Maschi-
ne kommt. Am Ende liegt er in der gewiinschten Form auf dem
Tisch®, erklart die Prokuristin.

Melanie Wiegelmann und ihr Mann, Geschiftsfiihrer Marc Wie-
gelmann, tibernahmen 2007 die Fiihrung des 1980 gegriindeten
Unternehmens. Sie zeigt verschiedene Musterteile — zumeist aus
der Automobilindustrie. ,,Mit Formen fiir beispielsweise Kiihler-
grills oder Spiegelkappen ist mein Schwiegervater damals durch-
gestartet. Heute sind nur rund 50 Prozent unserer Werkzeuge in der
Automobilproduktion zu finden®, erkldart Melanie Wiegelmann.
Ebenso viele Formen kommen in der Medizintechnik, fiir Haus-
halts-GroBgerite und in weiteren Branchen zum Einsatz. Gegen
die Konkurrenz aus Asien und Osteuropa behaupten sie sich durch
Termintreue, Qualitit und das Know-how fiir komplexe Themen.

Maschinenbediener
Kevin Schafer schatzt
die intuitive Bedien- #
barkeit des Bearbei-
tungszentrums.

Vielseitigkeit ist gefragt. Verspricht die Simulation das
gewiinschte Ergebnis, erhdlt Wiegelmann die Konstruktions-
freigabe. Der Formenbauer bestellt darauthin das Material, das
schlieBlich in der Zerspanung landet. Hier fdllt auf: Ein GroB-
teil der Frasmaschinen kommt aus Gosheim von der Maschinen-
fabrik Berthold Hermle AG. ,,Unsere Kernkompetenz sind die
hochgenauen und komplexen Werkzeuge. Dafiir brauchen wir
natiirlich Maschinen, die das leisten konnen®, begriindet Marc
Wiegelmann. Die vierte und neueste Maschine ist eine C 42 U
mit dem Handlingsystem HS flex. ,,Natiirlich haben wir Formen,
in denen 600 Bearbeitungsstunden stecken. Da wir jedoch auch
kleinere Artikel friasen, die teilweise nur zehn oder 20 Minuten
laufen, haben wir uns dieses Mal fiir die Automation entschieden.
So konnen wir das Bearbeitungszentrum auch personenlos iiber
Nacht oder das komplette Wochenende durcharbeiten lassen®,
erginzt der Geschiftsfiihrer. Das Handlingsystem HS flex habe
eine relativ hohe Zuladung, sei einfach zu bedienen und flexibel.
Thm gefillt zudem, dass die Automationslosung aus einer Hand
kommt. Das sichert nicht nur die reibungslose Kommunikation
zwischen Maschine und Handlingsystem, sondern bedeutet auch
ein einheitliches Steuerungskonzept. Hermle setzt hierfiir die
hauseigene HACS-Software ein. Das Hermle Automation Control
System stellt Auftrige, Arbeitsplidne und notwendige Handlungs-
anweisungen iibersichtlich dar und vereinfacht den Palettentrans-
port via Drag-and-Drop. ,,.Die Steuerung ist so eingingig, dass
alle unsere Maschinenbediener schnell damit vertraut sind. Wenn
jetzt der Mitarbeiter, der vornehmlich an der automatisierten
C 42 U arbeitet, ausfillt, kann ein anderer Kollege problemlos
einspringen®, erkldrt Marc Wiegelmann.

Grund fiir die Investition im Oktober 2021 war ein Maschinen-
tausch. ,,.Der Vorginger passte nicht so gut zu unserer Anwen-
dung®, sagt der Geschéftsfiihrer diplomatisch und ergénzt: ,,Weil
wir ein relativ breites Teilespektrum haben, brauchen wir mog-
lichst vielseitige Maschinen, die sowohl schnell schruppen als
auch High-End-Oberflachen abliefern konnen. Und meiner Mei-
nung nach sind wir da bei Hermle am besten aufgehoben.  >>

Marc Wiegelmann, Geschéaftsfiihrer der Dieter Wiegelmann GmbH
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Mit dem mehrteiligen Formwerk-

zeug der Dieter Wiegelmann GmbH
\ entstehen Pumpentopfe fiir die nah-

rungsmittelverarbeitende Industrie.

Komplexe Geometrien ¢ R
in einem Formwerkzeug 1

abzubilden ist eine Starke der
Dieter Wiegelmann GmbH.

T

,Nicht zu unterschitzen ist zudem die Akzeptanz der Mitarbei-
ter, wirft Melanie Wiegelmann ein. Ihr Argument verdeutlicht
das Fiihrungsverstidndnis des Unternehmerpaares: Sie treffen Ent-
scheidungen gemeinsam mit den Verantwortlichen — in diesem
Fall auch mit dem Leiter der Fréstechnik und mit Kevin Schifer,
einer der fiinf Bediener der C 42 U. ,,Sie kennen die Eigenschaf-
ten und das Bedienkonzept von den bereits vorhandenen Hermle-
Maschinen und sind daher davon tiberzeugt, dass auch die Neue
storungsfrei laufen und gute Ergebnisse abliefern wird®, erklért
Melanie Wiegelmann.

Schleifen, Tuschieren, Spritzen. Ist die Arbeit der 5-Achs-
Friszentren getan, folgt die Handarbeit. Eine Tuschierpresse si-

Mehr Platz fiir Werkzeuge: Durch das Zusatzmagazin ZM 88 K
kann die C 42 U jederzeit auf bis zu 130 Werkzeuge zugreifen.
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Um ein relativ breites Teilespektrum zu fertigen, braucht der
Formenbauer eine vielseitige Maschine, die sowohl schnell
schruppt als auch High-End-Oberfliachen abliefert.

muliert die SpritzgieBmaschine und zeigt, ob beide Werkzeuge
problemlos ineinanderlaufen. Nach der Installation von Elektrik
und Hydraulik kommt die Form in der eigenen Kunststofftech-
nik zur Abmusterung. Dazu hilt der Formenbauer verschiedene
Spritzgiefmaschinen mit Zuhaltekriften zwischen 50 und 1.500
Tonnen bereit. ,,Im Prinzip haben wir von jeder Grofie eine, sodass
wir jedes Werkzeug abmustern und sogar Kleinserien als Dienst-
leistung produzieren konnen®, erldutert Melanie Wiegelmann.
Der Kunde sei hierbei oft vor Ort dabei. Ist das Ergebnis nicht so
wie erwartet, dreht das Werkzeug eine Optimierungsrunde. ,,Die
Simulation kann das FlieBverhalten bei sehr komplexen Geome-
trien, beispielsweise bei vielen Rippen und Vertiefungen, nicht
einhundertprozentig vorhersagen. Hier sehen wir erst zu diesem
Zeitpunkt, ob wir nacharbeiten miissen. Dann geht das Werkzeug
zuriick in den Formenbau®, beschreibt Melanie Wiegelmann, wo-
bei es sich meist um Designénderungen handelt.

Der gesamte Prozess — von dem Eingang der STEP-Daten, bis der
Kunde das Werkzeug mitnehmen kann — dauert zwei bis acht Wo-
chen. ,,Vorausgesetzt, das Material hat keine Lieferschwierigkei-
ten”, deutet Melanie Wiegelmann einen der wenigen Griinde an,
warum der Formenbauer seine Terminzusage nicht halten konnte.
In der Regel gelte: ,,Wenn wir eine bestimmte Kalenderwoche zu-
sagen, dann ist der Auftrag auch fertig. Das wissen die Kunden
und verlassen sich drauf.

Der Projekt-Jongleur. Meist arbeitet Wiegelmann an 20 bis 30
Projekten gleichzeitig. Fiir die Koordination, den reibungslosen
Ablauf und die Einschitzung, ob neue Auftrige machbar sind, ist
Frank Leismann verantwortlich. ,,Frither haben wir uns auf Erfah-
rungswerte verlassen. Hiufig lagen wir richtig, aber eben nicht
immer", erzdhlt Melanie Wiegelmann. Es kam zur Fehleinschiit-
zung der Ressourcen und damit zur Ablehnung von Auftrigen.
Vor einiger Zeit investierte Marc Wiegelmann in eine Software
fiir den Werkzeug- und Formenbau. Mit ihr jongliert Frank Leis-
mann problemlos alle Projekte, behélt Durchlauf- und Zeitplan im
Auge. ,Fiir einen erfolgreichen Werkzeugbau brauchen wir einen
sauberen Durchlauf, eine verniinftige Planbarkeit und zuverlis-
sige Maschinen, wie die Bearbeitungszentren von Hermle. Das
kostet natiirlich ein bisschen mehr, rentiert sich jedoch am Ende*,
fasst Marc Wiegelmann zusammen. %

www.wiegelmann-gmbh.de
www.hermle.de
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Spielfreie Mehrlenkerscharniere flr Spoilerkinematiken, Verdeck- und Scharniersysteme kosten-
gunstig herzustellen, gestaltet sich in der Praxis nicht einfach. Haufig nur grob gestanzte Boh-
rungen mit begrenztem Feinschnittanteil in den Lenkern in Kombination mit KaltflieBpressnieten,
erfordern eine aufwendige Nachkalibrierung der eingesetzten Lager. igus bietet hierfur eine tech-
nisch bessere und gunstigere Losung.

ahrtwind, Sonnenschein und eine kurvige einsame Stra-

Be. So stellt man sich eine entspannte Cabrio-Fahrt vor.

Doch bei Wind, Regenwetter und Stadtverkehr ist der

Fahrer froh, sein Verdeck schnell schlieBen zu konnen.
Damit das funktioniert sind unter anderem spielarme Mehrlenker-
scharniere gefragt. Die Herausforderung bei den Aerodynamik-
Bauteilen liegt in ihrer Herstellung. In der Praxis werden die Boh-
rungen in den Lenkern nur grob gestanzt, die Feinschnittanteile
sind limitiert und dazu kommen auch noch Nieten und Gleitlager,
die in einem ganzen System spielfrei arbeiten sollen, um Geréu-
sche und Klappern zu vermeiden. Metallische gerollte PTFE-La-
ger kommen bisher standardméBig zum Einsatz, miissen jedoch
sehr aufwendig nachkalibriert werden.

Nachteil wird zum Vorteil. Der motion-plastics-Spezialist
igus setzt hier mit seinen Kunststoffgleitlagern, zum Beispiel
aus dem neuen Werkstoff iglidur F300, an. ,,.Der Nachteil von
Kunststoffgleitlagern — dass diese bei hohen Temperaturen flie-
Ben — wird in diesem Fall zu unserem Vorteil*“, erklirt Markus
Feth, Leiter Automotive bei igus. Die Buchse aus dem Material

iglidur F300 wird mit Vorspannung in der Lagerstelle montiert.
Die Kathodische Tauchlackierung — ein Verfahren zur gleichmi-
Bigen Beschichtung von Oberflichen — wird durchgefiihrt. Dafiir
hat igus das neue iglidur F300 so entwickelt, dass es elektrisch
leitfahig ist und die Einzelteile des Scharniers nicht voneinander
isoliert. Die Leitfdhigkeit ist so ausgelegt, dass diese fiir ein gu-
tes Lackierergebnis ausreicht. Allerdings sind die igus-Lager im
Vergleich zu metallischen Gleitlagern eher isolierend, so dass es
zu keiner nennenswerten Korrosion in den iiblichen Salzspriih-
und Klimawechseltests der OEM kommt. Dies ist besonders bei
Aerodynamik-Bauteilen wir Spoilerkinematiken und verstellba-
ren Diffusoren von Bedeutung.

Zudem ist das Material extrem verschleififest und hilt den beson-
deren thermischen Anforderungen wihrend des anschlieBenden
Einbrennens stand. Im Trocknungsprozess bei 180 bis 220 Grad
kalibriert sich das Lager von selbst nach. So erhélt der Kunde,
trotz grob gestanzter Bohrungen und KaltflieBpressen von Bol-
zen, eine leichtgéngige und spielarme Lagerung. %

www.igus.at

Speziell fiir spielfreie Bauteile im Automobil hat igus den
hoch verschlei3festen iglidur-F300-Werkstoff entwickelt.

Bild: © igus GmbH



AUTOMOTIVE Software

In Kombination mit einer Augmented-Reality-Brille bietet die Software Arrange digitale Unter-
stitzung von Absortiervorgdngen. Zusammengehorige Bauteile werden direkt im Sichtfeld der
Mitarbeitenden an der Produktionslinie farblich Uberlagert. Mit der L6ésung des Fraunhofer IGD
kdnnen Anwender im Automotive-Bereich durch beschleunigte Prozesse und eine minimierte

Fehleranfalligkeit Kosten reduzieren.

ot fiir Auftrag A, Gelb fiir Auftrag B, Griin fiir Auftrag
C: Arrange unterstiitzt mittels Farben das Absortieren
— etwa von Blechteilen in der Automobilindustrie, wo
solche Losungen besonders gefragt sind. Uber eine
AR-Brille wird den Mitarbeitenden in der Produktion angezeigt,
zu welchem Kunden die ausgestanzten Objekte gehoren. Bei Ble-
chen mit bis zu hundert Elementen zeigt sich das Potenzial der Lo-
sung des Fraunhofer-Instituts fiir Graphische Datenverarbeitung
IGD. Die Software arbeitet mit rein synthetischen Daten, erkennt
also die realen Objekte allein auf Basis von 3D-Modellen der Tei-
le. Diese Losung verkiirzt den Anlernprozess der Kiinstlichen In-
telligenz enorm: Bislang waren reale Fotografien notwendig.

Soll-Ist-Abgleich. Anwender profitieren in mehrerlei Hinsicht
von Arrange. Der Einsatz der Kl-basierten Software erhoht die
Geschwindigkeit des Absortiervorgangs, da die Arbeitenden die
farblich markierten Teile direkt im Sichtfeld haben und nicht
mehr das Blech mit Darstellungen auf einem externen Display
abgleichen miissen. ,,Die Abstraktionsleistung entfillt, da die
Elemente unmittelbar farblich iiberlagert werden®, erklért Fabian
Riicker, Wissenschaftlicher Mitarbeiter und Doktorand am Fraun-
hofer IGD. Allein das reduziere die Fehleranfilligkeit im Absor-
tierprozess. Wird eine Aktion falsch ausgefiihrt, gibt die Software
ein Feedback.

Ebenso relevant ist eine weitere damit einhergehende Qualitits-
sicherung: Es erfolgt ein Soll-Ist-Abgleich. Entsprechen Bauteile
nicht den eingespeisten 3D-Modellen, etwa weil sie Unebenhei-
ten oder eine fehlerhafte Form haben, fiihrt auch dies zu einer
Fehlermeldung. Sowohl die Beschleunigung der Arbeitsschritte
als auch die Fehlerminimierung helfen dem Anwender, Kosten zu
reduzieren.

Grundlagentechnologie fiir Vollautomatisierung. Riicker
hat die Software mit seinem Team im Rahmen eines Soft-
warecampus-Projekts entwickelt, welches das Bundesministeri-
um fiir Bildung und Forschung mit 100.000 Euro gefordert hat.
Der Doktorand erhielt die Moglichkeit, das eigene Forschungs-
vorhaben in leitender Tétigkeit gemeinsam mit einem namhaften
Werkzeughersteller und Automobilzulieferer als Industriepartner
zu gestalten.

Aus dem Projekt Arrange hervorgegangen sind bereits weitere
Losungen wie die Software Marquis des Fraunhofer IGD: Die-
se erkennt zusitzlich komplexe dreidimensionale Objekte wie
Bremssittel sowie flexible Teile wie Schlduche. ,,Die Technologie
ist ein Schritt hin zur Automatisierung*, erklért Riicker. ,,Sie kann
zukiinftig mit Robotik-Anwendungen verbunden werden.” %*

www.igd.fraunhofer.de
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SICHER VERNETZT

Cybersecurity ist das Thema der Stunde in der Automobilindustrie — und auch dartber hinaus.
Bis 2025 werden laut dem Upstream Cybersecurity Report vernetzte Fahrzeuge fast 86 % des
globalen Automobilmarktes ausmachen. Die steigende Komplexitat erfordert besondere Mai3-
nahmen, um Schutz vor Hackerangriffen zu bieten.

ie steigende Vernetzung fiihrt dazu, dass unsere tech-
nischen Systeme immer komplexer werden. Allein
die Zahl der industriellen IoT-Verbindungen weltweit
soll von 17,7 Milliarden im Jahr 2020 auf 36,8 Milli-
arden im Jahr 2025 steigen.
Mogliche negative Wechselwirkungen zwischen Fahrzeugfunk-
tionen oder Maschinenfunktionen miissen friihzeitig in der Ent-
wicklungsphase identifiziert werden, ansonsten konnten diese
im Rahmen von Cybersecurity-Attacken von Hackern ausge-
nutzt werden. Ein intelligentes Systemdesign kann diese Art von
Wechselwirkungen vermeiden und unnotige Komplexitit redu-
zieren.
»Schwere Unfille von Flugzeugen, Autos und Industrieanlagen
haben im letzten Jahrhundert zur Entwicklung der funktionalen
Sicherheit gefiihrt. Eine hédufige Ursache von diesen Unfillen
waren Ausfille von Komponenten und Bauteilen. Der Fokus der
funktionalen Sicherheit war deshalb diese Ausfille zu verhindern
bzw. deren Auswirkungen zu minimieren. Dies wurde vor allem
durch zwei MaBnahmen sichergestellt: Zuverldssige Kompo-
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nenten und Redundanz. Mit Cyberangriffen kam eine neue Art
von Gefidhrdung auf, die mit diesen Maflnahmen nicht verhin-
dert werden kann. Somit hat sich das Feld Cybersecurity neben
der funktionalen Sicherheit entwickelt®, erklidrt Stefan Wachter,
Head of Business Competence Center Mobility bei msg Plaut.

Standards und Datenbasis. Cybersecurity-Standards wie die
ISO 21434 in der Automobilindustrie und die EN62443-Reihe in
der Maschinen- und Anlagenindustrie fiihren durch die Prozes-
se, die fiir die zur Erfiillung von Cybersecurity-Anforderungen
notwendig sind. Bei Systemen, die nicht nur einer Doméne zuge-
ordnet werden konnen, kann dieser Prozess schwierig sein. Feuer-
wehrautos oder Mihdrescher sind weder ausschlieBlich Stra3en-
fahrzeuge noch ausschlieflich Maschinen. Die eingangs erwihnte
steigende Komplexitit erschwert die Situation noch mehr.
Security-Ingenieur:innen steht inzwischen eine grofie Palette von
Methoden zur Threat-Analyse und Risikobewertung zur Auswahl.
Die Auswahl einer bestimmten Methodik hingt oft von der Do-
méne ab, in der man sich befindet.



Viele dieser etablierten Methoden und damit die notwendigen
Schritte zur Durchfiihrung sind standardisiert. Als Input ist man
in der Regel jedoch auf historische Daten von Vorprojekten und
Threat-Datenbanken angewiesen. Zusammen mit Expertenwissen
miissen Assets identifiziert und relevante Threat-Szenarien aus-
gewihlt werden. Assets sind alle Komponenten oder Subsysteme,
die vor Angriffen geschiitzt werden miissen.

Risikoanalyse. Eine formale Vorgehensweise zur Auswahl und
Begriindung der gewéhlten Assets und Threat-Szenarien fehlt.
Dies ist vor allem kritisch, wenn steigende Komplexitit techni-
scher Systeme, steigende Security-Anforderungen und der Drang
Innovation auf den Markt zu bringen zusammenkommt. Man stel-
le sich die einfache Frage: Woher sollen Daten aus Vorprojekten
kommen, wenn man doch an innovativen, nie dagewesenen Sys-
temen arbeitet? Der Bedarf an erfahrenen Expert:innen steigt und
gleichzeitig werden die Systeme weniger iibersichtlich. Im Rah-
men von internen Ubungs- und Prozessentwicklungssitzungen so-
wie bei ersten Anwendungen beim Kunden hat sich STPA als hilf-
reich bei der Entwicklung intelligenter Systemdesigns erwiesen.

STPA (System-Theoretic Process Analysis) ist eine neuartige Ge-
fahrdungs- und Risiko-Analysemethode, die auf der Systemthe-

Stefan Wachter,
Head of Business Competence Center Mobility bei msg Plaut

orie basiert. Es wurde von Nancy Leveson, Professorin am MIT
(Massachusetts Institute of Technology) entwickelt. Ziel der Me-
thodik ist es, potenzielle Schadensereignisse, die am Anfang fest-
gelegt werden miissen, zu verhindern. Diese Schadensereignisse
konnen der Verlust von Menschenleben sein (wie im klassischen
Safety Engineering), aber auch finanzielle Schiden oder Reputa-
tionsverlust. Letzteres macht die Methodik auch fiir eine Vielzahl
von Branchen interessant, auch wenn sie urspriinglich fiir das
Safety Engineering entwickelt wurde.
Hier werden die Griinde fiir potenzielle Schadensszenarien als
ein Kontrollproblem gesehen. Eine unsichere Kontroll-Akti-
on gilt es zu verhindern, um Schadensszenarien (Situationen
auf Systemebene, die man verhindern mochte), zu vermeiden.
Beispiele fiir unsichere Kontrollaktionen:
Beispiel 1: Ein Ventil wird nicht getffnet, wenn der Druck im
Kessel zu hoch ist.
Beispiel 2: Eine Fahrassistenzfunktion lenkt das Auto auf die
Gegenfahrbahn, wenn Gegenverkehr ankommt.

Ausgehend von sogenannten Loss-Szenarien — die mit Schadens-
szenarien (Damage-Scenarios) vergleichbar sind — und einer lo-
gischen Befehls- und Feedback-Struktur werden die unsicheren
Kontroll-Aktionen identifiziert. Anschliefend wird aus Sicht der
OT- und Cybersecurity (z.B. ISO 21434 oder EN 62443) vor al-
lem der Frage nachgegangen, wie diese Systemzustinde durch
Manipulation des Systems hervorgerufen werden konnten. Dar-
aus werden die Assets identifiziert, die in weiterer Folge mit den
etablierten Methoden analysiert werden konnen.

Mit dieser Vorgehensweise erhélt man eine schliissige und riickver-
folgbare Argumentation zwischen Schadensszenarien und Assets. #

www.msg-plaut.com
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Fiir die Produktion
Press- und

Stanzteilen stehen WMU-Pressen
mit Kréften bis 2.000 t und TischgréoBen
bis 2,5 x 7,3 m zur Verfiigung.

Press-, Zieh- und Stanzteile sowie Baugruppen flr die Automobilindustrie sind das Metier von
Weser Metall Umformtechnik. Hunderttausende davon flieBen taglich in die weltweite Produktion
ein. Dass die Fertigungsprozesse robust ausgelegt sind und eine konstant hohe Qualitat gewahr-

leisten, ist auch ein Verdienst der Prozesssimulation mit AutoForm-Sigma von AutoForm.

oderne Rohkarossen bestehen aus mehreren 100

Einzelteilen. Um das gesamte System zum Stocken

zu bringen, reicht es mitunter aus, wenn eines dieser

Teile defekt ist. Null-Fehler-Toleranz ist daher eine
unabdingbare Priamisse des Qualitdtsmanagements im Automobil-
bau. Gleichzeitig miissen die Einhaltung der Qualititsanforderun-
gen liber eine weltweit vernetzte Hersteller- und Lieferkette sicher-
gestellt sowie etablierte Qualitdtsmanagementsysteme permanent
weiterentwickelt werden.

Qualitat mit Brief und Siegel. Weser Metall Umformtech-
nik, seit 2012 zum siidkoreanischen Sungwoo-Hitech-Konzern
gehorend, ist Hersteller hochwertiger Karosserieteile und Zusam-
menbauten, der alle namhaften Automobilhersteller beliefert. Um
den Anspriichen an die Bauteile, aber auch die Komponenten und
Werkzeuge durchgingig zu geniigen, hat WMU ein Qualitédtsma-
nagementsystem aufgebaut, mit dem die Vorgaben der IATF 16949
erfiillt werden. Zugleich ist der Automobilzulieferer mit einem
Umweltmanagementsystem nach ISO 14001 und einem Energie-
managementsystem nach ISO 50001 zertifiziert. ,,Seit Jahren ge-
horen vor allem auch Softwarelosungen von AutoForm zum festen
Besteck der Prozesssimulation und Qualitéitssicherung®, berichtet
Arne Jonas Bytom, Key User Autoform bei WMU.

Im August 2021 traten bei der Produktion der Tailer Welded
Blanks sporadisch Kantenrisse mit unterschiedlicher Linge
auf. Ursache unbekannt.
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Die Suche nach der Ursache. Mit welcher Konsequenz der
Zulieferer bei der Umsetzung seines Qualititsmanagementsystems
vorgeht, zeigte sich einmal mehr im August des letzten Jahres, als
bei der Produktion eines Langstréigers fiir einen europiischen Au-
tomobilhersteller Probleme auftraten: Sporadisch wurden an dem
Tailor Welded Coil (TWC) Risse nahe einer Schweifinaht festge-
stellt. Bis dahin war der Léngstrager per Transferwerkzeug in neun
Stufen gefertigt worden. ,,Die Bleche liefen dafiir nach einem Richt-
werk und einer Schlagschere in die Presse ein®, schildert Bytom.
,~Anschliefend wurde die Rechteckplatine in das Werkzeug einge-
laden und per Crashform umgeformt, wobei es unregelmiBig zu
unterschiedlich langen Kantenrissen kam.” Um eine unsichere Pro-
duktion auszuschlieen, verschob WMU sofort grolere Mengen des
Materials in ein Sperrlager, was sich letztlich auf 20 Coils belief.
Auf Basis der aktuellen Werkzeugdaten nahm der Zulieferer daher
eine Simulation mit AutoForm Forming als Einzelsimulation vor.
»Ziel war es, den Fall mit passenden Versagenskriterien abzubil-
den”, erldutert Bytom. ,,Dabei konnten wir iiber die Edge-Cracks-
Funktion nachweisen, dass ein Zusammenhang zwischen dem
Verschlei3grad des Platinenschneidwerkzeugs und der Kantenriss-
empfindlichkeit besteht. Gerechnet wurde dies in der AutoForm
Cloud. Schnell wurde klar, dass ein optimiertes Platinenschneid-
werkzeug erarbeitet werden musste. Gemeinsam wurde nun eine
optimierte Beschneidkontur fiir die Platine entwickelt.

Robustheit und ihre Analyse. Weil die Kantenrissempfind-
lichkeit neben den Werkzeugkonturen auch vom Eingangsmaterial
abhéngig ist, musste vor dem Bau der neuen Losung nachgewiesen
werden, dass sie unempfindlich gegen Schwankungen der mecha-
nischen FEigenschaften des Produktionsmaterials ist. Untersucht
wurde das mit AutoForm-Sigma. WMU variierte bei der Analyse
systematisch die Materialparameter des TWC. ,,Ein solcher Sigma-
Lauf, bei dem fiir die statistische Absicherung eine hthere Anzahl
von Simulationen gerechnet werden, war aus der AutoForm Cloud

Bilder: © AutoForm/WMU



Platinenform

Die Prozessanalyse
mit AutoForm-Sigma E
belegt die Robustheit Neue

der neuen Lésung. Platinenform

innerhalb weniger Stunden wieder bei WMU*, restimiert Riischen-
schmidt. Fiir die neue Beschnittkontur wurden schlieflich — sta-
tistisch abgesichert — Kantenrissempfindlichkeiten von 0,095 bis
0,585 bei verschlissenem Platinenschneidwerkzeug nachgewiesen,
was einer Sicherheit bis zum Versagen der Kante von tiber 40 %
entspricht. Dagegen bewegte sich die Kantenrissempfindlichkeit
der alten Platinenkontur unter gleichen Bedingungen und Pro-
zessschwankungen zwischen 0,87 und 2,35. ,,Dies erklért auch die
Beobachtungen von WMU, wonach nur unter bestimmten Bedin-
gungen Gutteile produziert wurden®, ordnet Riischenschmidt ein.
»Selbst ein gerade erst gewartetes Platinenschneidwerkzeug konnte
bei ungiinstigen Eingangsparametern zu Rissen fiihren, wie die Ro-
bustheitsanalyse mit AutoForm-Sigma belegt.*

Losung implementiert. Noch 2021 folgten Tests mit sepa-
rat zugeschnittenen Platinen, die durchwegs ohne Auffilligkeiten
im Kantenbereich verliefen. SchlieBlich wurde das neue Plati-
nenschneidwerkzeug gebaut und in die Produktion eingebunden.
»Schlussendlich lieBen sich alle gesperrten Coils problemlos ver-
arbeiten. Allein bei diesen 213 Tonnen an Material handelte es sich
um einen Kostenfaktor von knapp einer Viertelmillion Euro®, bi-
lanziert Bytom. Nicht zuletzt wurden auch die Riistzeiten verkiirzt
und durch den stabileren Prozess die Ausbringung erhoht. %

www.autoform.com
www.wmu.de

WMU und AutoForm, hier vertreten durch Arne Jonas Bytom
(rechts) und Mathias Riischenschmidt, haben gemeinsam eine
Losung gefunden.
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IM NACHSTEN HEFT: Q=i

Netsal entwickelt, produ-
ziert und vertreibt Maschi-
nen und Gesamtsysteme
fiir die Spritzgussindustrie
mit Schwerpunkten in den
Bereichen Medizintechnik,
Diinnwandverpackung so-
wie Verschliisse und PET-Preforms fiir die Getrénkeindustrie. Das
Spritzgussverfahren ist hoch automatisiert und die Anlagen laufen
rund um die Uhr. Die Maschinen stehen auch in Regionen in de-
nen es zu Stromunterbrechungen kommen kann bzw. die Stabili-
tit der Stromnetzte nicht immer gegeben ist. Stromunterbrechun-
gen konnen teuer und zeitraubend sein — daher machte sich Netsal
auf die Suche nach einer Losung, um in der PET-Herstellung mit
solchen Unterbrechungen umzugehen.

In Fertigungsumgebungen werden mitunter grole Mengen an an
Wirme, Ol- und Wassernebel, sowie Feinstaub frei gesetzt. Ein Os-
terreichiches Unternehmen sorgt mithilfe seiner Produkte dafiir,
dass die Gesundheit der Mitarbeiter:innen erhalten bleibt und der
Arbeitsplatz behaglich ist. Dariiber hinaus konnte im Zuge eines
Projekts eine Gesamtlgsung umgesetzt werden, die den Anspruch
des Kunden — einem deutschen Gief3ereibetrieb — erfiillte energie-

effizient und nachhaltig fiir frische Luft zu sorgen.
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Der Kunde haftet gegeniiber Technik & Medien Verlagsges.m.b.H. daflr, dass die
von ihm Uberlassenen Lichtbilder und Beitrdge sein uneingeschranktes Eigentum

darstellen, er hinsichtlich derselben Uber die uneingeschrénkten Urheberrechte bzw.

Weitergaberechte verfugt und insoferne berechtigt ist, diese der Technik & Medien
Verlagsges.m.b.H. zur geschaftlichen Verwertung, Verdffentlichung und Verbrei-
tung zu Uibergeben und verpflichtet sich, die Technik & Medien Verlagsges.m.b.H.
hinsichtlich samtlicher Schaden, Aufwendungen und Nachteile schad- und klaglos
zu halten, welche aus der Verwendung derselben ihr erwachsen. Weiters haftet der
Kunde dafiir, dass durch die Uberlassenen Lichtbilder und Beitrdge sowie deren In-
halte in keinerlei Rechte (insbesondere Urheberrechte, Markenrechte, Musterreche,
Personlichkeitsrechte etc.) Dritter eingegriffen wird und auch keinerlei Persénlich-
keitsrechte abgebildeter Personen verletzt werden. Auch diesbezuglich tbernimmt
der Kunde die Verpflichtung zur Schad- und Klagloshaltung.

Aus Griinden der besseren Lesbarkeit verzichten wir im MM auf die parallele Nen-
nung mannlicher und weiblicher Sprachformen. Samtliche Personenbezeichnungen
gelten selbstverstandlich fur beide Geschlechter.
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- Sauber
. mit Oilex

Obereder GmbH - Exklusivpartner
von Oilex Bindemittel in Osterreich

+Qilex ist ein extrem leistungsfahiges Universalbinde-
mittel. Eignet sich besonders gut fur die Aufnahme von
samtlichen Olen, Kraftstoffen und einer Vielzahl von
Chemikalien.

*Kann mehrfach wiederverwendet werden, bis es voll-
standig gesattigt ist.

*Das biologisch abbaubare Bindemittel ist ungiftig fur
Mensch und Umwelt und kann aufgrund seines geringen
Eigengewichts einfach gehandhabt werden.

» Daruber hinaus kann es thermisch verwertet werden.

pie NEUE
GENERATION

des Olbindemittels.

*GrolR3e Einsparungen bei den Entsorgungskosten.

Kontaktieren Sie Ihren zustandigen

. N
Obereder Gebietsleiter! HIER GEHTS ZU UNSEREN

Obereder GmbH, Thalmannsbach 9 | 4771 Sigharting | Osterreich : ANSPRECHPARTNERN
Tel.: +43 (0) 7766 / 2424 | Fax: +43 (0) 7766 / 2424-4
office@obereder-gmbh.at | www.obereder-gmbh.at






