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Editorial

Intelligent ist
nicht gleich smart

soll, ist smart, vom Handy bis zum Auto. Wird nach einer Uber-

setzung des Begriffs gefragt, heifdt diese haufig ,intelligent”. Dass
das falsch ist, kann man gerade schon an der kleinen 40-Milliarden-US-
Dollar-Farce rund um Elon Musk und Twitter bewundern. Musk ist ein
intelligenter Mensch, keine Frage. Besonders smart hat er aber nicht
agiert, als er sich von seinem Hang zum Trollen hinreisen liefd und sich
selbst in eine Situation brachte, in der er quasi zum vdllig tiberteuerten
Kaufdes Social-Media-Portals verpflichtet war.

Wenn ,smart” also nicht ,intelligent” bedeutet, was bedeutet es
dann? Und hier natiirlich: Was bedeutet esim industriellen Kontext?
Das einzugrenzen, ist gar nicht so einfach. Haufig wird der Begriff
genutzt, um Produkte zu beschreiben, die digitale Mehrwerte iiber
ihren physischen Zweck hinaus bieten. Da werden Daten erfasst,
die analysiert werden konnen, Informationen zwischen unterschied-
lichen Gerdten ausgetauscht und Leitstinde mit Zustandswerten
versorgt. Esgehtalso primarum Digitalisierung und Automatisierung.
Vor diesem Hintergrund haben wir unser aktuelles Special
(ab Seite 44) unter das Motto ,Smart Production” gestellt. Denn auch
hier gehtesum Losungen, die mehrbieten alsihre Grundfunktionen.
Auchdiejetzt anstehende SPS hat sich den Begriffin ihrem Untertitel
,smart production solutions” zu eigen gemacht und deckt laut Selbst-
beschreibung das gesamte Spektrum der ,smarten und digitalen
Automation ab“.

Meine Zeit auf der SPS wird ausnahmsweise aber mal ganz im
Zeichen des Menschen und nicht der Produkte stehen. Ich werde die
Messe namlich nutzen, um unseren langjahrigen Kollegen Reinhold
Schéafer zu verabschieden. Nach iiber 30 Jahren im Dienst des
MM Maschinenmarkt und der Automatisierung hat er sich namlich
(leider) in den wohlverdienten Ruhestand verabschiedet. Die Messe
dient uns jetzt sozusagen als Abschiedstour. Das wird also ein eher
ungewohnlicher Messebesuch, auf den ich mich nichtsdestotrotz —
oderbesser umso mehr - freue. Denn wie stand esim Kern unserer vor
Kurzem zu Ende gegangenen Veranstaltung Future of Industrial
Usability: Der Mensch sollte doch immer im Mittelpunkt stehen.

S martisteiner der ganz grofien Begriffe unserer Zeit. Was etwas sein

Benedikt Hofmann
Chefredakteur
MM MaschinenMarkt
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Bild des Monats

BILD DES MONATS Auf der Bauma drehte sich fast alles um
die Elektrifizierung und das Reduzieren von Emissionen.
Neben Neuheiten wie dieser Digital Displacement-Pumpe
von Danfoss, wurden zahlreiche Komponenten fiir den
elektrischen und den Wasserstoffantrieb vorgestellt. it
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Titelthema

PRODUKTENTWICKLUNG

Den Entwicklungs

Bild: © sakura - stock.adobe.com; Wittenstein; [M]VCG
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Titelthema

turbo zlinden

Viele Unternehmen ziehen aktuell das Tempo ihrer Produkt-
entwicklung an, um neue Modelle frilher an den Markt zu bringen.
Ausgebremst wurden Entwicklungsingenieure bisher von der
Rechengeschwindigkeit der Simulationsanwendungen. Doch neue
Technologien verkiirzen den Weg zum optimalen Produkt von Tagen

auf Stunden.

hohe Anforderungen an das Produkt", berichtet

Kai Schneider arbeitet als Entwicklungsingenieur
beim Antriebsspezialisten Wittenstein Cyber Motor
GmbH. Gemeinsam mit seinen Kollegen sollte er die ge-
forderte Kiihlleistung fiir einen Elektromotor umsetzen.
Auch ohne Zeitdruck eine anspruchsvolle Aufgabe, denn
die Kiihlkonstruktion darf nur wenig Raum in Anspruch
nehmen, muss eine hohe Leistungsdichte bewaltigen
und die Temperaturen in engen Grenzen halten. ,Wir
konnten nicht auf Erfahrungswerte zurtickgreifen, son-
dern mussten ein komplett neues Kiithldesign entwi-
ckeln®, so Schneider.

Dem Team war klar, dass es auf die richtige Simulati-
onsstrategie ankdme. Was sie nicht wussten: ob ihre bis-
herige Vorgehensweise der Herausforderung gewachsen
ware. ,Wir waren skeptisch, ob wir es mit unserem bis-
herigen Simulations-Setup rechtzeitig schaffen wiirden.”
Das Team hatte 14 Variablen anfassen konnen, um ein
optimales Design zu konfigurieren. Mit den iiblichen
CFD-Simulationstools hétte eine Simulation je Variable
allerdings mehrere Stunden in Anspruch genommen -
Zeit, die das Team von Schneider nicht hatte.

| ' nser Kunde hatte eine sehr enge Timeline und

Standardprozesse der Simulation neu
denken

Wittenstein wandte sich an Cadfem. Der Simulations-
spezialist vertreibt {iber seine neun Standorte in
Deutschland, Osterreich und der Schweiz nicht nur hoch
spezialisierte Software. Der Anbieter berdt Unterneh-
men aus dem gesamten DACH-Raum und befadhigt In-
genieurteams, anspruchsvolle Produktentwicklungen
mit neuester Simulationstechnologie zu optimieren.
Nachdem sich ein Team von Simulationsexperten mit
dem Fall vertraut gemacht hatte, schlug es eine drei-
gliedrige Vorgehensweise mit enormem Potenzial zur
Zeitersparnis vor:
= Mit Live-Simulation sollte die einzelne Simulations-
dauer um mehrere Gréfienordnungen gesenkt wer-
den.

= In Kombination mit Parameteroptimierung kann
eine Vielzahl von moglichen Variablenkombinatio-
nen automatisiert und ohne manuelle Steuerung
breit getestet werden, um die grofiten Stellhebel zu
identifizieren.

= Anschlieflend wiirde die vielversprechendste Option
mit einer jetzt nur noch einmalig notwendigen De-
tailanalyse mithilfe der High-End-CFD-Solver aus
dem CFD-Portfolio von Ansys validiert.

Zu Cadfem kommen immer haufiger Kunden wie Wit-
tenstein, die ihre Simulationen bisher intern durchge-
fihrt haben und auf der Suche nach effizienteren Lo-
sungswegen sind. ,Klassische Simulationspraktiken
konnen mit dem hohen Markttempo vielfach nicht mehr
Schritt halten. Wir haben deshalb einen neuen Stan-
dardprozess in der Simulation entwickelt, der dieser
Situation Rechnung tragt”, berichtet Daniel Soukup, En-
gineering Consultant bei Cadfem.

Die Technologie hat in den vergangenen fiinf Jahren
enorme Spriinge gemacht, doch es gibt viele Anbieter
und nicht ein alleiniges Setup, das fiir jeden Use Case
schnell zum optimalen Ergebnis fithrt. Fiir Unterneh-
men ist es somit schwer, sich am Markt zu orientieren.
Wer frith genug erkennt, dass seine vorhandenen Mittel
nicht ausreichen, um rechtzeitig zu einem zufrieden-

VERFASST VON

Auf einen Blick

fen werden kann, muss sich die Strategie andern.
eines neuen Kiihldesigns fiir einen Elektromotor. Man holte sich
deshalb Hilfe beim Simulationsexperten Cadfem.

Ein Vorgehen, das Live-Simulation integriert, steigert die Geschi-
windigkeit im Entwicklungsprozess um ein Vielfaches.

Paul Henkel

Wenn der Zeitdruck in der Produktentwicklung hoch ist und gleich-
zeitig nicht auf Erfahrungswerte in der Konstruktion zurtickgegrif-

Vor dieser Herausforderung stand Wittenstein bei der Entwicklung

Freier Fachjournalist
und B2B-Texter
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Titelthema

stellenden Ergebnis zu kommen, sucht sich externe
Unterstiitzung.

Die vorgegebenen bzw. akzeptierten Entwicklungs-
zeiten reduzieren sich dramatisch. Aus diesem Grund
werden traditionelle Herangehensweisen mit den be-
kannten CAE-Simulationsmethoden bereits heute viel-
fach zum zeitlichen Flaschenhals. Die Unternehmen
hatten bisher die Wahl: Wenn sie langere Entwicklungs-
zeiten hinnehmen, um ein wirklich optimales Produkt
zu kreieren, sinkt der Umsatz aufgrund des verzogerten
Markteintritts. Verspatet sich der Markteintritt bei-
spielsweise um sechs Monate bei einer Produktlebens-
zeit von drei Jahren, ist im Durchschnitt mit 60 Prozent
Umsatzeinbuflen zurechnen. Eine kurze Time to Market
ist deshalb essenziell. Um sie ohne Qualitdtseinbufien

[T wro

Was ist Live-Simulation?

Live-Simulation, auch konstruktionsbeglei-
tende Simulation genannt, gibt dem Kons-
trukteur schon in einer frithen Phase der
Produktentwicklung die Moglichkeit zu
simulieren. Durch die hohe Berechnungs-
geschwindigkeit konnen wahrend der Kons-
truktion oder auch wahrend eines Meetings
live Designvarianten bewertet werden. So
haben nicht mehr nur spezialisierte Simula-
tionsexperten mit Zugang zu entsprechen-
der Rechenleistung Zugang zu Simulations-
software, sondern ein breiterer Anwender-
kreis.

Mit der Live-Simulation ist ein schnelles
Feedback zum Modell moglich. Ob Mecha-
nik, Stromung oder Temperatur: Die physi-
schen Auswirkungen am Produkt werden
direkt sichtbar. So lassen sich Designdnde-
rungen schnell bewerten und analysieren.
Das beschleunigt den Prozess der Produkt-
entwicklung deutlich.

10 MM MaschinenMarkt 112022
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Fir die Entwicklung
des neuen Kihl-
designs fiir einen
Elektromotor musste
Wittenstein neue
Wege gehen.

Kai Schneider: ,Wir haben durch
das neue Vorgehen eine fundierte
Entscheidungsgrundlage fiir unser

Design.”

Bild: Wittenstein

zu erreichen, konnen Unternehmen lediglich ihre Kapa-
zitdten aufstocken und mehrere Simulationen nach
klassischer Vorgehensweise parallel ausfiithren - ein
kostspieliger Ansatz.

Aus wirtschaftlichen Griinden war ein Testen samtli-
cher Konfigurationen trotz vorhandener CAE-Simula-
tionsmoglichkeiten selten vollstandig realisierbar. Die
Folge: Die Effizienz von Bauteilen bleibt unter dem Op-
timum, Produktionsgeschwindigkeiten waren langsa-
mer und der Ressourcenverbrauch hoher als physika-
lisch moglich. Oft zeigten sich Mangel erst spat, nach-
dem bereits ein Prototyp gefertigt oder das Produkt
verbaut ist.

Hunderte Produktvarianten in wenigen
Minuten bewerten

Ein zentraler Baustein, um Entwicklungsprozesse nicht
nur ein wenig zu beschleunigen, sondern einen Quan-
tensprung zu erreichen, ist die Live-Simulation. Die An-
wendungen nutzen schnellere Solver, die anders als
herkdmmliche Simulationssolver die spezifischen Mog-
lichkeiten der Grafikprozessoren (GPU-Technologien) in
Modellbildung und Losung gezielt ausnutzen. Hunder-

Bild: Wittenstein
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Titelthema

te von Varianten berechnet die Software so innerhalb
von Sekunden und Minuten, wahrend konventionelle
Losungen Stunden und Tage bendtigen. 3D-Visualisie-
rungen ermoglichen es Entwicklungsingenieuren, erste
Ideen schnell zu vergleichen und mit Varianten zu expe-
rimentieren.

Live-Simulationen sind zwar bereits seit einigen Jah-
ren am Markt, ein Manko war jedoch die fehlende Ein-
bettung in eine integrale Simulationsmethodik zur Mo-
dellbildung, Designfindung, Analyse und Workflow-
Automatisierung. Mittlerweile bieten Losungen wie
Ansys Discovery genau diese notwendigen Frameworks,
iber die optimale Designs schnell identifiziert und mit
hoher Prézision validiert werden konnen.

Live-Simulation bringt Geschwindigkeit in den Pro-
zess. Fiir die valide Entscheidungsfindung zwischen sehr
vielen verschiedenen Varianten hilft die Anbindung an
Parameteroptimierer, wie Ansys Optislang. Uber einfa-
che Python-Schnittstellen entstehen auf diese Weise
automatisierte Simulationsworkflows. Wie verandern
verschiedene Designvarianten die Produkteigenschaf-
ten? Statt die Ergebnisse einzelner Simulationen manu-
ell zu vergleichen, konnten die Ingenieure die Antwor-
tenin einer zentralen Anwendung systematisch verglei-
chen - schnell und kosteneffizient. Zusatzlich helfen
Sensitivitdtsanalysen, mafigebende Parameter zu identi-
fizieren und die Optimierung auf diese zu fokussieren.

Fundierte Entscheidungen, hohere
Kundenzufriedenheit

,Wir haben durch das neue Vorgehen eine fundierte Ent-

scheidungsgrundlage fiir unser Design®, so Kai Schnei-
der. ,Durch die Visualisierung konnen wir unsere Kon-
figuration jetzt wesentlich einfacher dem Kunden ge-
geniiber rechtfertigen.”

Fiir Schneider und sein Team hat sich die Investition
in das neue Setup ausgezahlt. Bereits die erste Simula-
tion zeigte, dass der urspriingliche Designansatz des
Teams nicht funktionieren wiirde: Die Maximaltempe-
ratur des Fluids war zu hoch, die Durchstrémung in ei-
nigen Kanilen schlecht, es bildeten sich Hotspots. Soll-
ten sie die Stege neu platzieren? Einzelne Stege verbrei-
tern? Statt subjektiven Einschédtzungen zu folgen, konn-

machen.”

Innerhalb weniger Tage
konnte Wittenstein die
Geometrie des Kiihlsys-
tems optimieren und
gleichzeitig den Druck-
verlust um 50 Prozent
senken.

Daniel Soukup: ,Unser Ziel ist es,
keine Abhangigkeiten zu schaffen,
sondern unsere Kunden autark zu

Bild: Wittenstein

te das Team mit dem von Cadfem entwickelten Workflow
datenbasiert vorgehen.

Wenige Tage spater prasentierte Schneider seinem
Kunden eine deutlich andere Geometrie des Kiihlsys-
tems. ,Wir haben nicht nur alle Anforderungen erfillt,
sondern konnten den Druckverlust um 50 Prozent sen-
ken, Hotspots vollstandig vermeiden und die Maximal-
temperatur des Fluids um 10 Prozent reduzieren.”

Neuer Standard in der Simulation betrifft
alle Branchen

Automatisierung und eine geschickte Kombination von
Simulationssoftware sind Gamechanger in der mecha-
nischen Produktentwicklung - nicht nur in der Elektro-
mobilitit. ,Anderungen an Modellen live zu verfolgen
und die Optimierung entsprechend zu steuern, davon
profitieren alle Branchen®, so Daniel Soukup. Ob Snow-
boards, Zahnimplantate oder Anlagen zur Schokoladen-
produktion - die Prinzipien des Simulationsworkflows
sind unabhangig von der konkreten Aufgabe anwendbar.

Auch fiir Unternehmen mit bereits bestehenden Be-
rechnungsabteilungen kann es sich lohnen, ihre bishe-
rigen Simulationsmethodiken mit externer Unterstiit-
zung auf den Prifstand zu stellen. ,Unser Ziel ist es,
keine Abhdngigkeiten zu schaffen, sondern unsere Kun-
den autark zu machen, betont Daniel Soukup. Fiir viele
andere Unternehmen wird Outsourcing weiterhin erste
Wahl bleiben, da Auftrdge zu unterschiedlich sind und
sie das wirtschaftliche Risiko als zu hoch einschatzen.
Wollen sie wettbewerbsfahig bleiben, sollte sie aller-
dings daraufachten, wie ihre Dienstleister arbeiten. Fir
Wittenstein war die Zusammenarbeit mit Cadfem der
entscheidende Faktor, um seinen Auftrag rechtzeitig ab-
zuschliefSen und die Anforderungen seines Kunden voll-
ends zu erfiillen.

Unternehmen, die auf Live-Simulation mit Automa-
tion in der Parametrisierung verzichten, verzichten auf
eine bis zu zehnfache Verkiirzung der Time to Market.
Das werden sich in Zukunft nur die wenigsten leisten
konnen. (mi)
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Branchen-News

+~EUROBLECH AWARD"

Ausgezeichnete Messehighlights

VERFASST VON
Frauke Finus

Redakteurin
Maschinenmarkt

Freudige Gesichter
bei Finalisten und
Gewinnern des
,Euroblech
Awards" 2022 am
ersten Messetagin
Hannover.

Der Messeveranstalter Mack-Brooks Exhibitions sowie die
Fachmagazine Blechnet und MM Maschinenmarkt haben am ersten
Messetag der Euroblech in Hannover die Finalisten und die Sieger des
+Euroblech Awards” bekannt gegeben.

n fiinf Kategorien haben sich rund 60 teilnehmende
I Unternehmen fiir die Pramierung der innovativsten

Produkte, Losungen und Digitalisierungskonzepte be-
worben. In diesem Jahr bestimmte erstmals nicht eine
Jury, welche Innovationen sich mit dem begehrten Preis
schmiicken dirfen, sondern ein 6ffentliches Voting hat
Uber die Sieger entscheiden.

In den Kategorien Umform- und Stanztechnik, Ver-
bindungstechnik, Trenntechnik, Oberflachentechnik
sowie Automatisierung und Handhabung haben sich die
Unternehmen iiber ihre Auszeichnung gefreut und am
ersten Messetag mit einem Glas Sekt angestof3en.

In der Kategorie Umform- und Stanztechnik setzte
sich vor Amada (elektrische Abkantpressenbaureihe bis
1300 Kilonewton , EGB-1303 ATCe") und Schuler (auto-
matische Fehlererkennung beim Umformen ,Visual
Quality Inspection”) Aida mit der 2-Punkt-Direkt-Servo-
Monoblockpresse ,DSE-NE2“ durch. Die Pressen der Se-
rie DSF-NE2 sind mit dem Aida-eigenen Servomotor
ausgestattet, der niedrige Drehzahlen und ein hohes
Drehmoment zur Verfiigung stellt. Der Direct-Drive-Me-
chanismus verbindet die Motorwelle direkt mit dem
Antriebsritzel und dem Hauptzahnrad und sorgt so fiir
prazise Umformergebnisse. Dabei kombinieren die Pres-
sen die hohe Steifigkeit eines Monoblockrahmens mit
der Flexibilitdt der frei programmierbaren Servobewe-
gung der Direct-Servo-Former-Technologie.

Treppchenplatz eins wird in der Verbindungstechnik
vor Engmar (Absauggerat Atmoflow) und Esta Apparate-
bau (Nassabscheide-System Dustomat Hydro) von
Trumpf mit ,Bright Line Scan“ eingenommen. Die neue
Technologie ,Bright Line Scan" verbessert die Robustheit
und Stabilitat beim Schweifdprozess. Mit dem Verfahren

12 MM MaschinenMarkt 112022

Bild: Photovision DH

konnen Anwender den Laserstrahl iiber den Roboter
und den Laserscanner zeitgleich bewegen. Diese Kom-
bination aus Roboter und Scanner erméglicht neben der
Vorwartsbewegung des Roboters auch eine weitere frei
programmierbare Laserbewegung injede beliebige Rich-
tung. Speziell entwickelte Leichtbauspiegel machen
diese sogenannte ,Oszillationsbewegung" moglich. Die
maximale Blechdicke verdoppelt sich so beim Warme-
leitschweifen auf bis zu 6 Millimeter.

In der Kategorie Trenntechnik konnte Amada das Ren-
nen gegen Trumpf (Laserschneidmaschinenkiihler ,Eco
Cooler”) und Consus ANT (Abrasive Recycling Unit

,ARU") fur sich entscheiden. Amada hat die Laser-

schneidmaschine ,Regius-3015Aje“ mit einer neuen
Lasersteuerung ausgestattet, die eine enorm glatte
Schnittfliche erzeugt. Die neue Steuerung ,AMNCaie"
erkennt den Bediener und wechselt automatisch die An-
zeigesprache bzw. -berechtigung, wodurch die Anzahl
der fehlerhaften Teile verringert und die Produktivitit
erhoht wird.

Da sich Trumpf'in der Kategorie Oberflachentechnik
gegen Arku (Entgratmaschine ,Edge Breaker 6000, aus-
gestattet mit der intelligenten Software ,Wizzard") und
Q-Fin (Entgrat-, Schleif- und Kantenverrundungs-Ma-
schine ,SER1200 Multibrush“) durchsetzen konnte, geht
der Award fiir die automatische Schweifinahtvorberei-
tung bereits beim Schneiden ,Edge Line Bevel” mit der
neuen ,Curve“-Funktion, nach Ditzingen. Der Grund:
Der Laserschneidprozess ,Edge Line Bevel“ zum Anbrin-
gen von Fasen, Senkungen und Verrundungen an Bau-
teilen kann jetzt noch mehr: Fasen sowie Senkungen
konnen geschnitten werden und Kanten konnen direkt
auf der Laserschneidmaschine verrundet werden. So
wird der Aufwand an zusétzlichen Prozessschritten re-
duziert und scharfkantige Bleche vermieden. Abgerun-
dete Kanten steigern die optische Giite der Bauteile und
das Risiko von Schnittverletzungen wird gesenkt.

In der Kategorie Automatisierung und Handhabung
konnte sich Bystronic gegen Trumpf (Software ,Oseon”)
und LVD (Roboter-Biegezelle ,Ulti-Form*“ mit der auto-
matischen Programmiersoftware ,Cadman-Sim“) beim
Voting behaupten. Die Software-Suite ,By Soft" von Bys-
tronic ermoglicht es Unternehmen in der Blechindustrie
das gesamte Business zu digitalisieren, unabhangig von
der Grofie oder dem aktuellen Digitalisierungsgrad. Von
der Bestellung bis zur Auslieferung: By Soft ist ein offe-
nes Software-Okosystem, mit dem unterschiedliche An-
wendungen herstellerunabhédngig integriert werden
konnen. (ff)



vELo~l

DIE NACHSTE GENERATION DER
3D-METALLDRUCKER-SAPPHIRE XC

Drucken Sie |hre Innovationen—1 Tonne auf einmal
mit Sapphire XC

Der Sapphire XC ist Teil einer fortschrittlichen und integrierten Losung fur die
additive Fertigung von Metallteilen, die Druckvorbereitungssoftware,

Hardware und Qualitatssicherungssoftware umfasst. Der Sapphire XC ist eine
Metall-Laserschmelzanlage auf Produktionsniveau, die mit ihren acht TkW-Lasern
und einem Bauvolumen von @ 600 mm und 550 mm z-H6he ein Hochstmal3 an
Qualitat, Innovation und beispielloser GréBe und Produktivitat bietet.

Der Weg zum Druck Ihrer ehrgeizigsten Designs beginnt mit Velo3D.

ol e 1
E"E@':E ‘:'E Besuchen Sie

uns auf der Formnext V E L o 3D

Stand 12.0-DO1

Velo3D und Sapphire sind eingetragene Marken von Velo3D, Inc. Without Compromise ist eine Marke von Velo3D, Inc.
Alle Rechte vorbehalten. ©Velo3D, Inc.
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MM LEELLEES

Neuer CEO
Der Aufsichtsrat der
ﬁ Ziehl-Abegg SE hat
= Dr. Marc Wucherer

zum neuen Vorstands-
vorsitzenden des Un-
ternehmens berufen.
Der 52-Jahrige wird die
neue Aufgabe im Dezember 2022 Uiber-
nehmen. Seit 2017 war Wucherer Mit-
glied des Vorstands der Bosch Rexroth
AG und unter anderem fiir den Bereich
der Fabrikautomatisierung zustandig.
www.ziehl-abegg.de

Bild: Ziehl-Abegg SE

Vorstandschef

Der Bremsenhersteller
Knorr-Bremse hat
einen neuen Vor-
standschef: den
friheren Daimler- und
Mitsubishi-Manager
Marc Llistosella. Er
Gbernimmt die Position zum 1. Januar
2023. Zuletzt war er als Investor und
Grinder aktiv, etwa bei dem auf
elektrische Antriebe spezialisierten
Start-up Vaionic und dem schwedi-
schen Unternehmen Einride.
www.knorr-bremse.com

Bild: Knorr-Bremse AG

£ Chief Human Resources Officer
Zum 1. September
2022 ist Dr. Karin Jenu-
wein (48) als Chief
Human Resources
Officer in die Mapal-
Gruppe eingetreten.
Als Mitglied der Ge-
schéftsleitung verantwortet sie samt-
liche Personalthemen, darunter die
Bereiche Recruiting, Weiterbildung,
Academy und Arbeitgebermarke. Zu-
letzt war Jenuwein als Head of Global
HR bei MAN Truck & Bus tatig.
www.mapal.com

Bild: Flo Huber Fotografie & Film

Geschaftsfuhrer
Thomas Miklautsch ist
neuer Geschaftsfihrer
bei VTU Engineering.
Miklautsch blickt auf
Gber 20 Jahre Erfah-
e rungin der VTU-Grup-
<~ pe zuriick, wo erin
verschiedenen Funktionen und leiten-
den Positionen tatig war. Er Gbernimmt
die Position von Alexander Asback, der
seit April 2022 als Chief Operating
Officerin der Gruppe tatigist.
www.vtu.com

Bild: VTU
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Weltere Feuerbeschlchtungsanlage

Thyssenkrupp hat eine weitere Feuerverzin-
kungsanlage in Betrieb genommen.

Der Industriekonzern Thys-
senkrupp hat rund 250 Millio-
nen Euro in eine neue Feuer-
beschichtungsanlage am
Standort Dortmund inves-
tiert. Die Anlage wird rund 350
Meter lang und etwa 65 Meter
hoch sein.

Fir den Duisburger Stahlkon-
' zern sei dies ein wichtiger stra-
tegischer Markstein, um insbe-
sondere die Automobilindustrie
bei der Umstellung auf feuerver-
zinkte Produkte zu begleiten. So

sollen auf der neuen Anlage auch die von den Fahrzeugherstellern in hohem
Maf3e nachgefragten Zink-Magnesium-Produkte gefertigt werden, wie es weiter

heifdt. (pk)

COBOTS

Igus und Universal Robots werden Partner

Auf der Onlineplattform von
Igus sind nun auch Cobots von
Universal Robots verfiigbar.
Gemeinsam wollen die Unter-
nehmen die Hiirden fiir den Ein-
stieg in die Automatisierung
senken.

Uber seinen Marktplatz RBTX
kooperiert Igus mittlerweile mit
70 Unternehmen. Diese bieten
dortihre Roboter, Greifsysteme,
Kameratechnik, Forderbander,
Software und Services an. An-
wender konnen laut Igus stets

Auf der Igus-Plattform RBTX gibt es kiinftig
Cobots von Universal Robots.

davon ausgehen, dass alle Komponenten dort miteinander funktionieren kon-
nen. So konne etwa die siebte Roboterachse von Igus auch mit den UR Cobots

kombiniert werden. (kip)

BORSENGANG

3.000 Euro Pramie fur Porsche-Mitarbeiter

Auch die Porsche-Mitarbeiter profitieren vom
Borsengang des Unternehmens.

Mitarbeiter profitieren mit bis
zu 3.000 Euro vom Borsen-
gang der Porsche AG. Die Ho-
he der Pramie bestdtigte ein
Unternehmenssprecher. Die
Kosten fiir einen solchen Bonus
fiir die weltweit rund 37.000
Beschiftigten hatte der Stutt-
garter Autobauer vor dem Bor-
sengang mit rund 250 Millionen
Euro angegeben.

Porsches Gang aufs Parkett
Ende September hat dem VW-
Konzern 9,1 Milliarden Euro in

Bild: Porsche AG

die Kassen gespiilt. Es war der grofite deutsche Borsengang seit dem der Telekom
1996 und dieses Jahr weltweit der zweitgrofite nach dem Batteriezellenhersteller

LG Energy Solution. (mk)

Bild: Igus
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XPlanar.: Schwebend,
kontaktlos, intelligent!

Freie 2D-Produktbewegung mit bis zu 6 Freiheitsgraden

Schwebende )
Planarmover Bewegung
Skalierbare B Dynamisch
Individueller Beliebiges
Produkttransport Anlagenlayout

XPlanar eroffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling: Frei schwebende Planarmover bewegen

sich diber individuell angeordneten Planarkacheln auf beliebig programmierbaren Fahrwegen.
Individueller 2D-Transport mit bis zu 2 m/s
Bearbeitung mit bis zu 6 Freiheitsgraden
Transport und Bearbeitung in einem System
VerschleiBfrei, hygienisch und leicht zu reinigen
Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln S pS
Multi-Mover-Control fiir paralleles und individuelles Produkthandling smart production solutions
Voll integriert in das leistungsfahige PC-basierte Beckhoff-Steuerungssystem
(TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement, Machine Learning, Vision, Communication, HMI) Halle 7, Stand 406
Brancheniibergreifend einsetzbar: Montage, Lebensmittel, Pharma, Labor, Entertainment, ...

Scannen und
XPlanar direkt im
:  Einsatz erleben
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AUSGELIEFERT!

Der Automobilzulieferer Borgers ist insolvent

Vor 156 Jahren wurde Borgers gegriindet
- nun steht das Unternehmen vor dem
Aus! Der nordrhein-westfilische Autozu-
lieferer Borgers SE & Co. KGaA hat In-
solvenz angemeldet. Zum vorlaufigen In-
solvenzverwalter wurde der Diisseldorfer

Rechtsanwalt Frank Kebekus bestellt.

Borgers hat seinen Hauptsitz in Bocholt
und gilt nach eigenen Angaben als Spezialist
fiir textile Bauteile in Fahrzeugen. Die Grup-
pebestehtaus der Borgers SE & Co. KGaA als
Holdinggesellschaft sowie aus operativ tati-
gen Gesellschaften in Europa, China und
den USA, wie es weiter heifdt. Borgers ver-

Nach deutlich tiber 150 Jahren
Erfolg musste der Automobilzu-
lieferer Borgers, der weltweit tiber
6.000 Mitarbeiter zahlt, Insolvenz
anmelden.

Bild: Borgers-Gruppe

steht sich als Traditionsfirma, die Ddimpfun-
gen, Verkleidungen und Isolationen fiir
Autos herstellt. Doch der Autozulieferer
habe, wie viele aus dieser Branche auch, zu-
letzt weltweit unter hohem Druck gestan-
den. Dieser habe sich nicht nur wegen der
explodierenden Energie- und Rohstoffkos-
ten immer weiter aufgebaut.

Umsatzriickgange seit rund zwei Jahren

Die Gruppe hatte Ende 2020 ibrigens noch
6.166 Vollzeitkrafte. Der Umsatz war 2020
aber im Vergleich zum Vorjahr bereits um
204 Millionen auf 660 Millionen Euro ge-
fallen. Und im Sommer 2020 hatte Borgers
die Maschinenbausparte mit den Unterneh-
men Olbrich GmbH und R+S Automotive
GmbH an das US-amerikanische Unterneh-
men Matthews International Corporation
verduflert.

Im Geschaftsbereich Automotive wieder-
um, dem grofiten von Borgers, werden den
Angaben zufolge rund 80 Prozent des Grup-
penumsatzes vor allem mit den bereits oben
erwahnten textilen Produkten fiir Pkw und
Nutzfahrzeuge generiert. (pk)

EGEISS e

.. one step ahead!

Innovationen

CNC-Nachbearbeitungsmaschinen fir ein
neues Fertigungskonzept

. one step ahead!

Basierend auf der auBerst innovativen Idee unseres
Kunden DUROtherm Kunststoffverarbeitung

GmbH wurde eine mehrfach anreihbare Maschine
mit einem durchfahrenden Tisch entwickelt. Auf
der ,,A“-Seite der Maschinengruppe arbeitet ein
einziger Belader, der jeden herausfahrenden Tisch
beladt. An der ,,B“-Seite arbeitet ein Entlader, der
alle fertigen Teile entnimmt, kontrolliert und weiter
transportiert. Diese beiden Personen managen

die gesamte Maschinengruppe. Mit diesem
Konzept kann die Nachbearbeitung als Teil einer
Fertigungslinie gestaltet werden. Auf der einen Seite
liefern die Thermoformmaschinen Teile zu, auf der
anderen Seite werden die Teile weitergeleitet.

(G E I SS AG D-96145-SeRlach - Tel.: (+49) 9569 9221 0 - Fax: (+49) 9569 9221 810 - www.geiss-ttt.com
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AUTOMATISIERUNG
Lenze erzielt zweistelliges
Umsatzwachstum

Lenze verzeichnet im Jahr des 75. Firmenjubildums
Rekordergebnisse: Der Konzernumsatz stieg im Ge-
schiftsjahr 2021/2022 gegeniiber dem Vorjahr um
21 Prozent auf 832,6 Millionen Euro. Gleichzeitig
wuchs das Auftragsvolumen um 50 Prozent auf mehrals
1,1 Milliarden Euro. Das operative Ergebnis lag mit 91,8
Millionen. Euro ebenfalls deutlich iiber Vorjahr (47,1 Mil-
lionen Euro). Auch die Ebit-Marge verbesserte sich von
6,8 auf 11 Prozent.

CEO Christian Wendler sieht das Unternehmen weiter
auf Wachstumskurs: ,Die Industrie muss ihren Beitrag
zur Reduktion von CO,-Emissionen schnell erhohen.
Wir helfen unseren Kunden bei der Entwicklung nach-
haltiger, energieeffizienter Produktionsprozesse - mit
Automatisierung und Digitalisierung.” (qui)

ROBOTIK

Deutschland ist Roboter-
Europameister

Annual installations of industrial robots
15 largest markets 2021

China I 268.2 +51%
Japan I 472 +22%
United States M 35.0 +14%
Rep.ofKorea N 311 +2%
Germany [ 238 +6%
Italy W 141 +65%
Chinese Taipei Il 9.6 +31%
France W 59 +11%
Mexico M 54 +61%
India W 4.9 +54%
Canada N 43 +66%
Thailand B 3.9 +36%
Singapore N 3.5 -35%
Spain | 34 +1%
Poland 133 +56%

0 50 100 150 200 250 300
'000 of units Source: World Robotics 2022
Deutschland ist zwar im Jahr 2021in Europa der Sieger,
wenn es um die Installation von Industrierobotersystemen
geht, doch das Weltgeschehen fiihrt weiterhin China an.

Die International Federation of Robotics (IFR) be-
weist in ihrem aktuellen Jahrbuch, dass Deutschland
bei den installierten Industrierobotern europaweit
die Nase vorn hat. Die Zahl der installierten Industrie-
roboter in Deutschland ist laut [FR-Analyse im Jahr 2021
im Vergleich zum Vorjahr um 6 Prozent angestiegen, was
eine absolute Steigerung um 23.777 Robotereinheiten
bedeutet.

Mit nun insgesamt 245.908 Einheiten rangiert die
deutsche Industrie im europdischen Vergleich damit auf
Platz eins, betont die IFR. Das heif3t, dass gut jeder dritte
Industrieroboter (genau 36 Prozent) des gesamten euro-
pdischen Bestands zwischen Flensburg und Miinchen
seine Arbeit verrichtet, wie auch im neuen IFR-Jahrbuch
.World Robotics 2022 zu lesen ist. Die Roboterhersteller
verzeichneten demnach im letzten Jahr in Deutschland
das zweitbeste Verkaufsergebnis aller Zeiten. Nur das
Jahr 2018 sei noch besser gewesen.

Die Roboternachfrage auf dem deutschen Markt wird
nach Prognose der IFR im Jahr 2022 noch von Nachhol-
effekten profitieren. (pk)
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Eintrittiskarte sichern!

Online-Ticketverkauf: \h
valveworldexpo.de/1130

| VALVE WORLD

o

74

DUSSELDORF
29. Nov - 01.Dez

2022

Disseldorf, Germany

><1 WODURCH WIRD
DIE MENSCHHEIT IN
BEWEGUNG GESETZT?

Industriearmaturen und Ventile fOr
Automobil- und Maschinenbau! Erleben
Sie die neuesten Produkte, Prozesse und
Technologien. Besuchen Sie das VALVE
WORLD EXPO FORUM und diskutieren Sie
mit anderen Experten. Jetzt informieren:
valveworldexpo.de/automotive_d

lalve

World

CONFERENCE

DarUber hinaus bietet die integrierte eco-
Metals-Initiative Fihrungen zu Ausstellern,
die sich mit ihren Produkten und Verfahren
((/ dem Schutz der Umwelt verpflichtet fGhlen.
\\@ SchlieBlich spielen Energieeffizienz und
Ressourcenschonung gerade in energie-

€eCO Metals . . R
EFFiCIENT PRODESS SOLUTIONS intensiven Branchen eine zentrale Rolle.

EFFICIENT PROCESS SOLUTIONS

Sponsored by:

EMERSON KITZ MRcciobal M/ NEWAY rotor€ VELAN

-'-I-!
k1
Messe
Diisseldorf

Messe Diisseldorf GmbH
Postfach 101006 _40001 Diisseldorf_Germany
Tel. +49 211 4560 01_Fax +49 211 4560 668

www.messe-duesseldorf.de


http://www.messe-duesseldorf.de

Industrie-Barometer

Energiekrise

Geschétzte ProduktionseinbufZen aufgrund der Energiekrise in den verschiedenen deutschen Bundesldndern (Anteil in
Prozent von der Bruttowertschopfung). Die Scope Gruppe prognostizieren fir Deutschland ein reales BIP-Wachstum von
nur 1,4 % in diesem Jahr und einen Riickgang um 0,2 % im Jahr 2023.

1«-"# e i z .
SchlesWig--} .
. T ; '\
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Quelle: Scope Group
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Schnell intelligent vernetzt:
EtherCAT

Jetzt lassen sich ebm-papst Antriebe der Baugréf3e 63 mm auch Uber eine
Ether-CAT-Schnittstelle ansprechen. Das Protokoll gilt als eines der schnellsten
Industrial-Ethernet-Technologien. Mit vielen Vorteilen fir dezentrale, intelligente
Antriebe und den modularen ebm-papst Antriebsbaukasten. Das ist unser
Greenlintelligence Versprechen.

Mehr erfahren! Jetzt unter
ebmpapst.com/modular-drive-system

ebmpapst

engineering a better life




VERFASST VON
Benedikt
Hofmann

Chefredakteur
MM Maschinenmarkt

Bei der 31. Ausgabe der
SPS werden rund 1.000

SPS 2022

Das erwartet Sie in

Niirnberg

Eine Wochen vor Messebeginn haben rund 1.000 Unternehmen ihre
Teilnahme an der SPS 2022 bestétigt (davon 30 Prozent international).
Was Besucher daneben noch erwarten kdnnen, zeigen wir in diesem

Beitrag.

vom 8. bis 11. November in Niirnberg stattfindet,

gehoren etwa industrielle Kommunikation, smar-
te Sensoren, KI oder nachhaltige Automatisierung. Er-
ganzt wird das Angebot in den Hallen von SPS On Air.
Im Vergleich zu frither wurde das Programm auf der On-
lineplattform jedoch deutlich eingeschrankt. Beim
VDMA /ZVEI-Forum werden taglich Fachvortrage und
Podiumsdiskussionen stattfinden. Diese konnen auch
live via SPS On Air angeschaut werden und sind danach

Z u den Schwerpunkten der SPS, die in diesem Jahr

Aussteller aus aller Welt
auf der Fachmesse fiir 2
smarte und digitale Auto-

W ] matisierungin Niirnberg
T erwartet.
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Bild: Mesago / Malte Kirchner

in der Mediathek verfligbar. Referenten stehen im An-
schluss in sogenannten ,Meet-the-speaker“-Bereichen
fiir einen personlichen Austausch zur Verfligung. In-
haltliche Schwerpunkte in diesem Jahr sind:

Digital transformation/Industrie 4.0, Industrial com-
munications, Safety and security, New logistic methods
and robotic integration, Data-driven and intelligent con-
cepts for control and visualization, Smart sensors, Drives
und Sustainability (in automation).

Zum Zeitpunkt des Drucks dieser Ausgabe kann die
Messe ohne Coronavorgaben stattfinden. Die Veranstal-
ter empfehlen jedoch, Abstdnde so gut es geht einzu-
halten. Ist das nicht moglich, werden medizinische Mas-
ken empfohlen. Die Messehallen selbst sind mit moder-
nen Liiftungsanlagen ausgestattet. So werde die Luft
standig ausgetauscht. Handwasch- und Desinfektions-
moglichkeiten sollen ausreichend auf dem Geldnde ver-
fiigbar sein. Tickets sind auf der Homepage der SPS er-
haltlich. Ein Tagesticket kostet 41 Euro, ein Ticket fir
alle Messetage 79 Euro. Die Veranstalter haben zudem
schon den Termin fiir die SPS 2023 festgelegt.

| Ausgewihlte Produkthighlights

Das Unternehmen PTC zeigt auf der SPS 2022, wie Her-
steller neue Einblicke in die Abldufe entlang ihrer Wert-
schopfungskette bekommen konnen. Die IloT-Plattform
Thing Worx auf Microsoft Azure bildet dabei die Basis
fiir eine digitale Transformation. Mit PTCs Windchill auf
Azure konnen Unternehmen eine solide Grundlage fiir
das Produktlebenszyklus-Management schaffen. Halle
5, Stand 340.

Rittal, Eplan, Cideon und German Edge Cloud zeigen
auf der SPS, wie Anlagen, Produkte und Prozesse mit
ihrenjeweiligen digitalen Zwillingen verbunden werden
konnen. Eplan und Rittal treiben dafiir den digitalen
Zwilling der Maschinen und Anlagen voran und machen
die Daten nutzbar. Cideon steigert die Datendurchgdn-
gigkeit, wahrend German Edge Cloud sich um schnelle-
re Vernetzung und Produktionsmanagement kiilmmert.
Schwerpunkt auf der Messe liegt vor allem auf der Da-
tendurchgangigkeit. Halle 3, Stand 121.

Der osterreichische Automatisierer Keba zeigt auf sei-
nem Stand gleich mehrere Neuheiten. Dazu gehoren
etwa das kabellose HMI Ketop Safe Wireless oder die
Software Drag & Bot, mit der Industrieroboter auch von
Mitarbeitern ohne Fachwissen in der Robotik bedient



Messe

und programmiert werden konnen. Als komplettes
Automatisierungssystem fir Hard- und Software gilt
Kemro X, das Interessierte ebenfalls am Stand von Keba
anschauen konnen. Halle 7, Stand 470.

In der Industrie kommen Helukabel-Produkte etwa in
Schleppketten oder Robotern zum Einsatz. Die Daten-
und Steuerleitungen der Serie Roboflex etwa halten Zug,
Druck, Biegung und Torsion stand. Diese und weitere
Produkte fiir die Verbindungstechnik, etwa fiir die An-
triebstechnik oder fir die E-Mobilitét, stellt das Unter-
nehmen an seinem Stand auf dem Messegeldnde in
Nirnberg vor. Halle 2, Stand 230/231.

ABB Motion zeigt auf der SPS unter anderem den neu-
en kompakten Machinery Drive ACS180. Auféerdem will
das Unternehmen einen Fokus auf Energieeffizienz le-
gen. Deswegen bringt es zwei neue Synchronreluktanz-
motoren der Effizienzklasse IE5 mit Fliissigkeitskithlung
sowie HDP-Motoren mit hoher Leistungsdichte mit.
Halle 4, Stand 420.

Natiirlich darf auch Pilz auf der SPS nicht fehlen. Das
Unternehmen zeigt Neuheiten aus dem Bereich Bedie-
nen und Beobachten fiir das Identification and Access
Management sowie funktionale Features fiir das Sicher-
heitsgitter Psen Opt II. Bei der Produktfamilie seiner
konfigurierbaren Kleinsteuerung Pnoz Multi 2 kommt
ein neues Power-Basisgeradt sowie die Integration von
Security hinzu. Halle 9, Stand 370.

Die Schmersal-Gruppe zeigt auf der SPS neben Neu-
produkten auch intelligente Paketlosungen fiir die Ma-
schinensicherheit. Dazu gehort eine neue Variante der
Sicherheitsrelaisbausteine SRB-E. Sie sind etwa fiir Auf-
ziige in Windkraftanlagen geeignet. Eine wichtige Neu-
erung ist, dass sicherheitsbezogene Teile der Steuerung
nun EN ISO 13849-1 entsprechen miissen. Erstmals pra-
sentiert Schmersal auf der SPS aufSerdem eine iiberar-
beitete Gerateversion seiner Safety Fieldbox, mit der sich
bis zu acht Sicherheitsschaltgeradte im Feld anschlief3en
lassen. Halle 9, Stand 460.

Lapp bringt auf die SPS unter anderem seine Skintop-
Mehrfacheinfiithrungssysteme mit. Je nach Grofie kon-
nen hier bis zu 30 nicht konfektionierte Kabel und Lei-
tungen aber auch Medienschlauche platzsparend in ein
Gehause eingefiithrt werden. Die Kabel werden dafir
einfach durch den elastischen Geleinsatz geschoben.
Durch die Haftreibungbleiben sie an Ort und Stelle. Am
Messestand prasentiert das Unternehmen auféerdem die
neue Etherline Robot PN FC Cat.5e mit Fast-Connect-
Aufbau. Halle 2, Stand 310.

Rund um Sensoren und die digitale Transformation
geht es am Messestand von Sick. Zum Portfolio gehort
etwa der Klein-Lichtschranken-Wi2-Laser. Er detektiert
die Anwesenheit oder die Position von Bauteilen und
Objekten. Stillstandzeiten aufgrund fehlerhafter Posi-
tionierung konne mit ihm reduziert werden. Aufderdem
wird das Unternehmen auf der SPS die erste universell
einsetzbare 3D-Time-of-flight-(Tof)-Kamera mit einer
Safety-Zertifizierung bis Performance Level C prasentie-
ren. Halle 7A, Stand 340.

Die Open Industry 4.0 Alliance stellt auf der Messe Use
Cases fiir smarte und digitale Automatisierung vor. Da-
bei geht esum die praktische Anwendung von Industrie-
standards und die sinnvolle Orchestrierung verschie-
denster Normen. Die Allianz konzentriert sich dabei vor
allem auf drei Themen: die Umsetzung der Asset Ad-
ministration Shell, den Ausbau von Data Spaces und das
Edge Computing. Halle 5, Stand 160. (bh)
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FAULHABER BX4

Wir haben
Prazision im
Griff

Holen Sie sich mehr Gefuhl fur
Power, Flexibilitat und Dynamik
auf kleinstem Raum mit
FAULHABER Antriebssystemen
far elektrische Greifer.
www.faulhaber.com/gripper/de

WE CREATE MOTION


http://www.faulhaber.com/gripper/de

Produktion & Fertigung

TROCHOIDALES FRASEN

Produktivitat um das
Vierfache steigern

VERFASST VON Fachkraftemangel und Automatisierung erfordern mehr

Dominik Rebatz . . . .

Produit Marketing Prozesssicherheit bei der Zerspanung. Viele Unternehmen entdecken
managerfirzerspa-  deshalb das trochoidale Frasen wieder und steigern damit ihre

nung und Spanntechnik

Hoffmann Group Produktivitat um das Vierfache.

)

. - TPC-Fraser im Einsatz.
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Auf einen Blick

Fiir das Trochoidalfrasen konstruierte Werkzeuge sind fiir den Ein-
satz mit einer geringeren seitlichen Zustellung und einer geringeren
Biegebruchgefahr optimiert.

Sie sind aus einem sehr zahen Substrat gefertigt, das sehr lange
Auskragungen erlaubt.

TPC-Fraser haben weniger Spankammern und dadurch mehr Zahne.
Sie sind zudem langer und kdnnen dadurch gréRRere Schnitttiefen
bewerkstelligen.

Bild: Hoffmann Group
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gibt es schon seit iber zehn Jahren. In Zeiten zu-

nehmender Automatisierung angesichts des
wachsenden Fachkraftemangels riickt das Trochoidal-
frasen nun aber wieder verstarkt in den Fokus der Auf-
merksambkeit, weil es ein hohes Maf? an Prozesssicher-
heit bietet. Beim TPC-Frasen bewegt sich das Werkzeug
in kleinen eliptischen Kreisen entlang einer Randlinie.
Dabei berechnet eine leistungsfahige CAD/CAM-Soft-
ware die Frasbahn permanent neu. Auch komplexe For-
men konnen so mit hoher Geschwindigkeit bei voller
Schnitttiefe gefrast werden. Gleichzeitig sind die wir-
kenden Schnittkrafte geringer als beim herkdmmlichen
Frasen, wodurch das Werkzeug gleichmafliger bean-
sprucht wird und sich die Standzeiten verldngern.

D as Zerspanungsverfahren ,trochoidales Frasen”

| Das richtige Werkzeug fiir jede Anwendung

Erfahrene Zerspaner wissen: Trochoidales Frasen ist mit
fastallen Werkzeugen realisierbar. Auch ein klassischer
HPC-Schaftfraser kann verwendet werden. Das ist aber
nicht immer die wirtschaftlichste Losung. Die Griinde:
Erstensist sein Substrat auf hohen Verschleifd optimiert.
Esist hart, aber weniger zah. Zweitens haben klassische
Fraser aufgrund der Zustellung weniger Zdhne und mehr
Spanraum und drittens sind sie fiir den TPC-Einsatz hdu-

Bild: Hoffmann Group

Ursachen flr den

Korkenzieher-Effekt

Beim TPC-Frasen muss die Werkzeug-
aufnahme zusétzlich mit einer Auszugs-
sicherung versehen sein, damit die Axial-
kréfte das Werkzeug nicht herausziehen
konnen und der sogenannte Korkenzie-
her-Effekt unterbunden wird.

fig nicht stabil genug. Das heif3t, ein klassischer Schaft-
fraser kann nur dann fiir das TPC-Frasen eingesetzt wer-
den, wenn die Bearbeitungsgeschwindigkeit reduziert
wird. Anders verhalt es sich mit speziell fiir das Trochoi-
dalfrasen konstruierten Werkzeugen: Diese sind fiir den

Bausteine fiir das Industrial Internet of Things

THE ARCHITECTS OF SMART

MANUFACTURING

G,

Mit smarten Lésungen von Balluff legen Sie den Grundstein fUr die Fabrik der Zukunft. Mit Balluff setzen Sie die intelligente
Fertigung Schritt fir Schritt um. Denn wir begleiten Sie professionell in die digitale Welt.

www.balluff.com


https://www.balluff.com/de-de/fokusthemen/architects-of-smart-manufacturing
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HPC Frdsen in der Volnut TPC-Frdsen

Konventionelles Frasen versus TPC-Frasen: Beim TPC-Frdsen bewegt sich das Werk-
zeug in elliptischen Bewegungen vorwarts.

Einsatz mit einer geringeren seitlichen Zustellung und
einer geringeren Biegebruchgefahr optimiert. Sie sind
aus einem sehr zahen Substrat gefertigt, das sehr lange
Auskragungen erlaubt. Aufierdem benétigen TPC-Fraser
weniger Spankammern und haben dadurch mehr Zhne.
Sie sind zudem ldnger (bis zu 5 x D) und konnen infolge-
dessen grofiere Schnitttiefen bewerkstelligen. Fiir kom-
plexe Frasprozesse mit massivem Spanaufkommen ist
der Einsatz von TPC-Werkzeugen mit einer erhohten
Anzahl an Spanteilern empfehlenswert. Der TPC-Fraser
Garant Master Inox ist beispielsweise aus optimiertem
Vollhartmetall-Substrat gefertigt und zeigt sich selbst
bei der Bearbeitung von rostfreien Stahlen und Duplex
extrem biegebruchfest. Ein verstarkter Kerndurchmes-
ser gibt dem Werkzeug die fiir den TPC-Einsatz notwen-
dige Stabilitdt. Die Schneidengeometrie besteht aus
sechs Zdahnen, gezielt praparierten Schneidkanten und
einer erhohten Zahl an Spanbrechern, die die besonders

Bild: Hoffmann Group

kurzen Spdne in den Spanrdumen sicher einrollen und
abfiihren - was die Prozesssicherheit erhoht.

| Im Werkzeugtest viermal produktiver

Um das TPC-Verfahren anzuwenden, ist der Einsatz einer
leistungsfahigen CAD/CAM-Software unabdingbar. Die
Software muss die optimale Frasbahn standig neu be-
rechnen, entlang derer das Werkzeug die Konturen aus
dem Werkstiick frast. Die zweite Voraussetzung, die er-
fiillt sein muss, ist die stabile Spannung von Bauteil und
Werkzeug. Das heifdt, die Werkzeugaufnahme muss zu-
satzlich mit einer Auszugssicherung versehen sein, da-
mit die Axialkrédfte das Werkzeug nicht herausziehen
konnen. Der sogenannte Korkenzieher-Effekt, der bei
steigender Zustellung durch die Zunahme an Kontakt-
punkten zwischen Werkzeug und Bauteil auftreten kann,
wird auf diesem Weg unterbunden.

Gesetzt den Fall, dass beide Bedingungen erfiillt sind,
kann die Trochoidalfrasstrategie mit TPC-Werkzeug ihre
Vorteile voll ausspielen: hohe Prozesssicherheit bei
gleichzeitig verkiirzter Produktionszeit. Oftmals ist da-
mit einhergehend ein geringerer Ausschuss und somit
eine Senkung der Stiickkosten zu beobachten.

Ein Werkzeugtest unterstreicht die Vorteile des TPC-
Verfahrens: Im Werkzeugtest wurden tiefe Kavitdten, in
diesem Fall Nuten, in das schwer zerspanbare Material
1.4571 gefrast. Die Nuten waren 10 Millimeter breit und
40 Millimeter tief.

Im ersten Durchlauf wurde ein klassischer HPC-
Schaftfraser mit einem Durchmesser von 8 Millimetern
und einer Schneidenldnge von 21 Millimetern verwen-
det. Folgende Maschineneinstellungen wurden vorge-
nommen: V.= 100 Meter pro Minute (3.900 Umdrehun-
gen pro Minute), f,=0,03,a,=1xDund a,=1xD, was vier
Zustellungen ergab. Im Ergebnis konnten 30 Nuten ge-
fertigt werden, wobei die Prozesssicherheit verhiltnis-
maflig gering ist.

Der gleiche Werkstoff wurde im zweiten Durchlauf mit
einem TPC-Fraser mit 8 Millimetern Durchmesser, 5 x D
Lange und der trochoidalen Frasstrategie bearbeitet. Fol-
gende Einstellungen wurden vorgenommen: V.= 200
Meter pro Minute (8.000 Umdrehungen pro Minute),
h,.= 0.2, f=0,739, a,=0,15 Millimeter und a = 39,5, wo-

HPC-Fraser sind aus einem harten, weniger zdhen Substrat, verfiigen tiber weniger Zéhne und grof3e Spankammern.
Mit ihrer kurzen, stabilen Ausfiihrung wirken sie den Kréften entgegen.

TPC-Fraser bestehen aus einem zdhen Substrat und haben verhaltnismaRig viele Spanteiler, kleine Spankammern und
viele Zahne. Sie sind langer als konventionelle Fraser und erméglichen lange Auskragungen.
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bei 0,5 Millimeter Aufmafd am Boden zum Schlichten
zugegeben wurden. Im Ergebnis wurden 120 Nuten mit
hoher Prozesssicherheit gefrast.

Der Werkzeugtest veranschaulicht, dass die trochoi-
dale Frasstrategie im Zusammenspiel mit einem aufdas
zu bearbeitende Material perfekt abgestimmten TPC-
Werkzeug zu einer vierfach hoheren Produktivitdt fith-

senden TPC-Werkzeug ihre Produktivitat um das Vier-
fache steigern. Aufgrund seiner enormen Prozesssicher-
heitund derlangen Standzeiten der Werkzeuge er6ffnet
das TPC-Verfahren zudem die Mdglichkeit, eine Mehr-
Maschinen-Bedienung mit der gleichen Anzahlan Fach-
arbeitern zu erreichen. Auch machen die hohe Prozess-
sicherheit und die langen Standzeiten TPC fiir den Ein-

ren kann.

Sichere Bearbeitung diinnwandiger

Werkstiicke

satz in automatisierten Umgebungen interessant. Des-
halb diirften nicht zuletzt Unternehmen, die angesichts
des fortschreitenden Fachkraftemangels und einer al-
ternden Belegschaft zunehmend auf Automatisierung
setzen, dem TPC-Verfahren in naher Zukunft frischen

Die erhohte Produktivitat der trochoidalen Strategie = Rickenwind verleihen. (vs)

kommt zustande, weil die
maximale Spanungsdicke
(h,.,) eingefroren und der
Umschlingungswinkel li-
mitiert wird, was das Frasen
mit der gesamten Werk-
zeuglange erlaubt. Das ist
wichtig, weil bei Bauteilen
mit Innenkonturen oder
engen Konturen der Um-
schlingungswinkel sonst
binnen kiirzester Zeit von 5
oder 10 Grad auf 115 Grad
und mehr ansteigen konn-
te. Der geringere Kraftauf-
wand, der beim TPC-Frasen
notig ist, macht die Bearbei-
tung diinnwandiger und
labiler Werkstiicke sicherer
- ein Plus fir Bauteil und
Werkzeug. Zusitzlich ist der
Hitzeeintrag wahrend des
gesamten Bearbeitungspro-
zesses geringer als bei her-
kommlichen Frasverfahren,
was sich positiv auf die
nachgelagerten  Arbeits-
schritte auswirkt.

Das trochoidale Frasen
wird deshalb vor allem dort
eingesetzt, wo sehr harte
Werkstoffe bearbeitet wer-
den miissen, wie im Werk-
zeug- und Formenbau, im
Stahlbau, aber auch in der
Lohnfertigung oder im Ma-
schinenbau. Doch auch in
automatisierten Umgebun-
gen hilt es aufgrund seiner
herausragenden Prozess-
sicherheit zunehmend Ein-
zug. Der neue TPC-Schaft-
fraser Garant Master Inox-
VHM hat sich beispiels-
weise bei internen Tests
als extrem prozesssicherer
Dauerldufer in rostfreien
Stahlen und Duplex erwie-
sen. Unternehmen, die sehr
harte Werkstoffe effizient
bearbeiten wollen, kénnen
mit der trochoidalen Fras-
strategie und einem pas-

Driving the world

EURODRIVE

Einfach komplett - einfach kompakt!

Servo-Planetengetriebemotoren PxG®CM3C.. im Kompaktanbau
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und Planetengetriebe mit zahlreichen Optionen ganz nach lhren Wiinschen und bauen eine
starke Antriebseinheit fur Ihre Maschine.

Ihre Vorteile auf einen Blick:

- platzsparend - bis zu 20 % hohere Leistungsdichte durch eine kurze Bauweise

- sicher - durchgangiger Formschluss gewahrleistet eine sichere Drehmomentubertragung

- einfache Demontage/Montage - innovative dldichte Schnittstelle garantiert Servicesicherheit

- langlebig - reduzierte Reibverluste und der Einsatz des Radial-Wellendichtrings Premium Sine Seal
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AUTOMATISIERUNG

Mit nachgeriisteter Automation
Spindellaufzeiten verdoppeln

Der Dienstleister Hintersdorf setzte bei der Finanzierung der
Firmengriindung u. a. auf DMG Mori Finance. Mit der nachtraglichen
Automatisierung der DMU 60 eVo linear holte man sich unlangst
wieder den Werkzeugmaschinenhersteller mit ins Boot. Mit dieser
Entscheidung kann Hintersdorf heute rund um die Uhr produzieren.

Auf einen Blick

produzieren.

selbst am Wochenende aufrechterhalten werden.

Serien fertigt.

Nach dem Umzug in eine neue Halle hat DMG Mori die DMU 60 Evo linear mit

einem PH Cell 300 nachgeriistet.
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Mit der nachtréglich hinzugeriisteten Automatisierungslésung
PH Cell 300 kann der Dienstleister Hintersdorf nun rund um die Uhr

Die Fertigung lduft seitdem Uber weite Strecken autark und kann

Ein Argument fiir das PH Cell 300 war auch die hohe Flexibilitdt, da
Hintersdorf hauptsachlich Einzelteile, Prototypen oder sehr kleine

industrie und der Heizungstechnik, vertrauen auf

die Expertise des fast 30-kopfigen Teams. Teil des
ganzheitlichen Leistungsspektrums ist ein leistungsfa-
higer Maschinenpark, der neun Bearbeitungszentren
und Drehmaschinen von DMG Mori umfasst. Mit Finan-
zierungslosungen der DMG Mori Finance hat der Werk-
zeugmaschinenhersteller schon die Firmengriindung
mafigeblich unterstiitzt. Bei der jingsten Investition
wurde eine DMU 60 eVo linear nachtraglich mit einem
PH Cell 300 ausgertistet, sodass Hintersdorf heute noch
wirtschaftlicher - rund um die Uhr - produzieren kann.

Kunden, z. B. aus dem Automobilbau, der Chemie-

DMU 60 Vo finear

Bild: DMG Mori
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Produktion & Fertigung

Der Ristplatz des PH Cell 300 ermdglicht das hauptzeit-
parallele Riisten.

,Nach der Griindung des Konstruktionsbiiros ist uns
schnell bewusst geworden, dass eine eigene Fertigung
diese Dienstleistung perfekt komplettieren wiirde, er-
innert sich Holger Hintersdorf an das erste Jahr seines
Unternehmens. Als gelernter Werkzeugmacher mit
Weiterbildung zum Maschinenbautechniker erkannte
der erfahrene Konstrukteur, dass er mit einem ganzheit-
lichen Leistungsportfolio zum einen flexibler ist und
zum anderen jederzeit optimale Qualitat liefern kann.

,Ehemalige Kollegen waren von der Idee tiberzeugt und

haben mein Team tatkraftig verstarkt.”

In den Fachkriften sieht Holger Hintersdorfbis heute
das Rickgrat des Unternehmens: ,Wir haben Werkzeug-
macher, die nicht nur fiir die Zerspanung zustandig sind,
sondern die anspruchsvollen Konstruktionen bis ins
Detail verstehen und Werkzeuge auch selbst montieren.”
Folglich konne das Team sehr eigenverantwortlich arbei-
ten und immer wieder Ideen zur Optimierung einbrin-
gen. Mit einer eigenen Ausbildung bewahrt Holger Hin-
tersdorf das hohe Niveau in der Fertigung, jedoch sptirt
auch er, dass Fach- und Nachwuchskrafte rar sind: ,Des-
halb miissen wir unsere Fertigungsstrategien kontinu-
ierlich optimieren, um wettbewerbsfahig zu bleiben.”
Dies beginne bereits bei der Entwicklung und Konstruk-
tion neuer Werkzeuge. ,Hier werden wir von unseren
Kunden schon sehr frith in den Prozess eingebunden,
um bestmogliche Losungen zu finden, so Hintersdorf.
In der Fertigung nutze man durchdachte Vorrichtungen,
um die Bearbeitung effizienter zu gestalten.

Finanzielle und technische Unterstiitzung
kam von DMG Mori

Was die CNC-Technologie betrifft, setzte Hintersdorfvon
Anfang an auf DMG Mori - als Maschinenlieferanten
und als Partner in der Finanzierung. ,Die DMG Mori Fi-
nance hat uns den Start mit attraktiven Konditionen er-
leichtert”, blickt Holger Hintersdorf auf die Anfange.

Bild: DMG Mori

Durch die Nachriistung des flexib-
len PH Cell 300 kann Hintersdorf
nun auch in mannlosen Nacht- und
Wochenendschichten fertigen.

VERFASST VON
Sascha Dietze

Redakteur
Pressgate
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Ressourcenknappheit
stellt uns vor groRe
Herausforderungen.

CO2-Neutralitat erfordert
neues Denken und
neue Ansatze fur die
Kreislaufwirtschaft, in deren
Mitte Maschinen stehen.
Die Nachhaltigkeit wird
in allen Phasen der

Wertschopfung neu definiert.

Denn wir arbeiten
mit der Welt,
die Welt mit uns.

:17.000

Mitgliedsunternehmen aus dem
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weiter und setzen ihre Stérken fiir Sie ein
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Européische Qualitatsstandards
Starke und zuverlassige Partnerschaften
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Produktion & Fertigung

Auch beider Auswahl der Maschinen sei Sven Stolle, der
zustandige ASM, eine grofie Hilfe gewesen. Der anfang-
liche Maschinenpark bestand aus einer DMU 75 Mono-
block, einer DMC 850 V und einer gebrauchten NL 3000.
Seither hat Hintersdorf kontinuierlich weiter investiert,
2019 in eine DMU 60 eVo linear. ,Geschwindigkeit, Be-
schleunigung und Prazision der Maschine sind fiir unse-
ren Anwendungsbereich ideal und auch den Arbeits-
raum schopfen wir mit unserem Bauteilspektrum per-
fekt aus”, beurteilt Holger Hintersdorf die 5-achsige
Universalmaschine. Einzig aufeine Automatisierung der
DMU 60 eVo linear habe er aus Platzgriinden zunachst
verzichten missen. Da beim Kauf der DMU 60 eVo li-
near schon eine neue Halle in Planung war, hat Holger
Hintersdorf die Maschine bereits mit einer Vorbereitung
fiir die Automation bestellt: ,Da wir unsere Maschinen
maximal auslasten missen und gleichzeitig mit Fach-
kraftemangel zu kdmpfen haben, fihrt an dem Thema
kein Weg vorbei.“ Zwar lasse sich auch eine nicht vor-
bereitete Maschine nachriisten, aber auf diese Weise sei
der Aufwand wesentlich geringer. Das hat sichnach dem

»Mit digitalen Losungen fiir die
Arbeitsplanung kénnen wir auf lange
Sicht noch flexibler reagieren.”

Holger Hintersdorf, Geschaftsfihrer der Hintersdorf GmbH & Co. KG

Umzug in die neue Halle bestatigt. Binnen einer Woche
hat DMG Moridie DMU 60 eVo linear um ein PH Cell 300
erweitert.

Die Investition in das PH Cell 300 habe sich schnell
rentiert, erklart Holger Hintersdorf: ,Die Fertigung lauft
Uber weite Strecken autark und kann selbst am Wochen-
ende aufrechterhalten werden. Dafiir kommt von Zeit
zu Zeit jemand und wechselt Teile aus.” Die Spindellauf-
zeit habe man verdoppeln konnen. Ein Argument fir
das PH Cell 300 war zudem die hohe Flexibilitat: ,Wir
fertigen hauptsdchlich Einzelteile, Prototypen oder sehr
kleine Serien.” Mit 20 Pldtzen fiir bis zu 320 Millimeter
x 320 Millimeter grofde Paletten habe das Speicherregal
eine optimale Konfiguration.

Mit Nachhaltigkeit und Digitalisierung die
eigene Zukunft sichern

Dass Holger Hintersdorf mit der Automation mehr als
zufrieden ist, zeigt auch die nachste Investition. 2023
wird eine weitere DMU 60 eVo linear, ebenfalls mit dem
PH Cell 300 folgen. Dariiber hinaus seien die Bereiche
Nachhaltigkeit und Digitalisierung in Zukunft immer
wichtiger. ,Mit einer Solaranlage werden wir kiinftig den
Grofdteil unseres Strombedarfs decken, Auslieferungen
erledigen wir mit einem Elektrotransporter und wo es
geht, setzen wir auf regionale Lieferanten.” Die Digitali-
sierung hat Hintersdorf durch eine vernetzte Fertigung
langst auf den Weg gebracht. In Servicefillen vertraut
das Team aufschnelle und transparente Prozesse durch
my DMG Mori. Holger Hintersdorf sieht weiteres Poten-
zial: ,Mit digitalen Losungen fiir die Arbeitsplanung
konnen wir auflange Sicht noch flexibler reagieren.” (vs)
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Bild: Cor Tec
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TISCHPRUFMASCHINE

Priiflosung fiir
Neuroelektroden

Cor Tec aus Freiburg ist spezialisiert auf die
Herstellung von Elektroden-Arrays aus Implan-
tatmaterialien sowie von implantierbaren Kabeln
aus biokompatiblen Drahten und Silikonschlau-
chen. Fir die Qualitatssicherung und Produkt-
entwicklung setzt das Unternehmen auf eine
Priflosung von Zwick Roell.

3 -? 2

e

Mit der Priifmaschine
LzwickiLine” priift Cor
Tec Komponenten
or Tec nutzt die Tischpriifmaschine ,zwickiLine* ~ furimplantierbare
C fiir Priifkrafte bis 2,5 Kilonewton. Mit ihr prifftdas ~ Neuroelektroden.
Unternehmen die hochempfindlichen Silikon-
schlduche, die fiir die Elektroden- und Leitungsumman-
telung eingesetzt werden. Aufierdem untersucht die
Maschine Drahte mit Durchmessern von 70 bis 500 Mi-
krometern aus biokompatiblen Metallen wie Gold, Pla-
tin, Iridium und beschichtetem Kupfer. Schlauche und
Drahte missen in Zugrichtung getestet werden. Die
Tischpriifmaschine ,zwickiLine" ist fiir Priifkrafte bis 5
Kilonewton erhaltlich. Sie eignet sich fiir die Forschung
und Entwicklung ebenso wie fiir die laufende Qualitats-
sicherung. Fiir die verschiedensten Anwendungen bietet
sie eine umfangreiche Auswahl an Zubehor.
Eine der Herausforderungen dabei ist das sichere und
nicht zerstdrende Halten der Proben. Zum Halten der
Silikonschlduche verwendet Cor Tec beidseitig schlie-
f8ende Pneumatik-Probenhalter von Zwick Roell mit
einer Haltekraft von 200 Newton. Fiir die sehr diinnen
Drahte werden Keil-Schraub-Probenhalter mit Keramik-
einsdtzen verwendet, die die Drahte sicher fixieren.
Nach Durchfithrung der Zugversuche iibergibt die
,zwickiLine" die gemessenen Kréfte an die Priifsoftware
test Xpert III. Mit der Option ,Nachvollziehbarkeit” er-
fiillt test Xpert III die besonderen Anforderungen an
sicherheitskritische Priifungen beziiglich Nachvollzieh-
barkeit und Dokumentation umfassend. (vs)
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Jetzt neu:
Additive Fertigung fiir
Keramikkomponenten

Prazise
und
individuell

Keramik kommt zum Einsatz,
wenn andere Materialien versa-
gen. maxon entwickelt und pro-
duziert keramische Prazisions-
komponenten fiir lhre spezielle
Anwendung.

Mehr Informationen unter
ceramic.maxongroup.de

Precision
Ceramic
Components

maxon



assistent, der auf Basis des 3D-Modells
eines Bauteils eine Bearbeitungsldsung
und eine Empfehlung der bendtigten

Werkzeuge ermittelt.

VERFASST VON
Michael Rein

Manager Sales Pro-
cesses Focus Inquiry
Walter AG

ZERSPANUNG

Prazisionswerkzeuge
digital beschaffen

Zerspanungsprozesse gewinnen an Komplexitat: Neue Werkstoffe
und Legierungen sowie immer anspruchsvollere Bauteilgeometrien
bestimmen den Markt. Entsprechend komplexer gestalten sich
auch die Auslegung von Zerspanungsprozessen und die Werkzeug-
beschaffung. Digitale Losungen schaffen hier Abhilfe.

plexitdt, aber digitale Tools und Prozesse konnen

D igitalisierung ist hier einerseits Treiber von Kom-

Komplexitdt auch reduzieren und Prozesse deut-
lich beschleunigen. Mit praxisnahen Losungen und in-

Auf einen Blick

chen bestellbar.

zeugs verwalten.

Der Auslegungsassistent Walter Innotime ermittelt auf Basis des
3D-Modells eines Bauteils eine Bearbeitungsldsung und eine Emp-
fehlung der benétigten Walter-Werkzeuge.

Mit dem Bestell- und Lieferservice Walter Xpress sind Varianten
von Sonderwerkzeugen mit einer Lieferzeit von zwei bis vier Wo-

Mit Walter Toolstations und einer von Walter entwickelten Soft-
wareldsung kann man u. a. komplexe Produktionsprozesse abbilden
oder auch den kompletten Lebenslauf eines Zerspanungswerk-
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novativen Beratungsangeboten hilft Walter Einkaufs-
und Produktionsverantwortlichen bei der Auswahlund
der Bestellung sowie beim Einsatz der passenden Prazi-
sionswerkzeuge.

Kunden erwarten im B2B-Vertrieb das, was sie auch als
Privatkunde kennen. Sie wollen schnell, konsistent und
reibungslos einkaufen, iiber alle Kanile hinweg. Neben
den digitalen Losungen wird es auch zukinftig den tra-
ditionellen Vertrieb mit individueller Beratung und
technischer Unterstiitzung vor Ort geben. Walter ver-
kniipft dafiir digitale und analoge Prozesse miteinander
und ermdglicht seinen Kunden ein bruchloses Einkaufs-
erlebnis, das sie sich selbst entsprechend ihren Bediirf-
nissen anpassen konnen.

Walter Innotime ist in diesem Zusammenhang die
innovativste digitale Losung bei Walter: Innotime ist ein
Auslegungsassistent, der auf Basis des 3D-Modells eines
Bauteils eine Bearbeitungslosung und eine Empfehlung
der bendtigten Walter-Werkzeuge ermittelt und ein di-
rektbestellfdhiges Angebot ausgibt. Der Kunde erhalt so
nicht nur sehr schnell ein Angebot - meist innerhalb
weniger Stunden - er erhdlt auch alle Bearbeitungspara-

Bild: Walter AG
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meter. Aktuell wird der Vorschlag, den das System er-
stellt, noch von Walter Ingenieuren gepriift und bei Be-
darfan die Bediirfnisse desjeweiligen Kunden angepasst.
In Zukunft wird dieser Schritt KI-basiert noch weiter
beschleunigt werden.

| Anwendungsbezogen Werkzeuge suchen

Weitere wichtige digitale Losungen von Walter fiir Be-
ratung und Vertrieb sind die anwendungsbezogene
Werkzeugsuche Walter GPS und der Onlinekatalog auf
der Website. Gerade im Bereich Sonderwerkzeuge ent-
wickelt sich die Lieferschnelligkeit zu einem zentralen
Beschaffungskriterium: Bei dem Bestell- und Lieferser-
vice Walter Xpress sind Varianten von Sonderwerkzeu-
gen mit einer Lieferzeit von zwei bis vier Wochen bestell-
bar.

Ist eine Werkzeuglosung beschafft und sind die Pro-
zesse ausgelegt, kann ein intelligentes Tool-Manage-
ment die Produktivitat wahrend des Betriebs sicherstel-
len. Mit Walter Toolstations und einer von Walter ent-
wickelten Softwarelosung, die speziell fiir die Verwal-
tung von Zerspanungswerkzeugen entwickelt wurde,
lasst sich nicht nur der Zugriff auf Werkzeuge freigeben,
es lassen sich auch komplexe Produktionsprozesse ab-

Mit dem Walter GPS gelangt der Kunde zur passenden
Zerspanungslosung.

Bild: Walter AG
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bilden oder auch der komplette Lebenslauf eines Zer-
spanungswerkzeugs bis zum letzten Reconditioning
verwalten. Walter tibernimmt auf Wunsch auch die Ver-
antwortung fiir eine vollstindige Werkzeugverfiigbar-
keit. Bis hin zur Planung der Produktionskosten - also
der Kosten pro produziertem Bauteil (CPP). Walter ist
Ansprechpartner fiir die gesamte Prozesskette, von der
Disposition der Werkzeuge bis zum Recycling.

| Bauteilentwicklung remote und virtuell

Neben Einkauf, Tool-Logistik und -Management organi-
siert Walter fiir Kunden auf Wunsch auch Prozesse zur
Auslegung neuer Bauteile digital und virtuell. Remote
Engineering gibt es bei Walter schon seit vielen Jahren,
auch schon vor den Kontakt- und Reisebeschrankungen
der letzten Monate. Kunden miissen bei der Bauteilent-
wicklung nicht mehr vor Ort im Walter Technology Cen-
ter in Tibingen sein, um Testldufe oder neue Ideen fiir
Bearbeitungsstrategien live begleiten zu kénnen oder
die Ergebnisse gemeinsam zu analysieren. Um Kunden
virtuellin die Prozessentwicklung einzubinden, hat Wal-
ter Zerspanungsmaschinen mit Kameras und Mikrofo-
nen ausgestattet und tibertragt Bild, Ton sowie alle Be-
arbeitungsparameter per Livestream an den jeweiligen
Kunden. (vs)

1 Lagerverwaltung

|‘||
-
B

o) Intralogistik

Voreinstellung

Walter bietet digitale
Losungen entlang
des kompletten
Werkzeuglebens-
zyklus.

ROBA®-brake-checker: Permanentes
Bremsen-Monitoring von Schaltzustand,
Temperatur und Verschlei3

MM Maschinen

M 14*'__ St

Markt 11]2022 31


http://www.mayr.com

AWARD

weanen:  AMB2022 Anzeige

MM AWARD ZUR AMB 2022

Der SilverLine-Fraser mit
Nachhaltigkeitsformel

Der SilverLine Fraser mit der
Nachhaltigkeitsformel gewahr-
leistet eine starke Performance
beim Frasen und geringste
Emissionen bei der Herstellung.

Spitzenleistungen beim Frdsen — geringste Emissionen bei
der Herstellung: Eine Geometrie des SilverLine-Frdsers ver-
eint jetzt die starke Performance eines Hochleistungsfrdsers
mit einer besonders nachhaltigen Herstellung und gewinnt
damit den MM Award auf der AMB.

Wo gefrast wird, diirfen sie nicht fehlen: Die VHM-Fraser
der SilverLine von CERATIZIT sind bei Kunden dufSerst
beliebt und in vielen Fertigungsbetrieben nicht mehr
wegzudenken. Jetzt produziert der Werkzeughersteller
eine Geometrie des Frasers aus der Hartmetallsorte CT-
GS20Y und kann damit einen extrem niedrigen CO,-
FufSabdruck nachweisen. Werkzeuge aus dem von CE-
RATIZIT entwickelten Hartmetall senken nicht nur die
Kohlendioxid-Bilanz des Werkzeugherstellers, sondern
verschaffen kiinftig auch Kunden einen wirtschaftlichen
Vorteil durch den zertifizierten CO, Footprint.

Doch wieist dasmdglich? Das sogenannte ,Green Car-
bide" CT-GS20Y besteht zu iiber 99 Prozent aus hoch-
wertigen Sekundarrohstoffen. Zusdtzlich gewdhrleistet
CERATIZIT die CO,-arme Herstellung durch emissions-
arme Produktionsprozesse und Energiequellen sowie
konsequent kurze Transportwege in der gesamten Pro-
zesskette. Mit 2,6 kg CO,/kg Hartmetall konnte ein bis-
her unerreicht niedriger CO,-Fufabdruck fir eine Pre-
mium-Hartmetallsorte erreicht werden. Bei der Produk-
tion des SilverLine Frdsers aus dem Green Carbide ent-
stehen lediglich 4,4 kg CO,/kg im Vergleich zu 19,8 kg
CO,/kgbei einem konventionell hergestellten SilverLine
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Fraser. Damit kann der Werkzeughersteller 78 Prozent
CO, einsparen.

Neben der Nachhaltigkeit bei der Produktion ist aller-
dings auch die Leistung einer solchen Hartmetallsorte
entscheidend. Zerspanungsversuche belegen: Der Sil-
verLine Fraser aus dem ,Green Carbide” erreicht die glei-
che Performance seines Pendants aus herkémmlichem
Substrat. Dariiber hinaus profitiert der nachhaltige Fra-
ser von den Weiterentwicklungen, die vor einiger Zeit
beider gesamten SilverLine-Serie vorgenommen wurde.
Die Entwickler optimierten den Kerndurchmesser fiir
die universelle Anwendung sowie die Geometrie der
Schneiden und des Spanraums. Die Werkzeuge sind sta-
biler, haben einen geringeren Verschleifd und konnen
mit hoheren Schnittgeschwindigkeiten eingesetzt wer-
den.

Nachhaltigkeit und Performance schliefien sich bei
CERATIZIT also nicht aus und ertffnen neue Moglich-
keiten in der Zerspanungsindustrie.

CERATIZIT Deutschland GmbH
Daimlerstrafse 70
87437 Kempten ,

https://cuttingtools.ceratizit.com h\\

CERATIZIT

Bild: Ceratizit
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Branchentreff fiir Praktiker und Entscheider

Bei steigenden Qualitatsanforderungen und héherem Wettbewerbsdruck gilt es Bauteile
schneller, zeitgleich aber kostengunstiger zu produzieren. Antworten auf aktuelle Heraus-
forderungen geben fuhrende Werkzeughersteller, namhafte Maschinenbauer und
Forschungseinrichtungen auf dem ersten Wissensforum Zerspanung des
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Das fahrerlose Trans-
portsystem transpor-
tiert Lasten von 400
bis 3.000 Kilogramm.
Dabei unterstiitzen
Profilschienenfiih-
rungen von Hiwin.

Der smarte Helfer
in der Fabrik

Fahrerlose Transportsysteme werden mehr und mehr zu einem Teil
der innerbetrieblichen Automatisierung. Fiir die Hubbewegung des
Ladungstragers kommen Profilschienenfiihrungen der Baureihe EG
von Hiwin aufgrund ihrer Prazision und platzsparenden Bauweise

zum Einsatz.

Auf einen Blick

Um Waren in der Fabrik automatisiert und sicher zwischen Produk-
tion und Lager zu transportieren, sollte ein fahrerloses Transport-
system in kurzer Zeit entstehen.

Es entstand eine komplette Automatisierungslosung inklusive
Spezial-Trolleys, Verwaltungssystem und Ampelsteuerung.

Aufgrund des engen Bauraums fiihren Profilschienenfiihrungen von
Hiwin die Hubbewegung des Ladungstragers aus; fir die vorgesehe-
nen Kugelbuchsenfuhrungen war kein Platz mehr.
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zuverldssiger und innovativer Warenfluss innerhalb

der Produktion der Schliissel zum Erfolg. Fahrerlose
Transportsysteme (FTS) gewinnen in der Intralogistik
hierbei immer mehr an Bedeutung und lassen sich op-
timal an das Gesamtautomatisierungskonzept einer
Fabrik anbinden.

Dass die Neumaier Industry GmbH & Co. KG eine sol-
che FTS-Losung von der Konzeption bis zur Auslieferung
innerhalb kiirzester Zeit realisieren konnte, ist mehrals
beachtlich. Grund hierfiir war die Anfrage eines Kunden:
Es galt eine Losung zu finden, um Waren automatisiert
und vor allem sicher zwischen Produktion und Lager zu
befordern.

,Unser Kunde kam auf uns zu. Er hatte einen Partner
gesucht, der ihm eine ganzheitliche Automatisierungs-
16sung als Komplettpaket bieten kann*, berichtet Daniel

I n Zeiten von Digitalisierung und Industrie 4.0 ist ein

Bild: Sebastian Kopf



Konstruktion & Entwicklung

Munz, Marketingleiter von Neumaier Industry, tiber den
Start des Projekts. Die fahrerlosen Unterfahr-Transport-
shuttles standen ohnehin auf der Projektliste zur Ent-
wicklung und wurden dann kurzerhand vorgezogen.
Insgesamt fiinf Factory Shuttles FS400 - so die offizielle
Bezeichnung der kompakten Neumaier-FTS - wurden
innerhalb kiirzester Zeit entwickelt und erfolgreich
beim Endkunden in Betrieb genommen. Hinzu kamen
mehrere Quellsenken und Spezial-Trolleys, ein Verwal-
tungssystem mit Touchdisplay und grafischer Benutzer-
oberfliche sowie eine ausgekliigelte Ampelsteuerung
zur Verkehrsregelung der automatisierten und manuel-
len Fahrzeuge.

Flache Profilschienenfiihrung
fiir engen Bauraum

Um die Hubbewegung des Ladungstragers der automa-
tisierten Shuttles sicher und prazise zu fithren, hat Neu-
maier Industry Profilschienenfithrungen der EG-Baurei-
he vom Antriebstechnikhersteller Hiwin eingesetzt. Das
integrierte elektrisch angetriebene Hubwerk erreicht
standardmaflig eine Hubhohe von bis zu 100 Millime-
tern mit integriertem Uberlastschutz. Es kann hierbei
nicht nur Null- und Endlage anfahren, auch Zwischen-
stufen sind mdglich und kénnen individuell program-
miert werden.

,Zuerst hatten wir das Shuttle mit Kugelbuchsenfiih-
rungen konstruiert. Zum Ende der Konstruktionsphase
wurde allerdings der Platz knapp, sodass wir dann doch
Linearfithrungen angefragt haben®, schmunzelt Neu-
maiers Konstrukteur. ,Der fiir uns zustdndige Hiwin-
Aufdendienst hat sofort das fiir uns passende Produkt
vorgeschlagen. Jahrelange Kundenbetreuung zahlt sich
daebenaus.”

Man hat sich bewusst fiir die flache EG-Ausfithrung
entschieden, denn diese Baureihe ist speziell fiir An-
wendungen mit begrenztem Einbauraum geeignet. Mit

den vier im 45-Grad-Winkel angeordneten Kugellauf-
bahnen konnen besonders hohe Lasten in allen Richtun-
gen gleichermafien aufgenommen werden, was sich
ideal zum Einsatz in einem fahrerlosen Unterfahr-Trans-
portshuttle eignet.

Die Profilschienenfiihrungen der Baureihe EG waren
gesetzt. Unterstiitzung fanden die Konstrukteure beim
CAD-Konfigurator auf der Hiwin-Website. Hier konnten
sie durch das vorherige Konfigurieren ihre Entschei-
dung verifizieren. ,Wir arbeiten schon langer mit Hiwin
zusammen. Mit ihren Produkten beliefern sie uns schon
bei unseren Routenziigen und unseren Schmalgang-
staplern - damit sind wir sehr zufrieden. Die unkompli-
zierte, flexible Zusammenarbeit und vor allem die kur-
zen Lieferzeiten iiberzeugen uns seit jeher. Die Qualitat

Bild: Hiwin

Einbauraum.

Die Profilschienenfiihrungen der
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Konstruktion & Entwicklung

Die flache EG-Baurei-
he von Hiwin integ-
riert sich platzspa-
rend in das Shuttle
FS400.

und das Preis-Leistungs-Verhiltnis passen einfach, lobt
der Konstrukteur.

Lithium-Eisenphosphat-Akku liefert
die Power

Das fahrerlose Unterfahr-Transportshuttle wird von ei-
nem 2-Wege-Antriebs-/Lenksystem (optional auch om-
nidirektional) angetrieben. Ein Lithium-Eisenphosphat-
Akku (Li-FePO,) liefert die notige Kraft. Das Laden tiber-
nimmt das Shuttle selbststandig, denn ab einem be-
stimmten Akkuzustand dockt sich das FS400
automatisch an die stationdre Ladestation an.

Per Geonavigation/SLAM navigiert und orientiert sich
das FTS im Raum anhand einer zuvor erstellen, virtuel-
len gemappten Karte. Der Scanner des Shuttles fahrt
seine Umgebung ab und iibergibt das Mapping an die
mitgelieferte Software. Dort kann die Route des Fahr-
zeugs dann am Computer festgelegt werden. So kann
auch der Anwender direkt Fahrrouten oder Quellen/
Senken selbst dndern bzw. anpassen, was das Ganze du-
Berst flexibel und unkompliziert macht.

Gegentiber einem klassischen, fahrergefithrten Flur-
fahrzeug bietet das FS400 viele Vorteile, wie beispiels-
weise:
= innerbetriebliche Materialfliisse lassen sich best-

moglich automatisieren,
= Kosten werden eingespart,
= die Betriebssicherheit wird erhoht.

,Mit dem integrierten Laserscanner PL-d kann das
Transportshuttle Hindernisse wie Personen, Fahrzeuge
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oder andere Gegenstdnde in seiner Fahrspur frithzeitig
erkennen und ermoglicht so einen sicheren Fahrbetrieb
bei maximalem Personenschutz®, erklart der Konstruk-
teur. Das Warn- und Schutzfeld des Scanners regelt sich
hierbei iber die Geschwindigkeit und passt sich entspre-
chend an. Das Shuttle regelt seine Fahrgeschwindigkei-
ten stufenlos - falls notwendig bis zum Stillstand. Zu-
dem wurden weitere Sicherheitsfeatures und Beleuch-
tungsanlagen, wie beispielsweise Richtungsblinker und
Bluespot, berticksichtigt.

Antriebskonzept auf andere Lasten und
GrofRen iibertragbar

Kompakt, wendig und kundenindividuell - aufgrund
seines standardisierten Baukastenprinzips kann das
ES400 vielseitig und fiir jeden Kundenprozess sowie La-
dungstrager adaptiert werden. In den unterschiedlichs-
ten Nutzlastausfithrungen transportiert die Profilschie-
nenserie Lasten von 400 bis 3.000 Kilogramm mit Ge-
schwindigkeiten von bis zu 1,2 Metern pro Sekunde - in-
door wie outdoor. Das FTS unterstiitzt die moderne und
effiziente Fabrikautomation und kann so als ein fester
Bestandteil des tdglichen Betriebs etabliert werden.

,Wir haben alles bereits so konstruiert, dass das ganze
Konzept problemlos auf andere Lasten, Grofien und La-
dungstrager tibertragen werden kann®, so der Neumaier-
Konstrukteur. ,Die ersten FTS transportieren jetzt Palet-
tenund Boxen aus dem Automobilbau. Das sind Sonder-
grofden und Mafle, die wir bei der Konstruktion direkt
berticksichtigen mussten.”

FTS auf die Kundenanforderung
zugeschnitten

Jede Produktionsumgebung und jeder Anwendungsfall
hat Besonderheiten - Neumaier Industry versteht sich
deshalb als echter Automatisierer. ,Wir konnen alle
Komponenten eines automatisierten Gerates selbst fer-
tigen bzw. haben die jahrelange Erfahrung und das ent-
sprechende Know-how: angefangen von der Komponen-
tenherstellung bis zur Elektronik, Programmierung und
Mechatronik®, betont Geschaftsfiihrer Bernd Neumaier.
,Es gibt mittlerweile viele FTS-Hersteller, aber die meis-
ten sind im Standard unterwegs. Wir bieten den Vorteil,
dasswir uns ganz speziell auf die Kundenanforderungen
konzentrieren - effiziente und passgenaue Losungen als
Komplettanbieter, und das alles aus einer Hand: Dazu
gehoren eine ganzheitliche Beratung, passgenaue Ma-
schinen und eine vollumfangliche Inbetriebnahme vor
Ort sowie die Schulung des Kundenpersonals.“ Laut
Neumaier passen sich die Produkte immer dem Kunden
und seinen Anforderungen an, nicht umgekehrt.

Das Factory-Shuttle FS400 verbesserte nicht nur den
internen Materialfluss, sondern auch die gesamte Wert-
schopfungskette. ,Solch eine Leistung innerhalb kiir-
zester Zeit zu erbringen, war nur moglich, weil wir die
Erfahrung im Maschinen- und Fahrzeugbau sowie die
eigene Komponentenfertigung und Mechatronik im
eigenen Haus haben®, ist sich Geschaftsfithrer Neumai-
er sicher. (mi)
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Die Simulations-
und Offline-Pro-
grammiersoftware
sollte zwei oder drei
Roboter auf einer
Fiihrungsschiene
unterstitzen, die
mit einer externen
Achse synchronisiert
sind.

VERFASST VON
Tanya M. Anandan

Freie Fachautorin

SIMULATION

Flexibler dank
Offline-Programmierung

Storungen in der Lieferkette konnen Unternehmen zum Umstieg auf
Roboter eines anderen Herstellers zwingen. Oft ist dies jedoch sehr
zeitintensiv. Bei Melton Machine war eine Umstellung in Rekordzeit
moglich - aufgrund der Simulationssoftware Fastsuite.

1970 in Missouri (USA) gegriindet und ist Experte
fiir automatisiertes Lichtbogenschweifden. Der
Systemintegrator baut Roboter-Lichtbogenschweif3zel-
len fiir Tier-1-Zulieferer von Autoabgassystemen. Vor
einiger Zeit hat das Unternehmen seinen Fokus zudem
aufneue Markte und Prozesse ausgedehnt und baut nun
automatisierte Materialhandling-, Montage- und Mate-
rialentfernungssysteme fiir grof3e Metallstrukturen.
Das Integrationsteam von Melton hilft seinen Kunden
bei der Visualisierung der oft anspruchsvollen Automa-
tisierungslosungen. Dabei kommt die Software Fastsui-
te Edition 2 Advanced Integrator zum Einsatz, die den
gesamten Prozess unterstiitzt: von Konzeptplanung,
Zellenlayout und Simulationen bis hin zu Roboterer-
reichbarkeitsstudien, Zykluszeitabschatzungen und Off-
line-Programmierung. Das Advanced-Integrator-Paket
ermoglicht auch das Erstellen eines digitalen Zwillings,
von kundenspezifischen Werkstiickvorrichtungen,
einschliefilich der Verhaltensmodellierung von Spann-
vorrichtungen und Werksttickndherungssensoren.

Die Melton Machine & Control Company wurde
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,Im Rahmen eines Projekts brauchten wir eine Simu-
lations- und Offline-Programmiersoftware, die zwei oder
drei Roboter auf einer Fiihrungsschiene unterstiitzt, die
mit einer externen Achse synchronisiert sind“, sagt
Glenn Archer, VP of Sales & Marketing bei Melton Ma-
chine. ,Wir hatten Gesprache mit mindestens drei ande-
ren Softwareanbietern und kein Unternehmen war be-
reit, mit seiner Software die Programmierung eines
solchen Systems sicherzustellen. Aufier Cenit.“ Die Ro-
boter-Lichtbogenschweifdzelle, welche von der Fastsui-
te-Software unterstiitzt wird, bietet nun eine real koor-
dinierte Bewegung mit zwei Robotern und einem dyna-
mischen Werkstiickpositionierer.

,Mit der Hilfe von Cenit konnten wir diese komplizier-
te Einrichtung des Roboterteams perfektionieren. Jetzt
sind wir an einem Punkt, an dem wir zwei Roboter auf
einer Hangebahn haben, die {iber ein Riesenradsystem
synchronisiert sind. Die Programme konnen im Voraus
erstellt werden. Wenn wir die Roboter also zum ersten
Mal einschalten, kénnen wir voll funktionsfahige Pro-
gramme laden, die sofort schweif3bereit sind und nur

Bild: Cenit



wenige Nacharbeiten erfordern. So ist die Zeit bis zur
Auslieferung viel kiirzer geworden.”

| Durchlaufzeit um sechs Wochen verkiirzt

Ein auf Parasolid basierender CAD-Kern mit exakter
Geometrie ermoglicht es den Anwendern der Fastsuite-
Software, Werkzeug- und sogar Zellenlayoutdaten mit
externen CAD-Systemen auszutauschen, ohne dass Pro-
jektinformationen verloren gehen. Dabei werden die
Teile mit echten Kurven oder Flachen programmiert an-
statt mit mosaikartigen oder geteilten Segmenten. Die
Cenit-Software reduziert die Programmierzeit, indem
automatische Strategien fiir die Schweifsnahtsuche und
die Brennerwinkelausrichtung verwendet werden. So
lasst sich die Punkt-fiir-Punkt-Programmierung vermei-
den. Das Ergebnisist ein schlankes Programm mit einer
minimalen Anzahl von Punkten.

,In der Fastsuite gibt es Funktionen fiir die Prozessgeo-
metrie, bei denen man auf die Schweifdnaht klicken
kann und alle Punkte automatisch ausgefillt werden®,
sagtJoseph Koirtyohann, Simulationsingenieur bei Mel-
ton Machine. ,Mit ein paar Klicks kénnen wir einen
kompletten Werkzeugweg erzeugen und dann den Bren-
nerwinkel, Werkzeugwinkel und andere Parameter an-
passen. Das verkiirzt die Programmierzeit um ein Drit-
tel”, flgt er hinzu. ,Unsere Zeit bis zur Inbetriebnahme
hatsich erheblich reduziert®, erklart Archer. ,Durch den
Einsatz der Fastsuite konnten wir die Durchlaufzeit des
Projekts um sechs Wochen minimieren.”

Selbstbei der besten Planung konnen Probleme in der
Lieferkette jedoch einen Strich durch die Rechnung ma-
chen: Kiirzlich hatte der Integrator eine Herausforde-
rung mit einem Materialtransportprojekt zu bewaltigen,
dasbereits fiir eine bestimmte Robotermarke konzipiert
war. Der Hersteller teilte mit, dass er nicht in der Lage
sei, den Roboter innerhalb des erwarteten Zeitraumes zu
liefern. Die neue Vorlaufzeit wiirde 36 Wochen betragen!

Laut Archer hitte die Verzogerung das Projekt fiir sei-
nen Kunden zunichte gemacht, sodass Melton Machine

eine andere Robotermarke mit einer kiirzeren Lieferzeit
einsetzen musste. Normalerweise wiirde diese Art von
Anderung viel Zeit und Aufwand fiir die Neuprogram-
mierung erfordern. Die Fastsuite-Software ist jedoch
markenunabhéngig, was den Austausch vereinfacht.

Sie bietet eine umfangreiche Bibliothek mit iiber 800
Roboterarmen aller grofien Hersteller. Erreichbarkeits-
studien, Achsbegrenzungen und Ahnliches werden von
der Cenit-Software unabhangig von der Robotermarke
ausgefithrt - und auch unabhingig vom Prozess, sei es
Materialhandhabung, Schweifien, Materialentfernung
oder Montage. Mit der markenunabhédngigen Software
konnte Melton Machine einen anderen Roboter auswah-
len und in die bestehende Simulation einfiigen.

,Wir waren in der Lage, den neuen Roboter innerhalb
von acht Wochen zu beschaffen und ihn schnell zu lie-
fern®, so Archer. Die Fahigkeit, Roboterbewegungen und
die Koordination mit dynamischen Werkstiickpositio-
nierern, externen Achsen und hoch entwickelten Vor-
richtungen zu simulieren, gibt Melton Machine die Ge-
wissheit, seinen Kunden den ,Lieferumfang” ihrer Lo-
sung genau definieren zu konnen. Dadurch kénnen sie
die Wiinsche ihrer Kunden verldsslich bedienen.

| Probleme in Konstruktionsphase erkennen

,Zur Berechnung der Effizienz haben wir unsere eigenen
Rentabilitdtsberechnungen durchgefiihrt”, erklart Ar-
cher. ,Wir haben uns angeschaut, wie lange es dauert,
einen Roboter in Betrieb zu nehmen, und wie eine Simu-
lation sowie Offline-Programmierung diese Zeit verkdir-
zenkonnen.” Wenn man in der Lage ist, alle Interferenz-
probleme zu Beginn der Konstruktionsphase zu finden,
spart man viel Zeit. Archer weifd: Es kann etwas nur ei-
nen halben Zentimeter daneben liegen. Aber wenn das
nicht im Voraus bekannt ist und spiter Anderungen
vorgenommen werden miissen, ist das sehr teuer.

Wird die Simulation in Fastsuite durchgefiihrt, muss
man zwar bei einem Roboterwechsel neu programmie-
ren, aber alle Grundlagen sind bereits vorhanden. (mi)
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WERKZEUG- UND FORMENBAU

Recycelter Graphitstaub schafft
nachhaltige Werkzeugelektroden

Bild 1: Graphitelek-
troden, wie sie fiir
den Werkzeug- und
Formenbau im Rah-
men des Senkerodie-
rens eingesetzt wer-
den. Diese kdnnen
jetzt auch aus recy-
celtem Graphitstaub
bestehen, was viele
Vorteile hat.

VERFASST VON

E. Uhlmann,

M. Polte,

). Streckenbach,
C.Dinh und

W. Penske

Forscher
IWF, TU Berlin

Eckart Uhlmann ist
auflerdem Leiter des
Fraunhofer IPK und des
Fachgebiets Werkzeug-
maschinen und Ferti-
gungstechnik am IWF
der TU Berlin. M. Polte
forscht ebenfalls am IPK.

sches Abtragverfahren, welches vor allem im Be-

reich des Werkzeug- und Formenbaus fiir die
Fertigung von Produkten mit hohen Anforderungen
zum Einsatz kommt. Eine Verfahrensvariante der Fun-
kenerosion ist die Senkerosion, bei der die Geometrie
einer Werkzeugelektrode dquidistant in ein Werkstiick
iibertragen wird. Dabei ist Graphit durch seine hohe Su-
blimationstemperatur von etwa 9 = 3.700 °C und der
damit verbundenen Verschleifiresistenz ein haufig ver-
wendeter Werkzeugelektroden-Werkstoff.

Bei der Herstellung dieser Elektroden fallt wahrend
der mechanischen Bearbeitung aber Graphitstaub an.
Im Allgemeinen ist Graphit nicht umweltgefdhrdend,
weil es sich um Kohlenstoff handelt. Allerdings kann er
als Staub zu technischen und gesundheitlichen Kompli-
kationen fiithren.

Der Staub kann etwa in die Atemwege sowie in die
Augen gelangen, wobei es zu starken Reizungen kom-
men kann. Besonders feine Partikel konnen zudem er-
hebliche Lungenschdden verursachen [GIS22].

Weiterhin gibt es flir dieses Restprodukt nur wenige
bis keine Verwendungszwecke. Nicht zuletzt ist die Ent-
sorgung dieser Graphitreste mit einem hohen Aufwand

Die Funkenerosion ist ein bedeutendes thermi-
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verbunden und sehr teuer. Die Wiederaufbereitung des
Abfallprodukts Graphitstaub zu neuen Werkzeugelekt-
roden fiir die Funkenerosion ist folglich ein besonders
nachhaltiger und wirtschaftlich lukrativer Ansatz.

Eine hybride Graphit-Kupfer-Elektrode fiir
das Senkerodieren

Wahrend der funkenerosiven Bearbeitung sammeln sich
im Arbeitsspalt s elektrisch leitende, abgetragene Parti-
kel, welche zu Kurzschliissen und Lichtbogenentladun-
gen flihren konnen.

Diese Effekte haben einen negativen Einfluss auf Pro-
zesszielgrofien wie beispielsweise auf die Abtragrate V,,
und die Verschleifirate V. Um dem entgegenzuwirken,
werden aktive und passive Spiilmethoden in den Prozess
integriert, mit dem Ziel die Partikel zu entfernen.

Bei geringer Einsektiefe e, eignet sich dafiir besonders
eine Auflenspiilung. Druck- oder Saugspiilungen sind
bei grofieren Einsenktiefen sehr wirksam. Eine Druck-
oder Saugspilung kann hierbei iber Spiilkanale erfol-
gen, welche in die Werkzeugelektrode eingebracht sind.

Die Gezea GmbH, ein Dienstleister fiir den Werkzeug-
und Formenbau, sowie das Institut fiir Werkzeugma-

Bild: Erowa
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Forscher am IWF der TU Berlin und Spezialisten der Gezea GmbH
konnen umweltbelastenden Graphitstaub zu Elektroden fiir die
Funkenerosion aufbereiten. Die Elektroden kdnnen in nur Tagen fertig
sein, was im Vergleich zur bisherigen Herstellungszeit sehr schnell ist.

schinen und Fabrikbetrieb (IWF) der Technischen Uni-
versitat Berlin arbeiten nun zusammen an der Entwick-
lung einer hybriden Graphit-Kupfer-Elektrode auf Basis
von Graphitstaub. Sie soll als neuartige Werkzeugelekt-
rode beim funkenerosive Senken ihren Einsatz finden.
Durch Ziele dieses Projektes sollen sowohl Menschen als
auch die Umwelt geschont werden.

Die umweltfreundliche Aufbereitung von Graphit-
staub verbessert auch die Prozessergebnisse bei der Fun-
kenerosion durch eingebrachte Innenkanile und durch
den Einsatz alternativer Werkstoffe. Im Rahmen des
Forderprogramms ,Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand” (ZIM) des BMWi wird dieses Kooperations-
projekt finanziell unterstiitzt und durch die AIF Projekt
GmbH betreut.

In Rekordzeit zur funktionstiichtigen
Graphitelektrode

Fiir gewthnlich nimmt der Prozess zur Herstellung von
Werkzeugelektroden aus Graphit tiber vier Monate in
Anspruch [MER22]. Innerhalb des geplanten Vorhabens

kann dieser Prozess durch die Verwendung von Graphit-
staub aufweniger als fiinf Tage reduziert werden. Damit
hitte man eine um mindestens 96 Prozent geringere
Laufzeit.

Der konkrete Unterschied zum Stand der Technik liegt
namlich darin, dass zahlreiche Schritte, wie das Brechen
des Grundwerkstoffes, das es das aufwédndige Imprég-
nieren mit Pech und das Graphitisieren fiir die Umwand-
lung von der amorphen zur kristallinen Struktur des
Graphits nichtlanger braucht, weil der zu verwendende
Graphitstaub sich bereits im kristallinen Zustand be-
findet. Die zu entwickelnde Wiederaufbereitungstech-
nologie von Graphitstaub zu Werkzeugelektroden be-
steht dann nur noch aus den Prozessschritten Sieben,
Mahlen und Mischen mit Metallpulver. Dann folgen das
Pressen, Sintern und die Nachbearbeitung durch Frasen
(Bild 2).

Im ersten Schritt des Forschungsvorhabens werden
die Graphitreste in drei unterschiedliche Partikelfrak-
tionen sortiert, sodass Graphitstaub mit unterschiedli-
chen mittleren Partikelgrofien d., vorliegt. Zu grofie
Partikel werden mit variabler Mahldauer t_ weiter zer-

Extrudieren Imprag- Infiltration Frasende
a) nieren mit Kupfer Nachbearbeitung
> S
Pech E 1@ [] ’—b E - B
Mahlen Mischen Isostatisches Sintern  Graphitisieren Frasendfe
Pressen Nachbearbeitung
*i*@-’-} . > --7=7--.> .
Koks Graphlt Vibrations-
umformen
2
Ne)
{] ::
c 2
b) &N
O
(V]
Frasende . . Filtern/
Nachbearbeitung Sintern Prii:en Mischen Mahlen
M «| |« <« “« v v <

Kupfer ii Graphit

Bild 2: a) Vergleich
der tblichen Ferti-
gung von Graphit-
elektroden mit allen
Prozessschritten
[GAB22 und GRA22].
Abschnitt b): Dieim
Projekt zu entwi-
ckelnde, umwelt-
schonende neue
Methode, unter
Einsatz von recycel-
tem Graphitstaub.
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Bild 3: Die relevanten
Parameter, der zu
entwickelnden
Wiederaufbereitungs-
methode, mit der
umweltbelastender
Graphitstaub zu
Werkzeugelektroden
fiir das Senkerodie-
ren aus einem neu-
artigen Metallmatrix-
verbund hergestellt
werden kénnen.

Bild 4: Die Prozess-
schritte fur die Ent-
wicklung des innova-
tiven Werkzeugelek-
troden-Konzepts mit
innenliegenden
Spulkandlen.
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kleinert. Anschliefdend wird dem Graphitstaub Kupfer-
pulver in unterschiedlichen Verhiltnissen beigemischt.
Die thermische Leitfahigkeit N sowie elektrische Leit-
fahigkeit , im Vergleich zu reinem Graphit wird hier-
durch erhoht. Ein weiterer Vorteil durch die Kombina-
tion von Kupfer und Graphit ist, dass die Abtragrate V,
bis zu 30 Prozent erhoht werden kann und gleichzeitig
der relative Verschleifd & um bis zu 10 Prozent verringert
wird [MUTog9]. Um dies zu gewahrleisten, muss aller-
dings die Porositat ® der Elektrode kleiner als 5 Prozent
sein, weil ansonsten die elektrische Leitfahigkeit , sinkt
und der relative Verschleif3 ¥ steigt.

Das Kupfer-Graphit-Gemisch wird dann mit einem
Druck von p = 300 MPa gepresst und anschliefiend ge-
sintert. Die Sintertemperatur 9, und die Sinterdauer t
werden dabeiauch als variable Parameter behandelt. Die
durch die Variation der Partikelgrofie d , Massenanteile
von Kupfer W, und Sinterparameter entstandenen Elek-
troden werden anschlieflend experimentell untersucht.

CFD-Simulationen

=

GO
YO,
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Innovatives Spiildesign
_—

Prozessergebnis
—

Hierbei sollen sowohl der spezifische elektrische Wider-
stand p, die Dichte p, dadurch die Porositdat ® und die
Druckfestigkeit Rg bestimmt werden.

Im letzten Schritt erfolgt die Nachbearbeitung mittels
Frdsen, wobei man die Gratldnge 1, < 6 pm fiir Schrupp-
technologien und I, < 2 um fir Schlichttechnologien
nicht iiberschreiten sollte (Bild 3). Zur Bestimmung der
optimalen Partikelgrofie d, und des optimalen Masse-
anteils von Kupfer W werden experimentelle Senkero-
sionsversuche gefahren, wobei die Erosionsdauert,,, der
relative Verschleify ¥ und die Oberflaichenrauheits-
Kennwerte bestimmt werden.

Simulationen durch Erodiertests in der
Praxis liberpriifen

Die Einarbeitung von innenliegenden Spiilkanalen soll
mit dem Sinterprozess vereint werden, weil das auch
komplexere Konfigurationen erlaubt. Aufgrund dessen

Werkzeug-
elektrode

Ofen

-

Werkzeug-
elektrode

II
L/ 1

Werkstiick-

elektrode

Experimentelle Versuche

Bild: IWF

Bild: IWF
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wird insgesamt eine Anzahl von n = 125 strémungsme-
chanischen Simulationen durchgefiihrt, bei denen Mo-

delle mit unterschiedlichen Spiilkanalkonfigurationen
untersucht werden.

Dabei werden die Anzahl der Spiilkanile n, der radia-
le Abstand der Kanile a, zueinander und der Durchmes-

ser der Spiilkanile d, innerhalb des Simulationsmodells
variiert. Um nun zu bestimmen welche Sptilkanalkonfi-
guration besonders geeignet ist um Partikel schnell ab-
zufiihren, wird die resultierende Stromungsgeschwin-
digkeit im Arbeitsspalt c, der unterschiedlichen Model-
le betrachtet.

Damit auch realistische Abgleiche dieser Simulatio-
nen mit den ProzesszielgrofSen der Funkenerosion ge-
wahrleistet sind, werden parallel auch experimentelle
Senkerosionsversuche durchgefiihrt (Bild 4). Durch die-
se Experimente konnen die Abtragrate V,, die Erosions-
dauer t,, sowie die Verschleifirate V; in Bezug zu den
simulierten Spiilkonfigurationen gesetzt werden.

Das von den Projektpartnern angestrebte Ziel ist,
durch eine im Vergleich zur klassischen Senkerosion
deutlich verbesserte Spiilung tiber die eingebrachten
Innenkandle, die Erosionsdauer t,, und den relativen
Verschleifs & um 30 Prozent zu reduzieren.

Kaum Mehrkosten durch Elektroden aus
recyceltem Graphitstaub

Nach Abschluss des Kooperationsprojektes liegen nun
anwendungsorientierte Kenntnisse, innovative Werk-
stoffzusammensetzungen fiir Werkzeugelektroden so-
wie Technologien zu deren Anwendung vor, die bei ei-
nem grofien Teil der Fertigungsbetriebe in Deutschland
zu Produktivitdtssteigerungen sowie zur Ressourcen-
schonung fithren konnen.

Die Projektergebnisse sind direkt einsetzbar, ohne
grofdere Investitionen zu verursachen. Auch Fertigungs-
betriebe mit hochmoderner Maschinenausstattung kon-
nen deshalb durch die innovativen Werkzeugelektroden
mit innenliegenden Sptilkandlen auf Basis von recycel-
tem Graphitstaub Steigerungspotenziale in den Berei-
chen Nachhaltigkeit und Produktivitat ausschopfen. (pk)
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Das Bauvolumen des I-Fac-
tory-One betrdgt ,unend-
lich”x290 mm x180 mm.

3D-Druck wie am
FlieRband

Um die Prototypenentwicklung im eigenen Haus umsetzen zu kdnnen,
suchte eine mittelstandische Firma nach geeigneten Fertigungs-
losungen. Das Unternehmen wurde auf einen 3D-Fliebanddrucker
aufmerksam und liel3 es auf einen Versuch ankommen.

Auf einen Blick

Aufgrund mangelnder Produktionsméglichkeiten musste der Mit-
telstandler Via Traffic Controlling friher Prototyping-Auftrage zum
Teil extern vergeben.

Die gelieferten Prototypen passten jedoch nichtimmer auf Anhieb
und entsprechende Korrekturen kosteten anschlief3end viel Zeit
und somit auch Geld.

Ein 3D-Flief3banddrucker sollte es dem Unternehmen erméglichen,
auch groRere Teile im eigenen Haus anzufertigen und zur Serienrei-
fe zu bringen.

44 MM MaschinenMarkt 112022

mit Sitz in Leverkusen ist Experte fiir Verkehrs-

sicherheit und innovative Verkehrstechnik. Das
mittelstandische Unternehmen ist ein internationaler
Anbieter von Geschwindigkeitsanzeigetafeln, Verkehrs-
zdhlgerdten und Radardetektoren einschliefilich der
dazugehorigen Softwareanwendung.

Im Zuge der geplanten Kostenoptimierung eines sei-
ner Kernprodukte suchte das Unternehmen nach einer
Méoglichkeit, zeitnah und flexibel die dafiir notwendige
Prototypenentwicklung selbst umsetzen zu konnen. Die
aus der Designumstellung entstandenen Bauteile soll-
ten dabei idealerweise in hoher Auflage kostengiinstig
produziert werden kdnnen. Bei der Suche stief$ Via Traf-

D ie 1991 gegriindete Via Traffic Controlling GmbH

Bild: I-Factory-3D
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fic Controlling auf einen Produkttest in den sozialen
Medien, der sich einem 3D-FliefSbanddrucker im Desk-
topformat widmete. Seine Eigenschaften passten zum
Anforderungsprofil des Verkehrstechnikproduzenten.
Auch die ortliche Nahe des Anbieters sowie der giinstige
Preisiiberzeugten die Firma, den Versuch zu wagen und
das Gerdt in ihre Produktionsstrafie einzubinden.

Seit April 2021 nutzt das KMU den I-Factory-One 3D-
Fliefsbanddrucker von I-Factory-3D. Das Diisseldorfer
Start-up ist ein junges Technologieunternehmen und
nach eigenen Angaben derzeit das einzige B2B-Unter-
nehmen der Welt, das 3D-Flief3banddrucker entwickelt.
Besonders attraktiv sollen sie fiir Industriezweige sein,
die grofdformatig arbeiten. Hier eignen sich die Drucker
vor allem zum Prototyping und zur Herstellung von Er-
satzteilen. Aufeinem herkommlichen Drucker sind die-
se teils nicht in der passenden Gréf3e zu realisieren.
Auch kann ein 3D-Drucker, der diese Dimensionen um-
setzen kann, das Funfzigfache eines 3D-FliefSbband-
druckers im Desktopformat kosten.

| 3D-FlieRbanddruck fiir mehr Flexibilitit

Bereits vor der Anschaffung des neuen Gerits arbeitete
Via Traffic Controlling mit 3D-Druckern. Fiir einen 3D-
Fliefbanddrucker entschied sich die Firma wegen eines
speziellen Produktes aus ihrem Portfolio. Dieses sollte
in wesentlich grofierer Stiickzahl in Serie hergestellt
werden konnen, als das bislang der Fall war.

Um die Frontscheibe am Gehduse einer Geschwindig-
keitsanzeige montieren zu konnen, griff der Mittelstand-
ler zuvor auf zugekaufte Bauteile zuriick. Pro Gerat wur-
den jeweils sechs Schlossvorrichtungen in einem Gerét
verbaut. Bei diesen Mengen wurde klar, dass sich schon
geringfiigige Einsparungen schnell aufsummieren wiir-
den. Wichtig war in diesem Kontext, dass die neue L&-
sung keine zusdtzlichen Personalkosten verursachen
sollte. Diese hédtten die Ersparnis andernfalls auftheben
konnen. Denn mit einem klassischen 3D-Drucker ware

“ANTRIEB

» Intelligent » Flexibel » Verlasslich

sps

smart production solutions

8.—10. November 2022
Halle: 3A
Stand: 451

GETRIEBE + MOTOR + UMRICHTER = DER ANTRIEB.

ein grofierer Aufwand erforderlich: Nach jedem Druck
misste das Druckbett gesdubert und der Druck neu ge-
startet werden. Das kostet Zeit und Arbeitskraft, die der
Flief8banddrucker einspart.

Einmal eingeschaltet, lduft der Drucker tagelang
durch, ohne beaufsichtigt werden zu missen. So kann
Via Traffic Controlling flexibel auf eine hohere Nach-
frage reagieren und erhilt die bendtigten Artikel inner-
halb kiirzester Zeit, ohne vorproduzieren zu miissen.
Eine Produktionsserie kann gestartet werden - dank
Warteschlangen-Funktion auch mit unterschiedlichen
Objekten - und lduft dann iiber Nacht oder auch iiber
mehrere Niachte am Stlick. Die zustdndige Person kann
von zu Hause mithilfe einer Webcam kontrollieren, ob
alles in Ordnung ist. Bei Problemen kann sie iiber eine
Fernsteuerung eingreifen und so den Druck pausieren,
neustarten oder in Notfillen ausschalten. Letzteres sei
bislang aber noch nicht vorgekommen.

Da das Unternehmen die bendtigten Teile nun selbst
herstellen kann, ist es unabhangiger von Zulieferern.
Neben der Produktion spezifischer kleinerer Bauteile
erweist sich der FliefSbanddrucker auch in anderen Be-
reichen als niitzlich. Da die z-Achse konstruktionsbe-
dingt unbegrenzt ist, findet er auch in der weiteren Pro-
duktentwicklung Verwendung. Besonders bei langen
Objekten, wie Kabelkanalen, erleichtert das das Proto-
typing. Ein weiterer Vorteil: Der Drucker kann mit be-
sonders grofien Filamentrollen extern bestiickt werden
und unterbricht den Druck automatisch, wenn das Fila-
ment leerlauft. Sobald er wieder aufgefiillt wurde, setzt
der Drucker nahtlos an, sodass kein Material verloren
geht.

Fir dasneue Modell One Pro gibt es einen integrierten
Spulenhalter im Bauraum, der bis zu 1 Kilogramm
schwere Spulen tragt. In dieser Variante ist der Drucker
besonders platzsparend. Bendtigt man schwerere Rollen,
lasst sich der Halter umfunktionieren beziehungsweise
nach aufien schwenken. Anschlieféend kann man Fila-
mentrollen von 2,2 Kilogramm Gewicht aufladen.

VERFASST VON
Sebastian Human

Redakteur
MM Maschinenmarkt
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Marcus Czaplejewicz, Fertigungsleiter bei Via Traffic Controlling, mit dem I-Factory-
One Flielbanddrucker.

Beide Druckermodelle laufen auch mit externen Spu-
lenkonstruktionen, die besonders grofde Filamentrollen
unterstiitzen. I-Factory-3D plant auferdem eine eigene,
speziell auf den Drucker angepasste Losung . Diese soll
dann neben weiteren Ausriistungsgegenstanden und
Verschleifdteilen im Onlineshop des Druckerherstellers
erhiltlich sein.

Bislang musste Via Traffic Controlling ihren Drucker
noch nicht nachriisten: Bei dem im April 2021 ange-
schafften I-Factory-One lauft
noch der gleiche Belt, obwohl

Bild: I-Factory-3D

Das austauschbare Hotend ist um 45 Grad abgewinkelt,
um beim Druckprozess weitestgehend auf Stiitzstruktu-
ren bei Uberhingen verzichten zu kénnen. So lassen sich
auch hohle Strukturen additiv fertigen, was neue Mog-
lichkeiten in der Nachbearbeitung bietet oder besonders
leichte Bauteile ermoglicht. Da man keinen Support
vom eigentlichen Druckteil entfernen muss, spart das
Material, effektive Druck- und manuelle Nachbe-
arbeitungszeit. Der Rahmen des Gerats belauft sich auf
710 mm x 640 mm X 500 mm, wodurch es bequem auf
eine Werkbank oder einen Schreibtisch passt. Mit einer
maximalen Diisentemperatur von 260 °C kann das Sys-
tem mit verschiedenen thermoplastischen Filamenten
drucken. Dazu zdhlen PETG, PLA, PC, ABS und andere.

Der Drucker verfiigt iiber einen SD-Kartenslot sowie
eine WiFi- und USB-Schnittstelle. Direkt steuern kann
man ihn iiber einen 3,5-Zoll-Touchscreen auf der Vorder-
seite. Auch eine an den 3D-Flief8banddruck angepasste
Version des Cura Slicers konnen Interessierte mit dem
Drucker nutzen. Ein Slicing-Profil fir das neue Modell
One Pro sowie fiir den von Via Traffic Controlling ver-
wendeten Drucker ist ebenfalls beim kostenlosen Idea-
Maker Slicer hinterlegt. Ein eigens fiir Belt Printing kon-
zipierter Slicer von I-Factory-3D zusammen mit einer
europdischen 3D-Software-Firma befindet sich in der
letzten Entwicklungsstufe und soll planméfiig noch die-
ses Jahr verdffentlicht werden. Die Slicing-Software soll
dann auf der Website von I-Factory-3D zum Download
bereitstehen.

| Return on Investment ergénzt positives Bild

Was Via Traffic Controlling am FliefSbanddrucker iiber-
zeugt hat, sind dessen Leistung, die Wartungsfreiheit
und die einfache Bedienung. Das gesamte Fertigungs-
personal kdnne den Drucker einschalten, zwei Knopfe
driicken und so den Druck starten. Der Wartungsauf-

wand sei ebenfalls minimal.

Nach jedem Druck wird die Diise

dieser - je nach Auslastung und ” Mlt einem F“eBbanddrucker lSt einmal mit einer Messingbiirste

Pflege - ein haufiger Verschleif3-

gereinigt und gelegentlich eine

artikel mit durchschnittlich man niCht au.fbesti.mmte MaBe lm Rolle gefettet. Der Drucker soll so

sechsbis 12 Monaten Haltbarkeit o zu 95 Prozent wartungsfrei sein.
ist. Der Mittelstdndler scheint Bauraum feStgelegt' SO konn’en Der 3D-FliefSbanddrucker tragt
die perfekten Einstellungen fir Wir groBe Teue Selbst anfertigenl zur Gewinnoptimierung bei, so

ihr spezielles Teil gefunden zu

haben und zeigt so, dassderbru- ~ @NPaAssen und so lange daran

cker potenziell leistungsfahiger
sein kann als vom Hersteller

angegeben. Die Messdaten von Serientaug“ch lst "

[-Factory-3D zur Haltbarkeit des

wie es mit seiner Anschaffung
geplant war. Trotzdem ist die Pro-

herumbasteln, blS der Prototyp duktionsleitung beim Anblick

der Zahlen positiv iiberrascht: Im
Gegensatz zum vorherigen Sys-
tem spart Via Traffic Controlling

FliefSbandes beruhen auf haus-  Marcus Czaplejewicz, Fertigungsleiter, Via Traffic Controlling rund 70 Prozent der Kosten. Kos-

internen Tests, bei denen laut

Firmenangaben besonders an-

spruchsvolle Objekte mit wechselnden Material- und
Druckprofilen genutzt wurden. Die gewonnen Erkennt-
nisse durch Via Traffic Controlling dlirften besonders fiir
Druckfarmen interessant sein, die zum Beispiel auf ver-
schiedenen Belt-Druckern jeweils immer das gleiche Teil
drucken wollen.

Uberschaubare MaRe und effiziente
Bedienung

Die Abmessungen des Druckers betragen 290 mm x 180
mm. Die z-Achse ist konstruktionsbedingt unendlich.
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tete die Anschaffung eines Teils

vorher circa 15 bis 17 Euro pro
Stiick, konnten die Kosten pro Teil mit Zubehor auf un-
gefdhr 3 Euro reduziert werden. Seit April 2021 hat die
Firma durch den Drucker also rund 32.000 Euro gespart.
Die Anschaffungskosten hatten sich in diesem Fall nach
knapp acht Wochen amortisiert.

Aktuell plant das Unternehmen, den Einsatz von
Fliefdbanddruckern weiter zu forcieren. Es expandiert
und schreibt schwarze Zahlen. Das Team kann sich den
Ausbau zu einer 3D-Drucker-Strafde gut vorstellen. (sh)



Anzeige

Das Metallunternehmen Schomaker hat Planung, Umsetzung und Wartung ihrer PV-Anlage
zentral vergeben, Aufwand und Kosten minimiert und den Klimaschutz gestdarkt.

Um seinen Energieverbrauch musste sich
der Metallspezialist Schomaker eigent-
lich noch nie Gedanken machen. Der ist
bei diesem Gewerk nédmlich immer gege-
ben.Dank der eigenen neuen Photovolta-
ik-Anlage verfugt das Unternehmen nun
aber Uber eine zusdatzliche Alternative,
um den Verbrauch zu decken. Die neue
PV-Anlage bringt insgesamt 169,85 KWp
an Generatorleistung und ermédglicht
eine durchschnittliche Energie-Autarkie
von 36,5%.

Eine gute Idee: eigenen PV-Strom

erzeugen
Eine wichtige Entscheidung der Firma
Schomaker war es, den Service von EWE
business Solar umfanglich fUr das PV-Pro-
jekt zu nutzen. Das hatte mehrere Vor-
teile: Neben der anvisierten Energieein-
sparung wurden nédmlich auch Geld und
Nerven gespart. So kimmerte sich EWE
um planerische Fragen zur Gebdudesta-

tik und der passenden Dimensionierung
der Anlage auf der Produktionshalle.
Netzanschluss, Montage und Inbetrieb-
nahme erfolgten ebenfalls durch EWE
und bewdhrte Fachpartner.

Ein guter Plan: langfristig kein

Aufwand

Damit sich die Firma Schomaker auf ihr
Kerngeschaft konzentrieren kann, wéhlte
das Unternehmen ein Modell, das auch
langfristig keine eigenen Aufwénde rund
um die PV-Anlage entstehen |&sst. Hier-
zu gehdrt einmal die bewusste Entschei-
dung, hochwertige Technik mit langjdh-
rigen Herstellergarantien zu verbauen.
Zum anderen gehoért dazu die Sicherheit,
dass sich EWE langfristig auch um die
regelmdaBige Wartung und etwaige In-
standhaltungen kimmert. Mogliche Sto-
rungen werden so schnell behoben und
potenzielle Ausfalle schon im Vorfeld ver-
mieden.

EWE VERTRIEB GmbH, Cloppenburger StraBe 310, 26133 Oldenburg

Zwei gute Vorteile: Klimaschutz

und Kostensenkung

Durch die solide Planung der PV-Anlage
mit einem bedarfsgerechten Zuschnitt
und durch den sicheren Betrieb ist insge-
samt gewdhrleistet, dass sich das Invest-
ment fur Schomaker auf Dauer amorti-
siert und die Stromrechnung langfristig
spUrbar sinkt. Neben den finanziellen
Aspekten sorgt das Unternehmen zu-
dem fUr mehr Klimaschutz. Pro Jahr spart
Schomaker nun 97.752 kg an CO2 ein. Eine
gute Sache fur den Betrieb, die auch von
den eigenen Kunden honoriert wird und
zur Starkung des Images beitragt

Wenn Sie mehr erfahren méchten:

Herbert Warnecke
Leiter Key Account
Green Solutions
greensolutions@ewe.de
EWE VERTRIEB GmbH

EWE
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DIGITALISIERUNG MIT MEHRWERT

So kann sich der Maschinenbau
intelligent digitalisieren

Der deutsche Maschinenbau steht weltweit fiir prazise und robuste
Technik, die funktioniert. Maschinenbauer haben nun die Chance, die
Ergebnisse ihrer Ingenieurarbeit mit digitaler Technologie zu
verbinden. Das lohnt sich fiir Anbieter- wie Kundenseite.

VERFASST VON
Nadja Miiller

Freie Journalistin

Auf einen Blick

Die Produkte des deutschen Maschinen- und Anlagenbaus sind
zuverldssig und qualitativ hochwertig, kénnen aber aufgewertet
werden.

Mit digitalen Angeboten wie Virtual Reality (VR) oder Augmented
Reality (AR) kénnen Unternehmen zum Beispiel zusatzliche Ser-
vices wie eine Fernwartung anbieten.

Durch entsprechende Initiativen senken Unternehmen einerseits
ihre Kosten und erhdhen gleichzeitig die Kundenbindung.

Nutzen Unternehmen die Chancen der
digitalen Transformation, schaffen sie
fur ihre Kunden groRere Mehrwerte
und fiir sich neue beziehungsweise
wiederkehrende Umsatzpotenziale.

‘_.

AR SERVICE
THERMAL MONITORINE
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meister. Erst 2020 wurden wir hier von den Chine-
sen abgeldst. Der Rufvon Anlagen made in Germa-
ny ist aber nach wie vor hervorragend und deutsche In-

I ange war der deutsche Maschinenbau Exportwelt-

genieurarbeit ist weltweit gefragt: Im Jahr 2020 wurden
laut Statista Maschinen und Anlagen im Wert von 162

Milliarden Euro aus Deutschland ins Ausland verkauft,
ein Anteil von 15,5 Prozent am globalen Aufienhandels-
volumen. 2021 stieg die Summe der Exporte auf 179 Mil-

liarden Euro, der Umsatz im deutschen Maschinenbau
betrug 221 Milliarden Euro.
Unter deutschen Maschinenbauern finden sich viele

Weltmarktfiihrer - die Branche ist dabei stark vom Mit-
telstand gepragt. 95 Prozent der rund 6.000 Maschinen-

bauunternehmen in Deutschland haben weniger als 500

Bild: Plansysteme
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Beschiftigte. Thre Ausrichtung ist dabei international
und der Fokus liegt auf dem Export. Am besten verkau-
fen sich Werkzeugmaschinen und Antriebstechnik: Im
Jahr 2018 wurde das Gros der Werkzeugmaschinen nach
China, in die USA und nach Italien geliefert.

Dabei spielt Software im Maschinenbau eine immer
grofiere Rolle; die Digitalisierung halt Einzug mit Indus-
trie 4.0 und deren Schliisseltechnologie, dem Internet
of Things: Anlagen sind nun in der Lage, miteinander zu
kommunizieren. Das erlaubt es, Abldufe in der Produk-
tion kleinteilig zu steuern, zu automatisieren und zu
optimieren. Dariiber hinaus schafft die Digitalisierung
neue Umsatzfelder und Geschéftsmodelle: Ein interes-
santer Use Case fiir Maschinenbauer liegt zum Beispiel
in der Fernwartung ihrer Anlagen via Datenbrille und
Softwareplattform. Das 1ost zugleich eine grofse Heraus-
forderung der Exporteure. Denn im Empfangerland der
Maschinen und Anlagen ist die notwendige Kompetenz
fiir die Instandhaltung oft nicht vorhanden. Hersteller

Mittels Remote
Maintenance kénnen
Hersteller die Funk-
tionalitat ihrer Pro-
dukte auch abseits
des eigenen Stand-
orts gewdahrleisten
und so ihr Service-
Angebot erweitern.

missen dann ihr eigenes Fachpersonal fiir Wartungen
oder Reparaturen zu den Kunden schicken, was mit ho-
hen Kosten verbunden ist. Denn nicht nur die Reise und
Unterbringung sind teuer; der Techniker oder Ingenieur
fallt fiir die Zeit seiner Abwesenheit als produktive Kraft
im Unternehmen aus und kann trotzdem nur einen ein-
zigen Kunden bedienen. Weitere Hindernisse liegen in
Verzdgerungen, die mit hoher Wahrscheinlichkeit ein-
treten. Man denke an Werkzeug, das fiir eine Reparatur
notwendig ist und verschickt werden muss, zu spét ein-
trifft oder im Zoll stecken bleibt.

Remote Maintenance als digitales
Geschéftsmodell

Digitale Technologie kommt Unternehmen hier zu Hilfe:
Sie ermdglicht Remote Maintenance, also die Wartung
aus der Ferne. Hersteller konnen damit die Funktionali-
tat ihrer Produkte auch abseits des eigenen Standorts
gewdhrleisten. Die Fernwartung kann beispielsweise mit
der Hololens stattfinden, ist aber auch dank der Soft-
wareplattform Holodesk mit dem Handy oder dem Tab-
let durchfiihrbar. Deswegen kann es eine sinnvolle Uber-
legung sein, die Maschine oder Anlage direkt mit dieser
digitalen Ausstattung zu verkaufen.

Der oder die Zustdndige vor Ort tragt die AR-Brilleund
wird iiber die Plattform mit einem live zugeschalteten
Ansprechpartner des Maschinenherstellers verbunden.
Dieser nimmt iiber die Echtzeitdaten aus der Brille den
Blickwinkel des Mitarbeiters ein. Er kann Fragen beant-
worten, notwendige Visualisierungen auf die Brille schi-
cken oder an seinem Computer Elemente der Anlage
markieren, die der Mitarbeiter vor Ort dann iiber die
Datenbrille direkt am Objekt sehen kann. Denn iiber die
Plattform ist der Zugriff auf eine Bibliothek mit 3D-Mo-
dellen der Anlagen moglich.

Damit konnen das Innere von Maschinen oder schwer
zugdngliche Bereiche sowie einzelne Teile angezeigt, die
Apparate und Anlagen animiert werden. Bereiche wie

burkert

FLUID CONTROL SYSTEMS

Was hat eine aufregende Haarfarbe
mit Blutanalysen im Labor zu tun?

Unsere Losungen halten bei der Herstellung von Haarpflegemitteln die
Inhaltsstoffe penibel auseinander. So wird es einfach, mit schonem Haar
zu glanzen. Und im Labor trennen Blrkert-Systeme mit kompromissloser
Prazision die Analyse-Medien. Das sichert verlassliche Diagnosen.

Wo immer Gase oder FlUssigkeiten ins Spiel kommen, vertrauen

Spezialisten aller Branchen auf Losungen von Burkert.

Tel. +49 7940 10 0 | info@buerkert.de | www.buerkert.de

We make ideas flow.
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Durch Augmented
Reality konnen das
Innere von Maschi-
nen oder schwer
zugdngliche Bereiche
sowie einzelne Teile
angezeigt und die
Apparate und Anla-
gen animiert werden.

A

Kabelstrange kann man farblich hervorheben. All diese
Ansichten lassen sich iber die Datenbrille iibertragen
und machen die notwendigen Arbeitsschritte von Repa-
ratur- oder Wartungsarbeiten anschaulich. Auch der
Zugriff auf Checklisten, Handbticher oder Betriebsanlei-
tungen ist digital tiber eine solche Plattformlésung mog-
lich. Der externe Ingenieur kann den Techniker an der
Maschine damit bei der Fehlersuche begleiten, ihn bei
der Fehlerbehebung anleiten und am Ende die Umset-
zung iiberpriifen, um Folgefehler zu vermeiden. Dank
der AR-Brille hat der Techniker vor Ort die Hande frei.
Erklarungen werden visuell unterstiitzt und damit leicht
nachvollziehbar; Verstandnisprobleme entstehen erst
gar nicht beziehungsweise 16sen sich schnell auf.

| Weitere Vorteile von Remote Maintenance

Die Vorteile von Remote Maintenance sind vielfaltig.
Maschinenbauer sparen nicht nur Kosten fiir Reisen,

Bild: © Gorodenkoff - stock.adobe.com

Unterbringung sowie Fuhrpark und verringern damit
ihre CO,-Bilanz. Durch Fernwartung konnen sie einen
Instandhaltungsservice von Maschinen und Anlagen
auch sicherstellen, wenn Reisen nicht moglich sein soll-
ten.

Digital gestiitzt kann aufSerdem ein Wissenstransfer
stattfinden: Instandhaltungen sind auch von zahlrei-
chen Routinearbeiten gepragt. Dafiir konnen einzelne
Use Casesim System erstellt werden, die zeigen, wie sich
diese Routinearbeiten oder gangige Reparaturen kon-
kret durchfithrenlassen. Dem Maschinenbetreiber steht
damit eine stetig wachsende digitale Bibliothek zur Ver-
figung - mit leichtem, unmittelbarem Zugriff auf die
notwendigen Dokumente. Das versetzt ihn in die Lage,
gewisse Arbeiten selbststandig ausfiithren zu kénnen.
Damit sinkt auf Herstellerseite der Aufwand fiir den Ser-
vice.

Unterm Strich bedeutet der Fernzugriffauch deutlich
schnellere Reaktionszeiten, da die Reisezeit entfdllt.
Fachpersonal kann sich sofort zuschalten und bei der
Losung des Problems assistieren. Weil damit Probleme
schneller behoben werden konnen, sinken die kostspie-
ligen Stillstandszeiten von Maschinen. Aufierdem nutzt
man Ressourcen effizienter, da ein Ingenieur parallel
mehr Kunden betreuen kann, wenn er von der Zentrale
aus arbeitet und nicht vor Ort anreist. Davon profitieren
Unternehmen vor allem in Zeiten des Fachkrafteman-
gels.

Insgesamt kann also die Servicequalitdt in der Breite
verbessert werden, was sich auf die Zufriedenheit der
Kunden und die Kundenbindung auswirkt. Optimiert
werden kann die User Experience mit geringen Warte-
zeiten und idealerweise einem personlichen Ansprech-
partner. Damit wird ein digitaler After-Sales-Service
zum Teil des Geschiftsmodells deutscher Maschinen-
bauer.

Digitale Systeme als Erganzung zum Anlagenbau
unterstiitzen Unternehmen also nicht nur dabei, neue
Geschaftsfelder aufzutun, sondern auch ihre Effizienz

Rittal - Das System.

Schneller - besser - liberall.

Sustainability that works

CO, reduzieren auf die Blue @¥ Art

Entdecken Sie die weltweit effzientesten Klimatisierungslosungen mit durchschnittlich 75 % Energieeinsparung
und Smart Service-Konzepte fur mehr Nachhaltigkeit von Maschinen und Anlagen.

- SCHALTSCHRANKE STROMVERTEILUNG KLIMATISIERUNG

FRIEDHELM LOH GROUP
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zu steigern und Prozesse zu verbessern: Eine intelligen-
te Remote-Maintenance-Plattform kann zum Beispiel
Serviceanrufe automatisch protokollieren und damit die
Abrechnung automatisieren; die digitale Ablage dient
auflerdem als Dokumentenmanagementsystem, sodass
allebenotigten Unterlagen zentral verfiigbar sind. Auch
das Qualititsmanagement profitiert von einer solchen
Losung.

| Use Cases: Schulung und Entwicklung

Nun enden die Anwendungsfille digitaler Systeme fiir
Maschinen nicht bei Reparaturen oder Instandhaltung.
Genau wie die Wartung aus der Ferne moglich ist, kann

auch eine Inbetriebnahme tber digitale Kandle statt- :

finden, ebenso Schulungen oder die Einfithrung von
Neukunden. Mit einer Plattform, iiber die 3D-Modelle
geteilt werden konnen, kann man dartiber hinaus auch
die gemeinsame Entwicklung von Prototypen, vom De-
sign bis zum Aufbau einer Produktionslinie, vereinfa-
chenund zentralisieren. Einsatzszenarien solcher Tools
ergeben sich dabei branchentbergreifend von der Luft-
fahrt iiber das Baugewerbe bis hin zum Anlagen- und
Landmaschinenbau.

Innovative Geschiaftsmodelle mit dem
richtigen Partner realisieren

Um zusatzlich zu ihren Maschinen digitale Services an-
bieten zu konnen, bendtigen Unternehmen eine Open-
Service-Plattform wie Holodesk und eine Datenbrille.
Auf der Plattform werden alle relevanten Daten zu den
Maschinen und ihrer Historie, seien es Baugruppenan-
sichten, technische Dokumentation oder Schaltplane,
vorgehalten. Die Brille erlaubt die Kommunikation tiber
Kontinente hinweg und bietet die volle Augmented-Rea-
lity-Erfahrung mit all ihren Vorzligen. Mehrwert kann
aber schon entstehen, wenn Smartphones oder Tablets
als mobile Gerdte zum Einsatz kommen. Unternehmen,

Bild: © Monopoly919 - stock.adobe.com
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Augmented Reality ist eine der Schlisseltechnologien fiir
Remote-Service-Angebote, indem zentrale KPI der Anlage
ortsunabhdngig visualisiert und die Auswirkungen einer
Anpassung simuliert werden kénnen.

die sich fiir eine Fernwartungslosung interessieren, soll-
ten sich einen erfahrenen, am besten zertifizierten Mic-
rosoft Mixed Reality Partner wie Plansysteme an die
Seite holen. Das reduziert die Einstiegshiirden.

| Angebote noch attraktiver gestalten

Die Erzeugnisse deutscher Maschinenbauer sind welt-
weit gefragt. Die Unternehmen haben nun die Chance,
ihr Geschaftsmodell mit digitalen Diensten zu erweitern
und sich damit neue Umsatzpotenziale zu erschliefden:
Eine offene Plattform in Kombination mit einer AR-Bril
le erlaubt zum Beispiel Remote Maintenance iiber eine
Kombination aus Mixed und Virtual Reality. Anlagen in
aller Welt konnen damit von Deutschland aus gewartet
werden - ein Mehr an Service fiir den Betreiber und ein
massives Kosteneinsparpotenzial fiir den Hersteller. (sh)

- Erfahren Sie mehr:
www.rittal.de/CO2Footprint
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KUPPLUNGEN

Die passende Servokupplung

auswahlen

Servoantriebe stellen an Servokupplungen unterschiedlichste
VERFASSTVON Anforderungen. Doch wie wahlt man die richtige Kupplung aus? Mayr

Stefanie Michel

Redakteurin

Antriebstechnik zeigt, welche Voraussetzungen diese Kupplungen

MM Maschinenmarke erfullen missen und worauf es bei der Auswahl ankommt.

Wo Dynamik und Prazision
gefragt ist, kommen Servo-
antriebe zum Einsatz - und
damit auch Servokupplungen.

Spielfreie Servokupplungen sind in drei gdngigen Bauarten erhalt-
lich: als Elastomer-, Balg- oder Lamellenkupplungen. Deren Eigen-
schaften bestimmen bereits die erste Auswahl.

Doch auch die Ausfiihrung der Bauart wirkt sich auf die Kupplungs-
eigenschaften aus und muss deshalb berticksichtigt werden.

Um die geforderte Drehsteifigkeit oder Verlagerungsfahigkeit zu
realisieren, sind die Auswahl der Naben, der Bohrungsdruchmesser,
die Zahnkranzharte oder die Balglange zu beriicksichtigen.
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re Prdzision bei gleichzeitig hoher Dynamik ge-
winscht. Servoantriebe konnen die Anforderungen
erfiillen, doch auch die einzelnen Antriebskomponen-
ten, wie beispielsweise Servokupplungen, miissen dafiir
ausgelegt sein.
Grundsatzlich haben die Servokupplungen zwei wich-
tige Aufgaben:
= Sie iibertragen das Drehmoment zwischen den Wel-
len mit der gleichen Prézision, die der Servomotor
hat,und

I nvielen Industrieanwendungen ist eine immer hohe-

Bild: © Itsanan - stock.adobe.com
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= sie gleichen den vorhandenen Wellenversatz (Axial-,
Radial-, Winkelversatz) aus.

| Spielfreiheit ist unerlisslich

Doch es gibt weitere Anforderungen an Servokupplun-
gen. Sie miissen beispielsweise spielfrei sein und das ist
in drei gdngigen Bauarten moglich: Wahrend bei den

schwingungsdampfenden Elastomerkupplungen die
Klauen der Antriebs- und der Abtriebsseite iiber einen
dazwischenliegenden Elastomerkranz verbunden sind,
ibernimmt diese Aufgabe bei der Balgkupplung ein fle-
xibler Metallbalg. Aufdiese Weise besitzt letztere Bauart
eine hohe Verlagerungsfahigkeit, kann also hohe Wel-
lenversdtze ausgleichen. Bei den Lamellenkupplungen
hingegen sind Stahllamellen mit der An- und Abtriebs-
welle verbunden, um das Drehmoment zu tibertragen
sowie den Wellenversatz auszugleichen. Sie zeichnen
sich durch ihre Robustheit aus.

Eine erste Kupplungsauswahl kann bereits hier an-
hand der Eigenschaften erfolgen. Wie Dr.-Ing. Benedikt

Elastomerkupplun-
gen wie die Roba -ES
sind zum Ausgleich
von fiir einen héhe-
ren Axialversatz
geeignet.

Biechele, bei Mayr zustdndig fiir die Kundenschulungen,
betont, werden die Kupplungseigenschaften aber auch
durch die Ausfithrung der Bauart bestimmt. Das ldsst
sich gut anhand der drei Bauarten erkldren.

| Die Ausfiihrung bestimmt die Eigenschaften

Servokupplungen sind einerseits drehsteif, andererseits
konnen sie Wellenversatz ausgleichen - eigentlich ein
Widerspruch. Doch mit der passenden Ausfithrung las-
sen sich die Anforderungen erfiillen. Ist beispielsweise
eine hohe Drehsteifigkeit gewlinscht, empfiehlt Bieche-
le eine Eingelenksausfiihrung; eine Zweigelenkskupp-
lung bietet sich an, wenn ein grofier Wellenversatz aus-
geglichen werden muss. Bei Elastomerkupplungen be-
stimmt die Harte des Zahnkranzes Drehsteifigkeit und
Verlagerungsfahigkeit mit. Bei Metallbalgkupplungen
wird dies durch die Lange des Balges definiert: Je kiirzer
der Balg, desto hoher die Drehsteifigkeit und umgekehrt.
Nicht nur die Kupplungsart sondern auch die Auswahl
der Naben wirkt sich auf die Eigenschaften der Servo-
kupplung aus:
= Passfedernaben lassen sich einfach montieren und
konnen durch ihren Formschluss ein sehr hohes
Drehmoment tibertragen. Allerdings sind sie spiel-
behaftet, was bei hohen Drehzahlen kritisch sein
kann.
= Spannringnaben konnen ebenfalls hohe Drehmo-
mente {ibertragen und sind durch ihre optimale
Rotationssymmetrie fiir besonders hohe Drehzahlen
geeignet. Zudem sind sie spielfrei, doch der Monta-
geaufwand ist hoher als bei Passfedernaben.
= Klemmnaben sind der Mittelweg, aufgrund ihrer
Spielfreiheit und des geringen Montageaufwands.
= Halbschalennaben eignen sich besonders gut fiir die
Montage an ortsfesten Wellen. Bis auf die aufwendi-
gere Montage sind die Eigenschaften mit denen der
Klemmnabe vergleichbar.

| Die Rolle des Bohrungsdurchmessers

Das tatsdchlich ibertragbare Drehmoment sowie die zu-
lassige Drehzahl werden mafigeblich von der Baugrofie

HOHN

PRAZISIONSTEILE

@

Wir realisieren PRAZISION

Als Spezialist in der Gelenklagertechnik mit mehr als 45 Jahren Erfahrung
Uberzeugen wir nicht nur mit unserem umfassenden Produktportfolio an
Standard-AusfUhrungen. Unsere innovativen Hochleistungs-Produkte
machen uns zu einem der fUhrenden Hersteller auf dem Markt.

v VOLLSORTIMENT
Gelenklager, Gelenkkdpfe & Co. | Dreh-, Fras & Schleifteile uvm.

v SONDERLOSUNGEN
Kundenindividuelle sondergefertigte Teile

Martin Hohn GmbH | Siemensstr. 13 | 72348 Rosenfeld | 07428 - 93 840 | hoehn-praezision.de

MM MaschinenMarkt 11]2022 53



Special: Smart Production

Je kiirzer der Balg einer
Balgkupplung wie der

Smartflex von Mayr, desto
besser ist die Drehsteifigkeit.

Vergleich der Bauar-
ten bei vergleichba-
rer BaugroRRen, glei-
che Bohrungen,
dhnlichem Drehmo-
ment und Klemmnar-
benausfiihrung.

der Kupplung, der Art der Nabe und dem Bohrungs-
durchmesser beeinflusst, bei den Elastomerkupplungen
auch von der Zahnkranzharte.

Bild: Mayr Antriebstechnik

Gerade bei den reibschliissig tibertragbaren Drehmo-
menten ist der Bohrungsdurchmesser ein wichtiger Fak-
tor und muss bei der Auswahl beachtet werden. So
nimmt das reibschliissig tibertragbare Drehmoment mit

Versuch eines ,Vergleichs” ...

5 @

| ROBA®-ES
Eingelenk

= Elastomerkupplung Roba-ES (Eingelenkausfiih-
rung): Sie weist aufgrund ihrer ddmpfenden Eigen-
schaften naturgemafd die geringste Drehsteifigkeit
auf, ist allerdings am besten fiir einen hoheren Axi-
alversatz geeignet.
= Balgkupplung Smartflex (langer Balg): Die Drehstei-
figkeit ist relativ hoch, ware mit kurzem Balg aber
noch hoher. Zudem kann sie grof3e Radial- und
Winkelversatze ausgleichen.
Lamellenpaketkupplungen Roba-DS (Zweigelenk):
Sie besitzen die beste Drehsteifigkeit und ermogli-
chen die hochste Drehzahl.
Es gibt also viele Stellschrauben, die fiir die Auswahl
einer Servokupplung wichtig sind. Laut Biechele ist das
auch gut so, dennjeder Antrieb hat spezielle Eigenheiten
und stellt unterschiedliche Anforderungen an die Kupp-
lung: ,Deshalb haben wir uns bei Mayr dafiir entschie-
den, ein sehr breites Produktprogramm fiir die unter-
schiedlichen Antriebskonstellationen aufzubauen.”

| Erst die Kupplung, dann die Ausfiihrung

= Elastomerkupplungen - beispielsweise Roba-ES: Fiir
Servokupplungen ist es teilweise wichtig, dass sie
schwingungsdampfend und trotzdem spielfrei sind.
Spielfreiheit ist fiir Positionieraufgaben und dyna-
mische Antriebe unerlasslich und wird durch die
vorgespannten Zahnkridnze erreicht. Nur dann ist
die Belastung auf allen Zdhnen anndhernd gleich
und somit auch der Verdrehwinkel geringer. Die
Zahnkrédnze sind auch fiir weitere Eigenschaften
verantwortlich: So ldsst sich in Abhadngigkeit von der
Shorehirte dieser Zahnkrdnze das Schwingungsver-

ROBA®-DS

2weigelenk

Langer Balg

i

\3) Q 3

1.

dyn.
Drehmoment Drehzahl Drehsteifigkeit

der Baugrofie der Kupplung und mit dem Bohrungs-
durchmesser zu und umgekehrt - zumindest solange
das vorgegebene Passungsspiel eingehalten wird.

Versucht man nun die Kupplungen zu vergleichen
(z. B. mit vergleichbarer Baugrof3e, gleichen Bohrungen,
dhnlichem Drehmoment und Klemmnabenausfithrung),
entsteht am Beispiel von Mayr-Kupplungen folgendes
Bild:
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Axialversatz Radialversatz Winkelversatz

halten des Antriebsstrangs verdndern. Sie beeinflus-
sen aber auch die Laufruhe und die Wartungsfreiheit
(Medienbestandigkeit, Temperaturbestandigkeit).
Von grofler Bedeutung fiir einen zuverldssigen Be-
trieb ist zudem, ob die Kupplung durchschlagsicher
ist, also ob ein defekter Zahnkranz fiir einen gewis-
sen Zeitraum noch das Drehmoment tiber die Klau-
en libertragen kann. Das macht deutlich: Die Aus-

Bild: Mayr Antriebstechnik



Bild: Mayr Antriebstechnik

wahl des fiir die Anwendung passenden Zahnkran-
zes spielt eine grofie Rolle.

Balgkupplungen - beispielsweise Smartflex: Die Ver-
lagerungsfahigkeit von Metallbalgkupplungen ist
hoher als bei vergleichbaren Elastomerkupplungen
oder Stahllamellenkupplungen. Sie weisen auch
eine geringere Massentragheit auf, sind aber emp-
findlicher als andere Bauarten, was Uberbelastung
und Beschddigungen angeht. Die Modelle von Mayr
werden weder geklebt noch gebordelt sondern ge-
klemmt. Sie lassen sich durch einfache Steckmonta-

Lamellenpaketkupp-
lungen wie die Roba-
DS ermdoglichen
hochste Drehzahlen
und sind fiir hochdy-
namische Antriebe
pradestiniert.

ge in den Antriebsstrang integrieren. Mayr hat fur
diese Kupplungsart einen modular aufgebauten
Baukasten aus Klemmringen, Reduzierbuchsen mit
variablem Bohrungsdurchmesser sowie kurze und
lange Balge fiir unterschiedliche Steifigkeiten bereit-
gestellt. So lassen sich beispielsweise mit zwei Bal-
gen, einem Klemmring und zehn Reduzierbuchsen
iber 100 verschiedene Kombinationen zusammen-
stellen, die zudem schnell lieferbar sind.

= Lamellenpaketkupplungen - beispielsweise Roba-DS:

Um die geforderte Steifigkeit dieser Stahllamellen-
kupplungen zu erreichen, sind die Lamellenpakete
bei Mayr FEM-optimiert. Die Materialauswahl (Stahl,
hochfeste Aluminiumlegierungen) und das kom-
pakte Gesamtdesign sollen eine hohe Leistungsdich-
te bei geringem Gewicht ermoglichen. Diese Kupp-
lungen sind pradestiniert fiir hochdynamische An-
triebe.

Wie Dipl.-Ing. Ralf Epple, Produktmanager Wellen-
kupplungen, erklart, profitiert der Anwender durch das
Baukastensystem der Wellenkupplungen von einer ho-
hen Modularitat. Alle drei Varianten der Servokupplun-
gen kommen aus einer Hand. Auféerdem weist er aufdie
hohe Fertigungsqualitdt und Wuchtgiite hin, was gerade
in Hochgeschwindigkeitsanwendungen von grofier Be-
deutung ist.

Wer fiir die Auswahl der geeigneten Servokupplung
noch weiter ,an die Hand genommen"“ werden will, der
kann den online verfiigbaren Produktkonfigurator von
Mayr nutzen. (mi)
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STEUERUNGSTECHNOLOGIE

Virtuelle SPS kennen keine
Lieferkettenprobleme

e iOn Steuerung 5.0 werden sie gerne genannt: Virtuelle Steuerungen sind
oland Wagner er e . . .. . .

Head of Produce der Realitdt mit Lieferproblemen zwar tatsachlich voraus, aber langst
arketing keine Theorie mehr. Ein Experte skizziert, wie eine virtuelle SPS

odesys Gm

funktioniert und wie Konzepte in der Praxis aussehen.

CONFSYS
CODESYS
Ci  CODESYs

Mit virtuellen SPS
lassen sich Steue-
rungsaufgaben von
dedizierten Steue-
rungen unverandert
auf einer Hardware
ausfihren.

128 CPU-Kernen 32 herkommliche Industrie-
steuerungen ersetzt und unter Echtzeitbedin-

Auf einen Blick Wenn ein einziger anlagennaher IT-Server mit

Virtuelle Steuerungen sind per Software erzeugte Abbilder physi- gungen mit 320 Busteilnehmern kommuniziert, dann
scher Gerdte, mit denen sich deren Funktionen ohne Steuerungs- profitiert der Anwender von einem Mix an Vorteilen -
hardware nutzen lassen. Abstrahiert wird durch Container oder und schldgt vermutlich auch noch den aktuellen Liefer-
Hypervisor, die Soft SPS , deployed”. engpassen ein Schnippchen. Hier handelt es sich um
eine reale Applikation mit virtuellen Steuerungen in
Die Abstraktion erlaubt es u. a., Steuerungsfunktionen dort abzu- einer Demoanlage eines deutschen Unternehmens. Die
arbeiten, wo Ressourcen verfugbar sind. Das konnen z. B. Steue- Anwendung lauft stabil {iber alle Steuerungsinstanzen
rungsplattformen, Industrie-PCs oder auch Edge-Computing-Platt- mit einem 8-Millisekunden-Zyklus und einem Jitter
formen sein. unter 50 Millisekunden.
Die Vorteile: Zwar bedeutet die Anschaffung eines ent-
Uber virtuelle LAN-Schnittstellen l&sst sich eine Anbindung an sprechenden IT-Servers eine nicht unerhebliche Inves-
physische Feldbussysteme realisieren. tition, doch betragen die Kosten nur einen Bruchteil des
Gesamtvolumens der ersetzten SPS. Hinzu kommen die
Vorteile gegeniiber anderen Steuerungstypen: weniger Kosten und vereinfachte Installation zum Beispiel im Hinblick auf
Aufwand fiir Beschaffung, Verdrahtung, Instandhaltung, Ausrollen die Spannungsversorgung und Verdrahtung, eine zent-
von Applikationen und Administration der Geréte. rale Wartung, in diesem Fall durch IT-Spezialisten statt
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Last login: Thu Sep 1 08:37:12 2022 from 192.168.59.253 -
o ;

eay: 1Controllemo:~$ . /starc-demo.sh
I+] Bunning £/4
# Container Gatewsy Szarted 1.68
E Container VirtualControl® Starced 1.58
i Container VirtualControlh Scarced 1.8s
# Container VirtualControlC Started 1.6s

[sudo] Passwort IOr codesysdems:

NICTCMAP = eop3a0

HICRODRESS = 192.1€8.1.2/24

Containernase = VirrualContsolk

[Mapping eOp3aC To container AfebSIBATRUeITfclIITToEIIfcIEribaASsSAsIR61334aa385T5
80648803724

Set IP of enp3al to 152.168,1.2/24

Waiting for STarc of TuRTime

Start triggered

codesyademoBCODESYSVirtualControlDemo:~§ I v
Deployment von drei virtuellen Steuerungen und einem
Gateway per Linux-Script.

Automatisierer. Updates der Firmware und der SPS-Ap-
plikation fir die virtuellen Steuerungen kénnen prob-
lemlos von zentraler Stelle ausgerollt werden. Auch die
Realisierung zusatzlicher Funktionen per SPS ist mog-
lich. Es lassen sich ganz einfach weitere virtuelle Steue-
rungen anlegen und einsetzen - ohne dass es zu einer
Rickwirkung mit den bereits laufenden Systemen
kommt.

Applikation in logische Einheiten splitten
und isoliert steuern

Ein weiteres praktisches Beispiel fiir ein virtuelles SPS-
Konzept: Voith Paper hat eine bestehende Applikation
in mehrere logische Teile aufgetrennt und ldsst auf ei-
nem IT-Server diese logischen Einheiten auf fiinf pro-
zesstechnisch isolierten Steuerungsinstanzen ausfiih-
ren. Weil diese Instanzen mit anderen Diensten tiber
definierte Schnittstellen einfach zusammenarbeiten
konnen, werden sie zu sogenannten Microservices, wie
man sie in der IT kennt. Dadurch verfiigt die Maschine
Uber ein State-of-the-Art-Security-Design. Zudem ist die
Applikation bei Voith Paper jetzt flexibel anpassbar und
einfach zu warten. Denn die einzelnen Teile der Appli-
kation erfiillen unabhangig voneinander ihre Aufgaben,
konnen zu- und abgeschaltet, ausgetauscht oder auch
erweitert werden. Damit ist Voith Paper auch fiir zukiinf-
tigen Anforderungen vorbereitet. Ein teurer und vor
allem risikoreicher Umstieg auf verteilte Steuerungs-
konzepte, z. B. durch IEC-61499-Systeme, ist aus unserer
Sicht vollkommen tiberfliissig.

Keine Lieferprobleme: Einfach auf andere
Plattform ausweichen

Warum aber konnen nun virtuelle Steuerungen bei Lie-
ferproblemen niitzlich sein? Ganz einfach: Weil Maschi-
nen- und Anlagenbauer aufgrund der Abstraktion der
Hardware wirklich ohne Aufwand auf andere verfiig-
bare Plattformen umsteigen bzw. ausweichen kénnen.
Und dabei spielt es keine Rolle, ob diese Plattformen
industriellen Anforderungen geniigen. Natirlich kann
das ein IPC im Schaltschrank sein - aber fiir virtuelle
Steuerungskonzepte eben auch ein IT-Server, der in ei-
nem Serverraum in der Nahe der Anlage steht. Oder
ganz flexibel: heute so und morgen so. Der entscheiden-
de Punkt ist, die Steuerungsfunktion dort abzuarbeiten,
wo entsprechende Ressourcen verfiigbar sind. Vorhan-
dene Ressourcen lassen sich besser auslasten, weil sie
nicht exklusiv zugeteilt, sondern flexibel nachriistbar
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AUF EINEN BLICK

Effiziente Kleinteilelagerung
Hohe Lagerdichte

Sehr kurze Installationszeiten
Niedriger Energieverbrauch
Integrierter
Kommissionierplatz

—

EFFIZIENZ IST MEHR ALS DIE
SUMME ALLER TEILE

Das Regalbediengerat MINI befliigelt die Ein- und Auslagerung
kleiner Lasten. Die leichte, gewichtsoptimierte Konstruktion
bringt unterschiedliche Ladungen zielgerichtet und sicher zum
gewlinschten Lagerplatz. Im Subsystem LOGI-KIT MINI steigert
das Regalbediengerat MINI die Ein- und Auslagerleistung bei
maximaler Raumnutzung - ein Gewinn fir Effizienz und
Wirtschaftlichkeit. Hauseigene Kleinteileférdertechnik und
Lastaufnahmemittel sowie die DAMBACH Geratesteuerung
sorgen flr perfekt abgestimmte Losungen in jedem Einsatz-
bereich und fiir jede Branche. Mehr zu Lagerautomatisierung
finden Sie hier:

DAMBACH

LAGERSYSTEME


http://www.dambach-lagersysteme.de
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Die Komponenten
einer virtuellen SPS
bleiben entlang der
Lieferkette nirgends
stecken.

MM-TIPP

Industriesteuerung 5.0?
Was war noch mal das
Urkonzept? Eine kleine
Typologie der Steue-
rungskonzepte gibt's auf
www.maschinenmarkt.
vogel.de/automatisie-
rung-robotik

sind. Das schafft Freiheiten, die trotz der aktuellen Lie-
ferprobleme von Steuerungshardware eine Lieferfahig-
keit von Maschinen und Anlagen ermdglicht. Ein Mehr-
wert fir sich.

Wie aber funktionieren virtuelle Steuerungen, was
macht es moglich, physische Steuerungen zu ersetzen?
Den Ansatz kennen wir langst. Virtuelle Laufwerke, zum
Beispiel, sogar virtualisierte Computer. Es sind Abbilder
von physischen Gerdten, die uns helfen, ihre Funktionen
zu nutzen. Und zwar ohne dass Festplatte oder Win-
dows-PC tatsachlich vorhanden sein miissten. Die Ab-
bilder werden per Software auf Rechnerarchitekturen
erzeugt, die entsprechend leistungsfahig sind. Virtuali-

sive der entsprechenden Konfiguration fiir die Soft-SPS,
wie z. B. Codesys Virtual Control SL.

Dartiber hinaus wird festgelegt, auf welche Hardware-
ressourcen der Container zugreifen kann. Dies ist zwin-
gend erforderlich, um von der Steuerung aus E/A-Zugrif-
fe realisieren zu konnen. Insbesondere Ethernet-basier-
te Kommunikationsprotokolle und Feldbussysteme
eignen sich sehr gut dafiir. So lassen sich im Container
virtuelle LAN-Ports definieren, die in der Containerbe-
schreibung mit physischen Ports verbunden sind. Durch
die Hardware-unterstiitzte Virtualisierung ist das auf
modernen Systemen hochperformant moglich. Ganz
praktisch bedeutet das: Durch eine bessere Abgrenzung

sieren istin der IT niitzlich, um die Datensicherheit von
Systemen durch sinnvolle Grenzen des Zugriffs zu er-
hohen. Es gehtaber auch darum, voneinander unabhan-
gige Konfigurationen fiir unterschiedliche Anwender
bzw. Applikationen moglich zu machen.

Und das gilt auch fiir virtuelle Steuerungen: Hier ist
eineleistungsfahige Hardware als Unterbau erforderlich.
Auch wenn eine SPS abstrahiert wird, muss sie natiirlich
irgendwo gehostet und ausgefihrt werden. Insofern
unterscheidet sich die virtuelle SPS zundchst nicht von
einem Industriecomputer mit Betriebssystem und einer
darauf installierten Soft-SPS. Um aber auf einer Hard-
ware solche virtuellen Steuerungen in beliebiger Anzahl
und voneinander unabhingig betreiben zu konnen,
muss noch eine weitere Abstraktion erfolgen. Dazu eig-
nen sich Software-Container oder auch Hypervisor -
Software, die virtuelle Maschinen (VM) erstellt. Sie tren-
nen die Hardware und das darauf laufende Betriebssys-
tem.

Zu diesem Zweck definiert der Anwender vor dem An-
legen eines Containers oder einer virtuellen Maschine
deren Funktionalitat und Leistungsfahigkeit in Contai-
nerbeschreibungen bzw. Konfigurationsdateien - inklu-
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Bild: gorodenkoff/istock

der Prozesse und durch die Hardwareunterstiitzung
kénnen sogar bessere Echzeitwerte erzielt werden als
mit Soft-SPS, die nativ auf dem Host-System laufen.

Drei Varianten: Image der physischen
Komponente

Liegt die Konfigurationsdatei vor, so kdnnen daraus be-

liebig viele virtuelle Steuerungen angelegt bzw. ,deploy-

ed", also bereitgestellt, werden. Im Gegensatz zur Soft-

SPS wird allerdings nicht eine Software installiert, son-

dern ein komplettes Image einer physischen Kompo-

nente erzeugt. Das kann auf unterschiedliche Arten

erfolgen:

= Manuelle Ausfithrung von Funktionen des Betriebs-
systems bzw. der Virtualisierungsplattform, wie z. B.
Docker Container: Diese Vorgehensweise kann vor
allem Systemadministratoren volle Freiheiten beim
Deployment geben. Diese Funktionen lassen sich
auch als Skripte zusammenfassen und somit erheb-
lich vereinfachen.

= Generische Softwareplattformen wie Kubernetes
oder Open Shift, die eine automatisierte Konfigura-


http://www.maschinenmarkt
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tion, Verwaltung und Koordinierung von Computer-

systemen, Anwendungen und Services ermoglichen,

kurz: Orchestrierung. Sie sind als Produkte verfiig-
bar und bieten die Mdglichkeit, nutzungsbasierte

Abrechnungsmodelle (,Platform as a Service") ein-

zufiihren fir die auf diese Weise angelegten virtuel-

len Steuerungen.
= Proprietare Plattformen mit Zusatznutzen fiir die

Automatisierungstechnik, wie z. B. den Codesys

Automation Server. Auch wenn die Funktion zum

Deployment der virtuellen SPS in der Codesys-eige-

nen Industrie-4.0-Plattform derzeit noch in der

Entwicklung ist, so bietet sie sich dennoch dafiir an.

Denn neben dem Deployment von virtuellen Steue-

rungen ldsst sich eine Reihe typischer Aufgaben fiir

Automatisierer ausfiihren.

Im SPS-Programmiersystem stellen sich die so erzeug-
ten Steuerungen genauso dar wie jede dedizierte, phy-
sisch verfiigbare SPS. Das heifdt: Sobald die gewiinschte
Gerdtebeschreibung in einem SPS-Projekt eingestellt ist,
kann der Anwender nach geeigneten Systemen im Netz-
werk suchen. Zwei Unterschiede zur dedizierten Steue-
rung gibt es jedoch:
= Durch die Einbettung der SPS in einen Container

bzw. Hypervisor erfolgt auch eine Abkapselung nach

auflen. Das bedeutet im Fall von Codesys: Das lokale

Gateway als Kommunikationsdienst zwischen dem

Projektierungs-PC und der SPS findet alle im Netz-

werk befindlichen Steuerungen. Ist jedoch Hardware

angeschlossen, auf der virtuelle SPS per Container
oder virtueller Maschine laufen, so werden diese

Steuerungen nicht gefunden. ,It'snotabug-it'sa

feature”, heifdt es. Denn unerwiinschter bzw. unauto-

risierter Zugriff ist von vornherein ausgeschlossen.

Erst wenn neben den Containern mit den virtuellen

Steuerungen auch ein Gateway ,deployed” wurde, ist

der Zugriff moglich. Auf dem Projektierungs-PC

wahlt dieses Konzept statt des lokalen dann eben
dieses Remote-Gateway fiir den Zugriff auf die Ziel-
systemplattform an - entweder tiber deren IP-Adres-
se oder Hostname.

= Hardware-spezifische Eigenschaften miissen gene-
risch angesprochen werden, insbesondere wenn es
sich um industrielle Gerdte handelt, die z. B. iiber

tualControll;

ainer_name: VirtuslConcrold
nostname: VirtualControlh

image: codesyscontrol linuxid.5.0.0
nerwork mode: bridge

cap add:

- 5
- IEC_LOCE

- KILL

- HET_ADMIN

— MET_RIND SERVICE
- RET_BROADCAST

- 5Y5 RANIO
- 3¥5 RESOUACE

- 5Y5_TIME

volumes:

R VirtualControll /cont/. 1/z/oonf/

- m/dackerH VirtualControli/daca/cod roli i/ data/codesy zalf

<

Bild: Codesys

Container-Konfigurationsinformation fiir eine virtuelle
Codesys-SPS.

lokale E/As verfiigen. Dazu muss der Prozess diese

generischen Schnittstellen getrennt ansprechen.

Das war es aber auch schon mit den Unterschieden.
Mit Geratesuche lassen sich wie bisher alle verfiigbaren
virtuellen Steuerungen finden. Dem Codesys Develop-
ment System ist es dabei vollkommen gleichgiiltig, fiir
welche Steuerung das Team gerade programmiert bzw.
projektiert. Sind in der Konfigurationsdatei virtuelle
Ethernet-Ports angelegt bzw. mit physisch verfiigbaren
Ports verbunden, so lassen sie sich auch im Codesys-Pro-
jekt einbinden und beispielsweise als Ethercat, Profinet
oder Ethernet/IP konfigurieren und verwenden. Der
Container bzw. Hypervisor schleift diese virtuellen Ports
problemlos durch und sorgt fiir die deterministische
Ausfithrung der Buszyklen. Genauso wie bei einer ,.ech-
ten“ SPS. (pf)
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CHINA MARKET INSIDER

Die jiingsten Trends beim Thema
Smart Manufacturing

VERFASSTVON Die Automatisierung der chinesischen Fertigungsindustrie macht
enrikBork weiter schnelle Fortschritte - trotz der vielen Corona-Lockdowns und
Managing Director . .

AsiaWaypoint der Halbleiter-Boykotte aus den USA. Eine Bestandsaufnahme.
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In Sachen Smart Manufac-
turing legt China immer
weiter beim Tempo zu.

N, g—
—~ -

chinesischen Fertigungsindustrie beim Thema
Automatisierung ist die Roboterdichte. Diese ist
Auf ei nen Blick seit einem Jahr in der Volksrepublik wieder ,stark ge-
wachsen’, wie dem jingsten Jahrbuch ,World Robotics
2022 der ,International Federation of Robotics” (IFR) zu

E in wichtiger Gradmesser fiir die Fortschritte der

Jeder zweite Roboter auf der Welt wurde 2021 in China installiert. entnehmen ist.
Wahrend weltweit der Gebrauch von Robotern weiter
Bis 2025 will China samtliche strategisch wichtigen Industriebetrie- mit ,atemberaubender Geschwindigkeit” wdchst, war
be digitalisiert haben. die Adaption in China erneut besonders schnell, heif3t
es in dem jdhrlichen IFR-Bericht. In China ist im Jahr
Bis 2035 soll es allein in Shanghai 1.000 Hightechunternehmen mit 2021 jeder zweite aller neuen Roboter auf der Erde ins-
einem Umesatz von rund 70,5 Milliarden Euro geben. talliert worden, berichtet der Industrieverband.
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Die besonders hohe Wachstumsrate von 51 Prozent
innerhalb des vergangenen Jahres bezeuge ,das rapide
Tempo der Roboterisierung in China®“, schreibt der IFR.
Genau 268.195 neue Roboter kamen im Berichtszeit-
raum in China neu zum Einsatz, womit der operative
Gesamtbestand in der Volksrepublik erstmals die Marke
von einer Million Robotern tiberstieg.

,Das Wachstum ist brancheniibergreifend stark, wobei
die Elektro- und Elektronikindustrie mit einem Anstieg
von 30 Prozent auf 81.600 Installationen der Hauptkun-
de war", so Marina Bill, Prasidentin der International
Federation of Robotics. ,Aber auch die Automobilindus-
trie verzeichnete 2021 einen starken Aufschwung mit
einem Plus von 89 Prozent auf 50.700 Installationen.
Diese Entwicklung ist vor allem auf die Herstellung von
Elektrofahrzeugen in China zuriickzufithren.”

Ein Jahr zuvor war es noch ,fast die Halfte" aller Robo-
ter dieser Erde, die in China neu zum Einsatz kamen.
Relativ zu anderen Landern hat China sein Tempo der
Roboterisierung also im vergangenen Jahr noch einmal
gesteigert.

| Jetzt wird noch mehr gefordert

Verantwortlich fiir das schnelle Wachstum der Roboter-
population in der Volksrepublik ist unter anderem die
sehr groféziigige Forderung seitens der Regierung. Pe-
king will die heimische Fertigungsindustrie mit einer
ganzen Reihe von finanziellen und administrativen Hil-
fen von der ,Werkbank der Welt" in eine ,global fithren-
den Hightechindustrie" verwandeln.

Seit Anfang dieses Jahres hat die chinesische Regie-
rung ihre Férdermafinahmen fiir eine rasche Automati-
sierung der heimischen Fertigungsindustrie noch ein-
mal verstarkt. Im Dezember 2021 verdffentlichten acht
Regierungsbehorden unter Leitung des Industrieminis-
teriums MIIT dafiir den ,14. Jahresplan fiir die Entwick-
lung des Smart Manufacturing”. Darin sind ambitionier-
te Meilensteine der Entwicklung vorgegeben, wie etwa
die weitgehende Digitalisierung aller chinesischen In-
dustrieunternehmen, die das ,industrielle Riickgrat des
Landes” stellen, bis zum Jahr 2025 - also fiir samtliche
strategisch wichtigen Industriebetriebe.

Das klingt mehr als ehrgeizig, wenn man bedenkt,
dass der aktuelle Grad der Automatisierung in der chi-
nesischen Fertigungsindustrie noch nicht wirklich hoch
ist. 69 Prozent aller Hersteller in der Volksrepublik be-
fanden sich derzeit noch auf der,ersten von finf Stufen®,
was Smart Manufacturing betrifft, also am Anfang,
schreibt das Forschungsinstitut Qianzhan in Peking in
einerim Julidieses Jahres erschienen Studie. ,Insgesamt
hat die Industrie gewaltiges Wachstumspotenzial“, heifst
esin dem Bericht.

Chinesische Regierung setzt auf
Pilotfabriken

Um die Einfithrung digitaler und automatisierter Ferti-
gungsprozesse schnell voranzubringen, setzt die chine-
sische Regierung weiterhin auf Pilotfabriken und die
Einrichtung von industriellen Clustern. Bis Ende 2021
sind landesweit bereits 307 ,Pilotprojekte zur Demons-
tration” fiir Smart Manufacturing ausgewahlt worden,
berichtet Qianzhan.

Die Zentrale arbeitet dabei weiterhin mit einzelnen
Provinzen und Regionen zusammen, in denen die fort-
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Special: Smart Production

= Halbleiter,
m = smarte Technologie,
= Gesundheit,
. . = Energie und
5G-R0ll0 Ut In Chl na = Performance-Materialien.
Trotz des harten Corona-Lockdowns im Frithjahr und

Mit einem massiven Ausbau seines 5G-Netzwerkes will China seine
> trotz des Handelskrieges, den Washington gegen China

Fertigungsindustrie weltweit fiihrend machen. Schon jetzt sind in

der Volksrepublik mehr 5G-Basisstationen aufgebaut als irgendwo
sonst auf der Erde. Die moderne Kommunikationsinfrastruktur gilt

2021.

als Voraussetzung fiir einen anderen grofRen Plan der Pekinger
Fihrung: Hunderte von komplett digitalisierten und weitgehend
automatisierten Smart Factories.

Besonders in den Hotspots der Fertigungsindustrie, etwa in der
Sudprovinz Guangdong, lasst Peking daher mit atemberaubender
Geschwindigkeit 5G-Basisstationen aufstellen. ,Die Stadt Guang-
zhou allein hat bereits mehr 5G-Basisstationen als ganz Europa”,
berichtete die Wirtschaftsagentur Bloomberg bereits im August

Die chinesische

Regierung will in
Peking eine Reihe
industrieller Cluster
aufbauen.

geschrittene Fertigungsindustrie in China gezielt kon-
zentriert werden soll. Nach aktuellem Stand fiihrt dabei
die Provinz Jiangsu, nordlich von Shanghai an der chi-
nesischen Ostkiiste gelegen. Dort gibt es die meisten

LSmart-Manufacturing-Industrieparks” des Landes. Es

folgen die Provinzen Guangdong und Shandong.

Besonders aktiv ist neuerdings auch die Stadt Shang-
hai, die Anfang dieses Monats erneut einen ,Aktions-
plan® fiir die Ansiedlung von Hightechunternehmen
verdffentlicht hat. Frither eher als Hafenstadt bekannt
und ein Finanz- und Handelszentrum, verstarkt Shang-
hai damit nun seine weitere Entwicklung zu einem Zen-
trum der Fertigung modernster Hardware, mit dem Fo-
kus auf
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fithrt und seit vier Jahren bestdndig intensiviert hat, sei
Shanghai,in denvergangenen Jahren dank grofdziigiger
politischer Unterstiitzung tiberraschend zu einem High-
End-Fertigungszentrum herangewachsen®, schreibt die
South China Morning Post.

Mit der typischen Griindlichkeit chinesischer Plan-
biirokraten ist auch in Shanghai wieder ein konkretes
Ziel vorgegeben worden: Bis 2035 soll es in der Stadt
mindestens 1.000 Hightechunternehmen geben, die
mindestens einen Umsatz von rund 70,5 Milliarden
Euro erwirtschaften.

| Die zehn smarten Superfabriken in Peking

Bereits im August 2021 hatte die Regierung zudem ihren
Plan angekiindigt, in Peking in den kommenden zwei
Jahren zehn ,Smart Factories” mit Modellcharakter an-
zusiedeln. Jede dieser Smart Factories sollte dabei eine
Wertschopfung von mehr als 1,3 Milliarden Euro errei-
chen. Die Lighthouse-Fabriken sind Teil eines Plans na-
mens,New Smart Manufacturing 100" (2021 - 2025). Die
Zahl 100 steht fiir 100 Modellfabriken im Bereich der
digitalen Fertigung, die spezielle Forderung erhalten
und ab 2025 als Vorbild fiir Unternehmen in ganz China
dienen sollen.

Es handelt sich also um einen regionalen, auf Peking
beschrankten Plan. Basierend auf bereits bestehenden,
modernen Fertigungsstdtten in Peking soll eine Reihe
industrieller Cluster aufgebaut werden - mit exakten
Zielvorgaben. Die zehn Smart Factories sollen jeweils als




Special: Smart Production

Nukleus in verschiedenen Segmenten der Fertigungs-
industrie dienen:

= 3in der Automobilindustrie,

= 2im Bereich Elektronik,

= 2im Bereich fortgeschrittener Maschinenbau,

= 2im Bereich Medizin und Gesundheit und

= 1im Bereich Raumfahrt.

| Das sollen die neuen Superfabriken kdnnen

Wie gezielt sich die Zentralplaner dabei auf ganz be-
stimmte Bereiche der modernen, digitalisierten Ferti-
gung fokussiert haben, zeigen die Details des Plans. So
sollen beispielsweise unter den 20 Vorzeigefabriken fiir
den fortgeschrittenen Maschinenbau mehrere Anlagen
fiir smarte Roboter und hochwertige Maschinen im Be-
reich neue Energien sein.

Im Bereich Elektronik wiirden in Peking nun gezielt
Produktionsanlagen mit Vorbildfunktion fiir Halbleiter,
moderne Displays, ,smarte Sensorik“und ,smarte Hard-
ware“ gefordert, zitiert die chinesische Industriezeitung
Zhongguo Gongye Bao aus dem Plan. Es gehe um das
Schaffen von ,Benchmarks” fiir die intelligente Ferti-
gung des Landes, schreibt das Blatt.

Im Bereich des hochwertigen Maschinen- und Anla-
genbaus geht es unter anderem um numerische Kont-
rollsysteme, Industrieroboter, integrierte Systeme zur
Datenakquise, digitale Systeme fiir das Produktionsma-
nagement oder die praventive und ferngesteuerte War-
tung, schreibt die Industriezeitung.

Auch der Bau hochwertiger Maschinen und Anlagen
in den Bereichen Biomedizin und neue Materialien
nimmt einen prominenten Platz im Plan ein. Im Pekin-
ger Stadtbezirk Haidian, schon jetzt als das ,Silicon Val-
ley Chinas“bekannt, in der ,Beijing Economic and Tech-
nological Development Zone“ am anderen Ende der
Stadt sowie in mehreren anderen Stadtteilen mit ersten

Bild: © Govan - stock.adobe.com
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Jeder zweite neue Roboter auf der Erde ist 2021in China installiert worden.

Industrieansiedlungen wie Changping, Huairou und
Shunyi sollen Sparte fiir Sparte entsprechende Indust-
riecluster mit modernsten Fertigungsbetrieben angesie-
delt werden.

Es gibt bereits eine Liste mit Unternehmen, die Teil der
Offensive sind. Chinesische Vorzeigeunternehmen wie
der Handyhersteller Xiaomi, Foton Motor BOE oder Ad-
vanced Tech & Material sind ebenso mit Modellfabriken
vertreten wie eher unbekannte ,Hidden Champions” der
Fertigungsindustrie.

Sie durften unter anderem mit stark beschleunigten
Genehmigungsverfahren fiir neue Fabriken in Peking
rechnen. Hier ist ein konkreter Vergleich mit Deutsch-
land angebracht: Wahrend die Gigafactory von Elon
Musk in Griinheide bei Berlin seit mehr als einem Jahr
aufihre Genehmigung wartet, mussten dhnliche Geneh-
migungen fiir Betriebe auf Zukunftsfeldern in Peking
bislang innerhalb von maximal 240 Tagen erteilt wer-
den. Als Teil des Planes ,Smart Manufacturing 100" wur-
de diese Frist noch einmal radikal verkiirzt.

| Fazit

All das, die Einrichtung von regionalen Clustern und
Industrieparks, der regionale Wettbewerb zwischen ein-
zelnen Provinzen und Stddten, die gezielte Forderung
moderner Schliisselindustrien sowie immer neue, kon-
krete Plandokumente und finanzielle Anreize seitens
der Zentrale in Peking werden die Automatisierung der
industriellen Fertigung in China auch in den kommen-
den Jahren schnell voranbringen.

Um noch einmal auf die Roboter zuriickzukommen:
Technologisch fiihrende Industrieroboter importiert
China momentan immer noch weitgehend aus Japan,
Stidkorea, Deutschland und den USA. Im Dezember 2021
hat man nun aber einen neuen Flinfjahresplan verof-
fentlicht, mit dem das schrittweise geandert werden soll.
,Bis 2035 soll Chinas Robotikindustrie zu den besten der
Welt gehoren, wir in dem Bericht selbstbewusst und
fordernd zugleich formuliert. (mk)
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VORAUSSCHAUENDE WARTUNG

Stromkreise schiitzen und
Anlagenverfugbarkeit erhohen

Vorausschauende Wartung wird nur dank der richtigen Daten mdoglich,
die innerhalb einer vernetzten Fabrik erfasst werden. Eine Stelle, an
der Daten, beispielsweise zu Verfiigbarkeit und Lebensdauer, erhoben
werden kdnnen, sind moderne, digitale Leistungsschalter.

Auf einen Blick

Digitale Leistungsschalter konnen Informationen zum Zustand der
nachgelagerten Prozesse oder Komponenten und zur eigenen Ver-
fugbarkeit und Lebensdauer weitergeben.

Die Schalter erfassen jedes Ereignis, eine normale Schaltung, Uber-
lastabschaltungen und Kurzschliisse. Zusatzlich werden Parameter
wie die Stromho6he erfasst.

Gerade groRere Leistungsklassen werden haufig fiir den Schutz von
Unterverteilungen mit mehreren verschiedenen Verbrauchern
eingesetzt.

Flaschenabfiillanlage: Stromkreise in
modernen Produktionsanlagen miissen
vorrausschauend geschiitzt werden,
um Ausfallzeiten zu minimieren.
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aktuell schon umsetzbaren Mehrwerte einer smar-

ten, vernetzten Fabrik. Durch digitale, kommuni-
kationsfahige Komponenten lassen sich Betriebs- und
Prozessdaten erfassen und mit Erfahrungswerten ab-
gleichen, sodass Fehlfunktionen vorausgesagt werden
konnen, noch bevor sie iiberhaupt auftreten.

Dafir lassen sich durchaus Automatisierungskompo-
nenten nutzen, die heute schon in jeder Fabrik, Anlage
oder Maschine verbaut sind - wie Leistungsschalter. Sie
erfillen in industriellen Anwendungen viele Schutzauf-
gaben und werden bei einfachen Motorantrieben genau-
so eingesetzt wie bei mehrstufigen Energieverteilungen.
In puncto Predictive Maintenance konnen sie in zweier-

Predictive Maintenance ist einer der wichtigsten,

Bild: Eaton
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lei Hinsicht wertvolle Informationen liefern: zum Zu-
stand der nachgelagerten Prozesse oder Komponenten
wie auch zur eigenen Verfiigbarkeit und Lebensdauer.
Letzteresist gerade bei Leistungsschaltern ein wichti-
ger Pluspunkt. Da beim Abschalten grofier Lasten oder
bei einem Kurzschluss das Unterbrechen des Stroms
einen Schaltlichtbogen hervorruft, verschleifden die
Schaltkontakte mit der Zeit. Dies kann so weit gehen,
dass der Strompfad sich nicht mehr schliefSen ldsst und
der Leistungsschalter ersetzt werden muss. Der Aus-
tausch des Betriebsmittels sowie die eventuell notige
Ersatzbeschaffung kosten zusatzlich Zeit, sodass die ge-
samte Produktionsunterbrechung im
unginstigsten Fall einige Tage dauern

Die integrierte Kommunika-
tionsschnittstelle liefert eine
Vielzahl von Daten, mit
denen z. B. Anomalien er-
kannt werden und entspre-
chende GegenmaRnahmen
ergriffen werden kénnen.

Schaltvorgang erhoben werden. Es wird jedes Ereignis
erfasst, eine normale Schaltung, Uberlastabschaltungen
und Kurzschliisse. Zusatzlich werden Parameter wie die
Stromhohe erfasst. Uber einen integrierten Algorithmus
wird anschliefiend die Restlebensdauer kalkuliert. Ein
wesentlicher Vorteil dieser Methode ist, dass keine zu-
sdtzlichen Messeinrichtungen im Schalter notwendig
sind, die das Gerat unnétig teurer gemacht hétten. Das
Ergebnis der Berechnung wird dem Betreiber umgehend
nach dem Ereignis zur Verfiigung gestellt, entweder vor
Ort am Gerdt oder Uber eine integrierte Kommunikati-
onsschnittstelle des Schalters direkt in die Leitstelle der
Produktion. Neben der Restlebensdauer liefert der digi-
tale Leistungsschalter noch weitere Informationen, die
den Verantwortlichen einen Uberblick verschaffen: War
ein Kurzschluss oder ein Uberlast der Auslésegrund?
Welcher maximale Strom ist geflossen? Auch die Daten
vor dem Auslésen werden im Schalter gespeichert und
sind aus der Ferne abrufbar. Je nach Restlebensdauer des
Schalters kann der Betreiber auf Basis klarer Fakten ent-
scheiden, ob ein neuer Schalter bestellt werden muss,
damit dieser nach dem néchsten Ereignis oder vorsorg-
lich in der nachsten geplanten Produktionsunterbre-
chung ausgetauscht werden kann. Die Berechnung der
Restlebensdauer kann dabei auch zeigen, dass der Schal-
ter sogar mehr als die drei von der Norm vorgegebenen
Kurzschliisse abschalten kann, weil die gemessene Ener-
gie deutlich unterhalb der zuldssigen Werte liegt. Das
Ergebnis: Der Wartungsaufwand und die Geratekosten
konnen im Vergleich zu herkdmmlichen Leistungs-
schaltern durch planbare Wartung und ldngere Lauf-
zeiten der Gerdte stark gesenkt werden.

| Rechtzeitig vor Uberlast warnen

Neben den Angaben zur eigenen Lebensdauer stellen
digitale Leistungsschalter aber noch deutlich mehr In-
formationen zur Verfiigung. Dazu gehdren zum Beispiel
Uberlastwarnungen: Im Gegensatz zur standardmaf3i-
gen Uberlastanzeige, die nur eine Momentaufnahme

darstellt, erméglicht die Uberlastwarnung

eine Vorabinformation, wann ein Auslosen

kann. Daher kommt es in der Industrie Wl rd m |t d em SC h alte r des Schalters bei einem anhaltenden Last-

haufig vor, dass Leistungsschalter vor- ei n Antrie bSStrang a.l.SO verhalten zu erwarten ist. Dazu nutzt der
1

sichtshalber nach nur einem Kurz-
schluss - oft unabhdngig von dessen
Starke - ersetzt werden. Obwohl die IEC
von den Herstellern verlangt, dass Leis-
tungsschalter auch nach dreimaligem
Kurzschluss mit den laut Datenblatt
maximalen Kurzschlusswerten noch
sicher schalten miissen.

| Restlebensdauer berechnen

Moderne, digitale Leistungsschalter,

ein elektrischer Motor,
geschiitzt, geben
einzelne Stromwerte
oder das thermische
Motorabbild bereits
Aufschliisse liber
veranderte Parameter.

digitale Leistungsschalter ein ,thermisches
Geddchtnis”: Es bildet die Erwdrmung der
zu schiitzenden Betriebsmittel wahrend
des normalen Betriebes und wahrend der
Uberlastphase nach. Es speichert perma-
nent die Warmebilanz, damit nach einer
Auslosung eines Schalters oder nach einem
Spannungsausfall der thermische Zustand
des Betriebsmittels weiter bekannt ist. Das
digitale Abbild dieses thermischen Ge-
dachtnisses kann als Warnmeldung, in
Form eines Balkendiagramms oder als Pro-

wie zum Beispiel die NZM von Eaton,
konnen dagegen sehr exakt die Restle-
bensdauer der Schalterkontakte vorhersagen. Die Leis-
tungsschalter der NZM-Serie sind in vier Baugréfien
erhaltlich. Die Varianten NZM1 und NZMz2 sind bei kom-
pakter Bauweise mit bis zu 160 A/250 A Bemessungs-
strom belastbar und schalten Kurzschlussstrome bis zu
150 kA sicher ab.

Das Bestimmen der Restlebensdauer erfolgt bei den
NZM auf Basis von Messergebnissen, die bei jedem

zentdarstellung angezeigt werden. Daraus

lasst sich ableiten, wann ein Auslosen des
Schalters zu erwarten ist, und es lassen sich rechtzeitig
Gegenmafinahmen einleiten, um die anliegenden Las-
ten zu reduzieren - ganz ohne Ausfall.

Daneben konnen digitale Leistungsschalter heute
auch nahezu alle elektrischen Daten des von ihnen ge-
schiitzten Stromkreises erfassen und kommunizieren.
Neben Strom und Spannung sind das zum Beispiel auch
Leistung und Energie sowie der Cosinus. Dabei bieten
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Die NZM-Produktfamilie
in der Ubersicht.

v )

moderne digitale Leistungsschalter eine externe Mess-
einrichtung - beim NZM von Eaton lassen sich Strom
und Spannung mit einer Genauigkeit von 0,5 Prozent
messen. Damit ergibt sich eine Berechnung der Energie
von Klasse 1 nach IEC 61577-12. Die Daten lassen sich
damit sogar fiir das Energiemanagement innerhalb ei-
ner smarten Fabrik nutzen.

Wird mit dem Schalter ein Antriebsstrang, also ein
elektrischer Motor, geschiitzt, geben einzelne Strom-
werte oder das thermische Motorabbild bereits Auf-
schliisse iber veranderte Parameter. So kann ein Unter-
brechen des Betriebs durch eine anstehende Uberlast-
auslosung verhindert werden. Verandern sich die Para-

meter dagegen dauerhaft, beispielsweise durch einen
kontinuierlich leicht ansteigenden Motorstrom, kann
davon ausgegangen werden, dass sich der Verschleif3
eines beteiligten Bauteiles ankiindigt. Dies kann ein La-
ger sein, ein Forderband oder Ahnliches. Im Vergleich
mit vorher erfassten Erfahrungswerten kann nun ent-
schieden werden, ob das verschlissene Bauteil sofort
ausgetauscht werden muss oder erst dann, wenn der
Stromwert einen bestimmten Grenzwert iiberschritten
hat. Eventuell ldsst sich sogar vorhersagen, wielange das
betroffene Bauteil noch einsatzbereit ist und ob ein Aus-

Bekenntnis zur Nachhaltigkeit

Auch Eaton reiht sich in die Liste von Industrieunternehmen ein,
die ihre Emissionen in den kommenden Jahren stark reduzieren
mochten. Bis zum Jahr 2030 mochte das Unternehmen die Koh-
lendioxidemissionen seiner Geschéftstatigkeit halbieren und die
Emissionen von Produkten und Lieferketten senken. AuRerdem

hat sich Eaton zum Ziel gesetzt, alle Produktionsstandorte abfall-
frei bis zur Deponierung zu zertifizieren und bis 2030 einen kohlen-
stoffneutralen Betriebsablauf zu erreichen. Der Ansatz orientiert
sich engan den Zielen fiir nachhaltige Entwicklung der Vereinten
Nationen, die erarbeitet wurden, um eine bessere und nachhaltige-
re Zukunft fur alle zu verwirklichen. Um diese Ziele zu erreichen,
wird das Unternehmen bis 2030 3 Milliarden US-Dollar in For-
schung und Entwicklung investieren, um nachhaltige Lésungen zu
entwickeln.
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tausch im Rahmen einer reguldr geplanten Wartung
ausreicht. Der Anlagenbetreiber reagiert also nicht mehr
auf einen Ausfall des Bauteils, sondern er kann bereits
vorher agieren.

Drohende Ausfille erkennen und
MaRnahmen ableiten

Die Anwendung als Motorschutz ist nur eine der An-
wendungen fiir einen Leistungsschalter. Gerade grofie-
re Leistungsklassen werden haufig fiir den Schutz von
Unterverteilungen mit mehreren verschiedenen Ver-
brauchern eingesetzt. In solchen Fillen ist das Zuordnen

einzelner Messwerte in Hinblick auf Abweichungen im
Betriebsablauf schwieriger. Doch auch hier ldsst sich
nach dem gleichen Prinzip vorgehen. Je mehr elektri-
sche Werte man dabei erfasst und ins Verhaltnis setzt,
desto einfacher ist es, daraus Riickschliisse auf die An-
wendung zu ziehen:

Dazu muss zundchst ein elektrischer ,Fingerabdruck
der Anlage oder Maschine erstellt werden, also die elek-
trischen Werte der Maschine im Normalbetrieb. Bei Se-
rienmaschinen liegen solche Daten haufig bereits beim
Hersteller vor, bei individuellen Maschinen werden sie
bei der Installation aufgenommen. Dabei muss fiir jede
eventuelle Betriebsart ein eigener Fingerabdruck erstellt
werden. Im zweiten Schritt werden in regelmafiigen Ab-
standen oder kontinuierlich die gleichen Referenzdaten
im Regelbetrieb aufgenommen. Diese Daten werden ent-
weder lokal oder in der Cloud mit dem Fingerabdruck
verglichen. Dies setzt voraus, dass der Leistungsschalter
uber entsprechende Kommunikationsschnittstellen ver-
fligt; die Leistungsschalter NZM von Eaton sind zum
Beispiel in der Lage, alle Daten liber den integrierten
Modbus oder ein Profibus- bzw. Ethernet-Modul zu kom-
munizieren. Sobald Anomalien, also Abweichungen
vom elektrischen Fingerabdruck, gemessen werden, las-
sen sich daraus Erkenntnisse tiber eine ,Alterung” der
Anlage und gegebenenfalls notwendige MafSnahmen
ableiten.

Durch ihre zentrale Position in der Energieverteilung
und die Vielzahl an Messwerten, Moglichkeiten zur
Kommunikation, Berechnungsalgorithmen und Anzei-
geoptionen nehmen digitale Leistungsschalter eine zen-
trale Rolle bei der Umsetzung von Digitalisierungsstra-
tegien fiir Maschinen und Anlagen ein, um diese fiir den
Einsatz in Smart Factories vorzubereiten. (bh)

“
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Fit fiir die SPS-Programmierung
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Dieser Workshop bietet SPS-
Programmierern die Grundlagen
der Hochsprache «Strukturierter
Text» nach IEC 61 131-3 anhand
einfacher Beispiele aus der Praxis
mit CODESYS. Auf Besonderheiten
bei der SCL-Programmierung mit
STEP 7 V5 und STEP 7 im TIA-
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| SPS-Programmie

Karl Schmitt

SPS-Programmierung
mit SCL im TIA-Portal

ISBN: 978-3-8343-3420-6
264 Seiten
34,80 EUR

Mit einfachen Beispielen aus der
Praxis vermittelt dieser Workshop
die Grundlagen STEP7- SCL-
Programmierung im TIA-Portal.
Aufgaben und Ubungen kénnen mit
STEP7 ab V12 im TIA-Portal bear-
beitet und mit der PLC-Simulation
PLCSIM ab V12 getestet werden.

SpS d}
SP5-Grundkurs
mit SIMATIC 87

Jurgen Kaftan

SPS-Grundkurs mit
SIMATIC S7

ISBN: 978-3-8343-3368-1
408 Seiten
34,80 EUR

Das Standardwerk der klassischen
S7-Programmierung liegt inzwi-
scheninder 6. Auflage vor. Nach
dem Prinzip ,vom Leichten zum
Schwierigen” werden die Schritte
zur Programmierung exakt erklart
und sind somit vom Anwender
leicht nachvollziehbar.

Jetzt bestellen!

Weitere Informationen und versandkostenfreie Bestellung unter

www.vogel-fachbuch.de

André Zamzow

TIA Portal V16
Grundkurs

ISBN: 978-3-8343-3470-1
290 Seiten
39,80 EUR

Das Handbuch ist ein Leitfaden fur Ein-
steigerin die SIMATIC TIA V16-Welt und
Nachschlagewerk fiir Fortgeschrittene.
Am Beispiel der SIMATIC S7-1200 und
S7-1500 wird praxisnah erlautert, wie
Controller Uber TIA V16 parametriert
und programmiert werden kénnen. Alle
Projektbeispiele stehen zudem als kos-
tenfreier Download auf der Website des
Autors zur Verfiigung.
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MOTION CONTROL

Das Beste aus zwei Welten fiir
die Koordination von 5 Achsen

BOS Innovations implementierte seine Faserlaser-Schneidanlage L-MS
als schliisselfertige Losung fiir einen Automobilhersteller. Ethercat-
und PC-basierte Automatisierung von Beckhoff koordiniert bis zu fiinf

Schneidachsen.

Bei der Implementierung der
= Laserschneidanlage L-MS fiir
~ einen Automobilhersteller hat
- | BOS Innovations auch automati-
| sierte Belade-, Priif- und Entgrat-
. technologien integriert.

Eine Faserlaser-Schneidmaschine (Laser-Motion-System) von BOS
fur einen Autohersteller nutzt fir die prazisen CNC-Ablaufe funf
koordinierte Bewegungsachsen.

Fur die Flexibilitat sind anpassungsfahige Steuerungs- und Netz-
werktechnologien gefragt, die eine Integration der Maschine mit
anderen Systemen in der Anlage ermdglichen.

Beckhoff liefert Steuerungs- und Antriebstechnik fiir die Ethercat-
und PC-basierte Automatisierung. Mit schneller Steuerung und
automatischer Beladung erreicht die Maschine eine Zykluszeit von
40 Sekunden pro Teil.
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OS Innovations Inc. aus Dorchester (Ontario, Ka-
nada) hat sich als OEM-Maschinenbauer und Sys-

temintegrator etabliert und entwickelt sowohl
schliisselfertige Maschinen als auch Teillosungen, die

sichinbestehende Fertigungsstrafien integrieren lassen.
,Seit 25 Jahren arbeiten wir mit grofSen nordamerikani-
schen Herstellern zusammen, um innovative, hochrent-

able Losungen fir die Automobilindustrie und andere

Schwerindustrien zu entwickeln®, erzahlt Ben Huigen-
bos, Prasident von BOS. ,Unsere Kernkompetenzen lie-
gen in den Bereichen automatisierte Montage und mo-
derne Robotik einschliefllich SchweifSen, Laserbearbei-

tung, koordinierte Antriebstechnologie, kollaborative
Roboter und Qualitatsprifung.”
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Bild: BOS Innovations

Diese Erfahrung war fiir die Implementierung des La-
ser-Motion-Systems (L-MS) bei einem Automobilher-
steller gefragt. L-MS ist eine moderne Faserlaser-
Schneidmaschine, die mit einem linearen Direktantrieb
fiir prazise CNC-Abldufe ausgestattet ist. Die Hochleis-
tungsmaschine stellt komplexe Teile innerhalb enger
Toleranzen her, indem sie bis zu fiinf koordinierte Be-
wegungsachsen nutzt. ,Um die L-MS zu einem schliissel-
fertigen System auszubauen, mussten wir einen Roboter
integrieren, der die Teile be- und entladt und sie zu den
Stationen fiir das Entgraten, die Sichtprifung und die
Markierung transportiert®, erzahlt Steve Van Loon, Tech-
nology Manager fiir Laser and Motion Systems bei BOS.

Um sicherzustellen, dass die Laserschneidmaschine
einen Best-of-both-Worlds-Ansatz fiir viele Kunden bie-
ten kann, legte BOS bei der Entwicklung des Basissys-
tems grofiten Wert auf Flexibilitat und Modularitat.

Aufler dem 1-kW-Standardfaserlaser kann der Schneid-
kopf bis zu zwei Laserquellen mit einer Leistung zwi-
schen 0,5 und 6 kW oder auch Werkzeuge fiir das
Schweifden (auch Remote-Schweiflen) aufnehmen. Die
Maschine verfiigt tiber Optionen fiir die Rauchgasabsau-
gung, automatische Schrottentsorgung, automatische
Tiiren und Sicherheitsscanner fir die Beladung durch
einen Bediener oder einen Roboter.

Zur Bearbeitung konnen die Werkstiicke auf einem
flachen Bett oder einer Vorrichtung mit zusatzlichen
Servoachsen positioniert werden, mit der das Werkstiick
um 360 Grad drehbar ist. Durch die Verwendung eines
solchen Drehtisches kann die Beladung parallel zum
Laserprozess erfolgen. Die Flexibilitat erstreckt sich
auch auf die Grundflache: Die L-MS-Zelle ist ein fiir
1.300 mm lange Teile ausgelegter, etwa 2 m grofder Wiir-

fel und an allen Seiten erweiterbar, um Werkstiicke un-
terschiedlichster Grofde aufnehmen zu kdnnen.

Um dieses hohe Maf3 an Flexibilitdt zu unterstiitzen,
waren robuste und vor allem anpassungsfahige Steue-
rungs- und Netzwerktechnologien erforderlich, die eine
Integration der Maschine mit anderen Systemen in der
Anlage ermoglichen. Hoch synchronisierte Motor- und
Antriebstechnologien fiir die Schneidachsen waren ent-
scheidend fiir eine hohe Teilequalitét.

Flexible und modulare Steuerungstechnik
im Fokus

Ebenso im Vordergrund stand die Offenheit, mit der sich
die Echtzeitkommunikation mit der Robotersteuerung,
den Entgratungskomponenten und dem Bildverarbei-
tungssystem einfach sicherstellen liefs. Um dies zu er-

Ein Embedded-PC
CX2040 von Beckhoff
liefert die Rechen-
leistung fiir die Ko-
ordination der finf

Bewegungsachsen
der Hochgeschwin-
digkeits-Laser-
schneidmaschine.

reichen, arbeitete Steve Van Loon mit den Konstrukteu-
ren Scott McCall und Riley Tomiuck zusammen. Das
Team entschied, dass das System eine hohere Leistung
bendtigte, als ein herkommlicher Feldbus und eine
Hardware-SPS bieten konnten, und fokussierte sich auf
die Losungen von Beckhoff.

Servoanwendung einer Faserlaser-
Schneidanlage ist anspruchsvoll

JWann immer wir es mit anspruchsvollen Servoanwen-
dungen zu tun haben, arbeiten wir mit Beckhoff zusam-
men, sodass dies auch bei der L-MS nur folgerichtig war*,
sagt Steve Van Loon. BOS implementierte Beckhoff-
Automatisierungstechnologien erstmals vor zehn Jah-
ren bei einer grofien Kartonverarbeitungsanlage mit

MM MaschinenMarkt
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Die 2-kanaligen
Servoverstarker der
Serie AX5000 unter-
stiitzen mitihrer
Reglungstechnik

die dynamische
Achsansteuerung.

etwa 50 Bewegungsachsen und weitere Projekte folgten.
ImJahr 2018 nutzte das Unternehmen Beckhoff-Technik

fiir das erste Modell der L-MS, das zum Schneiden von

SUV-Trittbrettern konzipiert und zum Standardangebot
im Portfolio wurde. Bei diesem Projekt arbeitete das

Team eng mit dem lokalen Beckhoff-Team, d. h. mit Ver-
triebsingenieur Dean Herron und Applikationsin-
genieur Rui Zhang, zusammen.

Motion Control mit Ethercat setzt sich
durch

BOS realisierte fiir die L-MS eine prazise Bewegungs-
steuerung mit einer Vielzahl von rotatorischen Servo-
motoren und Direktantriebslosungen mit Ethercat-
Kommunikation. Die Maschine bearbeitet achteckige
Stahlrohrteile mit variablen Wandstarken, schneidet
einen 21,5-Grad-Winkel an einem Ende jedes Teils und

%
ax
5]
&

kann zwei Varianten mit entweder sechs oder zwolf Lo-
chern unter Einhaltung enger Toleranzen herstellen.
Indenhorizontalen Achsen kommen Linearmotoren
der Serie AL2800 des Automatisierungsspezialisten
Beckhoff zum Einsatz. Sie liefern Geschwindigkeiten
von bis zu 6 m/s und Spitzenkréfte von bis zu 4.500 N.
,Die X- und Y-Achsen haben hochdynamische Anforde-
rungen in Bezug auf Beschleunigung, Geschwindigkeit
und Genauigkeit, was den Einsatz von Linearmotoren
erforderlich machte®, erklart der Technology Manager
von BOS, Steve Van Loon.
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Die Maschine des Automobilherstellers verfiigt tiber
eine Z-Achse und einen Drehtisch, die beide mit Servo-
motoren der Baureihe AM8000 ausgestattet sind.

Die Servoverstarker AX5000 unterstiitzen die dyna-
mische Anwendung mit ihrer schnellen Regelungstech-
nik und ermdglichen die einfache Integration eines
kleineren Drittanbietermotors zur Steuerung der Theta-
Achse am Schneidkopf. Die One Cable Technology (OCT)
der Servomotoren und der Servoverstarker reduziert den
Verkabelungsaufwand.

Synchronisation: Ethernet-Funktion der
verteilten Uhren

JInjedem Gerat wird die Ethercat-Funktion der verteilten

Uhren (Distributed Clocks) genutzt, um eine exakte Syn-
chronisation und einen Jitter von weniger als 1 us zu er-
reichen, was fiir koordinierte Antriebssysteme wie das

Ein Control Panel CP2916 von Beckhoff bietet eine indus-
triegerechte Bedienerschnittstelle mit Multitouch-Funktion
und hoher Bildschirmauflésung.

der L-MS optimal ist", erklart Vertriebsingenieur Dean
Herron. Das breite Ethercat-1/O-Portfolio von Beckhoff
ist offen fiir die Kommunikation mit mehr als 30 Proto-
kollen und erméglicht so die einfache Verbindung mit
anderen Anlagenteilen der Produktionslinie, beispiels-
weise iber einen Ethernet/IP-Buskoppler.

Neben den platzsparenden Ethercat-Kopplern und
-Klemmen von Beckhoff implementierte BOS auch Twin-
safe-Klemmen fir die funktionale Sicherheit. Dies er-
moglicht es den Ingenieuren, Sicherheitstechnik direkt
in Standard-I/O-Segmenten zu platzieren, so Rui Zhang:

Bild: BOS Innovations



,BOS hat die Twinsafe Logic EL6900 als Sicherheits-SPS
in dieser Maschine eingesetzt. Durch diesen Ansatz kon-
nen wir den Zeitaufwand und die Komplexitdt reduzie-
ren, die sonst mit der Festverdrahtung von Sicherheits-
schaltern verbunden sind. Alle I/Os bleiben zusammen
im Rack oder werden als IP67-Ethercat-Box-Module di-
rekt an der Maschine montiert. Die Sicherheitslogik
lasst sich zudem einfach in der Standard-Twincat-Engi-
neering-Umgebung programmieren.”

Dimensionierung der Servomotoren mit
Twincat Motion Designer

Mit Twincat kénnen die Ingeni-
eure die Programmierspra-

Parameter auf dem Bildschirm sehen und Daten von je-
der Achse sammeln, einschlieflich Schleppfehler,
Beschleunigung und Verzogerung, um das System zu
optimieren.”

,Koordinierte Bewegungen erfordern eine Menge
Daten, die zwischen den Servoantrieben und dem Mo-
tion Planner {ibertragen werden missen. Ethercat ist
wirklich der einzige Feldbus, der das bewaltigen kann®,
erklart der Technology Manager von BOS, Steve Van
Loon. Die fertige Laserschneidmaschine erfiillte alle An-
forderungen des Automobilherstellers, und BOS arbeitet
bereits an der Implementierung weiterer Anlagen fiir
andere Kunden. (pf)

chen wahlen, mit denen sie
am besten vertraut sind oder
die am besten zum Projekt
passen. Sie implementierten
Twincat-PLC- und -CNC-Pake-
te und schdtzten unter ande-
rem die Mdglichkeit, G-Code
zu verwenden. ,Zudem war
der Twincat Motion Designer
bei der Dimensionierung der
Servomotoren der AM8000-
Serie sehr hilfreich, fiigt Steve
Van Loon hinzu.

Als  Steuerungsplattform
dient ein Beckhoff-Embed-
ded-PC CX2040 mit Quad-
Core-Intel-Core-i7-Prozessor.
Ein 15,6-Zoll-Control-Panel
CP2916 bietet eine Multi-
touch-Bedienoberfliche und
ein unter anderem fiir die Dar-
stellung der optischen Prii-
fungen optimal geeignetes
hochauflosendes Display.

morgen.

Automatische
Beladung schafft
Zykluszeit von 40
Sekunden pro Teil

Das komplette L-MS-System
hat der Endkunde Ende 2020
in seiner Anlage in Betrieb ge-
nommen. Mit schneller Steue-
rung und automatischer Be-
ladung erreicht die Maschine
eine Zykluszeit von 40 s oder
weniger pro Teil. ,Die L-MS |
lauft problemlos mit 2 m/s bei
einer Beschleunigungvon1,25
g und schneidet Locher mit <
der hochsten Prazision, die
der Kunde nach eigener Aus-
sage je gesehen hat", fasst
Steve Van Loon zusammen.
,Das liegt an der Geschwindig-
keit der Steuerung und an
dem Feintuning, das wir mit
Twincat Scope vorgenommen
haben. Mit dem Software-

Innovation
braucht
Dialog.

Wir entwickeln die

besten Automatisierungs-
[6sungen. Gemeinsam.
Mit Ihnen. Heute fiir

Oszilloskop konnten wir alle

Besuchen Sie uns auf der SPS in Nurnberg vom
8. bis 10. November 2022, in Halle 7, Stand 391 -

mehr auf www.lenze.com

Lenze

engineered
to win

The Courage
of Change
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VERBINDUNGSTECHNOLOGIE

Wie Energie und Daten den
Luftspalt liberwinden

Wenn Roboter ohne physische Verbindung ihre Werkzeuge wechseln,
dann gibt es auch keine verschlissenen Kontakte mehr: Die Nearfi-
Technologie von Phoenix Contact ersetzt Steckverbinder und nutzt
Luftspalte fiir die Ubertragung von Daten und Energie.

der schnell. Pro Tag kommt es hier zu Hunderten von
Steckzyklen zwischen einem Roboterarm und seinem
Wechselwerkzeug. Dies resultiert aus der zunehmenden

I n der Automobilfertigung verschleifden Steckverbin-

Auf einen Blick

In zunehmend automatisierten Prozessen mit vielen Steckzyklen
wie in der Automobilfertigung verschleifden Steckverbinder schnell.

Hier bietet sich die kontaktlose Ubertragung von Energie und Daten
Uber einen Luftspalt an. Die Herausforderung: Eine Funktechnolo-
gie finden, die eine industrielle Ubertragung ohne Latenz realisiert.

Phoenix Contact gilt als erster Anbieter einer kontaktlosen Ether-
net-Verbindung ohne nennenswerte Latenzzeiten. Mit den Nearfi-
Kopplern lassen sich beispielsweise auch schwer zugangliche Um-
gebungen erschliefRen.

Kontaktlose Ubertragung

von Energie und Daten:

Nearfi ersetzt verschleil3-

anfillige und wartungsin- =
tensive Steckverbindungen. ~—

e
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Automatisierung von Prozessen. Hier miissen Roboter
Uber immer mehr Fahigkeiten verfiigen und die unter-
schiedlichen Werkzeuge automatisiert steuern konnen.
Wegen der hohen Steckzyklen beim Werkzeugwechsel
reduziert sich der Nutzungszeitraum der Steckverbinder
deutlich, weil die Kontakte beim stdandigen Austauschen
,abbrennen®, verschmutzen oder sich verbiegen. Das
fiihrt zu Stillstandszeiten, die sich nicht voraussagen
oder einplanen lassen. Als vorbeugende Mafinahme be-
laufen sich die Kosten fiir regelméfliige Wartungsinter-
valle schnell auf einen siebenstelligen Betrag. Steckver-
binder werden oftmals auch bei fahrerlosen Transport-
systemen, Dreh- oder Rundtakttischen sowie Applika-
tionen, die Schleifringe verwenden, ersetzt. Alle bislang
verfiigbaren Losungen erweisen sich entweder als nicht
ausreichend performant, fehleranfillig oder wartungs-
intensiv und damit entsprechend teuer im Betrieb.

Hier bietet sich die kontaktlose Ubertragung von Ener-
gie und Daten iiber einen Luftspalt an. Dieser Ansatz
erlaubt nicht nur verschleif3- und wartungsfreie Verbin-
dungen, sondern sogar eine Weiterleitung durch Glas-

Bild: Phoenix Contact
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wande oder andere nicht leitende Medien, sodass sich
vielfdltige Anwendungsmoglichkeiten ergeben. Mit den
Nearfi-Kopplern von Phoenix Contact lassen sich bei-
spielsweise nicht oder schwer zugangliche Umgebun-
gen, wie abgeschlossene Schaltschranke, Hochspan-
nungsbereiche oder Reinrdume, erschlief3en.

In der industriellen Automatisierung basiert der Da-
tenaustausch heute in der Regel auf Ethernet (100
Mbit/s). Bei einigen der verwendeten Protokolle - zum
Beispiel Profinet IRT oder Ethercat - handelt es sich um
sogenannte Echtzeitprotokolle, die eine Kommunikati-
on mit besonders niedriger Latenz erfordern.

Funktechnologie fiir eine kontaktlose
Ubertragung ohne Latenz

Als Treiber fiir diese Entwicklung fungieren die Heraus-
forderungen der digitalen Produktion sowie das hiermit
verbundene Ziel einer wirtschaftlichen Fertigung in Los-
grofde eins. Zudem sollen die internationale Wettbe-
werbsfahigkeit des jeweiligen Unternehmens sowie die
Effizienz (iber die gesamte Wertschopfungskette — von
der Entwicklung bis zum Anwender - gesichert werden.
Vor diesem Hintergrund bestand die grofte Herausfor-
derung fiir Phoenix Contact darin, die richtige Funk-
technologie zu finden. Um die Vision einer industriellen
kontaktlosen Ubertragung ohne Latenz realisieren zu
konnen, musste das Unternehmen neue Wege beschrei-
ten, damit die Daten anders als {iber die iiblichen Funk-
standards weitergeleitet werden.

Im Ergebnis stellt Phoenix Contact nun als erster An-
bieter eine kontaktlose Ethernet-Verbindung ohne nen-
nenswerte Latenzzeiten zur Verfligung. Der Datenaus-
tausch griindet sich auf eine drahtlose 60-GHz-Kom-
munikation im Nahfeldbereich. Auf diese Weise ist eine
Bit-orientierte Ubertragung moglich, wie sie beispiels-
weise auch bei der Lichtwellenleiter-Kommunikation
genutzt wird.

Samtliche anderen etablierten Funkiibertragungs-
technologien setzen auf eine paketorientierte Weiter-
leitung der Daten, die stets zu erheblichen Latenzen
fithrt. Denn die Pakete miissen erst empfangen, neu ver-
packt und drahtlos versendet werden. Ahnlich auf der
Empfangerseite, welche die Pakete ebenfalls erhalten,
auspacken und wieder ausgeben muss. Dieser Prozess
umfasst viele asynchrone und Latenz-verursachende

Die NearFi-Koppler
missen nicht exakt
zentriert werden, sie
kénnen sich mit
einem Versatz oder
einem tangentialen
Winkel gegeniiber-
stehen

VERFASST VON
Benjamin Fiene

Produktmarketing
Communication
Interfaces

Phoenix Contact
Electronics
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Leitfaden
fur die Auto-
matisierung
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Strukturierte Automatisierungs-
systeme

Die richtige Komponentenauswahl flir
modulare Maschinen und Anlagen

1. Auflage 2021, 434 Seiten
ISBN: 978-3-8343-3451-0
49,80 EUR

Das Buch widmet sich allen
Aspekten der Automatisierungs-
technik und unterstitzt bei der
Auswahl der richtigen Automatisie-
rungskomponenten.
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Vorgange, die bei der neuartigen Nearfi-Kommunikati-
onstechnik komplett unterbleiben. Die Ubertragung von
Echtzeit-Ethernet-Protokollen bedingt dariiber hinaus
eine Vollduplex-Weiterleitung, also den gleichzeitigen
Datenaustausch in beide Richtungen. Dieser Anspruch
stellt etliche Funktechnologien - etwa WLAN oder 5G -
vor ein Problem.

Technologien wie WLAN und Bluetooth
parallel verwenden

In der Nearfi-basierten Losung von Phoenix Contact wer-
den zwei 60-GHz-Verbindungen - ein Uplink und ein
Downlink - parallel auf getrennten Frequenzbandern
eingesetzt, um einen Vollduplex-Betrieb zu ermégli-
chen. Zum Vergleich: WLAN erzeugt bei einer Ethernet-
Kommunikation eine Latenz von rund 10 bis 20 ms
(10.000 bis 20.000 ps). 5G strebt fiir die Zukunft 1 ms
(1000 ps) an. Nearfi bietet hingegen eine Latenz von we-
nigerals1 s, ist somit circa tausendmal schneller als 5G.
Auflerdem erlaubt Nearfi eine kontaktlose und
latenzfreie Ethernet-Ubertragung bis 100 Mbit/s in Echt-
zeit und arbeitet ferner protokollunabhéngig. Folglich
eignet sich die Technologie auch fiir zukiinftige Ent-
wicklungen.

Da die Funkkommunikation im Nahfeldbereich tiber
einen sehr geringen Abstand erfolgt, entsteht kein Stor-
spektrum im Umfeld der Gerate, sodass sich zahlreiche
Nearfi-Systeme parallel verwenden lassen sowie eine
Koexistenz mit vorhandenen Funktechnologien - zum
Beispiel WLAN oder Bluetooth - gegeben ist. Industriel-
le Storspektren, wie sie beispielsweise beim Lichtbogen-
schweifien auftreten, konnen die Nearfi-Technologie
ebenfalls nicht beeinflussen. Diese wird erstmals in den
neuen Nearfi-Kopplern von Phoenix Contact genutzt.
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Werkzeugwechsel bei
einem Industrierobo-

ter: Hohe Steckzyk-
len reduzieren die
Lebensdauer von
Steckverbindern, weil
die Kontakte dabei
verschmutzen, ab-
brennen oder sich
verbiegen.

Bild: Phoenix Contact

Die Gerdte ermdglichen die Weiterleitung von s0 W
Energie (24 V, 2 A) sowie von Echtzeit-Ethernet-Daten
iber einen Luftspalt bis zu einer Entfernung von einigen
Zentimetern. Aufgrund des robusten IP65-Gehduses mit
Mi2-Anschliissen fiir Ethernet und Spannung lassen
sich die Nearfi-Koppler auch in anspruchsvollen Um-
gebungen einsetzen.

Die Energietibertragung geschieht induktiv. Der Base-
Koppler erzeugt iiber eine Spule ein magnetisches Feld,
dasin die Spule des Remote-Kopplers induziert wird. Die
aktive Regelung wahlt immer die bestmdglichen Para-
meter fir die Kommunikation aus. Dadurch reduziert
sich die Leistung nicht iber den Abstand, sondern wird
auf dem gesamten Arbeitsbereich konstant bei 50 W ge-
halten. Endgerite, wie zum Beispiel I/O-Stationen oder
Switches, lassen sich also kontaktlos mit Energie ver-
sorgen. Die Kopplung erfolgt automatisch, es ist somit
keine Konfiguration oder Programmierung erforderlich.

Zum Datenaustausch werden mindestens zwei Gerdte
bendtigt: ein Base- und ein Remote-Koppler. Mit dem
Base-Koppler lassen sich beliebig viele Remote-Koppler
kombinieren und umgekehrt. Die Koppler bedingen kei-
ne Konfiguration und kénnen so einfach verwendet wer-
den wie eine Steckverbindung. Uber eine integrierte
Ausrichthilfe wird signalisiert, sobald die Gerate optimal
verbunden sind. Das leuchtende Koppler-Gehause zeigt
die Betriebsbereitschaft der Koppelstrecke selbst in
schwer zuganglichen Einbaupldtzen gut sichtbar an.
Uber einen digitalen Ausgang lassen sich die Koppler
zusdtzlich durch ein iibergeordnetes Steuerungssystem
diagnostizieren. Ein digitaler Eingang am Base-Koppler
erlaubt das definierte Ein-/Ausschalten des Remote-
Kopplers.

Unprazise Positionierung von Base- und
Remote-Gerit

Im Gegensatz zu den iiblichen Steckverbinderldsungen
konnen die Base- und Remote-Koppler aus beliebigen
Richtungen ebenso wie rotierend zueinander gefiihrt
werden. Dariiber hinaus muss der Anwender die Gerate
nicht exakt zentrieren; sie konnen sich mit einem Ver-
satz oder einem tangentialen Winkel gegeniiberstehen.
Dies verringert die Prazisionsanforderungen an die me-
chanische Bewegung von zwei unabhédngigen Anlagen-
teilen erheblich. Bei einem Steckverbinder sind Stecker
und Buchse hingegen sehr prazise zu positionieren, weil
die empfindlichen Stifte ansonsten schnell beschadigt
werden.

In rotierenden Anwendungen kommen manchmal
Schleifringe oder optische Drehiibertrager zum Einsatz.
Bei beiden Systemen tritt ein hoher mechanischer Ver-
schleif? auf. Zudem miissen sie genau gefertigt werden,
was die Kosten und die Ausfallraten in die Hohe treibt.
Nearfi-Kopplern reicht dagegen eine einfache, unprizi-
se Positionierung von Base- und Remote-Gerdt aus, um
eine zuverlissige, verschleififreie Ubertragung sicherzu-
stellen. Die Koppler werden direkt oder iiber Befesti-
gungswinkel von drei verschiedenen Seiten mit Ms-
oder M6-Schrauben fixiert. Auf diese Weise lassen sie
sich universell und flexibel montieren.

Durch die Nutzung der Nearfi-Koppler reduzieren sich
folglich Serviceeinsdtze, Wartungskosten entfallen und
dadurch lasst sich die Anlagenverfiigbarkeit steigern.
Sinkende Aufwdnde und optimierte Produktionsprozes-
se verkiirzen ihre Amortisationszeit deutlich. (pf)
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Transparente Stromversorgung
in Rechenzentren

Das Universalmess-
gerat ,UMG 103-
CBM" rechts oben
erméglicht eine
prazise Ermittlung
des PUE-Wertes.
Verbrauche die nicht
direkt zur Datacen-
ter-Infrastruktur
gehoren, werden mit
dem Messgerat
kostengtlinstig erfasst
und bei der Berech-
nung beriicksichtigt.

VERFASST VON
Martin Witzsch

Diplom-Physiker und
freier Journalist

Hochverfiigbarkeit ist bei der Energieversorgung von Rechenzentren
Pflicht. Dafir ist der gesamte Strang von der Einspeisung bis zu

den Racks redundant ausgelegt. Entsprechend hoch sind die
Anforderungen an die Uberwachung.

Janitza
= [ MG 1ea-CaM

ordentlich tiberwacht werden, gehoren neben Si-
cherheitsaspekten auch Energiemanagement und
Kostenstellenabrechnung dazu. Besonders anspruchs-
voll sind Standorte, die Co-Location (siehe Kasten) an-
bieten. Mit der richtigen Kombination aus Messtechnik
und Software kann der Betreiber alles im Blick behalten.

S oll die Stromversorgungin einem Rechenzentrum

Auf einen Blick

Um die Stromversorgung von Rechenzentren zu Giberwachen, sind
auch das Energiemanagement und die Kostenstellenabrechnung
von grofRer Bedeutung.

Dafiir nutzt Datacenter One, ein Betreiber von Rechenzentren, die
Messgerate von Janitza. Sie Giberwachen vor allem die beiden unab-
hangigen Strompfade - das Riickgrat der Stromversorgung.

So lassen sich die Rechenzentren sicher tiberwachen und kritische
Bereiche bei Stromausfall schiitzen.
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Die Datacenter One GmbH betreibt Rechenzentren in
Stuttgart, Leverkusen und Hilden. Dartiber hinaus plant
und baut das Unternehmen schliisselfertige Rechenzen-
tren innerhalb von sechs bis neun Monaten, ab 500 Qua-
dratmetern Mietfliche auch am Wunschstandort.

Co-Location-Angebote bieten den Kunden maximale
Freiheiten: Sie profitieren von der Infrastruktur, wie der
Energieversorgung, erhalten aber einen geschlossenen
Raum, in dem sie eigenes Equipment installieren. Die
Kapazititen sind im laufenden Betrieb skalierbar. Uber
einen ,Colo-Connect-Service” bei Datacenter One kann
man mehrere Rechenzentren koppeln und die Verbin-
dung zu einem Firmensitz sicherstellen.

Die jeweiligen Leistungen sind vertraglich in Service
Level Agreements (SLAs) - der Dienstleistungs-Gtite-
Vereinbarung - geregelt. Dazu gehoren auch genaue
Angaben iiber Netzspannung und Frequenz. Bei Data-
center One beispielsweise muss im Streitfall das Unter-
nehmen deren Einhaltung nachweisen.

Am Standort Hilden ist hierfiir Projektmanager Chris-
tian Werner verantwortlich, der bei Datacenter One Neu-
bauten und Ausbauten betreut. Er kennt die Besonder-
heiten des Co-Location-Geschafts genau: ,Wir sichernin

Bild: Martin Witzsch info@witzsch.com
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den SLAs eine bestimmte Netzqualitdt mit definierten
Toleranzgrenzen zu. Wenn wir das nicht einhalten, kann
uns der Kunde in Regress nehmen."

Rechenzentren - die Konigsdisziplin
der Messtechnik

Hochverfiigbarkeit, Energiemanagement, Kostenstel-
lenabrechnung: In jedem Bereich eines Rechenzent-
rums muss gemessen werden. Werner nutzt hierfiir die
Gerédte des Messtechnikspezialisten Janitza, auf die er
durch einen Kunden aufmerksam wurde. Inzwischen
gehoren diese zum Standard bei Datacenter One. Sie
Uiberwachen vor allem das Rickgrat der Stromversor-
gung, die beiden unabhangigen Strompfade.

Der Aufbau ist gemafs DIN EN 50600 Level 3 von der
TUVIT (TUV Informationstechnik GmbH) zertifiziert.
Auflerdem geniigt der Standort der ISO 27001, einer
Norm, die das Informationssicherheits-Management-
system beschreibt. Gerald Fritzen, bei Janitza der Spe-
zialist fir Rechenzentren, beschreibt die Messtechnik:

,Wir haben eine umfassende Uberwachung, beginnend

bei den Primar- und Sekunddrversorgungen, das heifst:
den Transformatoren und Generatoren. Das geht bis zu
den Sekundarverteilern fiir die Racks. Unser Messkon-
zept erfasst samtliche Granularitatsstufen von I bis II1.“

Injeder NSHV, den Niederspannungs-Hauptverteilun-
gen, iberwacht ein Klasse-A-Messgerdt die Netzqualitat
direkt an der Einspeisung. So lassen sich samtliche
Spannungsanomalien, wie kurzzeitige Transienten oder
Oberschwingungen, gerichtsfest erfassen und gemaf3
den verschiedenen Netzqualitdtsstandards der DIN EN
61000-2-4 Klasse 1 bis Klasse 3 auswerten.

Im Bereich der NSHYV gilt die Klasse 2 fiir allgemeine
Anwendungen. Fir die USV, die unterbrechungsfreie
Stromversorgung, sind die scharferen Grenzwerte der
Klasse 1 zu erfiillen. Die Qualitdtsmessungen dort erfol-
gen mit besonders hochwertigen Spannungsqualitats-
analysatoren UMG 512.

Fritzen restimiert: ,Man kann jederzeit sehen, wie
hoch die Stromkreise ausgelastet sind. Damit verfiigen
wir auch tiber eine Redundanziiberwachung. Im Nor-
malbetrieb sind beide Systeme aktiv. Da bei einem Aus-

Projektmanager
Christian Werner von
Datacenter One
(links) und Gerald
Fritzen von Janitza.

Bild: Janitza Electronics GmbH/ Martin Witzsch

fall von Pfad A das B-System iibbernehmen muss, diirfen
beide nicht mehr als 40 Prozent ausgelastet sein.”

Unverzichtbar: messen von
Differenzstromen

Zu den unverzichtbaren Standards gehort bei Rechen-
zentren auch die Uberwachung von Differenzstrémen.
Auf keinen Fall darf ein schleichend auftretender Isola-
tionsfehler zur Storung fithren. Deshalb sind bei Data-
center One die Verteilungen als TN-S-System mit einem
zentralen Erdungspunkt ZEP aufgebaut. Uber diesen
lassen sich Fehlerstrome im gesamten System identifi-
zieren.

Diese RCM-Uberwachung erfolgt ebenfalls mit den
Janitza-Geraten. ,Der ZEP ist vorbildlich. Wir sind weit
unter den 0,2 Prozent AufSenleiterstrom im Vergleich
zum Gesamtstrom®, lobt Fritzen die Qualitdt der Anlage
und weist noch auf einen weiterer Vorzug hin: ,Durch
die kontinuierliche RCM-Uberwachung entfllt bei der
vierjahrlichen DGUV-Uberpriifung die Isolationsmes-
sung.” Diese ware fiir ein Rechenzentrum auch kaum
machbar, da hierfiir die jeweiligen Stromverteilungen
abgeschaltet werden miissten.

In der Hauptverteilung der USV wird ebenfalls der Ge-
samtfehlerstrom gemessen. Da dort Stromschienen mit
sehr grofien Querschnitten verbaut sind, werden als
Wandler sogenannnte Rogowski-Spulen verwendet. Die-
selassen sich sehr flexibel und ohne Unterbrechung des
Stromkreises um einen Leiter legen und eignen sich fiir
sehr grofie Querschnitte. Die RCM-Uberwachung erfolgt
bis zu den Sekundarverteilern, was eine schnelle Identi-
fizierung von Fehlern mdglich macht.

Pflicht und Kiir: das messtechnische
Erfassen der Peripherie

Die Rechenzentren von Datacenter One weisen mit ei-
nem PUE-Wert von weniger als 1,3 eine hohe Energie-

Janitza

Durch die permanente Uberwachung der Differenzstréme
lassen sich Abweichungen vom Normalverlauf erkennen
und es lassen sich Rickschlisse auf die Isolationsbeschaf-
fenheit der Anlage treffen.
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Sl _—
An dieser Stelle wird der Ableitstrom oder Fehlerstrom der
gesamten Elektroinstallation inklusive Betriebsmittel ge-
messen.

effizienz auf. Die Kennzahl PUE (Power Usage Effective-
ness) ist das Verhaltnis der insgesamt in einem Rechen-

zentrum verbrauchten Energie zur Energieaufnahme
der IT-Infrastruktur.
Jendher der Wertan
1,0 liegt, desto ener-
gieeffizienter arbei-
tet das Rechenzent-
rum.

Seit 2021 ist das
Unternehmen Teil
des Climate Neutral
Data Centre Pact
(nachhaltiges  Be-
wirtschaften der Re-
chenzentren; Kli-
mapakt der europaischen Datacenter-Betreiber), um so

den nachhaltigen Rechenzentrumsbetrieb voranzutrei-
ben. Hierfiir und natirlich fiir den storungsfreien Be-

trieb des Gebdudes lasst Projektmanager Werner auch
die Energieversorgung der weniger kritischen Bereiche

uberwachen. Dazu gehoren die Klimatisierung, die Be-

[T wro

Bild: Janitza Electronics GmbH/ Martin Witzsch

,Durchdie kontinuierliche RCM-
Uberwachung entfdllt bei der
vierjdhrlichen DGUV-Uberpriifung
die Isolationsmessung.“

Gerald Fritzen, Spezialist fiir Rechenzentren bei Janitza

leuchtung und die Biirordaume - eine typische Aufgabe
fiir die kostengiinstigen und platzsparenden Messgera-
te vom Typ UMG 20CM.

Zusdtzliche Universalmessgerate UMG 103-CBM fiir
die Hutschiene dienen der prazisen Ermittlung des PUE-
Wertes. Sie messen die Verbrduche in den Untervertei-
lungen fir Licht und Kraft. Diese Verteiler weisen noch
eine Besonderheit auf, die nicht verpflichtend, aber sehr
niitzlich ist: einen STS-Schalter (Stativ Transfer Switch).
Fallt ein Versorgungspfad weg, wechselt er automatisch
zur anderen Versorgung. Dies passiert so schnell, dass
man die Unterbrechung kaum bemerkt. Damit sind bei
einem Stromausfall nicht nur die kritischen Bereiche
geschiitzt; selbst der Alltag in den Biiros kann weiter-
laufen.

| Die Dieselgeneratoren

Abschliefend seien noch die Messungen an den beiden
Dieselgeneratoren erwdhnt: Theoretisch kénnen sie
Strom ins Netz einspeisen. Damit unterliegt die Anlage
den gleichen Regeln, die auch fir dezentrale Erzeuger
wie PV- oder Wind-
kraftanlagen gelten.
Messgerdte in diesem
Bereich miissen die
Richtlinie MID (Mea-
suring Instruments
Directive)  erfiillen,
die im Mairz 2004
vom Europdischen
Parlament herausge-
geben wurde.

Fritzen erlautert:
,Fir die Generatoren
nutzen wir unsere Messgerate UMG 96-PA-MID. So kon-
nen wir jederzeit MID-konform nachweisen, wie viel
Energie moglicherweise exportiert wurde. Das ist natir-
lich nicht der Sinn der Anlage, aber wir sind mit dem
Gerdt auf der sicheren Seite, falls der Energieversorger
einen Nachweis fordert.” (mi)

Sonderfall Co-Location

Rechenzentren stellen in der Regel Speicher-
platz oder Rechnerkapazitdten zur Verfigung.
Beim Geschéftsmodell Co-Location werden aber
tatsachlich Raumlichkeiten vermietet. Diese
verfligen somit tiber eine eigene Stromversor-
gung, die Kopfverteiler mit jeweils vier Strom-
kreisen.

Auch diese werden bei Datacenter One perma-
nent iberwacht. ,In den Kopfverteilern nutzen
wir UMG-20CM-Messgerate”, erldutert Fritzen.
.Dank der zwanzig Kandle konnen wir Differenz-
strom und Betriebsstréme aller Abgédnge erfas-
sen und haben sogar noch Ausbaureserven.”

Die Messgeréte in den Kopfverteilern werden
auch fur lokale Alarme genutzt: Markante Warn-

leuchten tiber den Schaltschranken melden
optisch mit einem orangefarbenen Lichtzeichen,
wenn der Differenzstrom 28 Milliampere (mA)
tiberschreitet. Uber 30 mA geben eine rote
Leuchte und ein akustisches Signal unmissver-
standlich Alarm.

So erhalten neben der standig besetzten Leit-
zentrale auch Techniker vor Ort eine Meldung.
Werner nennt den Grund: ,Der Kunde wird sofort
gewarnt, wenn er in seinem Raum arbeitet. Zwar
wird auch unser Personal informiert und leitet
die Meldung rasch weiter. Theoretisch kann es
dann aber schon zum Schlag gekommen sein.
Die Visualisierung alarmiert optisch und akus-
tisch unmittelbar.”

78 MM MaschinenMarkt 11]2022



Winkelschleifer sollten moglichst wenig vibrieren.
Bei der Auswahl dieser Werkzeuge sollte darauf

geachtet werden, dass ein Autobalancer und ein
B vibrationsddampfender zweiter Handgriff vorhanden
sind. Ein Autobalancer ist ein auf der Antriebswelle
der Schleifmaschine sitzender automatischer Un-
=== wuchtausgleicher. Werkzeuge mit diesem Konstruk-
~ tionsmerkmal vibrieren deutlich weniger und kon-
nen zum Teil dreimal so lange benutzt werden wie
solche ohne Autobalancer, ehe der Auslose- oder der
Grenzwert fur die tagliche Einsatzzeit erreicht wird.

VERFASST VON
Thomas Preufd

Autor
fur Chicago Pneumatic

WEISSFINGERKRANKHEIT
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Achtung bei der Arbeit mit
vibrierenden Werkzeugen

Die Verwendung von vibrierenden Druckluftwerkzeugen kann das
Hand-Arm-Vibrationssyndrom (HAVS) ausldsen. Wer fiir die
Instandhaltung von Kraftwerkzeugen bzw. fiir Sicherheit im Betrieb
verantwortlich ist, sollte wissen, wie es zu HAVS kommen kann und wie
man die Risiken in den Griff bekommt.

trie, Instandhaltungsarbeiten in Raffinerien, die

Handarbeit von Steinmetzen und in Kfz-Werkstét-
ten oder auch die Montage grofier Rohrsegmente in der
Ol- und Gasindustrie haben eines gemeinsam: Sie sind
echte Knochenarbeit - mit grofen Belastungen fiir Han-
de, Arme und Riickenmuskulatur der ausfiihrenden
Mitarbeiter. Werden dabei vibrierende Handwerkzeuge
eingesetzt, wie MeifSel- und Niethammer, Schleifma-
schinen oder Schlagschrauber, treten oft intensive, wie-
derholte Schwingungsbelastungen auf. Und ibersteigen

S chleif- und Schrupptatigkeiten in der Metallindus-

Auf einen Blick

Handen.

Vibrierende Handwerkzeuge l&sen intensive, wiederholte Schwin-
gungsbelastungen fir den Kérper aus.

Dadurch kann die WeiRfingerkrankheit ausgelést werden. Sie ver-

ursacht Schaden an Blutgefaf3en und Nerven in den Fingern und

Sicherheitsbeauftragte im Unternehmen sollten daher die einge-
setzten Werkzeuge und die Handhabung stets im Blick behalten.

diese bestimmte Werte, konnen die Tatigkeiten das so-
genannte Hand-Arm-Vibrationssyndrom (HAVS, auch
Weifdfingerkrankheit oder Raynaud-Syndrom) hervor-
rufen.

Diese Krankheit verursacht Schdden an Blutgefdfien
und Nerven in den Fingern und Handen, an Muskeln,
Arm- und Handgelenken. Anfangs werden die Finger-
spitzen taub, es kribbelt oder sticht in den Fingern. Auch
wenn diese Empfindungen kommen und gehen konnen
und kein Beweis fiir HAVS sind, sollten sie als mogliche
Frithindikatoren ernst genommen werden. Im Laufe der
Zeit werden die Symptome schwerwiegender. Zuweilen
bleibt die Taubheit in den Fingern dann dauerhaft, wo-
durch die Betroffenen im Alltag stark beeintrachtigt
sind. Dann kann es schon problematisch werden, ein
Hemd auf- oder zuzukné&pfen.

| Vibrationspegel und Nutzungszeit

Das HAVS kann im Prinzip alle Benutzer treffen, die hau-
figund langer mit vibrierenden Handwerkzeugen arbei-
ten. Die Schliisselfaktoren sind der Vibrationspegel so-
wie die Nutzungszeit pro Schicht (auch ,Expositions-
dauer” genannt). Die Vibrationen miissen von den Werk-
zeugherstellern als Beschleunigungswert angegeben
werden, ausgedriickt in der physikalischen Einheit
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,Meter pro Quadratsekunde”. Beide zusammengenom-

men, Vibrationspegel und Nutzungszeit, konnen einen
Hinweis auf das mogliche Gefahrdungspotenzial eines
Mitarbeiters oder einer Mitarbeiterin geben. Das Gute
ist: Wer die Gefadhrdungen kennt, kann HAVS in seinem
Betrieb vermeiden. Das Uble an HAVS ist: Wenn die
Krankheit ein- oder aulftritt, bleibt sie bei den Betroffe-
nen oft fiir immer.

Sicherheitsbeauftragte sollten sich die folgenden
Fragen stellen:

« Arbeiten Beschaftigte in unserem Betrieb taglich ver-
gleichsweise lange mit vibrierenden Handwerkzeugen,
wie Schleifmaschinen, Meifdelhdmmern oder Schlag-
schraubern? (Was ,lange“ in diesem Zusammenhang
bedeutet, wird weiter unten erklart.)

- Hat schon einmal jemand nach der Benutzung von
Handwerkzeugen tiber Taubheit oder weifd gewordene
Finger geklagt, haben Hinde nach Temperaturdnderun-
gen (wenn sie kalt oder nass wurden) begonnen zu
schmerzen?

Wenn das der Fall ist - oder es sich nicht sicher aus-
schliefSenlasst -, konnten Teile der Belegschaft in Gefahr
sein, ein Hand-Arm-Vibrationssyndrom (HAVS) zu ent-
wickeln oder es schon entwickelt haben. Dann sollten in
jedem Falle Mafinahmen ergriffen werden, bevor es zu
spatist.

| Auslése- und Grenzwert

Zwei Faktoren spielen eine Rolle dabei, ob Beschiftigte
beider Arbeit mit angetriebenen Werkzeugen gefahrdet
sind: erstens, wie stark das Werkzeug vibriert, und zwei-
tens, wie lange damit gearbeitet wird.

« Der Vibrationspegel eines Handwerkzeugs wird in
der Regel vom Hersteller im Handbuch oder der Be-
triebsanleitung des Werkzeugs als Beschleunigungswert
angegeben. Er entspricht der Starke der im Einsatz auf-
tretenden Schwingungen und muss anhand der ISO
28927 berechnet werden. Diese Richtlinie beschreibt
Messverfahren zur Ermittlung der Schwingungsemis-
sion an handgehaltenen motorbetriebenen Maschinen
-im Teil 1 etwa fiir Winkelschleifer und Vertikalschleifer.
Um zu berechnen, wie lange die Hand den potenziell
gefdhrlichen Schwingungen ausgesetzt ist, wird die Vi-
brationszeit pro Arbeitszyklus oder Stunde multipliziert
mit der Anzahl der Zyklen oder Arbeitsstunden, die das
Werkzeug pro Tag benutzt wird.

- Die wichtigste Norm, in der festgelegt ist, wie lange
jemand ein Werkzeug sicher bedienen kann, ist die EU-
Richtlinie 2002/44/EG, die in Deutschland in der Larm-
und Vibrations-Arbeitsschutzverordnung umgesetzt
wurde. Sie gilt weltweit als wichtigste Referenz zum
Thema HAVS. Darin wird im Wesentlichen festgelegt,
was ein Arbeitgeber tun muss, um die Vibrationsbelas-
tungen, denen seine Angestellten ausgesetzt sind, zu
kontrollieren. Vorgegeben sind (1) der sogenannte tag-
liche Auslésewert sowie (2) ein Grenzwert fiir die maxi-
male Belastung durch Hand-Arm-Vibrationen. Beide
Werte sind auf einen 8-Stunden-Arbeitstag normiert.

Sobald der tdgliche Auslosewert iberschritten wird,
muss der Arbeitgeber erste MafSnahmen ergreifen, um
die Vibrationsbelastung zu reduzieren. Belastungen
oberhalb des Grenzwertes sind nicht zugelassen. Das
heif3t, der Mitarbeiter darf nicht weiterarbeiten, wenn
der Grenzwert Uiberschritten wird. Der Arbeitgeber ist
dann verpflichtet, herauszufinden, warum der Grenz-

Risiken am Arbeitsplatz begrenzen:
So senken Sie die Vibrationsbelastung

Es gibt zahlreiche MaRnahmen, mit denen Sie das Risiko
durch zu hohe Vibrationen minimieren kdnnen. Die Be-
grenzung der Vibrationsbelastung durch ein geeignetes
Werkzeug ist eindeutig die wichtigste. Aber Sie sollten
auch einige weitere Punkte im Blick haben, um sich selbst,
die Kollegen oder Ihre Mitarbeiter zu schiitzen. Hier die
wichtigsten Tipps:

1. Wahlen Sie ein Werkzeug, das moglichst wenig vibriert.
Achten Sie zum Beispiel bei Winkelschleifern darauf, dass
ein Autobalancer (ein auf der Antriebswelle der Schleif-
maschine sitzender automatischer Unwuchtausgleicher)
und ein vibrationsdampfender zweiter Handgriff vorhan-
den sind. Probieren Sie im Zweifel verschiedene Werkzeu-

tes Werkzeug wdhlen, mit dem Sie die Arbeit schneller
erledigen kdnnen als mit anderen, vielleicht leichteren.
Am besten ist natirlich die Kombination ,leicht und leis-
tungsfahig”.

. Wenn sich starke Vibrationen nicht vermeiden lassen,

begrenzen Sie bei diesen Anwendungen die Arbeitsdauer
je Schicht. Bei Arbeiten mit starken Vibrationen kann der
Bediener innerhalb von Minuten eine potenziell schad-
liche Schwingungsdosis erhalten. Dafiir ein Beispiel: Bei
Anwendungen mit hohen Vibrationen von 20 Metern pro
Quadratsekunde ist der Grenzwert, bei dem ein Arbeitge-
ber Mafdnahmen zur Begrenzung der Vibrationen ergrei-
fen muss, schon nach nur 8 Minuten erreicht.

ge aus und wahlen Sie eines, das in lhren Fingern, nach 5. Halten Sie das Werkzeug locker, driicken Sie den Griff nur
kurzer Testanwendung, kein Kribbeln oder Taubheitsge- wenn notig.
fuhlauslost oder das Ihnen am angenehmsten erscheint. 6. Halten Sie die Hinde warm und versuchen Sie direkten

2. Stellen Sie sicher, dass Ihre Werkzeuge richtig gewartet
sind.

3. Verwenden Sie grundsatzlich das am besten geeignete
Werkzeug fiir die Anwendung. Da bezliglich der Vibra-
tionsexposition vor allem die Zeitspanne der Anwendung
zéhlt, sollten Sie ein moglichst leistungsstarkes, effizien-

Kontakt mit kalten Handgriffen zu vermeiden. Bewahren
Sie das Werkzeug korrekt auf und lassen Sie es nicht tiber
Nacht drauf3en liegen.

. Nehmen Sie sich regelmafige Auszeiten. Vermeiden Sie

lange Sequenzen bei hohen Vibrationen und versuchen
Sie, andere Aufgaben einzuschieben.
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wert iiberschritten wurde, und soll in der Folge sicher-
stellen, dass dies nicht wieder geschieht.

In der EU-Richtlinie 2002/44/EG bzw. der deutschen
Larm- und Vibrations-Arbeitsschutzverordnung wurde
der tdgliche Expositionsgrenzwert fiir Hand-Arm-Vib-
rationen, normiert auf einen Bezugszeitraum von 8
Stunden, auf 5 Meter pro Quadratsekunde festgesetzt.
Der tdgliche Auslosewert, auf den gleichen Bezugszeit-
raum normiert, liegt bei 2,5 Metern pro Quadratsekunde.
Durch die quadratische Funktion vervierfacht sich die
mogliche Einsatzdauer, wenn ein Werkzeug mit halb so
hohem Schwingungspegel verwendet wird.

Zu beachten ist, dass die von den Herstellern angege-
benen Schwingungswerte nur Anhaltspunkte sind.
Grundsatzlich sollten die Vibrationen unter den tatsach-
lichen Bedingungen der Anwendung gemessen werden

-wasallerdings nicht immer moghch ist. Daher spﬂte der WURTH Industrie Service
angegebene Wert mit einem Sicherheitskoeffizienten
multipliziert und die ISO 5349 fiir weitere Informationen
zur Messung der Vibrationsstufe herangezogen werden. SMART WORKPI'ACE
Diese Norm befasst sich mit mechanischen Schwingun-
gen, insbesondere der ,Messung und Bewertung der Ein-
wirkung von Schwingungen auf das Hand-Arm-System
des Menschen®.

| 200 Schrauben in einer Schicht

. . . lhre Herausforderung:
Nehmen wir an, ein Werker verwendet einen Schlag-

schrauber des Typs CP6135 von Chicago Pneumatic, um
grofle Schrauben zu 16sen. Das Werkzeug schwingt ge- * Zentrales Warenlager
mafs Standardpriifung nach ISO 28927 mit 13,6 Metern * Fixe Materialausgabestellen
pro Quadratsekunde. Die Expositionsdauer betrdgt etwa
13 Minuten: Der Mitarbeiter hat in einer Schicht 200
Schrauben zu l6sen und braucht fiir jede Schraube 4 Se- * Keine Kostenibersicht
kunden, dasbedeutet 200 x 4 Sekunden = 800 Sekunden
=13:20 Minuten.

Nach der Richtlinie liegt der Auslosewert bei Vibratio-

* Manuelle Bestellungen & Bedarfsscheine

* Lange Wegzeiten

Die Lésung:

nen von 15 Metern pro Quadratsekunde bei 13 Minuten, Innovative Versorgungssysteme
nachzulese.r} inder Tabel}e. Dadaseingesetzte Wgrk?eug « 24/7 Warenverfigbarkeit

etwas schwdchere Schwingungen hat, besteht kein iiber- )

mifiges Risiko. Der Grenzwert hat einen gréf3eren Feh- * Automatische Nachbestellung
lerspielraum, daher wiirde er nach etwa einer Stunde * Ergonomische Arbeitsausstattung
erreicht werden. e Erhdhung der Produktivitdt durch

Wire der Arbeitsauftrag aber ein anderer und miissten
mehr Schrauben pro Schicht geldst werden, so bestiinde
das Risiko, dass der Auslosewert iiberschritten wird. Der * Reduzierung von nicht
Arbeitgeber miisste dann Mafinahmen ergreifen, um wertschdpfenden Tétigkeiten
den Wert zu verringern. Einige mdgliche Beispiele fiir
solche MafSnahmen:

- Die Ubergabe zwischen den Schichten oder die Ar- Besttinde und Verbréuche
beitsprozesse so organisieren, dass sich die Arbeit besser
verteilt und die am stdrksten belasteten Arbeitnehmer
weniger Schrauben 16sen.

. Priifen, ob das benutzte Werkzeug das ergono- E E
mischste in seiner Klasse ist - und gegebenenfalls ein _—
besseres mit einem niedrigeren Vibrationspegel an-

Wegfall von Laufwegen

* Maximale Transparenz iber

schaffen.

- Das Werkzeug gegen ein leistungsstarkeres austau- E
schen, das weniger lang betdtigt werden muss.

- Die Konstruktion der zu montierenden Bauteile dn-
dern, sodass weniger Schrauben zu bearbeiten sind. Wir beraten Sie gerne!

Dieses Beispiel lasst sich sinngemaéf3 auch auf Schleif-
maschinen, Meifel- und Niethdmmer tibertragen. Die
wichtigsten Mafinahmen, um die Vibrationsbelastun-
gen am Arbeitsplatz zu begrenzen, sind in der Check-
liste im Kasten zusammengefasst. (ff)

Weitere Informationen unter
www.wuerth-industrie.com/
m-workplace

Wiirth Industrie Service GmbH & Co. KG

MM MaschinenMarkt 11 | 2022 81 Industriepark Wiirth « 97980 Bad Mergentheim
T+49 7931 91-0 « info@wuerth-industrie.com
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BLEIBEGESPRACHE

Wenn Leistungstrager das
Unternehmen verlassen wollen

Zuweilen erfahren oder spiiren Fiihrungskrafte, dass ein
Leistungstrager erwdgt, das Unternehmen zu verlassen. Dann sollten
sie mit ihm ein Bleibegesprach fiihren, denn gute Fach- und

Flihrungskrafte sind rar.

Auf einen Blick

Ein Bleibegesprach sollte an einem ruhigen Ort durchgefuhrt wer-
den, der Vertraulichkeit garantiert.

Steigen Sie in das Gesprach mit Ich-Botschaften ein und horen Sie
Ihrem Mitarbeiter anschlieRend aufmerksam zu.

Auch wenn der Mitarbeiter schon gekiindigt hat, besteht noch die
Moglichkeit, ihn zum Bleiben zu bewegen. Stellen Sie sich jedoch
darauf ein, dass Sie mehr anbieten mussen.

Durch ein Bleibegesprach kénnen
Leistungstrdger gegebenenfalls
umgestimmt werden und bleiben
dem Unternehmen so erhalten.
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Mitarbeiter kiindigen mdchte, sollte sein Chef
oder Vorgesetzter ein Bleibegesprach mit ihm
fithren. Ein solches Gesprach hat drei Ziele: Erkunden,
ob die Vermutung richtig ist. Wenn ja, herausfinden, wie

D euten Warnsignale darauf hin, dass ein wichtiger

weit der Mitarbeiter sich mental schon vom Unterneh-

men entfernthatund ob er noch ,umgestimmt“werden

kann. Und erneut wenn ja, ihn zum Bleiben motivieren.

| Zu einem Bleibegesprich einladen

Sprechen Sie die Einladung zu einem Bleibegesprach nie
beildufig aus. Bitten Sie ihn moglichst, wenn er alleine

Bild: InsideCreativeHouse - stock.adobe.com
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Oftmals gibt es schon
vor der offiziellen

Kundigu ng Anzei- Bung siamat ntaive 2
. . .. . . . T H Inlemehmersnachis
ist, um ein personliches Gesprach. Nennen Sie, wenn er ch'en dafur, dass ein i e
danach fragt, den Anlass nicht. Sagen Sie stattdessen ~ Mitarbeiter dariiber s BT

nachdenkt, das Un-
i —

beispielsweise: ,Nichts Schlimmes, doch ich wiirde da- o
ternehmen zu verlas- o~ phiseos

riiber mit Ihnen gerne in Ruhe unter vier Augen spre-

chen.” Vereinbaren Sie hierfiir einen Termin - auch da-

mit Sie sich vorbereiten konnen. Fragen Sie sich vor dem

Gesprach zum Beispiel:

= Was konnten eventuelle Griinde fiir eine Wechsel-
absicht des Mitarbeiters sein? Und:

= Was habe ich als Fihrungskraft eventuell hierzu
beigetragen?

Denn wenn Sie zum Beispiel durch Ihr Verhalten die
Wechselabsicht (unbewusst) gefordert haben, beein-
flusst dies die Atmosphdre im Gesprach.

Fihren Sie das Bleibegesprach an einem Ort, der Ruhe
und Vertraulichkeit garantiert. Und nehmen Sie sich
Zeit, denn solche Gesprache nehmen oft einen unerwar-
teten Verlauf. Zum Beispiel, wenn der Mitarbeiter Thnen
Dinge erzdhlt, die Sie zuvor nicht wussten.

| Mit Ich-Botschaften ins Gesprich einsteigen

Teilen Sie zu Beginn des Gesprachs dem Mitarbeiter Ihre
Gedanken und Beflirchtungen kurz mit. Denn er kennt
den Gesprachsanlassjanoch nicht. Vermeiden Sie lange

Vorreden, kommen Sie gleich zum Thema! Steigen Sie
mit einer Ich-Aussage in das Gesprach ein; zum Beispiel:
= Ich hatte in jingster Zeit den Eindruck, dass Sie sich
zurlickziehen. Deshalb befiirchte ich, dass Sie sich
mental von uns verabschieden.” Oder:

,Unser Unternehmen ist zurzeit in einem Umbruch.
Deshalb befiirchte ich, dass Sie den Eindruck haben
konnten, Thr Arbeitsplatz sei unsicher, und sich nach
einer Jobalternative umschauen.”

Aufiern Sie danach Thr Bedauern, falls Thre Befiirch-
tungen zutrafen: ,Das fande ich schade, weil ich Sie als
Mensch und Mitarbeiter sehr schédtze und deshalb gerne

halten mdochte.” Warten Sie anschliefdend, bis der Mit-

arbeiter antwortet. Horen Sie ihm geduldig zu, was er
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Gehen oder bleiben?
Im Idealfall kénnen
Sie lhren Mitarbeiter
davon iiberzeugen,
nicht den Job zu
wechseln.

Ihnen zu sagen hat. Stellen Sie maximal Verstandnis-
fragen.

| Die moglichen Mitarbeiterreaktionen

AufThren Vorstof$ gibt es vier mogliche Reaktionen des
Mitarbeiters.

Reaktion 1: Der Mitarbeiter versichert Ihnen glaub-
haft, dass Ihre Beflirchtungen unbegriindet sind. Dann
hat sich das Gesprach eigentlich erledigt. Trotzdem soll-
ten Sie die Chance nutzen, Ihre Mitarbeiterbeziehung
auf eine noch solidere Basis zu stellen. Beispielsweise
indem Sie sagen: ,Das freut
mich. Trotzdem bitte ich Sie:
Suchen Sie kiinftig das Ge-
sprach mit mir, wenn Sie et-
was stort. Denn wie bereits
gesagt: Sie sind mir als Mit-
arbeiter wichtig.”

Reaktion 2: Der Mitarbei-
ter betont, Ihre Befiirchtun-
gen seien unbegriindet. Sie
glauben ihm aber nicht -
zum Beispiel aufgrund seiner
Korpersprache. Das ist oft der
Fall, denn wechselwillige Mitarbeiter sprechen meist un-
gern mitihrem Chef{iiber ihre Absicht, solange sie keine
Jobalternative haben. Auch dann sollten Sie betonen,
dass Sie sich hiertiber freuen, weil der Mitarbeiter Ihnen
wichtig ist.

Danach sollten Sie das Gesprach wie ein normales Mit-
arbeitergesprach weiterfiithren, etwa indem Sie sagen:
,Davon unabhangig wiirde mich interessieren, wie zu-
frieden Sie mit Ihrer Arbeit sind - schlief3lich ging es bei
uns (zum Beispiel coronabedingt oder bedingt durch
den Ukrainekrieg oder aufgrund der Digitalisierung oder
diinnen Personaldecke) in jingster Zeit recht turbulent
zu.“ Das Ziel hierbei: Die potenziellen Griinde, warum
der Mitarbeiter einen Arbeitgeberwechsel erwdgen
konnte, zu erkunden, um diese dann eventuell aufzu-
16sen.
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Wechselwillige
Mitarbeiter sprechen
meist ungern mit ihrem
Chef liber ihre Absicht,
solange sie keine
Jobalternative haben.

Reaktion 3: Der Mitarbeiter sagt, er erwdge, den Ar-
beitgeber zu wechseln. Dann sollten Sie ihm zundchst
fiir seine Offenheit danken und zum Ausdruck bringen,
dass Sie dies als einen Vertrauensbeweis erachten und
entsprechend mit der Information umgehen werden.
Danach sollten Sie sich detailliert nach den Motiven fiir
den angedachten Wechsel erkundigen, bevor Sie ihn
fragen: ,Waskannich oder das Unternehmen tun, damit
Sie bleiben? Denn wie bereits gesagt: Sie sind ein wert-
voller Mitarbeiter.”

Die Wunschliste des Mitarbeiters konnen Sie als des-
sen Chef oder Vorgesetzter aufnehmen und vorsichtig
kommentieren, wenn ein Aspekt unmaglich erfillbar
ist. Die Praxis zeigt: Eine mangelnde Wertschatzung,
eine schlechte Arbeitsatmosphare und eine fehlende
Befriedigung bei der Arbeit sind, wenn es um das Halten
insbesondere hoch qualifizierter Mitarbeiter geht, meist
grofdere Probleme als die Hohe des Gehalts.

Reaktion 4: Der Mitarbeiter sagt, er sei fest entschlos-
sen, den Arbeitgeber zu wechseln. Auch dann sollten Sie
dem Mitarbeiter zundchst fiir seine Offenheit danken
und seine Motive fiir den Wechsel erkunden. Zuweilen
gibt es personliche Griinde: Beispielsweise ein Arbeit-
nehmer hat sich verliebt und mdochte deshalb in eine
andere Stadt ziehen. Dann konnen Sie ihm eigentlich
nur alles Gute wiinschen.

Anders ist es, wenn ein Mitarbeiter zum Beispiel sagt,
ein Familienmitglied sei ein Pflegefall geworden, wes-
halb er seinen herausfordernden Job nicht mehr machen
konne oder wolle. Dann gibt es in der Regel nur die Alter-
native, ihn ziehen zu lassen oder mit ihm auszuloten,
welche alternativen Mdoglichkeiten der Arbeitsgestal-
tung oder Jobalternativen esin der eigenen Organisation
gibt.

Wieder anders ist die Situation, wenn der geplante
Wechsel in der aktuellen Arbeitssituation begriindet ist.
Zum Beispiel im schlechten Arbeitsklima, der hohen Ar
beitsbelastung, der schlech-
ten Bezahlung oder den
geringen Aufstiegschancen.
Dann hat sich, wenn ein Mit-
arbeiter offen sagt: ,Ich gehe”,
obwohl er noch keinen neuen
Job hat, meist schon viel Frust
beiihm aufgestaut.

Entsprechend schwer istes,
den Mitarbeiter zum Bleiben
zu bewegen. Trotzdem soll-
ten Sie es bei wertvollen Mit-
arbeitern versuchen - selbst
wenn Sie dann mit einer massiven Kritik an Ihrem Fiih-
rungsstil und -verhalten rechnen miissen, denn Unzu-
friedenheit mit dem Vorgesetzten ist ein hdufiger Grund
fiir einen Arbeitgeberwechsel.

Die Voraussetzungen fiir ein Umdenken
ausloten

Horen Sie sich die Beschwerden ruhig an und sagen Sie
dann beispielsweise: ,Ich merke, bei [hnen hat sich viel
Unmut angestaut.” Vermutlich erwidert der Mitarbeiter
daraufhin ,ja“. Darauf konnen Sie zum Beispiel antwor-
ten: ,Estut mirleid, dassich dies nicht frither registriert
und mit Thnen dariiber gesprochen habe. Denn fiir mich
sind Sie ein wertvoller Mitarbeiter und ich wiirde des-
halb gerne weiter mit Ihnen zusammenarbeiten. Unter
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welchen Voraussetzungen konnten Sie sich vorstellen,
Thre Entscheidung zu iberdenken?”

Versuchen Sie also, nachdem der Mitarbeiter Dampf
abgelassen hat, das Gesprach in ein ruhigeres Fahrwas-
ser zu lenken - unter anderem, indem Sie Ihrem Gegen-
iber Thre Wertschdtzung signalisieren. Danach sollten
Sie versuchen, mit dem Mitarbeiter herauszuarbeiten,
unter welchen Voraussetzungen er sich vorstellen konn-
te, dem Unternehmen treu zu bleiben, und inwieweit
diese Bedingungen erfiillbar sind.

| Einen Folgetermin vereinbaren

Hieriiber eine Einigung zu erzielen, ist in einem Ge-
sprachstermin oft nicht moglich - sei es, weil Sie mit
Kollegen oder Vorgesetzten noch besprechen miissen,
inwieweit gewisse Wiinsche erfiillbar sind. Oder weil der
Mitarbeiter auf Thre Frage, unter welchen Bedingungen
er sich ein Bleiben vorstellen kénnte, noch keine Ant-
wort weifd. Dann sollten Sie gegen Ende des Gesprachs
als positives Gesprachsergebnis zundchst festhalten:
,Schon, wir sind beide noch gesprachsbereit.“ Danach
sollten sie gemeinsam in einem Ergebnisprotokoll fest-
legen, wer was bis wann mit welchem Ziel tut, und einen
Termin vereinbaren, bei dem sie sich erneut zusammen-
setzen.

Nicht selten lassen sich so wechselwillige Mitarbeiter
umstimmen und auch emotional wieder ans Unterneh-
men binden - insbesondere wenn sie im Bleibegesprédch
eine echte Wertschatzung seitens ihres Arbeitgebers
beziehungsweise Vorgesetzten spiiren und ein echtes
Bemiihen, ihre personlichen Wiinsche, soweit moglich,
zu erfillen. Denn sie wissen, dass mit einem Arbeitge-
berwechsel stets auch Risiken verbunden sind.

Deshalb lohnt sich ein solcher Versuch, denn durch
jedeungeplante Kiindigung entstehen einem Unterneh-
men hohe Folgekosten - nicht nur aufgrund der dann
notigen Suche eines neuen Mitarbeiters und dessen Ein-
arbeitung. Viel schwerer wiegen oft die sogenannten

,Chaoskosten“, weil dann eine (Schliissel-)Position meist

langere Zeit vakant ist.

| Die Kiindigung liegt schon auf dem Tisch

Bleibegesprache konnen Sie mit Mitarbeitern auch noch
fithren, wenn deren Kiindigung bereits auf dem Tisch
liegt. Dann miissen Sie in der Regel aber dem Mitarbeiter
deutlich mehr bieten, als wenn er noch keine neue Stel-
le gefunden hat, damit er sich seine Entscheidung noch-
mals Uiberlegt. Zu Recht, denn dann haben Sie im Vorfeld
die Wechselsignale nicht erkannt. Ansonsten lage nicht
unverhofft die Kiindigung auf dem Tisch. (mk)

Diese und viele weitere attraktive Stellenangebote fiir Entscheider
in Management, Produktion, Automation und Konstruktion finden

Sie unter jobware.de, der Jobbérse an lhrer Seite.

Gruppenleiter (w/m/d) Entwicklung
Sondermaschinen/Priifstanden

Endress+Hauser £Z1]

Progle for Provess Automaton

VOITH

Maulburg
Jobware-ID 032688862

Vertriebsingenieur (m/w/d)
E-Mobility

Barntrup, Heilbronn

Jobware-ID 032718642

Konstrukteur (m|w|d)
Bayreuth
Jobware-ID 032307590

Projektingenieur Stahl-Service-

< SALZGITTER
N MANNESMANN
 STAHLSERVICE

Center (w/m/d)
Schwerte
Jobware-ID 032308717

Gehen Sie auf www.jobware.de, geben Sie dort die Jobware-ID

Ich hab’den Job!

Jobware

_._dahah"ich den loh her!

in die Suchmaske ein und lesen Sie die komplette Stellenanzeige.
Viel Erfolg!
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Wie stehen die

Rettungschancen fir
deutsche Maschinen-
bauer, die 2021 Insol-

venz anmelden INSOLVENZ

mussten?

Rettungschancen fiir
deutsche Maschinenbauer

VERFASSTVON Der Maschinenbau war 2021 die Branche mit den meisten Insolvenzen.

Melanie Krauf®

Redakteurin

Wir zeigen lhnen, wie die Verfahren ausgegangen sind - und wie viele

ummaschinennarke U Nternehmen noch gerettet werden konnten.

Auf einen Blick

Insolvente Maschinen- und Anlagenbauer haben liberdurchschnitt-
lich gute Chancen, gerettet zu werden.

Die Rettungsquoten fiir Unternehmen, die 2021 Insolvenz anmel-
den mussten, fallen voraussichtlich niedriger aus im Vergleich zum
Vorjahr.

Bei der Mehrheit der Asset Deals werden die insolventen von deut-
schen Unternehmen Gbernommen.
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bauer sowie 28 Metallwarenhersteller mit einem Um-

satz grofier 10 Millionen Euro einen Insolvenzantrag
stellen. Das zeigt eine exklusive Analyse der Beratungs-
gesellschaft Falkensteg.

Die gute Nachricht: Mehr als die Hélfte von ihnen
konnte bis Juni 2022 gerettet werden. Beispielsweise in-
dem sie an einen Investor verkauft wurden oder indem
die Glaubiger ihrem Insolvenzplan zur Sanierung zu-
stimmten.

I m Jahr 2021 mussten 17 Maschinen- und 15 Anlagen-

Bild: alphaspirit - stock.adobe.com



= Maschinenbau: 64,7 Prozent
= Anlagenbau: 53,3 Prozent
= Metallwaren: 57,1 Prozent

Die Experten von Falkensteg gehen sogar davon aus,
dass diese Rettungsquoten in den ndchsten Monaten
noch weiter steigen konnten. Denn: Einige Verfahren
aus dem Jahr 2021 laufen derzeit noch.

deutlichen Zuriickhaltung bei M&A-Deals. Auch der
Insolvenzplan sei dadurch mit erheblichen Unsi-
cherheiten verbunden.

= Zum anderen stellen die Unternehmen laut Wilde
tendenziell deutlich spater einen Insolvenzantrag.
Durch dieses Hinauszdgern sinken jedoch die Re-
strukturierungschancen deutlich.

Ausginge Insolvenzen 2021 Maschinenbau, Anlagenbau und Metallwaren

| [ EN I ERET] | Anlagenbau | Metallwaren

2019 2020 2021 2019 2020 2021 2019 2020 2021
Insolvenzplan 5 11 4 1 1 1 4 10 2
Asset Deal 18 15 7 4 4 7 12 23 14
Masseunzulédnglichkeit 4 3 3 1 1 2 1 4 4
Betrieb eingestellt 4 2 0 1 0 0 8
Insolvenzantrag zuriick- 0 0 5 0 0 0 0 1 0
genommen
Offene Verfahren | 0| 1] 1] 0| 1] 5 | 2| 2 | 5
Gesamt: | 31 | 32 | 17 | 7| 7| 15 | 27 | a7 | 28
Rettungsquote | 742% | 813% | 64,7% | 71,4% | 71,4% | 53,3% | 59,2% | 70,2% | 57,1%

Quelle: Falkensteg GmbH

Aulffdlligist, dass die Rettungsquoten fiir die Branchen
jeweils deutlich Gber dem bundesdeutschen Durch-
schnitt von 49,1 Prozent liegen. ,Die Insolvenz ist oft
nicht das Ende des Unternehmens. Das zeigen die her-
vorragenden Rettungsquoten in diesen Branchen®, er-
lautert Falkensteg-Partner und Sanierungsexperte Se-
bastian Wilde.

Im Schnitt werden drei von vier
Unternehmen gerettet

Sieht man sich an, wie die Insolvenzverfahren aus den
letzten fiinf Jahren ausgegangen sind, stellt man fest,
dass im Schnitt letztlich drei
von vier Unternehmen fortge-

Achtung: Unternehmen kénnen mehreren Branchen angehéren und damit doppelt gezahlt sein.

Kaum noch Hoffnung gibt es fiir insgesamt zwolf
Unternehmen, die im Jahr 2021 Insolvenz anmelden
mussten. Bei ihnen wurde entweder bereits der Betrieb
eingestellt oder Masseunzulanglichkeit angezeigt. Mas-
seunzuldnglichkeit heif3t: Die vorhandene Masse reicht
nicht aus, um die Verfahrenskosten zu decken.

| Viele Investoren kommen aus dem Ausland

Der deutsche Distressed-M&A-Markt ist laut Falkensteg
flir internationale Investoren trotz der Herausforderun-
gen durch Corona weiterhin attraktiv. Bei den Asset
Deals aus den Verfahren 2021 fanden immerhin 40 Pro-
zent einen internationalen Kadu-
fer. 60 Prozent der insolventen

fithrt wurden. Allerdings wird Unternehmen blieben in deut-

die Statistik stark verzerrt vom Kau m noc h scher Hand. 2020 gingen dage-

e retnguoennaensan.  HOffnung gibtesfiir g o 2 b e

chen Maschinenbau (81,3 %), in Sgesamt zwolf schen Investor.

Anlagenbau (71,4 %) und Metall- . Innerhalb der vergangenen

waren (70,2 %) besonders hoch. U nterne h men ] d e zwei Jahre kamen die internatio-
Auch wenn noch nicht alle |m J ah r2021 nalen Firmenretter hauptsach-

Verfahren abgeschlossen sind,
zeichnet sich bereits ab, dass die
Rettungsquoten 2021 niedriger
als im Rekordjahr 2020 ausfal-
len konnten. Dabei spielen zwei
Faktoren eine wichtige Rolle:
= Zum einen fehlt es den Unternehmen Wilde zufolge
an Planungssicherheit. Grund dafiir sei die massive
Anzahl an Krisen. Dies fithre wiederum zu einer

mussten.

Insolvenz anmelden .

lich aus

Tschechien (4),

= der Schweiz (4),

= QOsterreich (2) und
= Belgien (2). (mk)
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Mehr zum Thema lesen
Sie online in unserem
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Produkte

HRSA-ZERSPANUNG
Nickelbasislegierungen frasen

Sandvik Coromant erweitert
sein Angebot an Keramik-
Wechselfraskopfen  und
fithrt eine neue Keramiksor-
te flir optimierte Zerspa-
nungsleistungen in Nickel-
basislegierungen ein. Der
Coro Mill 316 mit gelotetem
Keramik-Wechselfraskopf
ermoglicht laut Unterneh-
men im Vergleich zu Voll-
hartmetall-Werkzeugen eine
produktivere Schruppbear-
beitung von ISO-S-Werkstof-
fen. Die Siliziumnitrid-ba-
sierte Keramiksorte des neu-
esten Coro Mill 316 macht
einen anderen Zerspanungsprozess als herkommliche Vollhartme-
tall-Werkzeuge moglich, heifit es weiter.

Die Sorte S1KU, die speziell fiir die anspruchsvolle Bearbeitung von
Nickelbasislegierungen entwickelt wurde, soll dank negativer Geo-
metrie eine enorm zdhe Schneidkante bieten. Die sechsschneidige
Geometrie sei fiir hochproduktives Besdumen geeignet, die vier-
schneidige Geometrie verbessere das Planfrasen nochmals deutlich.
Zudem ist der Coro Mill 316 das geeignete Werkzeug fiir schwer zu-
gdngliche Anwendungen und fir alle Anwender, die die Flexibilitat
eines Wechselkopfsystems bendtigen, so der Hersteller.
www.sandvik.coromant.com

WECHSELKOPFSYSTEM
Schnell wechselbares
Fraskopfsystem

[ Mit dem Fréskopf-
m system X-Head von
Seco Tools konnen
Anwender die Fras-
kopfe direkt in der
Werkzeugmaschine
austauschen. Viel-
faltige Einsatzmog-
lichkeiten, einfa-
ches Handling und
hohe Prazision in
Toleranzen optimie-
ren Frdsvorgdnge
und reduzieren Fer-
tigungskosten so-
wie Werkzeugbestande. Anwender kdnnen die Hartmetall-Fraskop-
fe einfach mit einem Montageschliissel austauschen, sodass der X-
Head-Schaft nicht aus der Bearbeitungsmaschine entfernt werden
muss. Das zeitintensive Austauschen und Neueinmessen der Werk-
zeuge entfdllt. Die X-Head-Schnittstelle bietet eine Wechselgenauig-
keit der Werkzeughohe sowie eine Rundlaufgenauigkeit von 50
Mikrometern und sorgt fiir eine stabile Verbindung von Fraskopf
und Schaft. Das Fraskopfsystem X-Head umfasst eine grof3e Auswahl
an Fraskopfen in einem Schneidendurchmesserbereich von 10 bis
25 Millimetern.
www.secotools.com

Bild: Seco Tools
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SCHMIERSTOFFE
Schmierstoff-Losungen speziell fiir
den Fahrzeuginnenraum

Der Schmierstoffhersteller Kliiber Lubrication erweitert sein An-
gebot speziell fiir den Fahrzeuginnenraum und stellt die neueste
Generation des Kliiber Automotive Noise Kits vor. Bestandteil des
Musterkoffers ist das geruchsneutrale Tieftemperaturfett Kliber-
synth LMI 44-42, das zugleich eine neue Produktfamilie begriindet.
Die Ausstattung des aktuellen Automotive Noise Kits umfasst auch
das neu entwickelte Spezialschmierfett Klibersynth LMI 44-42. Die
Rezeptur basiert auf einem innovativen Grundolkonzept und soll ein
niedriges Losbrechmoment bei tiefen Temperaturen (bis -40 °C) er-
moglichen, wie es sonst nur bei Fetten mit einer deutlich niedrigeren
Grundolviskositdt tiblich ist. Gleichzeitig sorgt die Neuentwicklung
fiir einen zuverldssig ,dicken” Schmierfilm tiber einen weiten Ge-
brauchstemperaturbereich, was laut Hersteller den Verschleif$ mi-
nimiert und die Bauteillebensdauer verlangert.

Klibersynth LMI 44-42 ist pradestiniert fiir die Materialpaarungen
Kunststoff/Kunststoff und Kunststoff/Metall in einem breit gefa-
cherten Spektrum: Der Schmierstoff kann fiir die Zahnflankenbe-
fettung von Kleingetrieben ebenso angewendet werden wie zur zu-
verldssigen Schmierung von Gleitfithrungen, Bowdenziigen oder
Schlbssern. Mogliche Anwendungen im Fahrzeuginnenraum sind
zum Beispiel Sitzschienen und Sitzhohenverstellungen, Verriege-
lungen an Kopfstiitzen, Mechanismen in Mittelkonsole und Hand-
schuhfach, Kinematiken von Schaltkulissen sowie Rollosysteme.
Dartiber hinaus lassen sich Aktuatoren und Spindeltriebe mit Kli-
bersynth LMI 44-42 schmieren, heif3t es weiter.
www.klueber.com

SCHNEIDSTOFFE
Neue Frassorten fiir Guss und Stahl
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Mit zwei neuen PVD-beschichteten Sorten, WKK25G und WSM35G,
erweitert Walter sein Tiger-tec-Gold-Sortiment. Die Tiibinger reagie-
ren damit auf den anhaltenden Trend hin zu schwer zerspanbaren
und nichtrostenden Stahlen, wie z. B. in der Energie- und Luftfahrt-
industrie. Die Frassorte WKK25G ist fiir die Zerspanung von Guss-
werkstoffen konzipiert. Sie erfiillt die hohen Anforderungen an die
Prozesssicherheit und eignet sich u.a. fiir stark abrasive Materialien
und ungiinstige Einsatzbedingungen, wie unterbrochene Schnitte
oder zur Nassbearbeitung. Die WSM35G ist universell bei ISO-Werk-
stoffen der Gruppen M und S (z. B. austenitisch-rostfreier Stahl oder
Nickel-Basis-Legierungen) einsetzbar. Mit ihr sollen Anwender ins-
besondere unter guten Bedingungen und bei der Nassbearbeitung
hohe Standzeiten erzielen. Als erfolgreiche Anwendungen werden
Triebwerksgehduseteile aus Inconel oder Titan im Flugzeugbau so-
wie die Bearbeitung von Motoren und Turboladern im Automobil-
bau genannt. Hier konnten Standzeitsteigerungen gegentiber bis-
herigen Schneidstoffen von 30 Prozent und mehr erzielt werden.
www.walter.com

Bild: Walter AG
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Produkte

ELEKTROMOTOREN

Antriebe mit Ethercat

Ethercat kombiniert die
Vorteile von Ethernet-
basierter Kommunika-
tion mit der Einfachheit
der klassischen Feldbus-
systeme, wodurch kom-
plexe IT-Losungen ver-
mieden werden konnen.
Innerhalb der ECI-Bau-
reihe von EBM-Papst
sind Antriebe mit integ-
rierter BUS-Schnittstelle unter dem Begriff K5-Elektro-
nikfunktionalitdt bereits etabliert. Nun kdnnen die In-
nenldufermotoren zusatzlich iber Ethercat angespro-
chen werden. Dazu wurde eine performante Schnittstel-
lenelektronik im Antriebsgehduse erganzt.
www.ebmpapst.com

Bild: ebm-papst

PLANETENGETRIEBE
Passend geschmiert

Nidec Graessner stellt fiir die Lebensmittelverarbeitung
und Verpackungslinien die Planetengetriebe Planet Ge-
ar VRT und VRS bereit, die mit lebensmittelgeeigneten
Spezialfetten der Kategorie Food Grade Grease ge-
schmiert werden. Eine einfache Umstellung von indus-
triell verwendeten Schmiermitteln auf solche der Kate-
gorie Food Grade Grease ist selten moglich, weil die
Getriebe dafiir nicht ausgelegt sind. Der Getriebespezia-
list bietet deshalb drei
Auswahlmoglichkeiten
" an: eine Standard- und
eine Edelstahlwelle mit
Food Grade Grease so-
wie eine Edelstahlwelle
mit Standardschmier-
stoffen.
www.graessner.de

ANTRIEBSSYSTEM

Plug-and-play-Aktuatoren

Die Robotikaktuatoren Tuaka von Sumitomo Drive Tech-
nologies kombinieren Prazisionsgetriebe mit Servomo-
tor und optionalen Features, was den Antrieb laut Her-
steller zu einer der kleinsten Losungen seiner Art macht.
Mit dem Plug-and-play-Antrieb sollen Robotikhersteller
fiir jeden Anwendungsfall eine zuverldssige Komplett-
16sung erhalten. Aufgrund des Drehmomentsensors, des
Zweifach-Encoders und des Thermomanagements ist
Tuaka auch fiir die Mensch-Maschine-Kollaboration in
Cobots geeignet. Die Entwicklung der Antriebsldsung
fokussierte auf die einfache und kosteneffiziente Sys-
temintegration, um die Time to Market von Robotikan-
wendungen zu beschleunigen. Die hohe Steifigkeit der
Cyclo-Getriebe reduziert Storeinfliisse - fiir hochprazise
Anwendungen und dynamische Bewegungskontrolle
mit hoher Wiederholrate von Bedeutung.
www.sumitomodrive.com
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tCI ° Birsten

TECHNISCHE
BURSTEN
FUR INDUSTRIE

—=& . UND HANDWERK

Fritz Thaler jun. GmbH  Telefon 0212 10010
Postfach 100132  Telefax 0212 200133
42601 Solingen  info@taso.de - www.laso.de

&

Beilagenhinweis

Der gesamten Auflage liegt ein Prospekt der
Firma Machinenseeker Group GmbH, Essen, bei.

Wir bitten unsere Leser
freundlichst um Beachtung.

Kauft lhre
Konkurrenz
gunstiger ein
als Sie?

Hersteller fir CNC-Drehteile

—
=
P

Seitenkanalverdichter
Top Qualitat
zu fairen Preisen

www.skv-tec.de
A ARNOLD

v Verladesysteme

Besser mit System

lhr zuverlassiger Partner fir
hochprazise CNC Drehteile

CNC-Drehteile von @ 1 bis 120 mm
Alle zerspanbaren Materialien
Stirnverzahnungen - Baugruppen
Fertigung in Deutschland
EN ISO 9001:2015

Prézision und Kompetenz seit 1920

Fon 02191 8599
www.kemper-drehteile.de
info@kemper-drehteile.de

Andockstation

Withauweg 9 - D-70439 Stuttgart
Fon 0711-8879 63-0-Fax 0711-8142 83
www.arnold-verladesysteme.de
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Produkte

MOBILE ENDGERATE

Robustes Android-Tablet

DasZX10ist Getacs neueste Ent-
wicklung im Bereich robuster
Tablets. Ausgestattet ist es mit
einem Android-11-Betriebssys-
tem, einer 16-MP-Kamera mit
Option auf bis zu 6 GB LPDDR4
RAM sowie 128 GB Speicherka-
pazitat. Mittels dediziertem GPS
und Dual-Sim-Kartenslots soll
das Gerdt fiir unterschiedlichste
Umgebungen geeignet sein.
Laut Hersteller sei das ZX10 spe-
ziell fir die Anspriiche an trag-
bare, mobile Lésungen im Auféendienst konzipiert. Zu diesem Zweck ermégliche
das Tablet beispielsweise das Teilen von Daten auf mehreren Gerdten und mit
hoher Geschwindigkeit.

www.getac.com

Bild: Getac

CNC-SERIENFERTIGUNG
Automatischer Werkstiickzahler

Musste man Zykluszeiten —

in der Serienproduktion Y
friher manuell erfassen, — mo=weee
die Fertigung entspre- T AR LA AR
chend angleichen und die al ) | B
Teilevon Hand nachzghlen, - Wil
will der Werkstiickzahler - I
von Smartblick das selbst- -/ I
stindig ibernehmen. An- -
hand eines automatisch e
erfassten Referenzteils soll -
die Software als Teil der
Smartblick-Gesamtlosung am Anfang eines neues Jobs die tatsdachliche Prozess-
dauer ermitteln konnen. Die mit dem Zyklus verbundene Spindelaktivitdt diene
als Vorlage fiir den Teilezdhler. Die Daten, auch wenn sie aus heterogenen Ma-
schinenparks kommen, sollen iber ein Webinterface visualisiert werden.
www.smartblick.de

SENSORIK
Sensorfusion mit neuem Adapter Board

Rutronik System Solutions
stellt mit dem RAB1 - Sen-
sorfusion ein neues Adap-
terboard vor, mit dem eine
auf Machine Learning basie-
rende Sensorfusion moglich
sein soll. Das ermoglicht bei-
spielsweise die Messung der
Luftqualitat. Hierfiir ist das
Board unter anderem mit
dem barometrischen Luft-
drucksensor DPS310 von In-
fineon, der IMU BMI270 und dem intelligenten Gassensor BME688 von Bosch
Sensortec sowie dem SGP40-D-R4 und dem Temperatur- und Feuchtigkeits-
sensor SHT41-AD1B-R2 von Sensirion ausgestattet. Eine Arduino-Schnittstelle
soll die Kombination mit anderen Boards ermdglichen.

www.rutronik.com

Bild: Rutronik
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Produkte

RAMMSCHUTZ

Axelent erweitert Portfollo

Mit X-Protect hat Schutz-
zaunexperte Axelent sein
Produktsortiment jetzt
erweitert und dabei auf
komplexe Details verzich-
tet. Das hauseigene
Rammschutzsystem ist
modular aufgebaut und
lasst sich einfach, schnell
und intuitiv aufbauen. X-Protect zeichnet sich, wie es
heif3t, insbesondere durch seine Modularitat aus: Ledig-
lich ein Rammschutzpoller wird fiir die verschiedenen
Varianten verwendet. So ldsst sich das System sehr leicht
an Kundenbedarfe anpassen. Das ist mdglich, weil die
Verankerungspfosten fiir den Rammschutz und die Fuf-
gangerbarrieren aus dem gleichen Haus identisch sind.
www.axelent.de
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ETIKETTEN

Flexibler Farbetlkettendruck

Auf der Nirnberger
Fachpack hat Epson sei-
ne Losungen fiir den
nachhaltigen  Druck
haltbarer,  qualitativ
hochwertiger Farbeti-
ketten vorgestellt. Im
Fokus standen die Pro-
dukte zur hausinternen,
bedarfsgerechten Etikettenproduktion fir alle Zwecke.
Der abgebildete Epson ,ColorWorks*“ C6500PE beispiels-
weise kann farbige Label, zum Beispiel Gefahrgutetiket-
ten, inhoher Qualitat aufeiner Vielzahl von Materialien
aufbringen. Damit ist die naturgetreue wisch- und was-
serfeste sowie UV- und chemikalienbestdandige Darstel-
lung von Logos, Hinweisen und Abbildungen moglich.
WWw.epson.com

Bild: Epson

RADER UND ROLLEN
Rollchen modular konzipieren

Kundenspezifisch
konfigurierbare For-
dertechnikkompo-
nenten kommen ger-
ne einmal aus dem
Hause Torwegge. Zur
EMB - Zuliefermesse
Maschinenbau hatte man eine Produktneuheit im Ge-
pack: die Flexo-Réllchen. Diese Komponenten zeichnen
sich durch zahlreiche Individualisierungsmoglichkeiten
aus. Obwohl die Forderréllchen in kleinen Stiickzahlen
nach Kundenanforderungen gefertigt werden, kann Tor-
wegge sie eigenen Angaben zufolge kostengilinstig an-
bieten. Der Radkorper besteht aus widerstandsfahigem
Polyamid und kann mit unterschiedlichen Kugel- oder
Gleitlagern verbaut werden.

www.torwegge.de

Bild: Torwegge
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SEMPUCO

gegriindet 1908
Wir liefern nach Kund_$nwunsch

GERBA - Metallwarenfabrik

g er b a 56224 Ransbach-Baumbach, Postf. 450

Telefon (026 23) 9870-0, Fax 9870-23
info@gerba-metallwarenfabrik.de

www.gerba-metallwarenfabrik.de

SEMPUCO Werkzeugmaschinenfabrik GmbH Greiz
Tel. +49 (0)36 61-70 75-0 - Fax +49 (0)36 61-34 90
http://www.sempuco.com

te

antriebstechnik und
entwwck\ungs GmbH & Co. KG

KUNDENSPEZIFISCHE
ANTRIEBE

1 min™ —=1.000.000 min™
1 Ncm — 10.000 Nm
@ 10 mm = 1.000 mm

Brandenburger Strasse 10
D-88299 Leutkirch im Allgau
phone +49 7561 98248-0
info@ate-system.de

www.ate-system.de

Starke, die Zug um Zug an Bedeytung
gewinnt, Ro ) gernd

— mit Mark ] 4t einfach

unverwechselbar.
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GEBRAUCHTMASCHINEN.DE

ANBIETER VERKAUFE

e it
.,Eﬁgﬁ.!:l;! www.eroglu.de ‘volz 2000
.L & * Werkzeugmaschinen
AR ﬂl §- DORTMUND www.sv-wzm.de
Y P | R L
HI-TECH Produkte

direkt vom Hersteller - Winkelképfe
Angetriebene Werkzeuge - Werkzeughalter

Seilrollen | Laufrollen

S W www.edelstahl-seilrollen.de
Www.kurt-st;i‘g';:';de
E-Mail: Info@kurt-steiger.de

HD Werkzeugmaschinen-
handel GmbH
Internet: http://www.hd-gmbh.com
E-Mail: info@hd-gmbh.com

KAUFGESUCHE

CHRISTOPH N SATTLER

INDUSTRIEVERSTEIGERUNGEN « VERWERTUNGEN

- 4 HANS-JURGEN GEIGER
1 @‘1 geiger@geiger-germany.com
~J www.geiger-germany.com

Wir sind stidndig auf der Suche nach kompletten Betrieben in den Bereichen:
Bau-, Metall-, Elektro-, Holzbearbeitung in jeder GroRenordnung.
Sie mochten lhren Betrieb aus Altersgriinden/sonstigen Griinden verkaufen.

Wir bieten lhnen nach vorheriger Besichtigung einen objektiven
marktgerechten Kaufpreis an, inklusive termingerechter Riumung.

Wir freuen uns auf lhre Kontaktaufnahme.
Tel.: (02536) 3428-0, per E-Mail: info@christoph-sattler.de

ANKAUF-VERKAUF

Werkzeug- u. Blechbearbeitungsmaschinen
sowie komplette Betriebsauflosungen.
Bistlein Gebrauchtmaschinenhandel GmbH,
Augsburger Str. 56, 89312 Giinzburg,
Telefon (08221) 93037-0, Fax 93037-29,
info @baestlein.com  www.baestlein.com

(Suchen gute, junge =
Flachschleifmaschinen

und andere Maschinen i
Bernd Gail GmbH . 35708 Haiger

Tel. 027 73/7476-0 - Fax 7476-20
E-Mail: gail-werzeugmaschinen@t-online.de

\www.gail-werkzeugmaschinen.de

www.pabigmbh.de

Gutlaufende Maschinenbaufirma
mit 30 Jahren Erfahrung, eigenem Produkt und einem groRen
Kundenstamm auch namhafter Firmen, aus Altersgrunden im
Main-Kinzig-Kreis zu verkaufen.

Wir sind Hersteller fur Schwerlast-Teleskopschienen aus C45+C und Edelstahl,
mit Belastungen von 50 kg bis zu 2t, unterschiedlicher Typen sowie individu-
eller Bohrungen nach Kundenzeichnung.

PABI GmbH Schwerlast-Teleskopschienen

61138 Niederdorfelden, Mobil: (01512) 3207487

Kennen Sie schon unsere Dienstleisterdatenbank?
Unter www.gebrauchtmaschinen.de/dienstleister finden Sie den
passenden Dienstleister rund um Ihre Gebrauchtmaschine!

Deckel FP2 u.FP 3

sehr gepflegt, mit Digital-Anz.
Anfrage bitte per Email an:
info@lebrecht-praezision.de

www.kurt-steiger.de

GroBe Anzahl an gebrauchten Werk-
zeug- und Blechbearbeitungs-
maschinen. Bitte fragen Sie an!

Kurt Steiger, Werkzeugmaschinen
65197 Wiesbaden, FlachstraBe 11

Tel. 06 11/42 1047, info@kurt-steiger.de

i Gebrauchtmaschinen I
. verkaufen, suchen und finden |
1 1
1 1
1 1

www.gebrauchtmaschinen.de

GrofRe Auswahl
an Werkzeug-

maschinen
An- und Verkauf

- -w

34355 Staufenberg-Lutterberg © Kleine Eichen 2
Telefon (05543) 30340 « Fax (05543) 303410

Kithlwasser-Riickkiihler
Wasser/Wasser-Warmetauscher
Luft/Wasser-Warmetauscher
Neu und gebraucht » ProfiCool@NationalLab.com
www.NationalLab.eu

www.schleifmaschinen-markt.de

f.l_'
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Diese und weitere Inserate finden Sie auf

gebrauchtmaschinen.de

~

im
I...
L,

Sie wollen ihre Maschine verkaufen? Besuchen Sie gebrauchtmaschinen.de oder schreiben Sie uns unter info@gebrauchtmaschinen.de
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INTERVIEW

Nachhaltigkeit ist auch
eine Art des Managements

Im Interview mit MM Maschinenmarkt erklart Dr. Barbara Frei,
Executive Vice President bei Schneider Electric, wie Unternehmen in
schwierigen Zeiten erfolgreich sein kdnnen und warum man auch mit

Geld nachhaltig umgehen sollte.

Frau Frei, es gab schon einmal weniger aufregende
Zeiten fiir Unternehmenslenker als aktuell. Und mit
der Industrial Automation sind Sie in lhrem Unter-
nehmen auch noch fiir eine Schliisseltechnologie
zustdndig, die nahezu bei allen aktuell wichtigen
Themen eine Rolle spielt. Deswegen zum Einstieg
mal eine ganz grundsitzliche Frage: Wie ist Ihre be-
rufliche Stimmung denn aktuell?

Dr. Barbara Frei: Nattirlich wirken sich Ereignisse wie
der Krieg in der Ukraine aufunsalle aus, und das sowohl
personlich als auch beruflich. Gleichzeitig bieten
schwierige Zeiten rein professionell gesehen auch im-
mer die Chance, Dinge neu zu denken und Veranderun-
gen einzuleiten. Ein Beispiel dafiir sind die steigenden
Energiekosten, die natiirlich ein grofes Thema sind.
Gleichzeitig wird durch diese Preissteigerung ein echter

Business Case aus der Frage, wie man durch Energiespar-
mafinahmen Kosten senken kann. Und wir haben, bei-
spielsweise in der industriellen Automatisierung mit
unseren Antrieben, Losungen, die eine konkrete Erspar-
nis beim Stromverbrauch bieten. Dadurch sind wir in
einer exzellenten Position. Der Blick auf die Zahlen zeigt
uns schon jetzt ein starkes Wachstum und fiir die nachs-
ten finf bis sieben Jahre haben wir hervorragende Aus-
sichten. Das ist nur ein Beispiel, wie diese Herausforde-
rungen auch fir Bewegung im Markt sorgen und auch
neue Markte 6ffnen.

Wir verdanken den letzten Jahren aber zeitgleich
eine grofRe Unsicherheit, die viele Menschen erfasst
hat. Das betrifft sicher auch lhre Belegschaft. Wie
wirken Sie dem entgegen?

Ich bin Uiberzeugt, dass wir bei Schneider Electric mit
unserer Arbeit Sicherheit vermitteln. Ich denke da unter
anderem an die Nachhaltigkeit. Der Begriff ist fiir unse-
re Belegschaft nichts Neues. Im Gegenteil, wir sind ein
Unternehmen, das sich seit mehr als 20 Jahren Nach-
haltigkeit auf die Fahne geschrieben hat. Angefangen
mit unserem Nachhaltigkeitsreport, den wir schon vor
vielen Jahren erstmals vercffentlicht haben. Ich denke
dabei immer an den Spruch ,doing well to do good*, ge-

ZUR PERSON

Dr. Barbara Frei

Dr. Barbara Frei ist seit Mai 2021 Executive Vice Presi-
dent des globalen Geschéftsbereichs Industrial Auto-
mation bei Schneider Electric. Die Ingenieurin kam
2016 als Country President Deutschland zu Schneider
Electric und erweiterte im Folgejahr ihren Aufgaben-
bereich als Zone President DACH. Frei startete ihre
Karriere als Entwicklungsprojektmanagerin fiir Moto-
ren und Antriebe bei ABB Schweiz. Die Managerin hat
einen Doktortitel als Maschinenbauingenieurin von der
ETH Zirich und einen MBA vom IMD Lausanne.
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nau so tickt unser Unternehmen. Und wir versuchen
immer, uns durch verschiedene Szenarien auf alle mog-
lichen Situationen vorzubereiten und dabei sehr offen
mit den Mitarbeitenden zu kommunizieren. So sind wir
immer bereit zu reagieren, egal welches Szenario ein-
trifft. Auch so kann man Vertrauen schaffen dieses Ge-
fiihl, dass die Unternehmensfiihrung vorbereitet ist, ist
in diesen Zeiten sehr wichtig.

Gilt das auch in der internationalen Dimension? lhr
Unternehmen ist jaimmerhin weltweit aktiv.

Natiirlich! Tatsachlich ist die Art unserer internationa-
len Aufstellung ein wichtiger Grund fiir die Starke von
Schneider Electric. Wir verfiigen iber sehr starke Hubs
in Europa, Asien und Nordamerika. Tatsachlich ist es
sogar so, dass sich unser Umsatz zu fast genau je einem
Drittel auf diese Regionen verteilt. Das hilft enorm, um
Schwankungen in den einzelnen Markten ausgleichen
zukonnen. Gleichzeitig sind wir
vor Ort so gut aufgestellt, dass
wir uns insbesondere in der Pan-
demie dafiir entschieden haben,

,Die Mitarbeiter sind

blemen auch betroffen. Und wir haben in dieser Zeit
tatsdchlich viel gelernt. Beispielsweise, dass wir eben
nicht nur Tier 1und Tier 2 Supplier haben, sondern auch
Tier 4 und 5 Supplier unsere Aufmerksamkeit verdient
haben. Das zeigte sich bei einem Unwetter in Texas vor
einigen Jahren. Ein regionales Ereignis, das aber Aus-
wirkungen auf die weltweite Plastikproduktion hatte,
unter anderem durch Produktionsausfalle bei einem
unserer Lieferanten, einem Tier 4 Supplier. Das Unter-
nehmen stellt aber einen Stoff her, der nirgends anders
zu bekommen ist und dessen Fehlen sich auch auf Tier
3 und Tier 2 Lieferanten auswirkt. Wir haben also tat-
sachlich besonders viel iiber die Komplexitdt von Liefer-
ketten gelernt. Aber auch dartiber, wie man strategisch
und langfristig mit Lieferanten umgehen muss.

Anvielen Stellen hat sich auch das lange verbreitete
Credo maglichst geringer Lagerhaltung negativ aus-
gewirkt und der Trend geht
deshalb wieder zu groRReren
Lagerbestanden. Wie ist das
bei lhnen?

sehr viel Entscheidungsfreiheit der Schliissel fur Wir hatten tatsichlich schon
pisiems e unseren Erfolgund SIS, S S
mebesche nde e dleshalbistesuns  Paktandmviumssine:
stande zu reagieren. Da in jedem ungemein WlChtlg, sie konnten. Der Grund war dann
g S gutqusaubilden.” TR st

mungen galten, wére eine zent-
rale Steuerung sinnlos gewesen.
So konnten wir viel flexibler re-
agieren.

Dr. Barbara Frei

Da ist aber schon auch eine gehorige Portion Ver-
trauen in die Entscheider vor Ort nétig ...

Ja, nattirlich, das setzt sehr viel Vertrauen voraus. Ver-
trauen, das sich die handelnden Personen in der Ver-
gangenheit verdient hatten und das auf einer Ausbil-
dung basiert, die das Ganze erst moglich macht. Wir
bringen unsere Mitarbeiter auf ein Niveau, auf welchem
sie im Sinne des Unternehmens gute Entscheidungen
treffen kdnnen. Sie wissen einfach, was ,Balance Sheet”
bedeutet und wie sie ihren Cash oder auch ihre Kosten
managen. Die Mitarbeiter sind der Schliissel fiir unseren
Erfolg und deshalb ist es uns ungemein wichtig, sie gut
auszubilden. Besonders natiirlich, wenn sie verantwor-
tungsvolle Posten ibernehmen.

Wo wir gerade iiber internationale Markte sprechen:

Auch die globalen Lieferketten standen in den letz-
ten Jahren stark unter Druck. War oder ist lhr Unter-
nehmen davon betroffen und welche Lehren ziehen

Sie aus den Erfahrungen der vergangenen Jahre?

Sie sprechen hier nattirlich einen auch fiir uns sehr ak-
tuellen Punkt an. Wir beschaftigen uns schon seit ein

paar Jahren mit der Lieferkette. Warum? Weil die Liefer-
kette auch bei den CO,-Betrachtungen ein ganz ent-
scheidender Faktor ist. Der sogenannte Upstream Sco-
pe 3bezieht sich eben auch aufunsere Lieferanten. Des-
halb haben wir ein Programm mit dem Ziel gestartet,
unseren Top-1000-Lieferanten dabei zu helfen, in den

ndchsten drei Jahren 50 Prozent ihrer CO,-Emissionen

einzusparen. Die Lieferkette stand also bereits auf unse-
rer Agenda. Dennoch waren wir von den bekannten Pro-

Richtung abgegeben haben. Kri-
tische Industrien, beispielswei-
se die Labortechnik, kamen
dann zuerst. Wir sind aber
gliicklicherweise nie leergelaufen. Jetzt miissen wir se-
hen, dass wir unsere Vorrate wieder auffiillen. Aber es
ist wichtig, zu betonen, dass wir tatsachlich immer sehr
verantwortlich mit diesem Thema umgegangen sind.

Haben all diese Erfahrungen lhre Sichtweise und die
Weise, wie Sie unternehmerisch agieren, verandert?
Im Grunde hat es mich vor allem darin bestdtigt, dass
wir uns richtig aufgestellt haben. Nehmen Sie unsere
internationale Verteilung, die ich bereits angesprochen
habe. Diese Balance verschafft uns eine unglaubliche
Stabilitat gerade im Angesicht unvorhergesehener Er-
eignisse. Diese Strategie verfolgen wir auch weiter und
wachsen beispielsweise in Indien ganz besonders. Na-
tiirlich legen wir heute aber auch einen vermehrten Wert
auf die Resilienz unserer Produktionsstitten. Dazu ge-
hort auch, dass wir einen Teil unserer Produktion von
Asien nach Europa verlagern. An Standorte, an denen
wir kompetitiv agieren konnen. Wir verfolgen damit den
Ansatz, dort zu produzieren, wohin wir liefern. Natirlich
wird es immer Rohstoffe geben, fiir des es nur sehr we-
nige Quellen gibt und die uns bestimmte Grenzen set-
zen. Aber dann miissen wir eben die nachfolgenden
Prozesse diversifizieren und so die bendtigte Resilienz
erreichen.

Gerade in den ersten Monaten der Pandemie sahen
wir etwas Ungewdhnliches: Unternehmen fingenim
Angesicht dieser vdllig neuen Situation an, sich viel
offener auszutauschen. Ist das auch eine Lehre, die
wir aus dieser Zeit mitnehmen konnen, dass es Of-
fenheit braucht, um groRe Herausforderungen zu
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Der Ecostruxure
Automation Expert
ist ein Software-ba-
siertes industrielles
Automatisierungs-
system, das schritt-
weise Verbesserun-
gen iber den gesam-
ten betrieblichen
Lebenszyklus hinweg
schaffen soll.

meistern? Ich denke da natiirlich unter anderem an
die Digitalisierung.

Wir sind absolut dieser Meinung. In Zukunft werden OT
und IT immer mehr zusammenriicken. Bei der IT haben
wir bereits eine gewisse Offenheit und gelebte Standards.
Das miissen wir auch in der Automatisierung erreichen.
Daher setzen wir beispielsweise auf einen herstellerun-
abhiangigen Automatisierungsansatz, dem die Norm
IEC61499 zugrunde liegt. Als Early Adopter auf diesem
Gebiet haben wir bereits vor zwei Jahren mit Ecostruxu-
re Automation Expert ein industrietaugliches Enginee-
ring-Tool auf den Markt gebracht, mit dem sich von
diesem bahnbrechenden Ansatz profitieren ldsst. Seit-
her treiben wir das Thema Universal Automation mit
aller Macht voran.Die Entkopplung von Hard- und Soft-
ware ermoglicht es dem Endkunden unter anderem,
Daten aus der Automatisierung zu generieren und zu
analysieren. Diese Daten und Analysen konnen dann die
Grundlage fiir bessere Business-Entscheidungen legen.
Ebenso wird die Integration - gerade was heterogene
Welten anbelangt - mafigeblich erleichtert, der indivi-
duelle Entwicklungsaufwand ist signifikant geringer
und dadurch wachst die Effizienz natiirlich deutlich. Ich
bin auch ganz personlich davon iiberzeugt, dass diese
offene Herangehensweise langerfristig der richtige Weg
fiir die Automatisierung ist. Das zeigt sich auch bei der
Security, wo die Herausforderungen viel zu grof3 fiir In-
sellosungen sind. Das Thema miissen wir sogar in einer
europdischen Perspektive betrachten. Dieser Prozess
wird aber noch einige Jahre dauern.

Um das zu verstehen, muss man aber natiirlich auch
aufdie tiber 50 Jahre Geschichte dieses Marktes schauen.
In dieser Zeit waren viele Player mit proprietaren Syste-
men sehr erfolgreich. Und da ist Verdanderung nicht im-
mer einfach. Aber das dndert nichts daran, dass Offen-
heit der nachste Schritt in der Automatisierung sein
muss. Diese Philosophie verfolgen wir in unserem Un-
ternehmen aber auch an anderen Stellen. Wir haben ein
ganz starkes Partnernetzwerk, sowohl aufseiten der Sys-
temintegratoren als auch bei den Maschinenbauern.
Oder nehmen Sie die Art und Weise, wie wir gemeinsam
mit Partnern an Losungen fiir das Internet der Dinge
arbeiten. Wir wissen sehr genau, dass wir nicht fiir jede
Aufgabenstellung die perfekte Losung haben kdnnen.
Und deshalb stehen wir einer Zusammenarbeit mit Part-
nern sehr offen gegeniiber. Das schliefdt tibrigens auch
Start-ups und kleine Firmen mit ein, wenn diese unser
Angebot sinnvoll ergdnzen konnen.
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Muss man in diesem Zusammenhang auch die
Schneider Electric Community verstehen?

Ganz genau. Bei Exchange handelt es sich um einen di-
gitalen Marktplatz fiir Know-how, auf dem unsere Kun-
den zusammenkommen und sich untereinander aus-
tauschen konnen. Hier kommen Unternehmen aus
unterschiedlichsten Bereichen in den Austausch und
finden Losungen fir aktuelle Herausforderungen. Die-
sen Service bieten wir bereits seit sechs Jahren an und
waren damit wirklich frith dran.

Ich kann mir vorstellen, dass viele Unternehmen mit
einer solchen Losung etwas zuriickhaltender sind,
da ein Austausch von Kunden untereinander gar
nichtimmer gewiinscht ist.

Eswird in der Flache vielleicht noch ein bisschen dauern,
aber hier ist ein Umdenken dringend notig und viele
haben das auch schon gemacht. Wir sehen das auch da-
ran, wie schnell und offen gerade neue Industrien auf
diese Art des Austausches anspringen und sich beteili-
gen. Diese Herangehensweise wird fiir viele schon bald
eine Grundvoraussetzung sein.

Die Nachhaltigkeit haben Sie vorhin bereits ange-
sprochen, allerdings im Sinne einer nachhaltigen

Unternehmenssteuerung. Natiirlich miissen wir
aber auch iiber Nachhaltigkeit mit Blick auf Res-
sourcen und Klima sprechen. Wie positioniert sich

lhr Unternehmen in diesem Zusammenhang?

Ich habe schon zu Beginn kurz angesprochen, dass

Nachhaltigkeit kein Themaist, das wir in den letzten vier
oder fiinf Jahren fiir uns entdeckt haben. Wir haben be-
reits Mitte der Nullerjahre unseren ersten Sustainability
Report publiziert. Das war damals sehr ungewchnlich

und hatin der Branche auch zu dem einen oder anderen

Fragezeichen gefiihrt. Aber es war genau der richtige

Schritt und wir sind diesen Weg dann auch konsequent
weitergegangen. Zuletzt haben wir uns 2019 darauf ver-
pflichtet, Ziele, die wir uns urspriinglich fiir 2030 gesetzt
haben, schon 2025 zu erreichen. Da haben wir ein sehr
anspruchsvolles Programm vor uns. Der ebenfalls be-
reits angesprochene Scope 3 istjanicht einfach nurein

Begriff. Um das zu verdeutlichen: In unserem gesamten

Schneider Ecosystem, also Partner, Kunden und Liefe-
ranten, macht Schneider selbst gerade einmal 1 Prozent
des CO,-Ausstofdes aus. Insofern ist der Scope 3 eine ganz

andere Grofienordnung, als nur sein eigenes Unterneh-
men hinsichtlich der aktuellen Bediirfnisse anzupassen.
Um dem zu entsprechen, miissen wir schon im Entwick-
lungsprozess unserer Produkte aktiv werden und wir
miissen die Art anpassen, wie wir unsere Lieferanten
qualifizieren und ihnen dabei helfen, ihren CO,-Foot-
print zu reduzieren. Gleichzeitig sind wir natiirlich auch
Teil der Kette unserer Kunden, die auch ihre Anforderun-
gen an uns haben. Sie sehen, das ist eine grofie Aufgabe,
die aber bis ins Detail geht.

Einer unserer Ansdtze, das zu erreichen, ist die Pré-
misse ,eat your own food". Auf dieser Basis setzten wir
unsere Produkte in rund 300 Produktions- und Distri-
butionsstdtten ein. Dazu gehoren auch genau die Losun-
gen, die unsere Kunden nachhaltiger machen sollen. Ein
Beispiel ware der Resource Advisor, der dabei hilft, die
Energie des Standorts zu managen und die Daten in ei-
nen ibergreifenden Nachhaltigkeitsreport einfliefden zu
lassen. Wie das geht, zeigen unsere Kunden in unserer
Smart Factory.
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Wir miissen aber auch zugeben, dass die Industrie

mit Blick auf Umweltverschmutzung und Klima lan-
ge doch eher Teil des Problems als Teil der Losung

war. Wenn wir heute iiber Nachhaltigkeit sprechen,
wird die Automatisierung dennoch als einer der gro-
Ren Hebel fiir eine nachhaltigere Gesellschaft ge-
nannt. Wie kann das gehen?

Uber die letzten 50 Jahre wurde Automatisierungstech-
nik immer da genutzt, wo Anwender produktiver und

effizienter werden wollten. Ob sie zum Einsatz kam, war
auch immer eine Frage des Business Case und der Ren-
tabilitat. Hier haben sich die Voraussetzungen geandert
und Fragen der Nachhaltigkeit sind ebenso ein Faktor.
Durch diese Verdnderungen werden plotzlich Losungen

interessant, die schnell einen grofien Unterschied ma-
chenkonnen. Beispielsweise verfiigen aktuell geschatzt
nur etwa 23 Prozent aller Motoren iiber einen Frequenz-
umrichter. Durch den Frequenzumrichter konnen wir
den Stromverbrauch aber um bis zu 30 Prozent senken.
Wollen wir mit der Ressource Strom sparsamer umge-
hen, missten wir diese Rate in den nédchsten 10 bis 15

Jahren eigentlich verdoppeln. Das ware dann wirklich

ein konkreter Schritt in Richtung einer nachhaltigeren

Industrie. Ich mochte hier auch betonen, dass das nicht
neu ist. Jeder, der elektrische Antriebe verkauft, weif3

um diese Value Proposition. Nichtsdestotrotz werden

auch in der EUimmer noch Millionen Motoren verkauft,
die eben nicht iber einen Frequenzumrichter verfiigen.

Aber auch mehr Frequenzumrichter werden wenig
verandern, wenn nicht griiner Strom produziert
wird und verfiigbar ist, wenn er gebraucht wird ...
Ganz genau. Gerade wenn wir Strom aus erneuerbaren
Energien produzieren, spielt die Verfiigbarkeit eine ent-
scheidende Rolle. Es ist unabdingbar, dass die Systeme
zusammenspielen und miteinander kommunizieren.
Gleichzeitig miissen wir Produkte iber ihren gesamten
Lebenszyklus betrachten und planen. An der Stelle lan-
den wir dann beim viel zitierten digitalen Zwilling. Die-
ser liefert uns die Basis, um den Betrieb zu optimieren,
sei es eine Verbesserung der Qualitat, weniger Downt-
ime oder eine allgemeine Verbesserung der Prozesse
und bessere Pflege der Assets. Bei allen Herausforderun-
gen, die wir noch vor uns haben, méchte ich aber auch
klarstellen, dass die Industrie schon einiges getan hat,
um ihren negativen Einfluss zu verringern. Mit anderen
Bereichen, beispielsweise Gebauden, haben wir da noch
einen deutlich weiteren Weg zu gehen.

Dennoch sind wir natiirlich noch lange nicht da, wo

wir hin miissen. Auf welche Schliisseltechnologien

wird es in der Automatisierung denn in der nahen

Zukunft ankommen?

Ich muss die Frequenzumrichter noch mal ansprechen,
da hier wirklich noch ein riesengrofies Potenzial

schlummert. Und es geht eben auch darum, dass wir das

Thema Universal Automation und die Offenheit der Sys-
teme vorantreiben. In dieser Richtung befinden wir uns

beispielsweise in Gesprachen mit grofsen Unternehmen
aus dem Ol- und Gasbereich. Wir machen uns Gedanken
dartiiber, wie wir das Zusammenspiel dieser verschiede-
nen Systeme automatisieren konnen und wie wir flexi-
bel auf die Nachfrage reagieren kénnen. Durch die Arti-
fical Intelligence kommt dann noch mal eine neue, wei-
tere Ebene hinzu. Wir betreiben bereits Versuche dazu,
wie wir durch kiinstliche Intelligenz schon beim Design

Bild: Schneider Electric

einer Anlage besser und schneller werden kénnen. So
werden wir den Maschinen- und Anlagenbau viel wett-
bewerbsfahiger machen kénnen. Das gilt dann natiirlich
auch im Betrieb. Auch hier wird die Kombination aus
erfassten Daten und Analysen mithilfe von Al einen ge-
waltigen Fortschritt bedeuten.

Um ehrlich zu sein, klingt das nach tollen Perspek-
tiven fiir Konzerne, aber wird der in Deutschland so

wichtige Mittelstand da nicht abgehangt?

Ganz im Gegenteil! Gerade der Mittelstand wird bei-
spielsweise von Universal Automation profitieren. Der
Mittelstand benotigt Konzepte, die einen gewissen In-
vestitionsschutz bieten und vor allem skalierbar sind. Es

darf nicht gleich die Existenz eines ganzen Unterneh-
mens bedroht sein, nur weil auf dem Weg zur Automa-
tisierung mal eine falsche Entscheidung getroffen wird.
Durch Universal Automation wird dieser Prozess effizi-
enter, effektiver und einfacher. Das ist meiner Meinung
nach ein enorm wichtiger Schritt.

Zum Abschluss traue ich mich noch eine etwas per-
sonliche Frage. Wir haben heute viel iiber Nachhal-
tigkeit gesprochen, und ich denke, wir sind uns alle
einig: Ohne Bewegungen wie Fridays for Future
stiinde Nachhaltigkeit nicht so hoch auf der Agenda.
Wenn Sie heute noch mal Schiilerin wéren, wo wa-
ren Sie am Freitag, in der Schule oder auf der StraRe?
Die Antwort fallt mir gar nicht so leicht, da die Bedin-
gungen zu meiner Schulzeit noch ganz anders waren.
Beispielsweise durfte man da in der Schweiz nur am
Samstag demonstrieren. Aufierdem mochte ich beto-
nen, wie wichtig mir das Thema Bildung ist. Wir brau-
chen gut ausgebildete Ingenieurinnen und Ingenieure,
auch um die Fragen von Energie und Nachhaltigkeit zu
beantworten. Also, wie komme ich zu moglichst griiner
Energie und wie verteile ich sie effizient? Dennoch aber
kann ich auch ganz deutlich sagen, dass ich natiirlich
aufder Strafle gemeinsam mit meinen Mitschiilerinnen
und Mitschiilern demonstrieren wiirde. (bh)
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GUT ZU WISSEN

Bitte nicht storen! Wie Sie
Unterbrechungen meistern

Im Arbeitsalltag werden wir haufig bei unseren Aufgaben
unterbrochen. Einmal herausgerissen, fallt es schwer, sich wieder zu
konzentrieren. Laut einer Studie der TU Dortmund stellt dies
besonders fiir dltere Personen eine starke Belastung dar. Die folgenden
Tipps konnen Ihnen helfen, mit Storungen besser umzugehen.

| 1. Die sofortige Bearbeitung

Manche Aufgabenunterbrechungen missen sofort in
Angriff genommen werden - sie dulden keinen Auf-
schub. Das Problem ist dabei nicht die Konzentration auf
die neue Aufgabe, sondern die Riickkehr zur alten. In der
Zwischenzeit gehen oft Gedanken verloren oder Sie ver-
gessen Arbeitsschritte, die bereits erledigt wurden. Das
bedeutet noch mehr Arbeit. Nutzen Sie deshalb Notiz-
zettel mit einfach und verstandlich formulierten Noti-
zen als Geddchtnisstiitze.

Auflerdem ist es empfehlenswert, sich nach einer
Unterbrechung so schnell wie mdoglich wieder der ur-
springlichen Aufgabe zuzuwenden. Denn je mehr Zeit
verstreicht, desto schwerer fallt die Wiederaufnahme
und desto leichter gehen wichtige Informationen ver-
loren.

| 2. Die verzogerte Bearbeitung

Nicht jede Unterbrechung im Arbeitsalltag gleicht ei-
nem Notfall. Setzen Sie deshalb Prioritaten! Wagen Sie
von Fall zu Fall ab, ob die zusatzliche Aufgabe so wichtig
ist, dass eine sofortige Bearbeitung durch Sie notwendig
und sinnvoll ist. Bedenken Sie auch, dass Routinetdtig-
keiten leichter von der Hand gehen und die Folgen einer
Unterbrechung dabei geringer sind als bei komplexen
Arbeiten.

Beenden Sie nach Mdglichkeit die aktuelle Aufgabe,
bevor Sie sich einer neuen zuwenden. Ist das nicht mog-
lich, wihlen Sie fiir die Arbeitsunterbrechung einen ge-
eigneten Zeitpunkt, damit Ihnen der Wiedereinstieg
moglichst einfach gelingt und Sie weniger Fehler ma-
chen.

| 3. Die gleichzeitige Bearbeitung

Vermeiden Sie Multitasking! Mehrere Aufgaben parallel
zu bearbeiten, ist anspruchsvoll und verursacht Stress.
Zeit und Aufwand sparen Sie dabei selten, wie die For-
schung zeigt. Stattdessen riskieren Sie, dass die Qualitdt
der Ergebnisse leidet. Zudem fiihrt die Flut an Informa-
tionen schnell zu einem Gefiihl von Uberforderung - der
Uberblick geht verloren. Die Folge konnen Fehler sein.
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Wenn sich Multitasking nicht vermeiden lasst, ver-
suchen Sie, Ruhe zu bewahren, und verlassen Sie sich
auf Ihre Erfahrung. Hektisches und uniiberlegtes Han-
deln erhoht die Fehlerwahrscheinlichkeit um ein Viel-
faches und fihrt zu einer zusdtzlichen Belastung. Sor-
gen Sie daher fiir unterbrechungsfreie Zeiten, indem Sie
mal Thr Telefon stumm schalten und planen Sie Termine
vorausschauend.

| 4. Neustrukturierung der Tagesaufgaben

Wenn die Unterbrechungen tiberhandnehmen, kannes
passieren, dass Sie nicht alle Aufgaben in der geplanten
Zeit schaffen. Uberlegen Sie sich in dem Fall genau, was
dringend fertig werden muss und welche Aufgaben auf-
geschoben werden konnen. Gehen Sie strukturiert vor
undlegen Sie eine Reihenfolge zur Bearbeitung fest. Das
wirkt sich positiv auf das Wohlbefinden und die Motiva-
tion aus. Es zahlt sich also aus, die wichtigsten Aufgaben
sorgfaltig zu bearbeiten, anstatt alle Aufgaben nur ober-
flachlich zu erledigen.

| 5.Delegieren von Aufgaben

Selbstverstandlich gibt es auch Arbeitssituationen, in
denen Sie keine zusdtzlichen Aufgaben mehr tiberneh-
men konnen, da sie zeitlich nicht zu schaffen sind. Das
ist aber kein Grund zur Verzweiflung! Bitten Sie statt-
dessen Ihre Kollegen und Mitarbeiter um Unterstiitzung.
Fir die Hilfe konnen Sie sich revanchieren, wenn diese
mit einer dhnlichen Belastungssituation zu kdmpfen
haben. (ml)
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Die MHP Management- und IT-Beratung bringt Unternehmen den entscheidenden Schritt v\:/_eiter: Als Technologie-
und Businesspartner digitalisieren wir die Prozesse und'bringen die Produkte unserer Kunden mit Software as a Service
in kiirzester Zeit in den Markt. Gemeinsam gestalten wif nachhaltig die Zukunft, ganz im Sinne unseres Purpose:
ENABLING YOU TO SHAPE A BETTER TOMORROW. Jetzt entdecken auf mhp.com'/o'npqrpose
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