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Elektro-AufRenhandel
gibt leicht nach

Frankfurt (sm). Mit Ausfuhren im
Wert von 20,1 Mrd Euro hat die
deutsche Elektro- und Digitalin-
dustrie im August 2023 etwas we-
niger exportiert als ein Jahr zuvor
(-1,4%). ,Nach dem geringen
Riickgang im Juli um ein halbes
Prozent waren die Elektroexporte
damit den zweiten Monat in Folge
leicht riicklautig”, sagte ZVEI-Chef-
volkswirt Dr. Andreas Gontermann.
,Im Gesamtzeitraum von Januar
bis einschlieflich August kamen
die Branchenausfuhren mit einem
aggregierten Wert von 168,2 Mil-
liarden Euro aber auf einen Zu-
wachs von 6,4 Prozent.” Ein Minus
wurde auch fiir die Einfuhren elek-
tronischer Erzeugnisse verzeichnet.

Kion Group steigert
das Ergebnis

Frankfurt (sm). Die Kion Group wird
ihre Profitabilitat auch im dritten
Quartal des laufenden Geschafts-
jahres dank der starken Dynamik,
insbesondere im Segment Indust-
rial Trucks & Services (ITS) weiter
steigern und damit die Markter-
wartungen erheblich tibertreffen.
Die Griinde fiir das erheblich tiber
den Erwartungen liegende Ergebnis
sind die weitere Stabilisierung der
Lieferkettensituation, die hohere
Produktionsvolumina ermdoglichte,
sowie positive Effekte aus den Mal3-
nahmen zur Steigerung der wirt-
schaftlichen und operativen Agili-
tat. Fur das dritte Quartal erwartet
der Vorstand ein EBIT von 224 Mio
Euro (Q3 2022:-101,1 Mio Euro).

Siemens bezieht neue
Niederlassung

Frankfurt (sm). Die Siemens-Nieder-
lassung Frankfurt hat ihren neuen
Sitz im Biiroensemble ,The Move’
im Frankfurter Business-Quartier
Gateway Gardens bezogen. Rund
1000 Siemens-Mitarbeitende sind
in den letzten Wochen in die ca.
15000 Quadratmeter gro3e Fldache
im Gebdude ,The Move Blue’ ein-
gezogen. Der Bezug des neuen Bii-
rogebdudes unterstreicht die Be-
deutung des Standorts Frankfurt in
der langjahrigen Geschichte von
Siemens in der Region und setzt
zudem ein starkes Signal fiir das
aufstrebende Stadtquartier am
Frankfurter Flughafen. Der neue
Standort ist eine ideale Grundlage
fiir das mobile und agile Arbeiten.

Maschinenbau: Mehr Stellen

Engpass auf dem Arbeitsmarkt ist zentrale Herausforderung
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Frankfurt (ilk). Die Chancen auf ei-
nen Arbeitsplatz im Maschinenbau-
und Anlagenbau sind weiterhin
sehr gut. Laut einer aktuellen Um-
frage des VDMA planen von tliber
400 befragten Personalverantwort-
lichen 62 % in den kommenden
Monaten zusatzliche Fachkrafte mit
technischem Hintergrund einzu-
stellen. 44 % wiederum wollen ihr
Stellenangebot fiir Ingenieurin-
nen und Ingenieure sowie IT-
Experten und IT-Expertinnen aus-
weiten. Auch die Anzahl der Stel-
len fiir Fachkrédfte und Akade-
miker aus nicht technischen Berei-
chen soll ausgeweitet werden,
wenn auch in etwas geringerem
Umfang.

,Im Maschinenbau gibt es eine
groRe Auswahl an spannenden,
krisenfesten und zudem sinnstif-
tenden Arbeitspldatzen. Die Mitar-
beitenden unserer Unternehmen
beschéftigen sich derzeit stark mit
Digitalisierung, mit klimafreundli-
chen Technologien und der Mobi-
litditswende. Der Maschinenbau
steht fiir viele Green-Tech-Jobs. Fast
ein Viertel aller Arbeitskrafte in
Deutschland, die sich mit der Pro-
duktion von Umweltschutz-Giitern
beschéftigen, sind im Maschinen-
bau tdtig”, sagt Hartmut Rauen,

Die gute Nachricht: Der Maschinenbau stellt ein. Die schlechte: Es gibt deutli-

che Engpasse am Arbeitsmarkt.

stellvertretender Hauptgeschafts-
fihrer des VDMA.

Eine Herausforderung bleiben die
Engpdsse auf dem Arbeitsmarkt.
Auch wenn diese im Vergleich zum
Friihjahr leicht nachgegeben haben,
berichten rund 70 % der Unterneh-
men von starken Engpdssen bei
technischen Fachkraften. Durch die
hohe Nachfrage nach Arbeitskraften
in Deutschland ist auch die Fluk-
tuation bei vielen Unternehmen in
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den letzten zwolf Monaten leicht
gestiegen. Noch starker als in der
Vergangenheit wird im Maschinen-
bau in Nachwuchskrafte investiert.
Jedes zweite der befragten Unter-
nehmen will im kommenden Jahr
zusdtzliche Ausbildungspldtze im
technischen Bereich schaffen. Das
Angebot an Ausbildungsstellen im
Maschinenbau wird somit zum
Ausbildungsbeginn im Herbst 2024
erneut wachsen. [ ]

Proalpha kauft
Persis GmbH

Weilerbach (ilk). Die Proalpha Un-
ternehmensgruppe, Anbieter von
ERP und Softwareldsungen fiir die
mittelstandische Fertigungsindus-
trie, ibernimmt die Persis GmbH
und erweitert damit ihr Portfolio
im Bereich Personalmanagement
(HCM).

Mit der Akquisition konkretisiert
das Softwarehaus aus dem Saarland
die Entwicklung einer gemeinsa-
men, gruppenweiten Strategie rund
um HR-Prozesse. Das Produktport-
folio und Know-how von Persis,
etwa in den Bereichen der digitalen
Personalakte, des Bewerberma-
nagements und der Personalent-
wicklung, schafft in Kombination
mit den Losungen fir Zeitwirtschaft
und Zutrittssicherheit von Tisoware
ein ganzheitliches Workforce-Ge-
samtportfolio inklusive der nahtlo-
sen Anbindung an das ERP-System
von Proalpha.
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Maschinenbau-Aktien-indeX

Index- Wochen Markt-
mitglied perfor- |kapitalisie-
mance rung
(in %) (in Mio.)

AIRBUS (XET) DAX 122,92| 122,56 -0,3% 96879
AIXTRON (XET) MDAX 29,17) 29,22 02% 3314
CARL ZEISS MED. (XET) MDAX 77,72| 77,16 -0,7% 6901
DEUTZ (XET) SDAX 3,98 3,80 -4,6% 479
DUERR (XET) MDAX 23,38 19,14 -18,1% 1325
GEA GROUP (XET) MDAX 32,95 3314 0,6% 5982
HEIDELBERGER DR. (XET) SDAX 1,17 1,12 -4,8% 340
HENSOLDT (XET) MDAX 29,48 26,90 -8,8% 2825
INDUS HOLDING SDAX 20,20| 19,00 -5,9% 511
JENOPTIK N (XET) MDAX 22,14| 20,38 -7,9% 1167
JUNGHEINRICH PFS. (XET)| MDAX 27,56 26,68 -3,2% 1281
KION GROUP (XET) MDAX 35,10] 34,09 -2,9% 4473
KNORR BREMSE (XET) MDAX 55,34| 54,34 -1,8% 8760
KRONES (XET) SDAX 93,55 91,25 -2,5% 2883
LINDE (XET) HDAX 362,50| 343,85 -5,1% 167780
LPKF LASER & ELTN. (XET) | CDAX 6,66 6,61 -0,8% 162
MTU AERO ENGINES (XET)| DAX 167,95| 166,30 -1,0% 8951
NORDEX (XET) MDAX 10,26 9,86 -3,9% 2331
NORMA GROUP (XET) SDAX 17,15 1643 -4.2% 524
$EEI|:FER VACUUM (XET) SDAX 146,00/ 145,80 -0,1% 1439
RATIONAL (XET) MDAX | 580,50| 565,00 2,7% 6424
RHEINMETALL (XET) DAX 269,60 258,90 -4,0% 11277
SALZGITTER (XET) SDAX 24,78| 22,76 -8,2% 1368
SARTORIUS PREF. (XET) DAX 269,80| 234,20 -13.2% 8768
SCHAEFFLER (XET) SDAX 5,33 5,16 -3,2% 857
SIEMENS (XET) DAX 133,90| 127,70 -4,6% 102160
SIEMENS HELATH (XET) DAX 47,67 46,97 -1,5% 52982
SIEMENS ENERGY N DAX 11,74/ 10,71 -8,8% 8557
THYSSENKRUPP (XET) MDAX 6,85 6,47 -5,5% 4030
WACKER NEUSON (XET) SDAX 18,90| 17,40 -7,9% 1220

US-Anleiherenditen
driicken die Stimmung

Angesichts der geopolitischen Unsicherheiten hielten sich

die Investoren an den Aktienmdrkten zuriick. Der anhal-
tende Hohenflug der US-Anleiherenditen driickte zusdtz-
lich auf die Stimmung. Der deutsche Leitindex DAX ver-
lor fast 3 %. Mit einem Minus von 4,5 % performte der
Maschinenbau-Aktien-indeX vor Produktion w4 LB-
BW noch schwiicher. Der Anlagenbauer Diirr verschreck-
te mit einer deutlichen Absenkung seines Renditeziels fiir
2024. Ursdchlich dafiir war eine ausgeprdgte Nachfrage-
schwidiche bei der Konzerntochter Homag, die Holzbear-

beitungsmaschinen liefert.

Stefan Maichl ist Senioranalyst der LBBW
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Quelle: Datastream, LBBW Research, Produktion

Bemerkung: Es handelt sich hierbei um XETRA-Schlusskurse vom vergangenen Donnerstag. Stammdaten
zum Index: Anzahl der Werte: 30, Startpunkt 1.1.2000, Startwert 100, Indexart: Preisindex, Gewichtung:

Gleichgewichtung;

Werte, die nach dem 1.1.2000 notiert sind: Bauer, Nordex, Wacker Neuson, Wincor Nixdorf, Deutsche Beteili-

gungen, MTU Aero Engines, Schaltbau Holding, LPKF Laser & Electronics sowie Kion Group.
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Claus Wilk, Chefredakteur

Die Kunst der Variation

Natiirlich widmen wir Journalisten uns allzu gerne mit den grofien Pro-
blemen dieser Welt und beschidiftigen uns mit ihren Folgen fiir die deut-
sche Industrie. Das ist auch richtig so. Der Titel unserer Zeitung lautet
allerdings ,Produktion’, und der verpflichtet. Fiir die Redaktion bedeutet
das, immer mit einem Auge auf die grofsen und kleinen Herausforderun-
gen auf den Shopfloor in der Fabrik blicken. Dieses Mal fokussieren wir
das Thema Variantenfertigung, werfen einen Blick in die Fertigung von
Fendt-Traktoren und verneigen uns respektvoll vor dem Umgang mit
diesem Thema. Matrixfertigung, Durchschnittstaktung und Variotakt
sind die Mittel der Wahl von Dr. Peter Bebersdorf, der als Werkleiter in
Marktoberdorf den Taktstock schwingt. Ans Herz legen darfich IThnen
einen ausfiihrlichen Bericht dazu auf Seite 6. Wir sprechen bei Fendt
zwar von weitaus geringeren Stiickzahlen, als die Automobilindustrie
tiblicherweise aufweist. Aber Traktoren mit Verbrennerantrieb oder E-
Motor, dazu in hoher Varianz, auf einer Montagelinie zu bauen, gehirt
zur hohen Schule der Produktion. Und wie wir in der Redaktion befin-
den: Das Konzept weist in die Zukunft. Was meinen Sie?
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Experten erwarten
Riickgang der Inflation

Miinchen (ilk). Wirtschaftsexpertin-
nen und -experten aus aller Welt
erwarten einen Riickgang der In-
flationsraten. Das geht aus dem
Economic Experts Survey hervor,
einer vierteljahrlichen Umfrage des
Ifo Instituts und des Instituts fiir
Schweizer Wirtschaftspolitik TWP.
Demnach wird die Inflationsrate in
diesem Jahr weltweit 6,2 Prozent
erreichen, im kommenden Jahr
dann 5,2 Prozent und 2026 noch
4,5 Prozent. In Deutschland werden
im laufenden Jahr 5,7 Prozent er-
wartet, in Osterreich 7,3 Prozent,
in Luxemburg 5,2 Prozent und in
der Schweiz 2,6 Prozent. ,Die In-
flationserwartungen sind zwar im-
mer noch hoch, aber im Vergleich
zum Vorquartal deutlich gesunken”,
sagt Ifo-Forscher Niklas Potrafke.
In Westeuropa (4,6 Prozent) und
Nordamerika (4,1 Prozent) liegen
die Inflationserwartungen fiir 2023
unter dem weltweiten Durch-
schnitt. Sie sind im Vergleich zur
Umfrage im letzten Quartal um 0,3
und 0,4 Prozentpunkte gesunken.
Fiir das Jahr 2026 erwarten die
Expertinnen und Experten noch
2,4 Prozent Inflation fiir Westeu-
ropa und 2,7 Prozent fiir Nordame-
rika. Zu den Regionen mit hohen
Inflationserwartungen zdahlen Siid-
amerika (20,5 Prozent) und weite
Teile Afrikas.

EMI: Industrie im tiefroten Bereich

Index weiter unter der Wachstumsschwelle
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London (ilk). Das Verarbeitende Ge-
werbe in Deutschland ist auch ge-
gen Ende des dritten Quartals 2023
stark geschrumpft. Die Industrie-
produktion wurde im September
so stark gedrosselt wie seit fast drei-
einhalb Jahren nicht mehr, teilte
der Finanzdienstleister S&P Global
mit. Danach verbesserte sich der
HCOB-Einkaufsmanagerindex
Deutschland (EMI) zwar leicht auf
39,6 Punkte nach 39,1 im August
und erreichte ein Drei-Monats-
Hoch. Dennoch blieb er deutlich
unter der Wachstumsschwelle von
50 Punkten. Im Juni 2022 hatte der
EMI mit 52 Punkten zum letzten
Mal tiber der psychologisch wich-
tigen Referenzlinie gelegen.

In den meisten Fallen wurde die
erneute Drosselung der Fertigung
dem riickldufigen Neugeschaft zu-
geschrieben. So berichteten viele
EMI-Umfrageteilnehmer, dass die
Nachfrage nach wie vor aufgrund
mehrerer Faktoren sinke. Dazu
zahlten die Verunsicherung der
Kunden, der Abbau von Lagerbe-
stinden sowie der schwachelnde
Bausektor.

,Der aktuelle EMI zeigt deutlich:
Die wirtschaftliche Lage ist alarmie-
rend. Fast alle wichtigen Teilberei-
che des Einkaufsmanagerindex
stehen auf Rot”, betonte BME-
Hauptgeschaftsfiihrerin Dr. Helena
Melnikov. So diimpelten die Teil-
indizes Auftragseingang, Industrie-
produktion, Beschaftigung, Auf-
tragsbestand sowie Einkaufs- und
Verkaufspreise seit Monaten zum
Teil weit unter der 50-Punkte-
Wachstumsmarke dahin. Ange-
sichts der schwachen Konjunktur
appellierte Melnikov an die Politik,
jetzt ,die Ziigel in die Hand zu neh-
men“. Reformen zur Standortsiche-

Der Einkaufsmanager-Index erreicht zwar ein Drei-Monats-Hoch, doch bleibt
der deutlich unter den Erwartungen.

rung Deutschlands miissten ener-
gisch umgesetzt werden, um die
Wettbewerbsfahigkeit der Unter-
nehmen zu verbessern. Den Firmen
riet die BME-Hauptgeschaftsfiihre-
rin, ihr Risikomanagement an die
veranderten globalen Rahmenbe-
dingungen anzupassen sowie Digi-
talisierung und KI als Hebel zur
Verbesserung ihrer Marktposition
intensiv zu nutzen.

Zur jlingsten Entwicklung des
EMI-Teilindex Einkaufspreise gab
Dennis Rheinsberg, Direktor Ener-
gy & Industrials der IKB Deutsche
Industriebank AG, dem BME fol-
gende Einschdtzung: ,Die Preise der
borsennotierten Industriemetalle
bewegten sich tiberwiegend seit-
warts, nur die energetischen Roh-
stoffe Ol und Gas verteuerten sich
um jeweils rund zehn Prozent.

Beim Rohdl zeigen die Forder-
kiirzungen der OPEC weiterhin
ihre Wirkung. Beim Erdgas belas-
teten zuletzt nur Unsicherheiten

Bild: blendel1.photo - stock.adobe.com

beziiglich der norwegischen Liefer-
mengen. Gute LNG-Verfligbarkeit
bei sehr hohen Speichertfiillstinden
und eine eher mdRige Nachfrage
hdtten nach Erwartung vieler
Marktteilnehmer preissenkend wir-
ken sollen, was in den ersten Tagen
des Monats Oktober auch eingetre-
ten ist. Insgesamt sind von der Roh-
stoffseite somit noch keine Impul-
se fiir eine nachhaltige Trendum-
kehr bei den Einkaufspreisen zu
erwarten.”

,Eine Trendwende ist dies sicher-
lich noch nicht, allenfalls ist der
Sturzflug bei der Unternehmens-
stimmung abgebremst worden.
Zwar sollte sich die Konsumnach-
frage mit langsam durchwirkenden
Lohnsteigerungen in den kommen-
den Monaten wieder verbessern,
das reicht aber nicht aus, um den
Konjunkturdampfer Deutschland
wieder flottzumachen”, sagte Dr.
Ulrich Kater, Chefvolkswirt der
DekaBank, dem BME. [
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Herr Fortsch, wie kam es zur
Griindung von Quant?

Ich war damals beim Maschinen-
bauer Trumpf beschaftigt und beriet
den damaligen CTO Peter Laibinger.
Meine Aufgabe war es, zu tberle-
gen, welche Mdglichkeiten Trumpf
hat, um in das Zeitalter der neuen
Quantentechnologie einzusteigen.
Und ich habe ihm einen Zweiseiter
dazu geschrieben. Er hat an den
Rand des Manuskripts geschrieben:
,Herr Fortsch, Sie miissen hier Ih-
re eigene Firma griinden, ich in-
vestiere, Ausrufezeichen, wir re-
den”. Und so kam es tatsachlich zur
Griindung von Quant.

Kénnen Sie uns eine kurze Ein-
fiihrung zur Quantentechnologie
geben?

Die Quantentechnologie nutzt die
Effekte der Quantenphysik, wie
Superposition und Verschrankung.
Wer dieses spezielle Verhalten der
Quanten bzw. eben Qubits nutzt,
kann vollig neue Arten der Berech-
nung oder Simulation nutzen. Bei-
spielsweise konnen so Quanten-
computer mehrere Rechenopera-
tionen gleichzeitig durchfiihren,
wahrend das ihre klassischen Aqui-
valente eben nicht konnen.

Was fasziniert Sie besonders an
Quantentechnologie?

Das Spannende an dieser neuen
Quantentechnologie ist, dass sie
alle direkt auf etwas einzahlen, was
wir im 21. Jahrhundert dringend
notig haben. Sie ermoglichen neue
Technologien zur Generierung von
Daten, zur Absicherung von Daten
und zur Verarbeitung beziehungs-
weise zum Informationsgewinn aus
Daten. Und das ist etwas, was das
21. Jahrhundert maRgeblich domi-
nieren wird. Wie viele Informatio-
nen konnen wir aus der digitalen
Welt ziehen, um unser Leben le-
benswerter zu machen, um neue
Produkte zu generieren? Alle Quan-
tentechnologien zahlen genau auf
diese Gleichung ein. Und das fas-
ziniert mich immens an dieser Tech-
nologie. Wir bei Quant arbeiten
daher sowohl an Quantensensoren
als auch an Quantencomputerchips.

Warum setzt lhr Unternehmen auf

photonische Quantentechnologie?

Die Photonik ist ein sehr elegantes
Trigermedium, da Qubits bei
Raumtemperatur entstehen und
dort tiberleben. Damit kann man
Produkte bauen, die im Alltag ein-
gesetzt werden konnen. Wir brau-
chen keine aufwendige kryogene
Technologie. Wir brauchen uns
keine Gedanken dariiber zu ma-
chen, ob das Qubit noch da ist,
wenn wir hinschauen. Licht ist
dazu ein ideales Tragermaterial. Das
ist der Grund, warum wir uns von
Anfang an fiir die Photonik ent-
schieden haben, um Qubits zu ge-
nerieren und mit ihnen zu arbeiten.

Und jetzt wollen wir kurz liber die
Quantencomputerchips sprechen.

,2Wir haben den ersten
Quantencomputer schon am Laufen®

Michael Fértsch ist CEO des Quantentechnologie-Unternehmens Quant. Im Interview mit PRODUKTION erklart er, was an
Quantentechnologien so besonders ist und wie die Industrie von Quantentechnologie profitieren kann.

Was macht lhre Variante besonders
und was erhoffen Sie sich davon?
Nach meinem Wissen sind wir die
einzige Firma, die diese Technologie
vom Chip bis zum Kunden denkt.
Wir haben schon 2018 bei der
Griindung angefangen, ein spezi-
elles Chipmaterial zu entwickeln.
Es basiert auf Silicium. Die Verbin-
dung zur photonischen Welt ergibt
sich aus der Verbindung mit dem
Diinnschicht-Spezialmaterial Lithi-
um-Neobat. Darauf basierend bau-
en wir photonische Chips. Das gibt
es in dieser Auspragung weltweit
nicht und wir sind sehr analytisch
vorgegangen. Wir haben uns gefragt:

»lch bin verhalten optimis-
tisch, dass innerhalb der
nachsten fiinf Jahre ein
technologischer Durchbruch

gelingen wird.«

Michael Fortsch
CEO
Quant

,Wie konnen wir einen hochper-
formanten Quantencomputerchip
photonischer Natur entwickeln?
Welches Materialsystem ist dafiir
am besten geeignet?” Damals gab
es dieses passende Material nicht.
So kamen wird zu dem Schluss, es
einfach selbst zu machen. Andere
Photonik-Firmen setzen auf etab-
lierte Systeme. Damit kann man
relativ schnell erste Erfolge erzielen.
Aber man lebt immer in einer kom-
promissbehafteten Welt. Dabei be-
steht namlich immer die Gefahr,
dass das Qubit verloren geht. Des-

b

‘\\.

halb wollten wir beim Chipmate-
rial keine Kompromisse eingehen.
Nach fiinf Jahren Entwicklung sind
wir jetzt in der Lage, eine erste Pi-
lotlinie aufzubauen. Auf ihr werden
wir unsere Quantenchips bauen.
Das ist eine faszinierende Entwick-
lung. Vor fiinf Jahren haben wir
eine Art Wette auf die Zukunft ge-
macht. Jetzt bauen wir eine Fabrik
mit einer Pilotlinie fiir Chips auf.
Darauf sind wir schon stolz.

Und wann wird der erste Quanten-
computer damit in Betrieb gehen?
Tatsachlich haben wir die ersten
Quantencomputer schon am Lau-
fen. Die Frage ist: Wann werden
wir den ersten Quantencomputer
sehen, der einen echten spiirbaren
Rechenvorteil liefert. Nachstes Jahr
werden wir wieder eine neue Ge-
neration unserer Quantencomputer
herausbringen, vorrangig fiir den
internen Gebrauch. Im Moment
lernen wir damit noch. Ich bin ver-
halten optimistisch, dass innerhalb
der nédchsten fiinf Jahre ein tech-
nologischer Durchbruch gelingen
wird. Dann sollte der oft beschwo-
rene Geschwindigkeitsvorteil ge-
lingen. Ganz einfach ist es nicht,
weil ein ganzes Okosystem mit-
wachsen muss. Genau hier muss
noch geforscht werden.

Wie kann die Industrie generell von
Quantentechnologien profitieren?
Von Horensagen hat noch niemand
die Mehrwerte einer Technologie
verstanden. Man muss sich vielmehr
aktiv mit dieser Technologie ausei-
nandersetzen. Man sollte sich nicht
einfach von diesem Zukunftsthema
faszinieren lassen, sondern mit den
Akteuren reden. Hier sollte folgen-
de Frage im Vordergrund stehen:

Dr. Michael Fortsch ist CEO
und Griinder des Start-ups
Quant. Davor hat er mehr als
dreiJahre bei Trumpf gearbei-
tet, unter anderem als ,Execu-
tive Assistant to the Chief
Technology Officer’ Das Dit-
zinger Unternehmen ist auch
Investor von Quant. Bild: Quant

Was ist denn der Mehrwert, den ihr
mir versprecht? Und dieser Mehr-
wert ergibt sich einfach aus der
Technologie heraus und ldsst sich
relativ einfach kommunizieren. Den
muss jedes Unternehmen dann
selbst bewerten. Ich bin sehr opti-
mistisch, dass ganz viele Unterneh-
men von dieser neuen Technologie
profitieren werden, egal ob Sensorik
oder Computing. Und dann gilt es,
sich bereits in der Frithphase auf
diese Technologie einzulassen. Ich
betone es deutlich: Wer jetzt anfangt,
hat spéter einen Vorsprung.

Sie haben gerade den Mehrwert

angesprochen. Was ist er denn?

Wir bei Quant entwickeln drei Sen-
soren und einen Quantencompu-
terprozessor. Als Beispiel nehme
ich mal unseren Partikelsensor. Wir
setzen dazu Propositionszustande
ein und damit schaffen wir bereits
einen Mehrwert. Aber der eigent-
liche Kundenmehrwert liegt darin,
dass dieser Sensor deutlich mehr
Daten pro analysierten Partikeln
bereitstellen kann. Aber der Kunde
will statt Daten eher Informationen.
Eben diesen Schritt sind wir gegan-
gen: Aus dem Mehr an Daten die-
ses Sensors stellen wir dem Kunden
neue Informationen bereit. Bei-
spielsweise konnen wir die Grose
bereitstellen, aber das konnen an-
dere auch. Wir kénnen aber gleich-
zeitig die Geschwindigkeit eines
Partikels bereitstellen, und das mit
derselben Messung. Das ist fiir vie-
le Kunden hochgradig spannend:
Zum ersten Mal sehen sie das Ge-
schwindigkeitsprofil ihrer Partikel.
Wir trainieren gerade neuronale
Netze auf dieses Mehr an Daten,
um gleichzeitig Formerkennung zu
ermoglichen. Und das mit einer
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Geschwindigkeit, die mit heutigen
Kamerasystemen nicht méglich ist.
Und da zeigen die ersten Ergebnis-
se bei uns in den Entwicklungsla-
boren tolle Erfolge: Wir konnen
bestimmte Formen von Partikeln
klassifizieren. Wir kénnen sagen,
ob es rund, elliptisch oder ob es
Konglomerate waren. Diese Infor-
mationen konnte vor uns kaum
einer zur Verfiigung stellen und
daher bemerken wir ein hohes In-
teresse daran. Quant hat auch einen
Magnetfeldsensor im Angebot. Hier
ist die eindrucksvollste Anwendung
die Steuerung von Prothesen durch
Muskelsignale.

Was kann denn ein Magnetfeld-
sensor in der Industrie leisten?

Das ist fiir mich schon mal ein Pa-
radigmenwechsel, weil ganz viele
Sensoren heute auf der Strommes-
sung basieren. Aber Strom hat im-
mer ein begleitendes Magnetfeld.
Und das Spannende ist, dass der
Zugang zum Magnetfeld heute ge-
rade bei den sehr schwachen Ma-
gnetfeldern technologisch schwer
ist. Wir konnen mit unserem Sen-
sor unter Alltagsbedingungen zum
ersten Mal eben diese Magnetfelder
sichtbar machen. Menschen gene-
rieren diese Signale, wenn Mus-
kelaktivitdten im Korper stattfin-
den. Die sind immer begleitet mit
einem elektrischen Feld. Und dieses
Magnetfeld konnen wir dann sicht-
bar machen und es nutzen, um
diese Signale weiter zu verarbeiten.
Das Resultat sind Informationen,
mit denen man Prothesen steuern
kann. Fir die industrielle Nutzung
ergeben sich daraus viele Ideen. Ein
Beispiel ist die Steuerung eines Ra-
senmdheroboters nur anhand des
Erdmagnetfelds. Weitere Moglich-
keiten ergeben sich aus dem Mo-
nitoring von kleinsten Stromen bei
Batteriezellen. Damit kann man
Fehlerstrome schneller und friih-
zeitig identifizieren. Wir konnen
den Sensor herstellen und viele
Hypothesen zu dessen Einsatz ha-
ben. Ob das Letztlich dann fiir den
Kunden ein Mehrwert ist, kann er
nur selbst beurteilen. ]
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Software definiert die Fahrzeuge der Zukunft

Bosch erwartet einen Milliarden-Umsatz mit Fahrzeugcomputern

Produktion Nr. 16, 2023

Stuttgar/Miinchen (sm). Software ist
Dreh- und Angelpunkt fiir die Zu-
kunft der Mobilitdat. Wie kein an-
deres Unternehmen bietet Bosch
uiber alle Domdnen hinweg Losun-
gen und Technik fiir das Software-
definierte Fahrzeug — vom zentra-
len Fahrzeugcomputer iiber Cloud-
Losungen und Halbleiter. Hier zahlt
sich aus, dass Bosch nicht nur in
der Automobilsoftware, sondern
auch in der dafiir benotigen Hard-
ware stark ist und bereits kraftiges
Wachstum mit Fahrzeugcomputern
verzeichnet. Allein mit Rechnern
fiir Fahrerassistenz und Infotain-
ment erwartet das Unternehmen
2026 einen Umsatz von 3 Mrd Eu-
ro. Insgesamt zeichnet sich fiir
Bosch eine positive Geschaftsent-
wicklung ab, aber das Umfeld bleibt
volatil und herausfordernd.

Der Umsatz des Unternehmens-
bereichs Mobility wird 2023 wech-
selkursbereinigt voraussichtlich um
gut 10 % zulegen. Darin sind Preis-
effekte enthalten, aber auch starke
Volumenzuwachse. ,Bosch kann
Software und gestaltet damit die
Zukunft der Mobilitat. Mit unserer
Technik realisieren wir das soft-
waredefinierte Fahrzeug und helfen
dabei, es auf die Strallen zu brin-
gen”, sagte Dr. Stefan Hartung,
Vorsitzender der Bosch-Geschafts-
fiihrung, anldsslich der IAA Mobi-
lity 2023 in Miinchen.

,In der softwaredefinierten Zu-
kunft der Mobilitat wird es neben

Bosch kann Software

Mit Software will Bosch die
Zukunft der Mobilitat gestalten.

Allein in seiner Mobilitatssparte
beschaftigt Bosch 38000 Software-
Entwickler.

der Hardware ganz besonders auch
auf das Zusammenspiel von Soft-
ware aus verschiedenen Quellen
ankommen®, so Hartung weiter.
Bosch stellt sich mehr denn je auch
als Software-Haus der Mobilitdt auf
und forciert gleichzeitig die Weiter-
entwicklung seiner Hardware-
Kompetenzen. Hierfir starkt das
Unternehmen mit der neuen Or-
ganisation des Unternehmensbe-
reichs Mobility ab dem 1. Januar
2024 die Zusammenarbeit tiber
Bereichsgrenzen hinweg. Allein in
seiner Mobilitdtssparte beschaftigt
Bosch 38 000 Software-Entwickler
- so viel wie kein anderes Unter-
nehmen in der Automobilbranche.

Bosch beherrscht das
Zusammenspiel zwischen
Cloud und Elektronik

Softwaredefinierte Fahrzeuge setzen
eine neue zentralisierte IT- und
Elektronik-Architektur voraus.
Bosch gehort zu den wenigen Un-
ternehmen, die diese Architektur
durchgdngig entwickeln und das
Zusammenspiel von Automobilelek-
tronik und Cloud beherrschen. Das
Unternehmen bietet Software, die
hardwareunabhéngig auf Chips ver-
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Software riickt im Fahrzeugbau weiter in den Mittelpunkt.

schiedener Hersteller lduft. Das er-
moglicht zum Beispiel eine speziel-
le Middleware fir Systeme der
Fahrerassistenz und des automati-
sierten Fahrens. Sie hilft dabei, Soft-
ware und Hardware zu entkoppeln.
Fahrzeuge, die aus der Perspektive
der Software gedacht und entwickelt

Software greift nicht nur auf das
Bremssystem, sondern auch auf den
elektrischen Antrieb und die elek-
trische Lenkung zu. Das bietet Au-
tofahrern mehr Sicherheit, zum
Beispiel durch weniger gegenlen-
ken und kiirzere Bremswege. Der
Clou fiir Automobilhersteller: Die

Bild: Bosch

neue Regelung lasst sich in zentra-
le Fahrzeugrechner ebenso wie ins
ESP-Steuergerdt integrieren und
wird kiinftig auch als eigenstandi-
ges Softwarepaket — unabhangig
von jeglicher Hardware — verfligbar
sein. Sie wird Teil des ,Vehicle Mo-
tion Managements’. Dahinter ver-

birgt sich eine Software, die alle
Fahrzeugbewegungen koordiniert,
indem sie zentral Bremse, Lenkung,
Antrieb und Fahrwerk ansteuert.

Software reduziert den
Ausschuss bei der Produktion
von Bateriezellen

Software von Bosch verdndert aber
nicht nur das Fahren, sondern auch
die Fahrzeugproduktion selbst. So
sichert das Unternehmen etwa
Automotive-Lieferketten mit Hilfe
einer Track-and-Trace-Losung ab.
Damit konnen Position und Zustand
von Transportboxen in Echtzeit
erfasst werden, um diese transpa-
rent und sicher zu verfolgen. Au-
Berdem hilft die Industrie 4.0-Soft-
ware Nexeed dabei, den Ausschuss
in Batteriezellfabriken von derzeit
zehn bis 15 % deutlich zu reduzie-
ren. Dariiber hinaus kann Bosch
mit Hilfe von kiinstlicher Intelligenz
(KI) Anomalien und Fehler in der
Automobilproduktion friithzeitig
erkennen und damit Fertigungs-
kosten senken. Eine entsprechende
KI-Software hat Bosch bereits in
50 eigenen Werken im Einsatz — so
sind am tiirkischen Standort in Bur-
sa dank Software die Fertigungs-
kosten gesunken. u

sind, ermoglichen Autofahrern ein
individuelles, digitales Fahrerlebnis.
Neue Funktionen, etwa fiir die Fah-
rerassistenz, kommen iiber Soft-
ware-Updates ,over the air’ ins Au-
to. ,Wir haben uns an stdndige
Updates auf unseren Smart Devices
gewohnt. Auch Autos sollen unab-
héangig von Facelifts und Modell-
wechseln jederzeit neue Funktionen
erhalten kénnen. Mit Bosch und
unseren Losungen fiir Automo-
bilsoftware konnen Autos mehr”,
sagt Dr. Markus Heyn, Bosch-Ge-
schéftsfithrer und Vorsitzender des
Unternehmensbereichs Mobility.
,Denn Software ist der Schliissel,
um Komfort und Nachhaltigkeit zu
steigern”, so Heyn. In E-Autos etwa
unterstiitzt Software das vernetzte
Energie- und Thermomanagement,
wodurch sich die Ladezeit der Bat-
terie um bis zu 20 % verkiirzt.

2023 wird sich die Produktion
von E-Motoren bei Bosch
verdoppeln

Das Geschaft mit Elektromobilitat
entwickelt sich gut fiir Bosch. Das
Unternehmen ist auf Kurs und will
2026 damit 6 Mrd Euro umsetzen.
Bereits im vergangenen Jahr konn-
te Bosch die Fertigung von Kom-
ponenten fir E-Autos um gut 50 %
steigern, 2023 wird sich allein die
Produktion von E-Motoren verdop-
peln. Auch in der Elektromobilitat
spielt Software von Bosch eine zen-
trale Rolle, etwa in automatisierten
Batterie-Recycling-Anlagen. Soft-
ware kann nicht nur Herkunft und
Zustand der Batterien identifizieren,
sie ermoglicht auch eine schnelle
und sichere Demontage der Batte-
riepacks, indem sie durch die Pro-
zessschritte fiihrt.

Dass sich Hard- und Software-
Entwicklung einerseits entkoppeln,
andererseits gegenseitig vorantrei-
ben, zeigt sich insbesondere bei
modernen Unfallschutzsystemen
wie der neuen ESP-Generation. Die
wesentliche Innovation ist hierbei
ein neues Regelungskonzept: ,Ve-
hicle Dynamics Control 2.0°. Die
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Varianz beherrschen statt reduzieren

So integriert Fendt den neuen Elektroschlepper in die bestehende Fertigungslinie

Iris Lindner,
Produktion Nr. 16,2023

Marktoberdorf (sm). Die Marke
Fendt produziert innerhalb des US-
amerikanischen Agco Konzerns
Traktoren ausschlief8lich im Allgau,
in Marktoberdorf. Das Produktspek-
trum erstreckt sich vom kleinen
Weinbergschlepper der Serie 200
V Vario bis hin zum grofRen Fendt
1000 Vario mit 519 PS. Wer den
fahrt, kann sogar auf Lkw herab-
blicken. Die Produktvarianz von
Fendt beschrankt sich nicht nur auf
die verschiedenen Baureihen. Auch
innerhalb der jeweiligen Trakto-
renserien selbst sind die unter-
schiedlichsten Ausstattungsvarian-
ten moglich. Eigentlich keine Be-
sonderheit, wenn man an die Au-
tomobilproduktion denkt. Doch im
Gegensatz zu Pkw-Herstellern, die
in der Vergangenheit fiir jedes Mo-
dell eine separate Linie hatten,
wollte man bei Fendt schon immer
alle Varianten auf einer einzigen
Montagelinie fertigen. Aus dieser
Notwendigkeit heraus wurde dort
ein Montagekonzept entwickelt, in
das sich nun auch der neue Elekt-
roschlepper integrieren lasst.

Viele Ausstattungsvarianten
fordern die Kaufentscheidung
des Kunden

,Kunden und damit auch der Ver-
trieb wollen immer moglichst viel
Varianz, die Produktion hingegen
eher Standardprodukte, weil sie auf
einer Linie relativ gut zu bauen
waren”, sagt Dr. Peter Bebersdorf.
Mittlerweile wisse man aber, dass
Landwirte ganz unterschiedliche
Traktor-Anforderungen haben und
man durch vielfaltige Ausstattungs-
varianten auch Kaufentscheidun-
gen fordert. ,Deshalb wollen wir
Varianz in der Produktion nicht
reduzieren, sondern wir miissen sie
beherrschen”, so der Werkleiter des
Fendt Traktorenwerkes. Eine Her-

ausforderung, die nicht nur Fendt
zu meistern hat, denn Bebersdorf
sieht aktuell drei groBe Trends, die
dazu fithren werden, dass Monta-
gen in Zukunft immer noch mehr
Varianz beherrschen miissen, als es
heute schon der Fall ist.
Getrieben von der Kundenzen-
triertheit, werde der Wunsch nach
einer immer noch individuelleren
Produktion weiter zunehmen —
nicht nur bei Automobilen, sondern
auch bei Consumer-Produkten.
Individualisierung lasst sich jedoch
nicht dadurch realisieren, indem
man fiir jedes Produkt eine eigene
Linie errichtet. Ein weiter Trend
verbirgt sich hinter der Zunahme
disruptiver technologischer Inno-
vationen wie zum Beispiel dem
Elektroantrieb. ,Einen batterie-
elektrischen Antrieb neben einem
Verbrennerantrieb in die Montage
zu integrieren, ist deshalb eine enor-
me Herausforderung, weil es nicht
nur ein anderer Motor ist, sondern
ein vollig anderes Antriebskonzept”,
erkldart Bebersdorf. Frither hatte
man hierfiir eine eigene Montage-
linie gebaut. Wegen der Kunden-
individualitdt und der immer ge-
ringeren Stiickzahlen pro Variante
ist dies heute nicht mehr moglich.
,Und so”, weild Bebersdorf, ,sind
mittlerweile alle Automobilisten zur
Integration gezwungen.” Der drit-
te Trend, der eine Beherrschung
der Varianz erfordert, liegt in der
Risikovermeidung, da die Unvor-
hersehbarkeit immer grof3er wird.
Beispielsweise ein Tanker vor dem
Suezkanal, der die ganze Welt blo-
ckiert, Kriege, Wahrungsrisiken,
oder Zolle/Strafzolle — all dies wird
immer unkalkulierbarer. Um Risi-
ken zu vermeiden, konnen gerade
die Endmontagen tber die Welt
verteilt werden. Sie werden da-
durch zwar kleiner, miissen aller-
dings in der Lage sein, mehr unter-
schiedliche Produkte herzustellen.
Der Model-Mix-Montage steht
immer die Produktivitdt gegentiber,

Bild: AGCO

die mit zunehmender Varianz sinkt.
Wie schafft man es, produktiv zu
sein und trotzdem moglichst viel
Varianz abzubilden? Die FlieBmon-
tage nach dem Maximaltakt aus-
zurichten, also dem Produkt mit
dem groften Montageaufwand,
macht heute niemand mehr, da der
Zeitverlust durch weniger montag-
eintensive Produkte einfach zu grof3
ist. Automobil-Hersteller setzen auf
die so genannte Durchschnittsver-
taktung. ,Dabei wird in der Linie
mal viel, mal weniger Aufwand
hintereinander gebracht, immer in
der Hoffnung, dass das Mittel schon
stimmen wird“, erklart Bebersdorf
den stiickzahlorientierten Ansatz.

Weil man bei Fendt aber auf-
grund der im Vergleich zur Auto-
mobilindustrie geringeren Stiick-
zahlen — am Tag sind es tiber 110
Traktoren — schon immer dazu
gezwungen war, alles auf einer Li-
nie zu fertigen, musste man sich
mit dem Thema Takt genauer be-
schaftigen. ,Als wir 2012 den Trans-
port der Traktoren auf FTF umge-
stellt hatten, ergab sich so ein neu-
er Freiheitsgrad. Der Trigger, sich
intensiv damit auseinanderzuset-
zen, war schlieBlich die Montage
des Fendt 1000 Vario. Der aktuell
grofite Standardschlepper der Welt
hat so viel Montageinhalt, dass er
unsere Abtaktung komplett zerstort
hétte. Also mussten wir uns anders
strukturieren”, beschreibt Bebers-

»Wenn wir Varianz durch
variable Takte und hybride
Montagekonzepte beherr-
schen, schaffen wir es, die
Produktion in Deutschland

wettbewerbsfahig zu
halten.«

Dr. Peter Bebersdorf,
Werkleiter Traktorenwerk
Fendt

dorf die Entwicklung des Monta-
gekonzepts, das vor allem durch
den variablen Takt geprégt ist. Eine
Erfindung, die in Marktoberdorf in
Anlehnung an das dort produzier-
te Variogetriebe auch Vario-Takt
genannt wird.

Einige der Gewinner des Wett-
bewerbs Fabrik des Jahres setzen
bereits auf Matrixproduktion. Auch
Fendt hat sie fiir sich entdeckt. Das
Montagekonzept, mit dem Fendt
sowohl alle derzeitigen als auch
kiinftige Varianten beherrschen
kann, ist eine Kombination aus
Matrix, Durchschnittsvertaktung
und Vario-Takt. Den Grund dafiir
erklart Bebersdorf so: ,Den 200er-
Schlepper konnen Sie komplett
unter der Motorhaube vom 1000er
verstecken. Die Herausforderung
in der Montage fiir uns ist aber nicht
grof3 und klein, sondern der unter-
schiedliche Arbeitsinhalt bei der
FlieBmontage. Die Montagelastun-
terschiede ergeben sich sowohl aus
den einzelnen Typen als auch aus
den einzelnen Ausstattungen in-
nerhalb eines Typs. Fiir uns ist es
wichtig, dass wir Varianz in Typ und
Ausstattung unterscheiden, denn
fiir ihre Beherrschung nutzen wir
unterschiedliche Konzepte.”

Rund 1/3 der gesamten Arbeits-
last liegt in den Vormontagen, die
restliche verteilt sich iiber die Linie,
der aktuell ein 7,15-Minuten-Takt
zu Grunde liegt. Gangige Varianz

in den Ausstattungen, wie zum
Beispiel Radio oder kein Radio, wird
mittels Durchschnittsvertaktung
beherrscht, wahrend fiir seltene
Ausstattungen Sondermonteure
zum Einsatz kommen, die der klas-
sischen Linie folgen. Arbeiten je-
doch, die den Takt der Linie vollig
aus dem Rhythmus bringen wiir-
den, werden am Ende der Linie in
einer Art Matrix ausgelagert. In
sogenannten Ausstattungsboxen
stehen die Schlepper zwischen 20
Minuten und zwei Stunden, um an
ihnen zum Beispiel Frontlader oder
Schaufeln zu montieren oder Rad-
gewichte sowie landerspezifische
Anbauten anzubringen.

Statt der produzierten
Stiickzahl ist die Arbeitslast
pro Zeiteinheit konstant

Fiir den Auslastungsunterschied
zwischen den Typen nutzt Fendt
den variablen Takt. Der Clou am
Vario-Takt: Am Ende des Tages ist
nicht die produzierte Stiickzahl
konstant, sondern die Arbeitslast
pro Zeiteinheit. Und so funktioniert
der variable Takt: Ausgehend von
der durchschnittlichen Montagelast
des 700 Vario, betrdgt die Lange
einer Station 7,5m. Ebenso der
Abstand zum néchsten Schlepper,
womit er auch genau nach einem
Takt fertig ist. In diesem Fall sind
es 7,15 Minuten. Kommt nun ein
kleineres Modell wie der Fendt 200
V Vario auf das Band, wird der Ab-
stand dahinter verkleinert, sodass
die virtuelle Station des 200 Vario
effektiv nur noch 6,75m lang ist.
Obwohl das Band weiterhin mit
der Geschwindigkeit fiir den
7,15-Minuten-Takt die Station
durchlduft, bekommt der Werker
jedoch nur einen Arbeitsinhalt von
6,45 Minuten. Nach diesen 6,45
Minuten muss der Werker fertig
sein, da zu diesem Zeitpunkt schon
die nédchste Einheit an die Station
kommt — obwohl der 200 Vario
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diese noch nicht ganz verlassen hat.
Ist diese dann zum Beispiel ein Typ
Fendt 1000 Vario, bekommt der
Werker entsprechend mehr Arbeits-
inhalt und der Abstand dahinter
wird vergrofSert. Mit einer Monta-
gezeit von 8,2 Minuten flie3t der
Werker in den ndchsten Takt und
muss auf den ersten 2,3 m der Fol-
gestation parallel mit seinem Kol-
legen arbeiten. Er triftet aber nicht
ab, da die ndchste Einheit noch
nicht seinen Stationsstartpunkt er-
reicht hat. ,Wiirde man von oben
auf unser Montageband blicken,
sehe es aufgrund der unterschied-
lichen Abstinde nach den Typen
ungleichmaRig aus. In Summe ist
es aber deutlich ausbalancierter,
weil eine kleine Einheit bei weniger
Abstand auch weniger Arbeitsinhalt
hat, eine grofle Einheit entspre-
chend mehr”, bringt Bebersdorf den
Vorteil des Vario-Takts auf den
Punkt. Dadurch sind zwar die Ein-

heiten pro Zeiteinheit, die bei Fendt
vom Band kommen, unterschied-
lich, dafiir ist der Montageaufwand
pro Stunde beziehungsweise Tag
wesentlich konstanter als bei einer
fixen Durchschnittsvertaktung.
,Mit dem Vario-Takt haben wir ei-
nen grof3en Hebel geschatfen, um
unterschiedliche Produkte mit un-
terschiedlichem Gesamtmontagein-
halt am Band zu beherrschen. Al-
lerdings brauchte es dafiir ein FTE,
weil es mit einem Ketten- oder
Plattenband nicht funktioniert”,
kommt Bebersdorf auf den Ur-
sprung des Vario-Takts zurtick.
Dass sich nun auch die Montage
des neuen Elektroschleppers zum
GrofRteil recht einfach in die Linie
integrieren lasst, liegt nicht nur am
Vario-Takt allein. Bebersdorf: ,Wir
iibernehmen fiir unser Elektrofahr-
zeug vom Standard-200er-Schlep-
per so viel wie moglich und elekt-
rifizieren den Antriebsstrang. So
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konnen wir ihn zum Grof3teil so
bauen, als ware es kein Hochvolt-
Schlepper.” Der Hochvoltanteil des
Schleppers kann so als lokale Vari-
anz dargestellt und in eine Matrix
ausgelagert werden. ,Das bringt den
Vorteil, dass wir auch die ganzen
Sicherheitsthemen am Ende der
Montage haben und nicht schon
am Anfang”, sagt Bebersdorf. Vom
Prinzip her wird also die aufwen-
dige Hochvolt-Initialisierung in der
Matrix so behandelt wie ein Front-
gewicht in der Ausstattungsbox. Fiir
Fendt ist der Elektroschlepper de-
finitiv ein Zukunftsthema: ,Bis zu
25 % unseres Montagevolumens
konnten wir als Elektroschlepper
bauen”, berichtet Bebersdorf. Um
in Zukunft auch gréRere Varianten
davon produzieren zu konnen, wird
nicht nur die bestehende Linie mo-
difiziert. Nach Fertigstellung eines
Anbaus wird das Matrixelement in
den Neubau ausgelagert. u

The Fendt Assembly system

The Fendt 200VFP Vario
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work area of the worker
B.7E badnrs ¢ 488 Minaites

omwm WO & P Esbegrreng Of tha slalion
Al e 200 type, hinfher activity ends afer §.02 mabers o 500 mirnies of work. Exactly afed this ime the naxt

Witila T hyps 200 & 0 Tis $ieton aeea, N worker & workng on il - e worker i almady working on | ned
type. During Thes lima Thone ane two irackors in the station

For small types the bar length is "reduced”
the band is virtually shortened.

Beim Vario-Takt wird die Stationslange virtuell dem Arbeitsinhalt der jeweiligen Baureihe angepasst. In diesem Fall wurde

sie verkirzt.

Grafiken: Fendt

The assembly line balances itself

Virtueller Blick von oben auf das Montageband: Obwohl es aufgrund der unterschiedlichen Abstande nach den Typen un-
gleichmaRig aussieht, ist es in Summe aber deutlich ausbalancierter.

assembly line

High voltage
initialization

Implementation of a hybrid assembly system

Gear Box

Fir die Produktion des neuen Elektroschlepper e100 V Vario wurde ein hybrides Matrix-Linienkonzept entwickelt.
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Die Herausforderung in der Montage liegt nicht in der GroRe der Traktoren,
sondern im unterschiedlichen Arbeitsinhalt bei der FlieRmontage. Bilder: Fendt

Nachste Messe:
19.03.-21.03.2024 LogiMAT

Unsere Forderanlagen.
Automatisch, innovativ,
wirtschaftlich & leise.

Wir beraten Sie gerne.
www.haro-gruppe.de
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Die Digitalisierung verandert die Ausbildung in den Werkzeugmaschinenfabriken. Bei Trumpf in Ditzingen hat bereits gut die Halfte der Ausbildungsplatze IT-Bezug.

Aus der Forschung direkt

Cornelia Gewiehs,
Produktion Nr. 16,2023

Frankfurt (sm). ProKI, heif3t die De-
vise. Genauso nennt sich eine Ini-
tiative, die von der WGP (Wissen-
schaftliche Gesellschaft fiir Produk-
tionstechnik) Ende des vergange-
nen Jahres gestartet wurde. Gefor-
dert mit 17 Mio Euro vom BMBF
(Bundesministerium fiir Bildung
und Forschung), soll an insgesamt
acht Standorten ein bundesweites
Demonstrations- und Transfernetz-
werk aufgebaut werden, das die
Implementierung von KI-Losungen
in der Industrie praktisch begleitet.
Koordiniert wird die Initiative vom
WZL (Werkzeugmaschinenlabor)
der RWTH Aachen. Beteiligt sind
Institute in Berlin, Darmstadt, Dres-
den, Hannover, Ilmenau, Karlsruhe
und Niirnberg. Gemal ihrer jewei-
ligen Forschungsschwerpunkte
stellen sie Demonstratoren und
Testumgebungen fiir produzieren-
de Unternehmen im Kontext der
Fertigungstechnologien Fiigen,
Umformen, Zerspanen und Be-
schichten bereit.

Beteiligte Institute stellen
Demonstratoren und
Testumgebungen bereit

,Die Standorte arbeiten weitgehend
autark”, erldutert Christian Fim-
mers, Koordinator fiir das ProKI
Netzwerk. Doch findet ein standiger
Austausch statt. Es soll eine gemein-
same Marke mit gleichen Qualifi-
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auf den Shopfloor

Kl auf dem Weg in Produktion und Arbeitswelt

zierungsformaten aufgebaut wer-
den sowie eine Website und Social-
Media-Aktivitaten geben, um
grofltmogliche Reichweite und
Bekanntheit zu erlangen. Die an-
gebotenen Leistungen reichen von
Informationsveranstaltungen tiber
individuelle Beratung, Workshops
und Seminare bis zur praktischen
Begleitung von unternehmensspe-
zifischen Projekten. Die Teilnahme
ist fiir Unternehmen kostenfrei.
Alles ist darauf ausgerichtet, mog-
lichst vielen und vor allem kleinen
und mittleren Unternehmen (KMU)
mit KI-Interesse einen Anlaufpunkt
zu bieten.

GroRtmogliche Reichweite
und Bekanntheit des Projekts
wird angestrebt

Zu den beteiligten Instituten gehort
das PtU (Institut fiir Produktions-
technik und Umformmaschinen)
der TU Darmstadt. Christian Kubik,
Abteilungsleiter Prozessketten und
Anlagen, ist dort als Geschaftsfiih-
rer des Zentrums tatig. Gleich zum
ersten InfoPoint von ProKI in
Darmstadt hatten sich tiber 80 Un-
ternehmen angemeldet. ,Das Inte-
resse ist da“, stellt Kubik fest. Ge-
rade bei KMU seien aber auch
Hemmschwellen erkennbar. Das
zeigt sich in Skepsis gegentiber der
Technologie, Befiirchtungen, die
Kontrolle zu verlieren, mangelnder
Expertise oder darin, dass der ROI
(Return on Invest) nicht eindeutig
zu fassen ist. Die ProKI InfoPoints

armstadt

o
2
=
a

=
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finden inzwischen einmal im Monat
online statt, dauern eine Stunde
und teilen sich auf drei 15-minii-
tige Impulsvortrage aus Wissen-
schaft und Industrie auf. Die The-
men beleuchten aus unterschied-
lichen Blickwinkeln, wie sich durch
den Einsatz von KI-Technologien
unternehmensinterne KPIs (Kenn-
zahlen fiir Unternehmensfiihrung)
optimieren lassen. Ist das Interesse
geweckt, folgt ein personliches Be-
ratungsgesprach. Es werden die

»Die am Forschungspro-
jekt ProKl beteiligten
Standorte arbeiten weit-
gehend autark.«

Christian Flimmers,

Projektkoordinator
ProKI-Netzwerk

)

N8y

Moglichkeiten fiir KI-Losungen
ausgelotet. SchlieB8lich steht der
Besuch im Unternehmen an. ,Un-
ser Anspruch lautet: Nicht nur re-
den, sondern machen”, betont
Kubik.

Beim Thema Kiinstliche Intelli-
genz 6ffnen sich fiir viele KMU
nicht nur neue Wege, sondern zu-
ndchst einmal Baustellen. Das gilt
fiir den Autbau einer digitalen In-
frastruktur in der Fabrik ebenso wie
fiir die Qualifizierung der Mitarbei-

»Das Interesse ist da.
Gerade bei den KMU
sind aber auch Hemm-
schwellen erkennbar.«

Christian Kubik,
Abteilungsleiter Prozessketten
und Anlagen

TU Darmstadt

www.produktion.de

Bild: Trumpf

terinnen und Mitarbeiter. ,Da stellt
sich schon die Frage, ob man je-
manden, der in der Produktion
dringend gebraucht wird, einen
halben Tag freistellen kann fiir die
Fortbildung”, raumt Kubik ein. Der
Zeitfaktor sei eine grofRe Hiirde,
gerade in Zeiten des zunehmenden
Fachkradftemangels. Hier gelte es,
mit der notwendigen Sensibilitat
vorzugehen, das Kosten-Nutzen-
Verhailtnis deutlich herauszuar-
beiten und auch die Moglichkeit
kleiner Schritte in die neue Techno-
logie aufzuzeigen. ,Wer liberzeugt
ist und wirklich will, der schickt
uns seine Leute”, so Kubik. Kom-
petenzerweiterung sei das Gebot
der Stunde.

Fiir Fachleute ist die
Erweiterung der Kompetenz
das Gebot der Stunde

§ Bereits 2020 zeigte die Studie Kom-
& petenzprofile in einer digital ver-
= netzten Produktion, die am WZL

in Aachen mit Férderung der Hans-
Bockler-Stiftung erstellt wurde, wie
sich die typischen Berufe der me-
tallverarbeitenden Industrie in den
kommenden Jahren verdndern
werden. Die Wissenschaftler ana-
lysierten Tatigkeitsstrukturen der
Berufe Industrie-, Werkzeug- und
Zerspanungsmechaniker mit ihren
Hauptaufgaben im Bereich der Fer-
tigung, der Maschinen- und Anla-
genbedienung sowie der Prozess-
iiberwachung. Sie setzten diese in
Bezug zu den erkennbaren tech-
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nologischen Trends wie etwa Ad-
ditive Fertigung, Cloud-Technolo-
gien und das Internet of Production.
Erwartet wird demnach eine deut-
liche Zunahme der Komplexitat der
Tatigkeiten und der bendtigten
Kompetenzen sowie die Notwen-
digkeit fiir Unternehmen, Fachkraf-
te fiir die Entwicklung, Umsetzung
und Kontrolle datengetriebener
Produktionsprozesse und Geschafts-
modelle fortzubilden. Zur digitalen
Kompetenz gehoren laut Studie
unter anderem der Wille zu Veran-
derung, der geiibte Umgang mit
digitalen Devices und ein Verstand-
nis von Algorithmen. Das Vertrau-
en in Daten sollte aber auch ein-
hergehen mit dem kritischen Hin-
terfragen von Informationen. Zu-
dem sei ganzheitliches Denken
gefordert.

Nahezu jeder zweite
Ausbildungsplatz bei
Trumpf hat IT-Bezug

Bei Ausbildung und Lehrinhalten
zeigen die Veranderungen langst
Wirkung. Das macht allein schon
das Beispiel von Trumpf deutlich,
einem der weltweit grof3ten Anbie-
ter von Werkzeugmaschinen. Gut
die Halfte der im vergangenen Jahr
neu besetzten Ausbildungsplitze
am Stammsitz Ditzingen, nahe
Stuttgart, hat nach Unternehmens-
angaben bereits IT-Bezug. Neu an-
geboten wird ein duales Studium
zum Spezialisten fiir Cybersicher-
heit. Das neue Ausbildungszentrum
in Ditzingen verfiigt tiber eine ei-
gene Smart Factory. Doch wéahrend
sich die Ausbildungsinhalte auf
kiinftige Anforderungen direkt an-
passen lassen, sehen sich viele In-
dustriebetriebe der gro3en Heraus-
forderung ausgesetzt, diejenigen fit
fiir die Zukunft zu machen, die
bereits im Berufsleben stehen. Die
Aachener Forscher plddierten hier
fiir neue Konzepte, etwa den Ein-
satz aullerbetrieblicher Lernfabri-
ken, um den Bedarf zu decken.
Doch schon die Frage, welche
Fortbildung fiir welche Mitarbeite-

gentlich sinnvoll und wichtig ist,
ist keineswegs trivial. Es sind
schlieBlich nicht nur individuelle
Eignungen und Kompetenzen zu
berticksichtigen, sondern auch
technologisch beeinflusste und sich
verdndernde Unternehmensziele
sowie eine untiiberschaubare Men-
ge an Fortbildungsangeboten.
Langst gibt es Dienstleister, die sich
darauf spezialisiert haben, Big Da-
ta und KI-Tools fiir die Suche ge-
eigneter Weiterbildungsangebote
einzusetzen.

Einen Schritt weiter geht das
Projekt Kira Pro (KI-basierter Rol-
lennavigator und automatisierte
Lernpfadermittlung zur beruflichen
Weiterbildung im produzierenden
Gewerbe) am Fraunhofer-Institut
fiir Produktionsanlagen und Kon-
struktionstechnik (IPK), Berlin. Die
Projektpartner haben sich zum Ziel
gesetzt, mittelstandstaugliche KI-
Losungen fiir die Planung und Re-
alisierung agiler Weiterbildungs-
konzepte zu entwickeln und bereit-
zustellen. Kernstiick ist ein soge-
nannter Rollennavigator, der in
einer grolRen Menge von Weiterbil-
dungsangeboten fiir das Unterneh-
mensziel geeignete und aufeinander
aufbauende Angebote identifiziert,
aus denen sich fiir einen bestimm-
ten Mitarbeitenden ein individuel-
ler und branchenspezifischer Lern-
pfad ableiten lasst. So findet etwa
der Mechatroniker seinen Lernpfad
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zur neuen Rolle als Multimaschi-
nenbediener oder die CAD-Desig-
nerin ihre Qualifizierungsschritte
zur 3D-Druckdesignerin.

Die beste Fortbildungsstrategie
stoBt jedoch an Grenzen, wenn in
den Unternehmen Wissen verloren
geht, das tiber Jahre aufgebaut wur-
de, sei es durch Fluktuation oder
das altersbedingte Ausscheiden von
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern.
Ganz besonders trifft dies eine Bran-
che, die fiir duBerst langlebige Ma-
schinen bekannt ist. Nicht selten
sind Werkzeugmaschinen noch
nach Jahrzehnten einsatzfahig, aber
nicht mehr auf dem neuesten Stand
der (automatisierten) Technik und
in besonderer Weise vom Erfah-
rungswissen des Maschinenbedie-
ners abhangig.

Durch Fluktuation droht
wertvolles Wissen verloren
zu gehen

Dieses Problem kennt auch Thomas
Kessler, Entwicklungsingenieur bei
der Firma Herkules Wetzlar. Das
Familienunternehmen aus dem
mittelhessischen Solms-Oberbiel
verfligt tiber jahrzehntelange Er-
fahrung im Bereich des Biege- und
Sondermaschinenbaus sowie der
Lohnfertigung von Profilbiegetei-
len. Die Herstellung von gekriimm-
ten Profilbauteilen durch das Drei-
Rollen-Profilbiegen gilt als beson-

Auf einen Blick

Kiinstliche Intelligenz (KI) fiir die
effiziente Produktion —ein
Schliisselthema bahnt sich den
Weg aus der wissenschaftlichen
Forschung in die Praxis. Nicht
schnell genug womoglich aus
Sicht derjenigen, die sich wesent-
liche Wettbewerbsvorteile von KI
erhoffen. Beinahe unheimlich fiir
die anderen, die gerade eine vage
Vorstellung entwickeln, wie
selbst denkende Maschinen ihren
Arbeitsalltag verandern konnten.
Im Themenschwerpunkt ,Future

of Business’ der EMO Hannover
2023, Weltleitmesse der Produk-
tionstechnologie, waren Exper-
tinnen und Experten gefordert,
drangende Fragen zu neuen
Geschafts- und Arbeitswelten zu
beantworten. Riickenwind fiir Kl
gibt es derweil aus deutschen
Hochschulen, die Uberzeugungs-
arbeit in Unternehmen vor Ort
leisten, die Implementierung von
KI-Applikationen begleiten und
Beschaftigte auf neue Aufgaben
vorbereiten.
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Prozessdaten analysieren zu kdnnen, gehort zu den digitalen Kompetenzen, die

kiinftig in der Fabrik sehr gefragt sind.

ders personalintensiv und stellt
hohe Anforderungen an das Pro-
zess-Know-how.

Herkules Wetzlar ist am Projekt
MoDiPro (Modulare Digitalisierung
fiir das Profilbiegen) beteiligt, in
Zusammenarbeit mit dem PtU der
TU Darmstadt und dem Miihlhei-
mer IT-Spezialisten Angersbach +
Kaiser Computer. Aufbauend auf
einem bereits abgeschlossenen Pro-
jekt zur Konturvermessung, wird
bei MoDiPro an einem modularen
Baukastensystem gearbeitet, das es
ermoglicht, Bestandsanlagen her-
stellerneutral und von Schnittstel-
len unabhéngig zu digitalisieren
und die Prozessfithrung schrittwei-
se zu automatisieren, erldutert Tho-
mas Kessler.

Bestandsanlagen unabhangig
von Schnittstellen und
herstellerneutral digitalisieren

Datfiir wird die Drei-Rollen-Profil-
biegemaschine mit Sensorikmodu-
len ausgestattet. So lassen sich alle
Prozess- und Produktparameter
erfassen, die fiir die Prozessfiihrung
notwendig sind. Fiir die Datenaus-

Bild: PtU Darmstadt

Modell eingesetzt werden, um
Informationen iiber Maschine und
Prozess fiir kiinftig zu fertigen-
de Teile zu nutzen. Das so an-
gestrebte automatisierte Profil-
biegen auf einer Bestandsanla-
ge soll sich zugleich als KI-gestiitz-
tes Assistenzsystem fiir Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter nutzen
lassen.

,Wir arbeiten traditionell sehr
eng mit dem PtU zusammen*, sagt
Thomas Kessler. Offentlich gefor-
derte gemeinsame Projekte und
eine interdisziplindre Zusammen-
arbeit seien der beste Weg, innova-
tive Problemldsungen zu finden
und daraus im Idealfall auch neue
Geschaftsmodelle zu entwickeln.
Fiir den Einstieg in das Thema
Kiinstliche Intelligenz bedarf es
eines Auslosers, ist Kessler tiber-
zeugt.

Es miisse der Punkt erreicht sein,
an dem kein konventionelles Sys-
tem mehr hilft. Dem diirfte auch
ProKI-Koordinator Christian Fim-
mers zustimmen. Trotz aller Ansto-
Be, die die Wissenschaft geben
kann: ,Das intrinsische Interesse
der beteiligten Unternehmen ist

rin oder welchen Mitarbeiter ei- wertung soll ein Machine-Learning- einfach wichtig.” [
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Digitalisierung verbessert
Durchlaufzeit um 30 %

Zentrales ECO-System, bestehend aus zentraler Datenbank-Plattform fur den Shopfloor, Werkzeugdatenmanagement,
einem universellen CAM-System VM und Vor-Ort-Datenvisualisierung an den CNC-Maschinen, sorgt fuir 30 % kiirzere
Durchlaufzeiten beim Auftragsentwickler und -fertiger Wild.

Produktion Nr. 16, 2023

AUT-Volkermarkt (sm). Die Wild
Gruppe versteht sich als ,Most-
Trusted-Partner’ im technisch sehr
anspruchsvollen Feld der optome-
chatronischen Systeme. Wild ent-
wickelt und fertigt im Kundenauf-
trag hochwertige Produkte fiir die
Branchen Medizintechnik, optische
Technologien und Industrietechnik,
wobei besonders darauf geachtet
wird, stabile Prozesse liber den ge-
samten Auftragslebenszyklus zu
gewdhrleisten. Neben hochster
Produktqualitét, welche oft stren-
gen Normen und Zertifizierungen
gerecht werden muss, legt Wild ein
hohes Augenmerk auf die Ferti-
gungsetfizienz, -transparenz sowie
Prozessstabilitat und -sicherheit.
Basis dafiir ist eine konsequent ge-
lebte Digitalisierungsstrategie, ge-
rade in der Fertigung, in der das
digitale ECO-System der Coscom
Computer GmbH aus Ebersberg bei
Miinchen eine zentrale Rolle spielt.
Wild ist der Schliisselpartner bei
der Entstehung eines breiten Spek-
trums an medizintechnischen Ge-
raten in Medical & Life Sciences,
Labortechnik, InVitro-Diagnostik &
Analytik, Lasertechnik fiir medizi-
nische und industrielle Anwendun-
gen sowie optischer Messtechnik
und Halbleitertechnikequipment.
Der Kunde kann aus einer Vielzahl
an Oberflachen- und Montagetech-
niken bis zu Reinheitsanforderun-
gen der ISO-Klasse 5 wéhlen.

Die Firma Wild hat insgesamt
40 neueste CNC-Maschinen
im Einsatz

Der Bedarf an Bauteilen mit Tole-
ranzen im pm-Bereich steigt stetig.
Wild stellt sich dieser Herausforde-
rung und erfillt bereits Toleran-
zanforderungen von +2pm. Um
dies zu erreichen, hat die Unter-
nehmensgruppe unter anderem in
eine Hochprazisionsdrehmaschine
investiert. Wild bewaltigt derartige
Aufgaben in allen Anforderungs-
klassen dank speziell ausgebildeter
MitarbeiterInnen, neuester CNC-
Maschinen — insgesamt 40 an der
Zahl -, temperaturkompensierender
Fertigungsmessmaschinen und ei-
nes klimatisierten Messraums mit
zwei automatisierten 3D-Koordina-
ten-Messmaschinen. Fiir den not-
wendigen Informationsaustausch
sorgt ein Digitalisierungs- und Ver-
netzungskonzept auf Basis von
Coscom-Losungen. ,Wir miissen
den Mitarbeitenden, der an der Ma-
schine steht, mit allen Informationen
versorgen, die er fiir seine Arbeit
braucht. Dies muss so intuitiv und
einfach wie nur moglich geschehen.
Das war eines unserer grofen Zie-
le“, erinnert sich das Projektteam
zuriick. Gerade der sich weiter ver-
scharfende Fachkraftemangel ver-
lange, weiterhin konsequent in
Digitalisierung zu investieren, so
Mario Pfostl, der die Ausgangssitu-
ation, die Ziele und Umsetzung der
Erweiterung der Coscom-Installa-
tion aus dem Effeff kennt.
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Dem Coscom-ECO-System sei Dank —Wild konnte die Auftragsdurchlaufzeit um bis zu 30 % senken. Das Unternehmen
nutzt den FactoryDIRECTOR VM von Coscom als zentrale Datendrehscheibe zur maximalen Transparenz in der Fertigung.
Bis zu 20 komplexe, teilweise in sich verschachtelte Fertigungsschritte pro Bauteil inklusive Anderungsmanagement

werden damit gemeistert.

Der weitere Ausbau der bereits
vorhandenen Coscom-Infrastruk-
tur war unumgénglich geworden,
weil Wild nicht mehr bereit war,
verschiedene Parallelwelten in der
Shopfloor-IT hinzunehmen. Zu
grof3 war der Aufwand an Mehr-
fachdatenpflege von Fertigungsin-
formationen, zumal am Stamm-
werk in Volkermarkt, Kdrnten, die
beachtliche Anzahl von 150 Auf-
tragen tdglich bearbeitet werden
miissen. ,Zentrales Ziel war, dass
die richtige Information zum rich-
tigen Zeitpunkt an der richtigen
Stelle abrufbar ist“, erklart der
Produktionsleiter am dortigen
Standort, Christian Tazoll, mit
Nachdruck.

Bei Wild findet — allein unter dem
Gesichtspunkt der Prozessunter-
stiitzung fir die Fertigung — ein
komplexes Wechselspiel statt, das
beherrscht werden will. Zunachst
wird die Rohmaterial-Bestellung
fiir einen neuen Auftrag auf den
Weg gebracht. Ist dieses im Haus
verfligbar, folgt gemadl3 Fertigungs-
beauftragung tiber das ERP-System
proALPHA eine mechanische Be-
arbeitung mit bis zu 20 unterschied-
lichen Prozessschritten. Dabei
kommt es zu einem steten Hin und
Her zwischen den einzelnen Bear-
beitungsschritten: grobes Honen,
Frésen, feines Honen, zwischen-
durch Oberflachenveredelung, Dre-
hen und so weiter. Die Produktion
muss daher auch mit verschiedenen
Revisionsstdanden absolut nachvoll-
ziehbar arbeiten konnen. Kurzum:
,Es fiihrt kein Weg an einer um-
fassenden Digitalisierung und
Coscom als zentrales System vorbei.
Das gilt insbesondere deswegen,

weil wir Prozesssicherheit im Rah-
men von Zertifizierungen gewdhr-
leisten miissen”, sagt Christian
Tazoll entschieden.

Fiir das Shopfloor-Management
flieBen alle Datenstréme im
Coscom-ECO-System zusammen
und werden von dort aus abtei-
lungs- und arbeitsplatzgerecht ver-
teilt. Es besteht aus dem zentralen
Fertigungsdatenmanagement Fac-
toryDIRECTOR VM und der Werk-
zeugdatenverwaltung ToolDIREC-

Werkzeugkreislauf im Griff

Der Coscom ToolDIRECTOR VM
zentralisiert und digitalisiert
den kompletten Toolmanage-
ment-Prozess bei WILD — von

der Werkzeugbeschaffung, der
Vermessung bis hin zur Infor-
mationsbereitstellung direkt
an der Maschine (geschlossener
Werkzeugkreislauf).

TOR VM. Die Kunden- und Liefe-
rantenstammdaten werden vom
ERP-System proALPHA {iber den
FactoryDIRECTOR VM zentral von
einer Stelle aus zur Verfiigung ge-
stellt. Die CAD/CAM-Prozesskette
besteht aus dem 2D/3D-CAD-Sys-
tem SolidWorks und den CAM-
Systemen TopSolid V6, TopSolid V7
sowie ProfiCAM VM. Das Priifmit-
telmanagement verwendet eine
Losung der AHP GmbH, die Werk-
zeugvoreinstellung erfolgt tiber die
beiden Zoller-Messgerate, automa-
tisierte Storage- und Data Retrieval-
Systeme von Kardex sind ebenfalls
im Einsatz. Als DNC-Losung ist

Bild: Coscom

InfoPOINT VM von Coscom fiir die
auftragsbezogene Fertigungsdaten-
visualisierung direkt an den CNC-
Maschinen im Einsatz. Insgesamt
sind 33 Info-Terminals installiert,
die per Ethernet ins Produktions-
netzwerk angebunden sind. Aufer-
dem ist das Lasermarkier-System
,TruMark Station’ in das Coscom-
ECO-System eingebunden. Beson-
ders erwahnenswert ist der Fakt,
dass insgesamt drei unterschiedliche
CAM-Systeme bei Wild im Einsatz
sind: TopSolid CAM V6 fiir die Fras-
bearbeitung, TopSolid CAM V7,
ebenfalls fiir die Frasbearbeitung,
und ProfiCAM VM von Coscom fiir
die Programmierung der Drehma-
schinen. Die CAM-Version 6 von
TopSolid ist mit der Version 7 und
seiner integrierten Datenbank in-
kompatibel. Es mussten demnach
in der Vergangenheit zwei Systeme
parallel betrieben werden. Das fiithr-
te zur urspriinglichen Anfrage aus
der CAM-Programmierung bei Wild
an den Key Account Manager
Christian Snetivy von Coscom: Man
wollte nur eine einheitliche Benut-
zeroberflache haben, um neben den
TopSolid-Tools auch das CAM-
System ProfiCAM VM komfortabel
und zentral aufrufen zu konnen.
,Bereits in den ersten Gesprachen
wurde erkannt, dass sich die Top-
Solid-Version 7 von aullen nicht
ansteuern ldasst. Es musste eine Lo-
sung entwickelt werden, um das
neue CAM-System von Missler
prozessfdhig zu machen”, erinnert
sich Christian Snetivy. Unter der
Regie von Coscom ist schlieBlich
mit Hilfe der TCI-Technologie und
einer Kooperation mit dem Missler-
Vertriebspartner Evolving Techno-

logies aus Wien eine hochintegrier-
te Losung entstanden, die alle zu-
friedenstellt — das Ergebnis: drei
CAM-Systeme, die auf Knopfdruck
mit den relevanten Daten versorgt
werden. Die Werkzeugbereitstel-
lung und -beschaffung, das Mess-
mittel- und das CAM-Programm-
management erfolgt zentral von
einer Stelle aus, der administrative
Aufwand beschrankt sich dabei auf
ein Minimum.

Die DNC-Anbindung des Maschi-
nenparks hat zu einer einheitlichen
Bedienoberflache gefiihrt, die an
den InfoPOINT-Terminals angezeigt
wird. CAM-Datenmanagement,
NC-Programmverwaltung und
DNC-Ubertragung erfolgen zentral
im Sinne einer ,Single Source of
Truth’ iber FactoryDIRECTOR VM.
Das Erreichte kann sich sehen las-
sen: ,Alleine durch die Einfiihrung
der digitalen Arbeitsmappen mit
Hilfe der InfoPOINTs konnten zeit-
liche Einsparungen im Bereich von
30 Prozent erzielt werden”, lobt
Christian Tazoll. Aber das war ja
eigentlich gar nicht das Ziel, viel-
mehr ging es vordergriindig um die
Transparenz in den Prozessen. Auch
dies wurde mit Bravour erreicht,
mit dem Ergebnis, dass auch die
Werker an den Maschinen von der
effizienten Informationsbereitstel-
lung profitieren. ,Die hohe Mitar-
beiterakzeptanz kam zustande,
indem an jedem Bearbeitungszen-
trum ein PC-Terminal mit Coscom-
InfoPOINT-VM-Software installiert
wurde”, ruft Christian Snetivy in
Erinnerung und ergédnzt: ,Die Aus-
sage, dass die Einfiihrung des
Coscom-ECO-Systems das grof3te
Digitalisierungsprojekt in der Fir-
mengeschichte der Wild Gruppe
darstellt, hat sich bei mir tief ein-
gepragt.”

Das Unternehmen wollte
unbedingt weg von der
Zettelwirtschaft

Das Prinzip Poka Yoke hat zum Ziel,
Fehlerursachen rechtzeitig zu er-
kennen und schnell und effizient
abzustellen. Fehler sollen dabei
nicht nur korrigiert, sondern auch
langfristig ausgeschlossen werden,
indem alle moglichen Ursachen
eliminiert werden. Genau dies ist
auch das Motiv des fortschreitenden
Digitalisierung-Ausbaus bei Wild.
Christian Tazoll, ein konsequenter
Beflirworter von Poka Yoke, lasst
durchblicken: ,Das Coscom-ECO-
System ist die Grundlage fiir einen
kontinuierlichen Verbesserungspro-
zess im Sinne von Poka Yoke. Bei
150 Auftrdgen pro Tag haben wir
auch keine andere Wahl. Neben
der Prozessvernetzung ist die Ak-
tualitdt der Unterlagen ein wichti-
ger Aspekt. Deshalb wollten wir
unbedingt weg von der Zettelwirt-
schaft und haben die digitale Ar-
beitsmappe eingefiihrt.” Christian
Tazoll blickt auf das Digitalisierungs-
projekt von anderer Warte aus:
L Hadtten wir die Coscom-Losung
doch schon vor 15 Jahren einge-
fahrt!” [
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»Nur wer Neues wagt, kann dazulernen®

Der Tubinger Hersteller fur Prazisionswerkzeuge, Paul Horn GmbH, lotet die Grenzen des technisch Moglichen der
additiven Fertigung aus. Das Ziel: Marktvorteile erarbeiten und Kunden bestmogliche Losungen bieten.

Produktion Nr. 16,2023

Tubingen (sm). Der glanzende weille
FuBboden reflektiert das Licht der
LED-Beleuchtung. Die CNC-Ma-
schinen stehen in Reih und Glied
wie kleine Raumschiffe auf dem
Weltraumflughafen bereit zum Ab-
flug. In ihrem Inneren verwandeln
sich Hartmetall-Rohlinge, sorgsam
gekiihlt durch permanent frisch
aufbereitetes Kiihlmittel, in schil-
lernde Werkzeuge. Sie verlassen
den Bauraum erst dann, wenn die
Maschine den letzten Mikrometer
Material exakt nach Plan abgetra-
gen hat. Was bei Horn die Produk-
tionshalle verldsst, muss die An-
spriiche Schweizer Uhrenhersteller,
der Medizintechnik oder der Luft-
und Raumfahrtindustrie erfillen.
Das 1969 von Paul Horn gegriin-
dete Unternehmen hat sich welt-
weit einen Namen fiir Prazisions-
werkzeuge fiir anspruchsvolle
Zerspanung gemacht. Anders aus-
gedriickt: Nur wenige Unterneh-
men verstehen es so gut, Material
bis aufs letzte p genau abzutragen,
wie Horn.

2018 wurde in der Tiibinger
Zentrale ein eigener Bereich
fiir 3D-Drucker geschaffen

Umso verwunderlicher scheint es,
in diesem Unternehmen eine Ma-
schine vorzufinden, deren Starke
genau das Gegenteil ist. Denn im
ersten Stock im Tiibinger Werk 2
perfektioniert Horn seine Kompe-
tenzen in der additiven Fertigung
mit einem 3D-Drucker von Trumpf.
In der TruPrint 3000 von Trumpf
transformieren zwei 500-W-Laser
rund um die Uhr die Ideen der Ent-
wickler und Konstrukteure aus
feinstem Metallpulver in die Rea-
litat. ,Nur wer Neues wagt, kann
dazulernen”, sagte der kiirzlich
verstorbene Geschaftsfithrer von
Horn, Lothar Horn, 2019 in einem
Interview. Matthias Luik, seit 2010
Leiter Forschung und Entwicklung
des Unternehmens, nimmt den Ball
auf: ,Wer die Technologiefiihrer-
schaft in einem Bereich fiir sich
proklamiert, der darf sich vor neu-
en Technologien nicht verschlie-
Ben”. Und so war es fiir die Exper-
ten fiir Prazisionswerkzeuge selbst-
verstandlich, 2018 einen eigenen
Bereich fiir additive Manufacturing
(AM) in der Tiibinger Zentrale zu

schaffen, um die Grenzen und Mog-
lichkeiten des 3D-Drucks auszulo-
ten. ,Das Know-how fiir Werkstof-
fe und Materialien hatten wir be-
reits im Haus, auch das verwende-
te Pulver kénnen wir selbst analy-
sieren”, erklart Matthias Luik. ,Fiir
alles andere haben wir auch Lehr-
geld bezahlen diirfen.” Aus seinem
Mund klingt selbst das noch eu-
phorisch — ,aus Fehlern lernen” ist
bei Horn Teil der Unternehmens-
kultur.

Schon nach drei Jahren intensi-
ver Tests und der akribischen Aus-
einandersetzung mit Pulvern, Pro-
zessparametern, Druckprozessen
und Prototypenfertigung kam die
initial gekaufte Maschine von ei-
nem anderen Hersteller mit den
Anspriichen des AM-Teams nicht
mehr mit. Eine Neue musste her.
Ein strukturierter, halbjahriger
Benchmarktest inklusive Langzeit-
test, Bewertung von Servicequali-
tdit und Kommunikation brachte
Horn schlieBlich zu Trumpf. ,Das
Ding lauft einfach”, kommentiert
Dr. Konrad Bartkowiak, Leiter des
Bereichs Additive Fertigung bei
Horn und lobt die Robustheit und
konsistente Qualitdt der Anlage.

Die TruPrint 3000

Die TruPrint 3000 ist eine uni-
verselle Mittelformat-Maschine
(LMF / PBF / LPBF) mit industri-
ellem Teile- und Pulvermanage-
ment. Die Produktivitat wird
unabhéngig von der Bauteilgeo-
metrie nahezu verdoppelt und
die Teilekosten deutlich gesenkt.

Die geringen Ausfallzeiten und die
Prozessstabilitdt der TruPrint 3000
scheinen zudem positiven Einfluss
auf die Work-Live-Balance des AM-
Teams haben: ,Seit wir mit der
TruPrint 3000 arbeiten, gehe ich
viel entspannter ins Wochenende*,
erganzt Michael Schafer — er ist
Konstrukteur fiir additive Fertigung
bei Horn und hauptverantwortli-
cher Bediener der neuen Trumpf
Anlage. In der Vergangenheit muss-
te er bei Fehlermeldungen oder
abgebrochenen Baujobs Sonder-
schichten einlegen, um die Maschi-
ne wieder in Gang zu setzen.

Die Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH ist ein deutscher Hersteller fiir Prazisionswerkzeuge und Zubehor.
Das Unternehmen erwirtschaftet mit weltweit 1400 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern weltweit einen Umsatz von
circa 260 Mio Euro. Hier ein Ausschnitt aus dem umfangreichen Angebot.

Seit Mai 2022 steht das ,Baby’
von Bartkowiak und Schéfer in der
Produktion, seit September arbeitet
das Team produktiv mit der Anlage.
In den ersten sieben Monaten ha-
ben sie mehr als 20 interne und
externe Projekte umgesetzt: Auf-
tragsarbeiten fiir Kunden, Prototy-
pen fiir den Werkzeugkatalog und
Bauteile fiir die Produktionsanla-
gen, um das Maximum aus den
eigenen Maschinen herauszuholen.

Die Herstellung einer
KiihImitteldiise war nur
mit 3D-Druck moglich

So zum Beispiel eine Kiihlmittel-
diise tiir eine Maschine, auf der die
Mitarbeiter Werkstiicke innenrund-
schleifen. Die dutzenden, innenlie-
genden Kanadle der Kithlmitteldiise
ermoglichen eine prazise und
punktgenaue Kiihlung von Schleif-
stift und Werkstiick. Das Resultat:
der Schleifstift halt langer und die
Qualitdt des bearbeiteten Werk-
stiicks ist hoher. ,Mit konventio-
nellen Fertigungsmethoden ware
das Bauteil aufgrund der sehr fei-
nen, innenliegenden Strukturen

Halt die Auseinandersetzung mit der additiven Fertigung fiir die Technologiefiihrerschaft fur

unabdingbar: Matthias Luik, Leiter Forschung und Entwicklung bei Horn.

nicht realisierbar gewesen”, erklart
Matthias Luik.

Perspektivisch will Horn die Aus-
lastung der Maschine weiter stei-
gern. Ein Prototyp eines bislang
konventionell gefertigten Dreh-
werkzeugs befindet sich derzeit in
der Testphase und konnte schon
bald den Sprung in den Produkt-
katalog von Horn schaffen. Einer
Serienproduktion steht dann nichts
mehr im Wege. ,Auf der Serien-
produktion liegt derzeit aber nicht
der Fokus unserer AM-Abteilung”,
sagt Entwicklungschef Luik. ,In
erster Linie geht es uns darum, mit
der Anlage von TRUMPE die Gren-
zen des technologischen Fortschritts
auszuloten, den uns die additive
Fertigung bietet. Das ist das, was
Horn am Ende einen Marktvorteil
und unseren Kunden bessere Werk-
zeuge fiir ihr Business bringt. Im
Bereich der Prototypenentwick-
lung, der Gewichtsreduktion und
der Kiihlung sehen wir aktuell die
grofSten Vorteile des 3D-Drucks fiir
uns“. Perspektivisch will das Un-
ternehmen auch in die hybride
Fertigung von Werkzeugen einstei-
gen.

Angedacht sind konventionell
gefertigte Werkzeugrohlinge, auf
die der Werkzeugkopf mit innen-
liegenden Kiihlkanalen additiv ge-
druckt wird. Dieser kann dann im
Nachgang mit Wendeschneidplatten
aus unterschiedlichen Schneidstof-
fen bestiickt werden. Dartiiber hin-
aus bietet Horn fiir seine Kunden
auch die Herstellung 3D-gedruckter
Bauteile mit der gesamten Prozess-
kette an — inklusive kompletter
Nachbearbeitung.

Im Werk 2 ist noch
reichlich Platz fiir
weitere Anlagen

Dass die additive Fertigung gekom-
men ist, um zu bleiben, steht bei
Horn auller Frage. Den eigenen
AM-Nachwuchs zieht sich das Un-
ternehmen bereits mit ersten Azu-
bi-Projekten auf der Trumpf-Anla-
ge heran. Und auch fiir den Fall,
dass das AM-Geschaft plotzlich
explodiert, hat das Unternehmen
bereits vorgesorgt: In Werk 2 hat
Horn in unmittelbarer Nachbar-
schaft zur TruPrint 3000 noch reich-
lich Platz fiir weitere Anlagen. m

Standardwerkzeuge von Horn erweitern.

Das erste additiv gefertigte Drehwerkzeug konnte schon bald das Sortiment der mehr als 25000

Bilder: Trumpf
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Roboter lernen voneinander

Schlaue Kommissionierroboter greifen gemeinsam besser

Produktion Nr. 16, 2023

Karlsruhe (sm). Autonome, flexibel
einsetzbare Roboter gelten als
Schliisseltechnologie fiir Industrie
und Logistik 4.0. Das Problem: Um
mit kiinstlicher Intelligenz (KI) ge-
steuerte Roboter zu trainieren, sind
sehr groe Datenmengen notig,
iiber die aber nur die wenigsten
Unternehmen verfiigen. Die Lo-
sung: Roboter unterschiedlicher
Unternehmen an verschiedenen
Standorten lernen voneinander.
Forschende des Karlsruher Instituts
fiir Technologie (KIT) haben mit
Partnern Moglichkeiten des ge-
meinsamen Lernens entwickelt,
ohne dass sensible Daten und Be-
triebsgeheimnisse geteilt werden
missen.

Statt Bildern und Daten fiir
Greifpunkte wurden lediglich
lokale Parameter genutzt

,Bei herkommlichen maschinellen
Lernmethoden werden alle Daten
gesammelt und die KI auf einem
zentralen Server trainiert”, sagt Ma-
ximilian Gilles vom Institut fiir For-
dertechnik und Logistiksysteme (IFL)
am KIT. Durch gemeinsames, aber
ortlich getrenntes Lernen, auch Fe-
derated Learning genannt, lassen
sich Trainingsdaten von mehreren
Stationen, aus mehreren Werken
oder sogar mehreren Unternehmen
nutzen, ohne dass Beteiligte sensib-
le Unternehmensdaten herausgeben
miissen. ,Damit konnten wir jetzt
autonome Greifroboter in der Logis-
tik so trainieren, dass sie in der Lage
sind, auch solche Artikel zuverldssig
zu greifen, die sie vorher noch nicht
gesehen haben”, so Gilles. Aufgrund
der Vielfalt der Gegenstande in einem
Industrielager sei das eine sehr an-
spruchsvolle Aufgabe.

A =

Durch gemeinsames, aber raumlich getrenntes und datensicheres Training lernen autonome Greifroboter an unterschiedlichen Standorten voneinander.

Fiir das Training gab es im 2021
gestarteten Projekt FLAIROP, das
jetzt abgeschlossen ist, keinen Aus-
tausch von Daten wie Bildern oder
Greifpunkten, sondern es wurden
lediglich die lokalen Parameter der
neuronalen Netze, also stark abs-
trahiertes Wissen, zu einem zent-
ralen Server ibertragen. Dort wur-
den die Gewichte von allen Statio-
nen gesammelt und mithilfe ver-
schiedener Algorithmen zusam-
mengefiithrt. Dann wurde die
verbesserte Version zuriick auf die
Stationen vor Ort gespielt und auf
den lokalen Daten weiter trainiert.
Dieser Prozess wurde mehrfach

wiederholt. ,Unsere Ergebnisse
zeigen, dass mit Federated Learning
kollaborativ robuste KI-Losungen
fiir den Einsatz in der Logistik er-
zeugt werden konnen, ohne dabei
sensible Daten zu teilen”, sagt
Sascha Rank vom Institut fiir An-
gewandte Informatik und Formale
Beschreibungsmethoden (AIFB) des
KIT, das ebenfalls Partner in FLAI-
ROP war.

Zukiinftig wollen die Forschen-
den ihr Federated-Learning-System
so weiterentwickeln, dass es als
Plattform unterschiedlichen Unter-
nehmen ermdéglicht, Robotersyste-
me gemeinsam zu trainieren, ohne

untereinander Daten teilen zu miis-
sen. Fir die weitere Forschung
suchen Maximilian Gilles und sein
Team Partner aus Industrie und
Forschung.

Roboter konnen ohne den
Austausch sensibler Daten
voneinander lernen

Fiir das Training der Roboter wur-
den insgesamt fiinf autonome Kom-
missionierstationen aufgebaut: zwei
am IFL sowie drei bei der Firma
Festo SE mit Sitz in Esslingen am
Neckar. ,Wir freuen uns, dass es
uns gelungen ist zu zeigen, dass

Bild: Amadeus Bramsiepe - KIT

Roboter voneinander lernen kon-
nen, ohne sensible Daten und Be-
triebsgeheimnisse zu teilen. Da-
durch schiitzen wir die Daten un-
serer Kundinnen und Kunden und
wir gewinnen zudem an Geschwin-
digkeit, weil die Roboter aut diese
Weise viele Aufgaben schneller
iibernehmen kénnen.

So konnen die kollaborativen
Roboter zum Beispiel Produktions-
mitarbeitende bei sich wiederho-
lenden, schweren und ermiidenden
Aufgaben unterstiitzen”, sagt Dr.
Jan Seyler, Leiter Advanced Deve-
lopment Analytics and Control bei
Festo. ]

Solarzellen in Motorhauben von Pkws integriert

Fraunhofer-Forscher integrierten Solarzellen in die Standard-Blechmotorhaube eines Pkws

Produktion Nr. 16,2023

Freiburg (sm). In den letzten Jahren
prasentierten bereits einige Auto-
hersteller erste Fahrzeug-Modelle
mit integrierter Photovoltaik im
Dach. Das Fahrzeugdach ist die am
einfachsten nutzbare Fldache fiir die
Erzeugung von Solarstrom an Bord.
Forscherinnen und Forscher des
Fraunhofer-Instituts fiir Solare
Energiesysteme ISE gingen nun
einen Schritt weiter. Im Rahmen
zweier Offentlich geférderter For-
schungsprojekte integrierten sie
Solarzellen in die Standard-Blech-
motorhaube eines Pkws. In Kom-
bination mit der MorphoColor-
Technologie des Forschungsinstituts
kann die solaraktive Flache der
Farbe des Autos angepasst werden.

,Auf das Motorhauben-Blech
eines in Deutschland oft verkauften
Pkw-Modells haben wir die Solar-
zellen aufgebracht, verschaltet und
mit Folie laminiert”, sagt Dr. Mar-
tin Heinrich, Koordinator fiir PV-
Mobilitat am Fraunhofer ISE. ,Da-
flir wurde der Laminierungsprozess
sorgfaltig optimiert, um Luftspalte
zu minimieren, Faltenbildung des

In Kombination mit der MorphoColor-Technologie des Forschungsinstituts
kann die solaraktive Flache der Motorhaube an die Farbe des Autos angepasst

werden.

Folienmoduls aufgrund der gebo-
genen Oberflache zu vermeiden
und die Gesamtintegritdt der Mo-
torhaubenstruktur zu erhalten.”
Das Team des Fraunhofer ISE
nutzte fiir seine Prototypen wahl-

Bild: Fraunhofer ISE

weise IBC, PERC-Schindel und
TOPCon-Schindel-Solarzellen, um
die vorhandene Flache autf der Mo-
torhaube moglichst gut zu nutzen.
Grundsatzlich ist der Einsatz jeder
Solarzellen-Technologie moglich.

Die Laminierung der Oberfldache
mit Folie fithrt zu einer texturierten
Oberflachenstruktur, die farblich
durch MorphoColor Technologie
an die Fahrzeugfarbe angepasst
werden kann. ,Das sieht schon jetzt
sehr gut aus, aktuell arbeiten wir
daran, die Oberflachenerscheinung
noch weiter zu verbessern. Dafiir
suchen wir Projektpartner, die an
einer gemeinsamen Entwicklung
Interesse haben”, sagt Dr. Martin
Heinrich.

Neben der gebogenen Form ist
auch der Untergrund aus Metall —in
diesem Fall Blech — anstelle einer
klassischen Riickseite aus Folie oder
Glas fiir das Motorhauben-PV-Mo-
dul besonders. Die Wissenschaftle-
rinnen und Wissenschaftler unter-
suchten deshalb die Haftungseigen-
schaften verschiedener Material-
kombinationen. Nach der Identifi-
zierung geeigneter Materialien
baute das Forschungsteam Proto-
typen mit verschiedenen Stiickzah-
len an Solarzellen sowie unter-
schiedlichen Zell- und Verschal-
tungstechnologien. Alle Prototypen
testete das Team intensiv im Labor,
um die elektrische Leistung, die

Zuverlassigkeit und Haltbarkeit der
PV-Motorhauben-Demonstratoren
sicherzustellen.

,Die Technologie ware auch fiir
Metallddcher von Fahrzeugen an-
wendbar. Das hatte den Vorteil, sehr
viel leichter zu sein als Photovol-
taik-Autodacher aus Glas”, sagt Dr.
Harry Wirth, Bereichsleiter Power
Solutions am Fraunhofer ISE. ,Ei-
ne Erweiterung der technischen
Moglichkeiten fiir die Integration
von Photovoltaik in Fahrzeughtillen
wird immer mehr Kunden tiber-
zeugen, hier gibt es noch viel Po-
tenzial zu heben.”

Projektpartner fiir die weitere
gemeinsame Entwicklung
werden gesucht

Entwickelt wurde die PV-Motor-
haube im Forschungsprojekt High-
Lite, unterstiitzt durch das Horizon-
2020-Programm der Europdischen
Union, sowie im Forschungsprojekt
3D — PV-Module mit Kontur fiir die
integrierte Photovoltaik, unterstiitzt
durch das Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Klimaschutz
(BMWK). "
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Heidrive

Motoren komfortabel konfigurieren

Schnell, einfach und komfortabel An-
triebslosungen konfigurieren — das er-
moglicht der 3D-Online-Motorkonfigu-
rator 2.0 von Heidrive, welcher besonders
nutzerfreundlich und intuitiv gestaltet
wurde. Der bestehende Konfigurator wur-
de weiter optimiert und die Motorvielfalt
durch zusatzliche Optionen deutlich er-
weitert. Der Vorteil: Die Anfrage wird
direkt aus dem Tool heraus gestartet und
der Anwender erhélt im Handumdrehen
eine 3D-Ansicht mit allen wichtigen In-
formationen.

Mit bereits jahrzehntelanger Erfahrung
entwickelten Heidrives Antriebsspezialis-

Die Vorteile im Uberblick

® Intuitive und schnelle Online-Kon-
figuration durch den lbersicht-
lichen Aufbau und die gefiihrte
Bedienung

m Visualisierung des Motors durch
die 3D-Ansicht des konfigurierten
Antriebs

m Komfortables Arbeiten mit Hilfe
der Online-Anfrage

m Download-Méglichkeit des CAD-
Modells

HEIDRVE - MOTOREONFIGURATOR

Der Motorkonfigurator 2.0 von Heidrive geht auf der SPS live.

ten ein Motorbaukastensystem, wodurch
eine Brandbreite an Millionen von Mo-
torvarianten fiir nahezu alle Anwen-
dungsgebiete und Branchen entstand.
Dieses modulare System liefert die Grund-
lage des Motorkontigurators, wodurch es
moglich wird, sich mit wenigen Klicks die
passende Antriebslosung zusammenzu-
stellen.

Basis des Konfigurators bilden die drei
HeiMotion-Motorbaureihen, die auf un-
terschiedliche Anwendungsbereiche op-

Moxa

timiert wurden. Sie haben eine Flansch-
grofen von 40 bis 190 mm und erzeugen
eine Abgabeleistung von 50 bis 14 kW.
Damit sind sie das Herzstlick des modu-
laren Kontfigurators und lassen sich je nach
Anwendung individuell mit Regelelek-
tronik, unterschiedlichen Getrieben,
Bremsen, Anschliissen, Encoder sowie
weiteren Optionen kombinieren.

Bild: Heidrive

www.heidrive.com

Halle 1, Stand 340

OT-Netzwerke zukunftsfahig machen

Moxa Inc., ein Unternehmen im Bereich
der industriellen Kommunikation und
Vernetzung, prasentiert auf der SPS 2023
sein komplettes Portfolio an Managed
Switches, Firewalls der ndchsten Gene-
ration und Industrial PCs (IPCs) fiir si-
chere und zukunftsfahige Maschinen,
Anlagen und OT-Netzwerke. Erstmals ist
Moxa an neuem Standort prasent: In Hal-
le 5, Stand 208 zeigt Moxa unter dem
Motto ,Be the Heartbeat of a Thriving
Digital Future’ zahlreiche neue Produkte.
Sie erfiillen alle Anforderungen zukunfts-
sicherer industrieller Netzwerke: Die
kompakten Gerate ermdoglichen leistungs-
fahige Netzwerke zur sicheren Ubertra-
gung auch von erheblich steigenden Da-
tenvolumen und gewahrleisten so die IT/
OT-Konvergenz. Auch ihre Skalierbarkeit
und Langzeitverfiigbarkeit sorgt fiir zu-
kunftssichere OT-Netzwerke. Zudem ent-
sprechen sie dem IEC-Normenwerk
62443-4-2 und bieten Maschinen- und
Anlagenbauern sowie Systemintegratoren
damit einen einfachen und schnellen Weg
zur Umsetzung industrieller Cybersecu-
rity-Anforderungen. Mit ihrem liifterlosen
Aufbau, robusten Gehdusen und weiten
Temperaturbereichen eignen sich die
Moxa-Produkte ideal auch fiir raue Um-
gebungen in der Industrieautomatisie-
rung, im Energiemarkt und im Verkehrs-
sektor. Umfangreiche After-Sales-Services

Zum Unternehmen

Moxa ist fiihrender Anbieter von
Edge-Konnektivitats-, Industriecom-
puter- und Netzwerkinfrastrukturl6-
sungen, die die nétige Vernetzung fiir
das industrielle Internet der Dinge er-
moglichen. Moxa verfiigt liber 35 Jah-
re Industrieerfahrung und hat schon
mehr als 94 Mio Gerate weltweit ver-
netzt. Das Unternehmen unterhalt ein
Vertriebs- und Servicenetz in mehr als
80 Landern. Die zuverldssigen Netz-
werke und die engagierte Kundenbe-
treuung von Moxa im Bereich der in-
dustriellen Kommunikations-Infra-
strukturen schaffen nachhaltige Wer-
te fiir Industriebetriebe.

SPS 2023: Moxa prasentiert erweitertes Portfolio fiir sichere und zukunftsfahige OT-Netzwerke.

und eigene Teams aus Applikationsinge-
nieuren unterstreichen Moxas Anspruch,
Kunden mit hochster Qualitdt dabei zu
unterstiitzen, ihre Vision der digitalen
Zukunft umzusetzen. Das Hardware-
Portfolio wird erganzt durch zukunftsfa-
hige Netzwerkmanagement-Software.
Die integrierte Netzwerkmanagement-
Plattform der ndchsten Generation MX-
view One ist fiir das Monitoring und die
Diagnose von Gerdten in industriellen
Netzwerken konzipiert. Sie erkennt und
visualisiert Netzwerkgerdte und SNMP/
IP-Gerdte in Subnetzen automatisch, so-
dass sich alle selektierten Gerate via Web-
browser zentral verwalten und konfigu-
rieren lassen. Eine dynamische Ansicht
der Topologie zeigt den Status der Ver-
bindungen auf einen Blick, umfassende
Berichte sowie Benachrichtigungen zu
Ereignissen, detaillierte Gerdteinforma-
tionen, vollstandige Sichtbarkeit redun-
danter LAN-Verbindungen, GOOSE-
Nachrichten und zahlreiche weitere
Funktionen sorgen stets fiir Transparenz.
Eines der Highlights auf dem Stand ist
die EDS-4008-Serie Managed Fast Ether-
net Switches mit acht Ports, optional vier
802.3bt PoE- und vier 1-Gbps-Uplink-
Ports. Die Serie ist konform zu den Stan-
dards fiir industrielle Cybersecurity IEC
62443-4-2 und IEC 62443-4-1 und ge-
wahrleistet damit die Produktsicherheit
sowie einen sicheren Entwicklungslebens-
zyklus. Durch die Moxa-eigenen Redun-
danz-Technologien Turbo Ring und Tur-
bo Chain lassen sich Netzwerke mit bis
zu 250 Knoten in unter 20 ms wiederher-

stellen. Hinzu kommt RSTP/STP fiir noch
zuverldssigere Systeme und optimale
Anbindung an bestehende redundante
Netzwerk-Backbones. Mit zahlreichen
Optionen fiir den Stromeingang und das
Gehdusedesign lassen sich die Switches
der EDS-4008-Serie auch bei begrenztem
Platzangebot integrieren.

Die neuen, weltweit kleinsten Unma-
naged Gigabit-Ethernet-Switches der
EDS-G2005-EL-Serie eignen sich mit finf
Gigabit-Ethernet-Ports im IP40-zertifi-
zierten Metallgehduse (73,5 x 81 x 18
mm) ideal fiir Anwendungen, die einfa-
che industrielle Ethernet-Verbindungen
bendtigen. Indem sich die Quality-of-
Service-Funktion sowie der Schutz vor
Broadcast-Stiirmen (BSP) mit DIP-Schal-
tern an der Aulsenseite des Gerats akti-
vieren und deaktivieren lasst, sind die
Switches vielseitig in zahlreiche Anwen-
dungen verschiedener Branchen einsetz-
bar. Mit liifterloser Kithlung, einem voll-
standig geschlossenen Gehduse und wei-
tem Betriebstemperaturbereich von —40
bis +75°C eignet sie sich auch fiir raue
industrielle Umgebungen. Die neuen in-
dustriellen Next-Gen Firewalls der EDR-
8010-Serie sind zwei Gerdte in einem:
industrieller Switch und industrielle
Firewall mit acht FE- und zwei Gigabit-
Ports, NAT, VPN und Managed-Layer-
2-Switch-Funktionen. Sie sind fiir ether-
netbasierte Sicherheitsanwendungen in
kritischen Remote-Control- und Moni-
toring-Netzwerken entwickelt.  Bild: Moxa
WWW.moxa.com
Halle 5, Stand 208
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Wie lassen sich die Herausforderun-
gen der digitalen Transformation
sicher meistern? Auf der Messe SPS
smart production solution zeigt das
Automatisierungsunternehmen Pilz
Technologien und Losungen, die
Maschinen safe und secure machen.
Im Mittelpunkt stehen dabei die
Themen Identification and Access
Management (I.A.M.) und die Ap-
plication Firewall SecurityBridge.
Dazu kommen die Themen sichere
Schutztiirsysteme, Konnektivitat
mit 10-Link Safety sowie Safety
over EtherCAT (FSoE = FailSafe
over EtherCAT). Auf dem Messe-
stand erldutern Fachleute von Pilz
im Experten-Panel live technolo-
gische und normative Neuerungen
im Bereich Safety und Security wie
die Auswirkungen der neuen Ma-
schinenverordnung.

,Die digitale Transformation ver-
langt eine Neubetrachtung der Si-
cherheit von Maschinen und An-
lagen. Security wird zum erfolgs-
kritischen Faktor. Das zieht Ande-
rungen auf technischer und nor-
mativer Ebene nach sich. Auf der
SPS zeigen wir unseren Kunden,
wie wir diesen Wandel gemeinsam
mit ihnen gestalten”, erkldart Su-
sanne Kunschert, geschaftsfiihren-
de Gesellschafterin, Pilz GmbH &
Co. KG. In modernen Industrieum-
gebungen sind Safety und Security
Grundvoraussetzung fiir effiziente
Abldufe und Prozesse. Auf der Mes-
se zeigt Pilz Losungen, mit denen
Maschinenbauer und -betreiber den
Schutz von Mensch, Maschine und
Umwelt gewdhrleisten konnen.

Mit dem Identification and Access
Management, kurz L. A.M., liefert
Pilz Antworten auf die Frage, wer
iiber welche Berechtigungen an
einer Maschine oder Anlage ver-
fiigt. Auf der SPS stellt Pilz das um-
fassende Angebot in diesem Bereich
vor: von der Authentifizierung von
Nutzern iiber die Betriebsartenwahl
oder der Daten- und Netzwerksi-

Seco wird auf der SPS seine HMI-
Familie Modular Vision in unter-
schiedlichen GroRen erstmals der
Offentlichkeit prasentieren. Uber
die Eigenschaften und Besonder-
heiten der neuen Produktserie
konnen sich Messebesucher am
Stand von Seco informieren. Bei
der Modular-Vision-Serie von Se-
co handelt es sich um ein vollig
neu entwickeltes Plattformkonzept
mit skalierbaren HMIs, die auf den
Kerntechnologien von Seco — Arm
und x86 —basieren. Die skalierba-
re Modular-Vision-Serie umfasst
derzeit drei Mitglieder in den Gro-
Ben 7, 10 und 15 Zoll mit Auflo-
sungen von 1024 x 600 bis hin zu
FullHD (1920 x 1080) und einer
Helligkeit von >400 cd/m?. Weite-
re Diagonalen und Auflosungen
werden folgen. Skalierbar bezieht
sich hierbei nicht nur auf die Dis-
playgréofle und -bildauflosung,
sondern auch auf die Leistungsfa-
higkeit der integrierten Elektronik.
Die HMIs gibt es als Standalone-
Panel-PCs oder als OEM-Produkte,
die sich mit verschiedenen Adap-
tern vielseitig in die jeweilige Ap-
plikation einbinden lassen. Auf-
grund des einzigartigen Design-

s

Pilz

Safety & Security in Transformation
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PILZ

THE SPIRIT OF S AFETY

Wie lassen sich die Herausforderungen der digitalen Transformation mit Blick auf die Safety & Security meistern? Auf der
SPS smart production solution zeigt Pilz Technologien und Losungen, die Maschinen auch vor dem Hintergrund der neuen
Maschinenverordnung safe und secure machen.

cherheit bis zum Zugangsmanage-
ment. Damit bietet Pilz fiir die di-
gitale Transformation Safety und
Security in einem System. Im Mes-
segepdck hat Pilz zudem die Appli-
cation Firewall SecurityBridge, die
Steuerungsnetzwerke vor Manipu-
lation durch unbefugten Zugrift
schiitzt. Sie iberwacht den Daten-
verkehr zwischen PC und Steue-
rung und meldet unerlaubte Ver-
dnderungen am Steuerungsprojekt.
Das gewadhrleistet eine hohe Pro-
duktsicherheit.

Fiir den physischen Zutritt zur
Maschine spielen Schutztiiren eine
zentrale Rolle. Auf der SPS zeigt
Pilz Neuheiten, mit denen sich die
individuellen Anforderungen an-
wenderfreundlich und gleichzeitig
normenkonform umsetzen lassen.
Zwei neue Sicherheitszuhaltungen
erweitern das Angebot: PSENmlock
mini ist mit seiner kleinen Bauform

nicht nur ideal fiir platzkritische
Anwendungen wie beispielsweise
Klappen oder Hauben, sie bietet
gleichzeitig eine sichere Zuhalte-
kraft (FZH) von 1 950 N. PSENslock
2 gewadhrleistet dank Schutzart IP
67 | IP 6K9K die sichere Schutz-
tirtiberwachung auch unter rauen
Bedingungen. Zu den Neuerungen
gehort die individuell per RFID-Tag
einstellbare Rastkraft und eine se-
rielle Diagnose, die Kosten und Zeit
bei Installation und Wartung spart
sowie gleichzeitig die Verfiigbarkeit
steigert.

Konnektivitdt muss einfach um-
setzbar sein: Mit IO-Link Safety hat
das erste herstellerunabhéngige,
standardisierte Kommunikations-
system fiir die funktionale Sicher-
heit Marktreife erlangt. In Niirnberg
stellt Pilz erstmalig seine System-
losung fiir I0-Link Safety vor. Als
einer der ersten Hersteller wird Pilz

Seco

eine Komplettlosung aus Master,
Feldgerdten und passendem Zube-
hor zeigen. Die Systemlosung aus
einer Hand vereinfacht die Anwen-
dung und bietet einen optimalen
Start in die IO-Link-Safety-Tech-
nologie sowie eine ideale Erganzung
zu bestehenden 10-Link-Produk-
ten. Auch beim Protokoll Safety
over EtherCAT setzt Pilz auf eine
Automatisierungslosung. Die siche-
re Kleinsteuerung PNOZmulti 2
kann dank neuem FSoE-Kommu-
nikationsmodul kiinftig als FSoE-
Master mit dem sicheren Radarsen-
sor PSENradar und der sicheren
Antriebstechnik PMC - beide mit
FSoE-Funktionalitit — kommuni-
zieren.

Nach der Veroftentlichung der
neuen Maschinenverordnung meh-
ren sich die Fragen, was diese in
der Praxis fir Konstrukteure und
Inverkehrbringer von Maschinen

Skalierbare HMI-Familie

Entwickler von Embedded-Systemen sowie OEMs kénnen mit den HMIs der
Modular-Vision-Serie Kundendesigns schnell entwickeln und einfach skalieren.

konzepts mit Off-the-Shelf HMIs
sind Entwickler beim Einsatz der
Modular-Vision-Serie hochst fle-
xibel und profitieren zugleich von
einem neuen Standard fiir die Ge-
staltung moderner Mensch-Ma-
schine-Schnittstellen, die mit den
Anforderungen wachsen und sich

jederzeit flexibel und einfach nach-
riisten lassen. Die Einstiegsmodel-
le Modular Vision 7MX93 mit
7-Zoll-Display enthalten als Kern-
stiick den Applikationsprozessor
NXP i.MX93 und sind mit bis zu
2GB LPDDR4-3200 ausgestattet.
Schnittstellen wie Gb Ethernet,

RS485, CAN, RS232, USB und Di-
gital I/O sind vorhanden. Zentrales
Element der 10-Zoll-High-End-
HMIs 10.1 MX8M-Plus ist der Ap-
plikationsprozessor NXP i.MX8M
Plus. Die Gerdte enthalten bis
zu 6GB LPDDR4-4000 und verfii-
gen liber die gleichen Schnittstel-
len wie die 7-Zoll-Modelle. Darii-
ber hinaus enthalten die HMIs die
sehr perfomante, interne GPU
GC7000UL.

Die Modelle Modular Vision 15.6
EHL mit 15,6-Zoll-Display wurden
ebenfalls fiir High-End-Anwen-
dungen konzipiert und basieren
auf den Prozessoren Intel Atom
x6000E Series, Intel Pentium, Ce-
leron N und J Series. Sie enthalten
Quad-Channel-LPDDR4-Speicher
sowie einen integrierten Genll-
UHD-Grafik-Controller fiir drei
unabhdngige Displays. Alle drei
HMI-Modelle sind fiir den Betrieb
bei Umgebungstemperaturen von
0 bis 60°C ausgelegt. ,Aufgrund
dieser Merkmale konnen wir na-
hezu alle Bediirfnisse unserer Kun-
den mit Off-the-Shelf-Produkten
erfiillen. Sollten bestimmte Anfor-
derungen wie beispielsweise be-
stimmte Schnittstellen einmal

bedeutet und welchen Einfluss das
Thema Security kiinftig auf die si-
cherheitstechnische Betrachtung
von Maschinen hat. Dies und wei-
tere Neuerungen bei Normen und
Technik beleuchten die Experten
von Pilzim Experten-Panel auf dem
Messestand des Automatisierungs-
unternehmens. An allen drei Mes-
setagen bietet Pilz ein vielseitiges
Vortragsprogramm rund um die
Themen Safety und Security.

Ein weiterer Schwerpunkt von
Pilz sind Losungen im Bereich In-
tralogistik und Fahrerlose Trans-
portsysteme (FTS). Am Modell eines
fahrerlosen Transportfahrzeugs
veranschaulicht Pilz, wie sich diese
umfassend absichern lassen. In
Niirnberg stellt Pilz fiir frei navigie-
rende mobile Plattformen eine um-
fassende Sicherheitslosung in den
Fokus, die aus der sicheren Klein-
steuerung PNOZmulti 2 mit neuen
Funktionen zur Gleichlaufiiberwa-
chung und dynamischer Zonenum-
schaltung, Sicherheits-Laserscan-
nern PSENscan fiir die produktive
Flachentiberwachung und verschie-
denen Meldegeraten besteht. Auf
dem Pilz-Messestand zeigt das Stutt-
garter Start-up NAiSE zudem seinen
Verkehrs- und Auftragsmanager fiir
alle Teilnehmer in der Intralogistik.
Mit NAISE Traffic lassen sich dank
praziser Echtzeit-Lokalisierung FTS-
Anwendungen effizient umsetzen.

Das Automatisierungsunterneh-
men feiert 2023 seinen 75. Geburts-
tag. ,Pilz hat sich immer wieder
gewandelt. Allen Zeiten des Wan-
dels gemeinsam ist die Freude an
der Innovation. Diese Freude wol-
len wir auf der SPS 2023 erlebbar
machen,” fiigt Kunschert hinzu.
Auf der SPS 2023 konnen sich Be-
sucher nicht nur iiber die aktuellen
Neuheiten informieren, sondern
erfahren auch, welche Meilenstei-
ne Pilz gesetzt hat. Bild: Pilz
www.pilz.com
Halle 9, Stand 370

nicht erfiillt werden konnen, dient
das HMI-Portfolio als hervorragen-
de Basis, um Semi-Custom-Pro-
dukte zu entwickeln,” sagt Stephan
Meyer-Loges von Seco Northern
Europe.

Die ersten Konfigurationen der
Modular-Vision-Serie werden als
General-Purpose-Produkte auf
dem Markt eingefiihrt und eignen
sich fiir alle Einsatzzwecke. Neben
grundlegenden Eigenschaften fiir
Industrieanwendungen, darunter
lange Verfiigbarkeit und Lebens-
dauer sowie groRer Temperatur-
bereich, legt Seco sein Hauptau-
genmerk auch auf den Designas-
pekt. Dies ermdéglicht Entwicklern
von Embedded-Systemen und
OEMs, die HMIs ohne Einschran-
kungen in ihre Endanwendung zu
integrieren. Denkbar sind Anwen-
dungen wie beispielsweise Gaming,
Digital Signage, Parking, Ticketing
und EV-Ladesdulen, Verkaufsau-
tomaten fiir Getranke und Lebens-
mittel, Laborgerdte sowie Visuali-
sierung und Steuerung von Indus-
trieprozessen.

Bild: Seco
north.seco.com
Halle 8, Stand 211
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Sigmatek

Neue Safety-Funktionen im Drive
und digitaler Zwilling

Unter dem Motto ,We Max Up Your
Automation’ erweitert und opti-
miert Sigmatek laufend sein Port-
folio. Der Anwender soll tiber Fle-
xibilitat und Komfort bei der Um-
setzung seiner Anwendung verfii-
gen. Zwei Highlights zur SPS in
Nirnberg sind die umfangreichen,
TUV-zertifizierten Safety-Funktio-
nen der Servodrives MDD 2000,
die hohe Leistung mit grofStmog-
licher Sicherheit kombinieren, und
die modellbasierte Entwicklung mit
dem digitalen Zwilling. Diese hilft
Maschinenherstellern, in kiirzerer
Zeit bessere Maschinen zu bauen.

Die Sigmatek-DIAS-Drive-
2000-Serie kombiniert hohe Leis-
tungsdichte und Flexibilitdt zur
Steuerung von Servomotoren in
einem hochkompakten Design.
Jetzt sind noch mehr Safety-Funk-
tionen in den MDD 2000- Servodri-
ves integriert. Zu den wichtigsten
bisher bereits enthaltenen Funk-
tionen Safe Torque Off (STO), Safe
Stop 1 (SS1), Safe Operating Stop
(SOS), Safe Brake Control (SBC)
sowie Safety-Limited Speed (SLS)
sind nun standardmafig 12 weite-
re Safetyfunktionen verfiigbar: si-
chere Geschwindigkeits-, Beschleu-
nigungs-, Positions- und Drehrich-
tungs-Funktionen - alle SIL3-,
PLe-, Kat.-4- und TUV-zertifiziert.
Fiir passgenaue Antriebslosungen
kann das flexible Servosystem ein-
oder dreiphasig mit 230 bis 480 VAC
betrieben werden. Neben ein bis
drei Achsen sind Versorgung, Netz-
filter, Bremswiderstand und Zwi-
schenkreis ebenfalls an board — und
das auf nur 75x240x219mm in
Baugrofle 1. Somit wird hochste
Leistungsdichte erzielt.

Baugrofe 1 bietet eine Leistung
von bis zu 3x 5 A Nenn- beziehungs-
weise 3x 15A Spitzenstrom, die
doppeltbreite Baugrofie 2 bis zu 3x
10 A Nenn- beziehungsweise 3x
30 A Spitzenstrom. Der Uberlast-
faktor liegt bei bis zu 300 %. Sehr
kurze Reglerzykluszeiten von
62,5 ps verleihen den DIAS-Drives
eine exzellente Servo-Performance.
Die Module konnen stand alone
oder im Verbund mit beliebig vielen
MDD-2000-Achsmodulen beider
Baugrofen eingesetzt werden. Da-
bei lassen sie sich in Anreihtechnik
werkzeuglos verbinden. So entfallt
eine aufwendige Einzelverdrahtung
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In einem kompakten Packaging wird bei den Servodrives MDD 2000 von
Sigmatek hohe Leistung mit vielen Safetyfunktionen kombiniert.

fiir Strom, Zwischenkreiskopplung
und Echtzeit-Ethernet-Kommuni-
kation. Im Standard integriert ist
die Einkabellosung Hiperface DSL,
womit sich der Verkabelungsauf-
wand minimiert.

Die Software-Entwicklungsum-
gebung LASAL von Sigmatek un-
terstiitzt eine modellbasierte Ent-
wicklung und virtuelle Inbetrieb-
nahme mit dem digitalen Zwilling.
Dabei wird, gemeinsam mit 3D-
Modellen der Mechanik, fiir die
physikbasierte 3D-Simulation ein
vollstandiger digitaler Zwilling er-
stellt. Dieser fungiert als valide
Grundlage fiir die detaillierte Soft-
wareentwicklung, Elektroplanung
und Konstruktion einer Maschine
oder Anlage. So ist es moglich, alle
Entwicklungsschritte von der Pla-
nung bis zur Inbetriebnahme vir-
tuell darzustellen, zu simulieren,
zu testen und abzusichern — ob
einzelne Maschinenfunktionen
oder komplette Anlagen.

Ein Vorteil dieser modellbasierten
Entwicklung mit dem digitalen
Zwilling ist, die Entwicklung zu
parallelisieren und damit zu be-
schleunigen. Zudem muss mit Ab-
stimmungen und Tests nicht erst
auf das Vorliegen der echten Me-
chanik und Hardware gewartet
werden. Als weiteren wesentlichen
Schritt hin zu besseren Maschinen,
gibt es die Moglichkeit einer virtu-

ellen Inbetriebnahme. Dabei ersetzt
der digitale Zwilling die reale Ma-
schine oder Anlage. Diese wird
zundchst noch komplett als Com-
putermodell mit ,Software in the
Loop’ simuliert. Erst danach folgt
die Ubertragung der Programme
auf die echte Steuerungshardware
(,Hardware in the Loop’).

Um dies zu ermdglichen, wurden
im Entwicklungstool LASAL alle
nach aullen gerichteten I/0-Ob-
jektklassen erheblich erweitert.
Diese ,advanced I/Os’ brauchen an
ihrem ,duBeren’ Ende nicht mehr
notwendigerweise echte Verbin-
dungen, sondern konnen in ver-
schiedenen Modi mit vorgegebe-
nen, simulierten oder im digitalen
Zwilling entstehenden Werten ar-
beiten. Das hilft, die Entwicklungs-
zeit zu verkiirzen, das Entwick-
lungsrisiko zu minimieren und
Nacharbeiten zu eliminieren. So
konnen Maschinen- und Anlagen-
hersteller schneller bessere Maschi-
nen entwickeln und ihre Marktpo-
sition absichern. Mit der Inbetrieb-
nahme sind die Anwendungsmog-
lichkeiten des digitalen Zwillings
nicht erschopft. Dieser kann im
Betrieb mitlaufen, um Abweichun-
gen aufzudecken und entsprechend
gegenzusteuern. So werden Pro-
zesse optimiert. Bild: Sigmatek
www.sigmatek-automation.com
Halle 7, Stand 270

Leuze

Sensorlosungen fur die
Industrie

Lebendig und interaktiv soll der
Messestand sein und dazu einladen,
mit den Sensor People ins Gesprach
zu kommen. Wohlfiihlen und mehr
entdecken — das hat sich Leuze fiir
die diesjdhrige SPS auf die Fahne
geschrieben. Die Messebesucher
dirfen auf den neuen Messeauftritt
der Sensor People gespannt sein.
Neben seinen aktuellen Produktin-
novationen und Highlights zeigt
sich der Sensorexperte als Global
Player in den Bereichen Fertigung,
Logistik und Service. Und natiirlich
spiegelt sich auch das 60-jahrige
Firmenjubildum auf seinem Mes-
sestand wider.

Viel Raum autf dem Messestand
nehmen Sensor- und Sicherheits-
losungen speziell fiir die Intralogis-
tik ein: Leuze prasentiert live auf
ihrem Messestand eine Shuttle-
Anlage, welche mit einer grofSen
Vielfalt an Formaten bei Behaltern
und instabilen Schiittverpackungen
umgehen kann. Mit Hilfe von ver-
schiedenen Leuze-Sensoren werden
anspruchsvolle automatisierte
Kommissionier-Losungen fiir alle
Bereiche der Lagerlogistik realisiert.
Dariiber hinaus prasentiert Leuze
neben ihren Produktneuheiten fiir
die Intralogistik aus ihrem breiten
Spektrum an Sicherheitslosungen
eine neue Safety Solution zur Si-
cherung von Ubergabestationen an
Robotern und fahrerlosen Trans-
portsystemen (FTS) sowie ein FTS
in Funktion, abgesichert durch den
Leuze-Sicherheits-Laserscanner
RSL 400. Zudem sind auf dem
Leuze-Messestand innovative Sen-
soren fiir automatisierte Verpa-
ckungsprozesse in der Lebensmittel-
und Pharmaindustrie zu sehen. Der

Sensorexperte zeigt neue robuste
Edelstahlsensoren in unterschied-
lichen Bauformen, die sich durch
besonders glatte Edelstahloberfla-
chen, eine hohe Reinigungsmittel-
bestdndigkeit und Dichtigkeit aus-
zeichnen. Zudem présentiert Leuze
neue, leistungsstarke Bildverarbei-
tungswerkzeuge. Die Sensoren der
Simple-Vision-Baureihe iiberzeu-
gen mit flexibler Anwendbarkeit
und einfacher Handhabung. Der
neue IVS 108 eignet sich fiir die
Anwesenheitserkennung von Ob-
jekten. Gerdte der Reihe IVS1048i
/ DCR 1048i iibernehmen zusatzlich
Zahl- und Messaufgaben oder das
Lesen von Codes.

Und natirlich findet auch das
Firmenjubildum seinen Platz auf
dem Messestand. Wie kam es dazu,
dass Leuze heute ein internationa-
ler Sensorexperte in der Automa-
tisierungstechnik ist — war Leuze
doch urspriinglich fiirs Spinnen und
Weben bekannt. Das und vieles
mehr erfahren die Besucher auf
dem Leuze Messestand: Was waren
technologische Meilensteine in der
Firmengeschichte? Wie erfolgte die
Internationalisierung? Und: Wer
sind die Sensor People iiberhaupt?
Diese freuen sich darauf, ihre Kun-
den personlich vor Ort zu treffen.
Sie werden mit ihren Kunden und
Partnern gemeinsam ihre konkre-
ten Herausforderungen diskutieren,
Losungen finden und sie noch ef-
fizienter machen. Denn der dauer-
hafte Erfolg ihrer Kunden in einer
sich standig wandelnden Industrie
ist Ziel und Anspruch von Leuze.
Bild: Leuze
www.leuze.com
Halle 7A, Stand 230

Safety Solution zur Sicherung von Ubergabestationen an Robotern und

fahrerlosen Transportsystemen (FTS).
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Solidrun

www.produktion.de

Hohe Kl-Leistung in einem winzigen Gehause

Solidrun stellt das weltweit erste
rugged-Systemdesign vor, das
8-Kern-Prozessoren der AMD-
Ryzen-7040-Serie mit mehreren
Hailo-8 KI-Beschleunigern kombi-
niert —den Bedrock R7000 Edge AL
fiir Edge-Applikationen mit kiinst-
licher Intelligenz (KI). Dieses neue
Mitglied der liifterlosen modularen
Bedrock-Industrie-PC Serie wurde
speziell fiir die anspruchsvolle vi-
sionbasierte Situationserkennung
unter rauen Umgebungsbedingun-
gen entwickelt. Das neue System
integriert den AMD-Ryzen-7840HS-
Prozessor — eine hochmoderne
4-nm-APU (Accelerated Processing
Unit) mit integrierter 8C/16T-Zen4-
CPU und einer RDNA-3-Rade-
on-780M-GPU. Die 20 nativen
PCIe-Gen4-Lanes und bis zu drei
Hailo-8-KI-Beschleuniger kénnen
zusammen mit NVME-Gen4x4-
Speicher, dualem 2,5-Gbit-Ethernet
und 4x4K-Displays vollumfanglich
genutzt werden.

Nachfrage nach Edge-KI-Box-
PCs wachst in allen Segmenten
des Embedded-Marktes

Die CPU und alle weiteren Kom-
ponenten des Bedrock R7000 Edge
AT werden dank des innovativen
liifterlosen Kiihlsystems lediglich
passiv gekiihlt. Dies im industriel-
len Temperaturbereich von —40 bis
85 °C. Die Nachfrage nach solchen
leistungsstarken Edge-KI-Box-PCs
wachst in allen Segmenten des
Embedded-Marktes, einschlielich
Industrie 4.0, Robotik, autonome
Transportsysteme, Gesundheitswe-
sen, Transport, Smart Cities, Ein-
zelhandel, Landwirtschaft, Vertei-
digung und Versorgungsunterneh-
men. ,Effizienz und Skalierbarkeit
sind Schliisselfaktoren fiir fort-

Mit SNAP IN hat das Elektronik-
und Verbindungstechnikunterneh-
men Weidmiiller im Jahr 2021
eine innovative Anschlusstechno-
logie eingefiihrt, die heute schon
neue Maf3stdabe im Bereich der Ver-
bindungstechnik setzt und gleich-
zeitig fiir den Schaltschrankbau der
Zukunft optimiert ist. SNAP IN
ermoglicht die automatische Ver-
drahtung durch Industrieroboter.
Automatisierung und die robo-
tergestiitzte Verdrahtung werden
in Zukunft die zentralen operativen
Schwerpunkte im Schaltschrank-
bau sein. Dank der SNAP-IN-An-
schlusstechnologie sind viele Rei-
henklemmen, Leiterplattensteck-
verbinder und schwere Steckver-
binder von Weidmiiller schon
heute fiir die automatisierte Ver-
drahtung der Zukunft optimiert.
Dank SNAP IN muss der Leiter
nicht vorbereitet werden und die
benotigte Einfiihrkraft ist minimal.
Weder bei der manuellen noch bei
der automatisierten Verdrahtung
wird spezialisiertes Werkzeug be-
notigt. Die SNAP-IN-Technologie
des Detmolder Familienunterneh-
mens gibt zudem ein akustisches
sowie ein optisches Signal bei er-
folgreicher Leitereinfithrung — auch
das ist essenziell fiir die erfolgreiche
automatisierte Verdrahtung von
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Solidrun bringt neues Bedrock-R7000-System auf den Markt —ein liifterloser Edge-Al IPC mit AMD-Ryzen-7840HS-
Prozessor und drei Hailo-8-KI-Beschleunigern.

schrittliche Edge-KI“, sagte Irad
Stavi, IPC Product Line Manager
bei Solidrun. ,Der Bedrock R7000
Edge Alist der erste liifterlose IPC,
der aut dem ultraeftizienten AMD-
Ryzen-7040-Prozessor und dem
innovativen modularen Design
basiert, das die Out-of-the-Box-
Integration von 3 Hailo-8-KI-Be-
schleunigern mit jeweils 26 Tera-
Operationen pro Sekunde (TOPS)
ermoglicht — oder bei Bedarf sogar
noch mehr mittels einer einfachen
kundenspezifischen Anpassung des
Systems.”

,Ein wichtiges Merkmal des
Hailo-8-KI-Beschleunigers und der
Hailo-AI-Software Suite ist die li-
neare Skalierbarkeit der Inferenz-
leistung durch das einfache Hinzu-
fiigen von weiteren Modulen*, sagt
Dima Caplan, Produktmanager bei
Hailo. ,Die neue Edge-KI-Plattform
von SolidRun bietet hierfiir um-

Die SNAP-IN-Anschlusstechnologie ist fui

Verdrahtung optimiert.

morgen. Neben den technischen
Vorteilen ermoglicht SNAP IN auch
eine zeit- und kosteneffiziente so-
wie prozesssichere Losung fiir die
automatisierte Verdrahtung. Die
Anpassung auf verschiedene Pro-
dukte und Schaltschranke kann
dabei jederzeit hochst flexibel er-
folgen: Bei etwaigen Anderungen
ist dank SNAP IN lediglich ein kur-
zes Neu-Teachen des Roboters er-

fangreiche Systemressourcen, die
eine hohe KI-Leistung bei perfekter
Skalierung ermoglichen.”

Wichtiges Merkmal ist die
lineare Skalierbarkeit der
Interferenzleistung

Der Bedrock R7000 ist mit einem
AMD-Ryzen-7-7840HS/7840U-
Prozessor mit acht Kernen und 16
Threads ausgestattet, die mit bis zu
5,1 GHz laufen und auf der AMD-
Zen4-4nm-Mikroarchitektur basie-
ren, die auch die AMD-Rade-
on-780M-GPU mit bis zu 12 CUs
@ 2700MHz integriert. Die CPU-
Leistung kann im BIOS in einem
extrem weiten Bereich zwischen 8
bis 54W prazise eingestellt werden.
Fiir Edge-KI-Workloads kénnen bis
zu 3 Hailo-8-KI-Beschleuniger mit
einer kombinierten Inferenzleis-
tung von bis zu 78 TOPS installiert

Weidmuller

r die automatisierte, robotergestiitzte

forderlich. Spezialisierte Vorrich-
tungen oder Zubehorteile werden
nicht bendtigt.

Alle Weidmiiller-Produkte, die
mit der SNAP-IN-Anschlusstech-
nologie ausgestattet sind, werden
bereits wire-ready an die Kunden
ausgeliefert. Das bedeutet, dass die
Klemmstellen der Produkte dank
ihres vibrationssicheren Designs
stets gedffnet den Kunden erreichen

werden. RAM und Speicher sind
modular aufgebaut mit 2x SO-
DIMMs, die 64 GB DDR5 ECC/non-
ECC unterstiitzen, und 3 NVME-
2280-PCle-Gen4x4-Einheiten —
einschliellich NVME der Enterpri-
se-Klasse mit Power Loss Protection
(PLP). RAM und Speicher sind
konduktionsgekiihlt, um einen zu-
verldssigen Betrieb bei extremen
Temperaturen zu gewdhrleisten.
An I/0-Schnittstellen unterstiitzt
der Bedrock R7000 Edge AI 4 Dis-
plays mit HDMI 2.1 + 3x DP 2.1
und bietet zudem Dual-2,5-Gbit-
Ethernet (Intel 1226), optional Wi-
Fi 6E + BT 5.3, 5G- oder LTE-Mo-
dem, 4 USB-3.2-Anschliisse und
einem Konsolenanschluss. Alle 1/
Os sind bequem auf einer einzigen
Seite positioniert, was die System-
integration vereinfacht. Der Bed-
rock R7000 Edge AI unterstiitzt
alle gdngigen Betriebssysteme, ein-

Automatisierung im Schaltschrankbau

schlieBlich der meisten Linux-Dis-
tributionen sowie Windows Desk-
top, Server und IoT.

Das elektronische Design des
Bedrock R7000 ist modular auf-
gebaut und basiert auf SoM. Die
Stromversorgung erfolgt iiber ein
dediziertes, austauschbares Modul
zur Unterstilitzung verschiedener
Anwendungsfalle. Das Standard-
spannungsversorgungsmodul PM
1260 unterstiitzt einen weiten
Spannungsbereich von 12 bis 60 V.
Das Gehéuse ist aus strapazierfa-
higem, bearbeitetem Aluminium
mit eloxierter Oberflache gefertigt.
Es wird in drei Varianten angebo-
ten —das 1,0-Liter-Gehdause fiir bis
zu 30 W TDP durch Konvektion,
das 1,6-Liter-System fiir 60 W TDP
und die 0,6-Liter-Variante Tile fiir
Konduktionskiihlung. Mit einer
speziell entwickelten kraftlosen
Zero-Force-Verriegelungshalte-
rung ist das Gehduse ideal fiir die
DIN-/Hutschienen-Montage vor-
bereitet.

Das Gehduse ist fiir die
Montage auf Hutschienen
vorbereitet

Das liifterlose Design des Bedrock
R7000 Edge AI kann bis zu 60 W
verarbeiten, was mehr als dem 3-
Fachen der Kiihlleistung typischer
lifterloser PCs dhnlicher GroBe
entspricht. Zu den Innovationen
bei der Kiihlung gehoren Fliissig-
metall-TIM, gestapelte 360°-Heat-
pipes, ein zweischichtiger Warme-
tauscher mit Kamineffekt und eine
thermische Kopplung aller internen
Gerate. Das System arbeitet zuver-
ldssig in einem Temperaturbereich
von —40 bis 85°C.

Bild: Solidrun

www.solid-run.com

SNAP IN gibt ein akustisches sowie ein optisches Signal bei erfolgreicher Leiter-
einfiihrung —essenziell fiir die automatisierte Verdrahtung von morgen.

—sie miissen nicht erst zeitaufwen-
dig manuell gedffnet werden.
SNAP IN ermdéglicht Installateu-
ren und Gerdtebauern, ihre Ver-
drahtungsprozesse bereits heute
deutlich effizienter vorzunehmen.
Zum Beispiel entféllt das norma-
lerweise dulderst zeitaufwendige
Crimpen. Selbst feindrahtige Leiter
ohne Aderendhiilse konnen mit
SNAP IN zudem intuitiv verdrahtet

werden. Installateure konnen ab-
isolierte Leiter ohne groen Kraft-
aufwand einfach in die Anschluss-
stelle stecken. Sobald der Leiter
eingefiihrt ist, 16st die vorgespann-
te Anschlussstelle aus und schnappt
zu. So werden Arbeitsabldufe be-
schleunigt, wiahrend Ressourcen
und Material effizient eingespart
werden. Bilder: Weidmiller
www.weidmueller.de
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Rauscher

Genaue Kameras mit hoher Auflosung

Die Rauscher GmbH Bildverarbei-
tung ergdnzt ihr umfangreiches
Bildverarbeitungs-Portfolio ab so-
fort um 3D-Kameras von Photoneo.
Die Produktlinien MotionCam-3D
sowie PhoXi 3D und Alpha 3D-
Scanner des Unternehmens mit
Hauptsitz in der Slowakei ermog-
lichen die Aufnahme dichter Punk-
tewolken von statischen und be-
wegten Objekten und sind dank
der eingesetzten GigE-Vision- und
GenICam-Schnittstellen mit vielen

Software-Produkten kompatibel.
Sie sind unempfindlich gegen Um-
gebungslicht und liefern auch bei
schwierigen Oberflichen hervor-
ragende 3D-Daten.

,Auf Basis seiner patentierten
3D-Technologie hat Photoneo 3D-
Kameras entwickelt, die in Bezug
aufihre Auflosung und Genauigkeit
weltweit fithrend sind”, betonen
die Rauscher-Geschaftsfithrer Raoul
Kimmelmann und Thomas Miller.
,Vor allem bei Anwendungen in

Yaskawa

der Automobil-, Logistik-, E-Com-
merce-, Lebensmittel- und Medi-
zinbranche tragen Photoneo-Pro-
dukte wesentlich zur Leistungs- und
Effizienzsteigerung von Fertigungs-,
Abwicklungs- und Montageprozes-
sen bei. Deshalb stellt unser neuer
Partner eine optimale Erganzung
des bisherigen Bildverarbeitungs-
angebots dar, von dem unsere Kun-
den nachhaltig profitieren werden.”
Bild: Rauscher

www.rauscher.de

So wird die Steuerungsumgebung
fit fur die Zukunft

Mit dem Hochgeschwindigkeits-
Steuerungssystem 300S+ eroffnet
Yaskawa insbesondere fiir die Ab-
losung bestehender Losungen in-
teressante Perspektiven. Denn I0s
und Zubehorteile sind voll kompa-
tibel mit dem bisher marktbeherr-
schenden System. Samtliche Hard-
ware-Komponenten lassen sich
somit 1:1 austauschen und im
Mischbetrieb parallel einsetzen. Die
CPUs konnen ebenfalls weitgehend
unverandert weitergenutzt werden,
sodass die vorhandene Software
bestehen bleiben kann. Die ent-
sprechenden Anpassungen in den
CPUs unterstiitzt Yaskawa mit ei-
nem speziellen Support.
Anwender, aber auch Maschi-
nenbauer und Instandhalter profi-
tieren mit dem Steuerungssystem
300S+ noch in anderer Hinsicht von
einer langfristigen Investitionssi-
cherheit: Nicht nur fiir die neuen
Komponenten, sondern fiir das
gesamte erweiterte Steuerungssys-
tem gewdhrt Yaskawa einen Ga-
rantiezeitraum von 36 Monaten.
Als weiterer Vorteil sind samtliche
Komponenten direkt ab Lager er-
haéltlich und bis mindestens 2030

Das Hochgeschwindigkeits-Steuerungssystem 300S+ von Yaskawa bietet eine
kompatible Alternative zum bisher marktbeherrschenden System.

verfligbar. Zu dieser hohen Liefer-
performance tragt bei, dass die in-
tegrierten Mikrochips auf eigener
Yaskawa-Technologie basieren.
Das Hochgeschwindigkeits-Steu-
erungssystem 300S+ von Yaskawa
hat sich in den letzten rund 20 Jah-
ren in zahllosen Maschinen welt-
weit bewdhrt und wurde kontinu-
ierlich weiterentwickelt. In der
aktuellen Version ist es rund zehn-
mal schneller als vergleichbare Sys-
teme. Die SPS-CPUs bieten eine
deutlich hohere Speichergrof3e bis
zu 8 MB (voll remanent) sowie

Afag

mehr Zusatznutzen als die Vorgan-
germodelle und das bei einem ge-
ringeren Preis. Pro Station sind bis
zu 32 Erweiterungsmodule mog-
lich. Besondere Flexibilitdt in An-
wendung und Applikation gewadhr-
leisten zum Beispiel passende
Frontstecker fiir die integrierten
E/A-Kandle sowie die Moglichkeit,
handelsiibliche SD-Karten als ex-
terne Speichermedien einzusetzen.
Dartiber hinaus erfiillt das System
hohe Anspriiche an ein cleveres
Speicher-Management. Bild: Yaskawa
www.yaskawa.de

Smart und anpassbar

Der Schweizer Automatisierungs-
spezialist Afag stellt einen neuen
elektrischen Kleinteilegreifer mit
integrierter Regelung vor. Fiir den
SGE-40-P-IOL mit lebensmittelkon-
former Schmierung werden sich
Anwender aus den Wachstums-
branchen Elektronikherstellung,
Medizintechnik, Laborautomation
sowie Pharma- und Lebensmittel-
industrie interessieren, weil er den
Einstieg in die Automatisierung
heikler Handhabungsprozesse er-
moglicht. Das smarte Modul greift
bruchempfindliche Werkstiicke aus
Glas oder Keramik und sensible
Elektronikbauteile sicher und zu-
verldssig — und produktiv.

Die Ansteuerung des SGE-40-P-
IOL dber 10-Link ermdoglicht die
Vorpositionierung der Greiffinger,
die Einstellung der Greitkraft, die
Auswertung des Greiferzustandes
samt Greifrichtung sowie die Ein-
stellung spezieller Greifmodi. An-
wender konnen die Greifkraft je
nach spezifischer Handhabungssi-
tuation in vier Stufen auf 100, 75,
50 oder 25 % einstellen und somit
an empfindliche Werkstiicke an-

Der neue elektrische Parallelgreifer
SGE-40-P-IOL mit 10-Link-Technologie
und lebensmittelkonformer Schmie-
rung eignet sich fiir den Einsatz in der
Elektronikherstellung, Medizintech-
nik, Laborautomation sowie Pharma-
und Lebensmittelindustrie.

passen. AuRerdem kénnen Anwen-
der zwischen zwei Greifmodi wah-
len und sie je nach Handlingaufga-
be einstellen: Mit dem taktzeitop-
timierten Modus FastGrip wird

Schnelligkeit und Produktivitat
geliefert. Hier wird die maximale
Zyklenzahl pro Zeit und damit eine
hohe Leistungsdichte erzielt. Die
kompakte Konstruktion des SGE-
40-P-IOL beglinstigt temporeiche
Automatisierungsprozesse. Hinge-
gen muss die Handhabung bruch-
empfindlicher und sensibler Werk-
stlicke — etwa aus Glas oder Kera-
mik im Labor und in der Elektro-
nikindustrie — sachte vonstattenge-
hen, deshalb wéahlen Anwender in
solchen Fillen SoftGrip - den
Greifmodus mit Impulsreduktion
der Greitkraft.

Einen weiteren Flexibilitatsschub
in die Handhabungsautomatisie-
rung bringt der SGE-40-P-IOL da-
durch, dass er acht unterschiedliche
Werkstiicke greifen kann. Er ,merkt
sich’ die Parameter-Position, Greif-
kraft und Greifrichtung von acht
Werkstiicken — Werkstiick 1 bis
Werkstiick 8 — iiber die jeweilige
Werkstiicknummer und ruft beim
Greifvorgang die gespeicherten Pa-
rameter ab.

Bild: Afag
www.afag.com

FNouori=vry

RAUSCHER

Eildverarbeitung

Von links nach rechts: Raoul Kimmelmann (Geschaftsfiihrer Rauscher GmbH
Bildverarbeitung), Jens Kayser (Sales Director DACH Photoneo), Thomas Miller
(Geschéftsfiihrer Rauscher GmbH Bildverarbeitung).

Die adaptive Maschine
lhr Wettbewerbsvorteil

Aktuelle Adaptive
Herausforderungen Maschinenlésungen
Individuelle Produktion
Konsumwdinsche auf Bestellung

Hohere Formatwechsel

Variantenvielfalt ohne Stillstandszeiten

Kurze
Produktlebenszyklen

Einfache Neukonfiguration
mit digitalem Zwilling

In einer Welt der kleinen LosgréBen, kurzen Lebenszyklen und
des Online-Handels bleiben Sie mit der adaptiven Fertigung
profitabel — der ersten Maschine, die sich dem Produkt anpasst.
B&R ermaoglicht die Umsetzung der adaptiven Fertigung bereits
heute — mit einer perfekt abgestimmten Gesamtlésung aus
intelligentem mechatronischen Produkttransport, Robotik,
Machine Vision und digitalen Zwillingen.
br-automation.com/adaptive

BaR

B&R | A member of the ABB Group
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Durcrete
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Eine neue Klasse bei den Mineralgusswerkstoffen

Die Durcrete GmbH, das Spezial-
Unternehmen fiir zementgebunde-
nen Mineralguss im Maschinenbau,
hat zusammen mit der Dyckerhoff
GmbH und mit Hilfe spezialbehan-
delter Gesteinskornungen eine be-
sondere Mischung fiir Maschinen-
betten und Priifrahmen entwickelt.
Der ultrahochfeste ,Nanodur-Beton
E80° weist einen E-Modul von tiber
80000 N/mm? auf und ist damit um
50 % verformungsstabiler und stei-
fer als die bisher bekannten klassi-
schen Mineralgussrezepturen auf
Epoxidharz- oder Zementbasis.
Dieser spektakuldre Werkstoff er-
moglicht es, dass Maschinenverfor-
mungen deutlich reduziert werden
und die Eigenfrequenzen drastisch
angehoben werden.

Maschinenverformungen
werden deutlich reduziert und
Eigenfrequenzen angehoben

Maschinenbetten bilden die solide
Basis einer jeden Anlage. Wenn es
gilt, Schwingungen deutlich zu
ddmpfen und zugleich eine hohe
thermische Tragheit erforderlich ist,
dann sind bei der Herstellung von
Maschinenbetten massive Guss-
werkstoffe wie epoxidharzgebun-
dener Mineralguss oder zementge-

Massiver Priiftisch aus Nanodur-Beton zur E-Motorenpriifung mit hoher Eigen-

frequenz.

bundener Ultra High Performance
Concrete -UHPC- die erste Wahl.
Die Durcrete GmbH, das Spezial-
Unternehmen fiir Zementbetone
im Maschinenbau, hat zusammen
mit der Dyckerhoff GmbH eine neue
Rezeptur entwickelt, bei der E-
Modul und damit die Federsteifig-
keit des Materials drastisch erhoht
wird. Liegt der E-Modul bei den
bisher bekannten klassischen Mi-
neralgussrezepturen auf Epoxid-

harz- oder Zementbasis zwischen
35000 und 45000 N/mm?, so be-
tragt er bei dem neuen Nanodur-
Beton E80 etwa 80000 N/mm?. Bei
gleichen Abmessungen wird somit
die Steifigkeit der Bauteile um rund
50 % erhoht. Damit werden auch
die Verformungen entsprechend
minimiert und die Eigenfrequenz
maximiert. Da Durcrete als Binde-
mittel das Spezialbindemittel NA-
NODUR der Dyckerhoff GmbH

verwendet, ist dieser hohe Verfor-
mungswiderstand des rein minera-
lischen Produktes auch bei Tempe-
raturen von tiber 100°C vorhanden.
Im Vergleich zu harzgebundenen
Werkstoffen oder gar Stahlist auch
der CO,-Footprint vergleichsweise
gering.

Die leichte GieRbarkeit
der Mischung bleibt
erhalten

Das Geheimnis dieser Innovation
liegt in dem hier vorgenommenen
Austausch von Naturgestein durch
die industriell vergiitete Gesteins-
kornung ,durigid’, die durch einen
Sinterprozess verfestigt wird. Das
Resultat dieser speziellen Modifi-
kation: Erhohung von E-Modul des
Werkstoffes. Die leichte Giel3barkeit
in frei geformte Formen, die l6se-
mittelfreie Produktion sowie die
selbstverdichtenden Eigenschaften
der Mischung bleiben erhalten.
Durcrete vertreibt den neuen Werk-
stoff unter dem Produktnamen
Nanodur-Beton E80. Der kalt er-
hirtende Guss ist extrem verfor-
mungsstabil und bildet eine neue
Klasse bei den Mineralgusswerk-
stoffen. Das Material wurde bereits
zur letzten EMO vorgestellt und hat

sich mittlerweile schon bei zahlrei-
chen Anwendungen sowie bei vie-
len Referenzkunden bewadhrt. An-
wender flir den innovativen Werk-
stoff sind Maschinenbauer, bei
denen Eigenschaften wie Formsta-
bilitdt und Schwingungsdampfung
des Maschinenbettes unabdingbar
fiir die erforderliche Genauigkeit
sind. Dies trifft zum einen auf Frés-
und Schleifmaschinengestelle zu.

Fras- und Schleifmaschinen
eignen sich besonders fiir die
Maschinengestelle

Zum anderen setzen viele Herstel-
ler von Priifstanden fiir die E-Mo-
bilitdt auf das einzigartige Material,
um die Eigenfrequenzen der Priif-
stande jenseits von 25000rpm zu
bringen, welche im Antrieb von
E-Motoren von Pkws auftreten.
Dabei sind auch gro3formatige Bau-
teile bis tiber 10m Lange und bis
zu 100t Gewicht moglich. Die tech-
nischen Vorteile sind bei dieser
Anwendung so liberzeugend, dass
bei diesem Anwendungsfall selbst
fiir die Losgrofie ,Eins’ die hohen
Kosten des Formenbaus in Kauf
genommen werden.

Bild: Durcrete

www.durcrete.de

Quantensprung in der automatischen
Kuhlschmierstoff-Uberwachung

Fur das Kiihlschmierstoff-Monitoring mit vollautomatischer Uberwachung und Nachfillung bietet Oest mit LiquidMate
ein ausgereiftes System, durch das Prozesse optimiert und Kosten gesenkt werden kénnen.

Produktion Nr. 16,2023

Freudenstadt (sm). Das Fluidma-
nagement und der optimierte Kiihl-
schmierstoffeinsatz ist in metallbe-
arbeitenden Unternehmen ein
wichtiger Prozessfaktor — nicht nur
vor dem Hintergrund gesetzlicher
Regelungen und Vorgaben, sondern
auch im Hinblick auf maximale
Sicherheit, Qualitadt, Nachhaltigkeit
und Effizienz. Der passende Kiihl-
schmierstoff stellt hierbei aber nur
einen Aspekt dar — ebenso wichtig
ist das Handling und die kontinu-
ierliche Uberwachung.

Kontinuierliche Uberwachung
und Handling des KSS sind
mitentscheidend

,Die Auswahl des richtigen Kiihl-
schmierstoffes, passgenau fiir die
jeweiligen Maschinen, Werkstoffe
und Produktionsabldufe, ist die
entscheidende Grundvorausset-
zung, um die metallbearbeitenden
Prozesse dauerhaft stabil zu gestal-
ten und eine hohe Produktivitat
sicherzustellen”, erldutert Detlef
Stilzebach, Leiter Vertrieb Me-
tallbearbeitung und Mitglied
der Geschiftsleitung bei Oest. ,Als
Schmierstoffhersteller mit mehr als
100 Jahren Erfahrung, hochmo-
derner Forschung und Entwicklung
sowie einer servicestarken Anwen-
dungstechnik, ist dies seit jeher
eine besondere Starke unseres Un-
ternehmens. Durch die geblindelte
Fachkompetenz konnen wir unse-
ren Kunden jedoch weitaus mehr
bieten. Mit maligeschneiderten
Dienstleistungen, vom Analysen-

LiquidMate ist ein praxiserprobtes System zur vollautomatischen Kiihlschmierstoffiiberwachung und -nachfiillung.
Herzstiick ist ein zentraler Versorgungstank, der in der Standardausfiihrung 560 Liter fasst und die sichere Versorgung

der Maschinen gewahrleistet.

Service bis hin zum Total Fluid
Management, tragen wir dazu bei,
unsere Kunden zu entlasten, eine
dauerhaft hohe Schmierstoftleis-
tung sicherzustellen und Prozess-
kosten zu minimieren”, betont
Detlef Stiilzebach. ,Mit LiquidMate
haben wir nun ein weiteres Modul
im Programm, das genau dazu bei-
tragt und die Automatisierung der
Kiihlschmierstoffiiberwachung auf
ein neues Level hebt.”
Entwickelt wurde LiquidMate
von der em machines GmbH im
Nordrhein-Westfalischen Rahden.
Ein innovatives Unternehmen, das
sich mit industriellen Fertigungs-
konzepten und Automatisierungs-
l6sungen beschaftigt und diese

individuell umsetzt — fiir kleine
mittelstindische Unternehmen bis
hin zu Konzernen und Global Play-
ern der Automobilindustrie. ,Die
Zusammenarbeit mit Oest hat sich
aufgrund derselben Denkweise und
Ziele als besonders fruchtbar erwie-
sen”, berichtet Frank Moormann,
Geschaftsfiihrer von em machines.
,Vor dem gemeinsamen Anspruch,
Prozessablaufe beim Kunden kon-
tinuierlich zu optimieren, stellt
LiquidMate fiir Oest die ideale Er-
ganzung im Service rund ums Fluid-
management fiir wassermischbare
Kiihlschmierstoffe dar. Und auch
fiir uns bringt der Erfahrungsaus-
tausch auf Augenhohe sowie das
enorme Kiihlschmierstoff Know-

Bild: Oest

how von Oest viele Synergieeffek-
te. Dadurch sind unsere gemeinsa-
men Losungen mit LiquidMate
beim Kunden vor Ort besonders
erfolgreich und effizient”, betont
Maik Israel, Head of LiquidMate
bei em machines.

Werkzeuge halten langer
und die Qualitat der Bauteile
bleibt erhalten

LiquidMate ist ein praxiserprobtes
System zur vollautomatischen
Kiihlschmierstoffiiberwachung und
-nachfillung. Herzstiick ist ein zen-
traler Versorgungstank, der in der
Standardausfiihrung 560 Liter fasst
und die sichere Versorgung der Ma-

schinen gewahrleistet. Durch hoch-
prazise ,Best-of-Class’-Sensoren
erfolgt die kontinuierliche Messung
des Fiillstandes und der KSS-Daten,
wodurch die vollautomatische
Nachfiillung ausgeldst und die ex-
akte Konzentration des wasser-
mischbaren Kiihlschmierstoffes
reguliert wird. Je nach Ausfiihrung
lassen sich mit dem System bis zu
45 Maschinen versorgen.

,Das System gewdahrleistet einen
konstanten KSS-Zustand ohne
Konzentrationsschwankungen und
tragt somit zu stabilen Zerspanungs-
prozessen und optimierten Bear-
beitungsergebnissen bei. Werkzeu-
ge halten ldanger. Die Qualitat der
gefertigten Bauteile bleibt dauerhaft
auf Hochstniveau. Gleichzeitig wer-
den alle relevanten Parameter nach
TRGS 611 automatisch digital do-
kumentiert. Regelmafige manuel-
le KSS-Messungen durch die Mit-
arbeiter entfallen”, erlautert Maik
Israel. Detlef Stiilzebach von Oest
fiigt hinzu: ,Durch den Einsatz von
LiquidMate zeigen sich in der Pra-
xis verlangerte Standzeiten des
Kiihlschmierstoffes bei reduziertem
Verbrauch — das schont Ressourcen
und tragt zur 6kologischen Nach-
haltigkeit bei. Zudem miissen sich
die Mitarbeiter nicht langer um die
richtige Konzentration und die
Nachbefillungen kiimmern; KSS-
Wechsel werden seltener. Dadurch
reduzieren sich Arbeits- und Zeit-
aufwand signifikant. Die Mitarbei-
tenden kommen zudem weniger
mit dem Kiihlschmierstoff in Kon-
takt und profitieren auch in punc-
to Arbeitssicherheit und Gesund-
heitsschutz.” u



www.produktion.de

Auf dem Gebiet der Prazisionsmes-
sung sind die Koordinatenmessge-
rdte der Zeiss-Prismo-Familie laut
Zeiss seit tiber 30 Jahren wegwei-
send. Die neue Generation definie-
re die MaRstdbe in puncto Ge-
schwindigkeit, Flexibilitat, Nach-
haltigkeit und Produktivitat jetzt
neu: Die Gerate liefern eine maxi-
male Genauigkeit bei hochster
Messgeschwindigkeit und senken
den CO,-FuBBabdruck der Anwen-
der. Zeiss Prismo gehort zu den
genauesten Koordinatenmessgera-
ten auf dem Markt. Die Gerdte die-
ser Familie kommen immer dann
zum Einsatz, wenn fiir Bauteile
Toleranzen von einigen Mikrome-
tern oder weniger vorgegeben sind.

Hochste Messgeschwindigkeit
durch neu definierte
Scanning-Parameter

Doch Prazision ist nur die eine Sei-
te der Medaille. Die Geridte der
Zeiss-Prismo-Familie erlauben auch
hochste Messgeschwindigkeiten
durch die neue Definition der Scan-
ning-Parameter. Damit vereinen sie
Sicherheit und Leistung. Als Nach-
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Zeiss

KMG fiir hochste Genauigkeit

Die neue Generation der Zeiss-Prismo-Familie bietet ein HochstmaR an Prazision und Effizienz.

weis dieser hohen Qualitdtsstan-
dards tragt die Zeiss Prismo als
einziges Modell seiner Art das
DGUV-Baumusterzertifikat.

Bei der Weiterentwicklung der
Gerdtefamilie setzt Zeiss konse-
quent auf die Steigerung von Effi-
zienz, ohne dabei Abstriche bei der
Messgenauigkeit in Kauf zu neh-
men. Ein entscheidender Weg zur
Steigerung der Messgeschwindig-
keit ist die Verdanderung der Art und

Weise, wie die Prozesse durchge-
fiihrt werden. Neue Features erho-
hen dariiber hinaus die Sicherheit
fiir die Anwender durch eine Re-
duktion der Messgeschwindigkeit
bei einer Anndherung an die Ma-
schine.

Alle vier Mitglieder der Zeiss-
Prismo-Familie erfiillen die indivi-
duellen Messanforderungen sicher
und schnell. Geeignet sind sie so-
wohl fiir einen Einsatz im kontrol-

Zum Unternehmen

Die Carl Zeiss Industrielle Messtech-
nik GmbH ist Weltmarktfiihrer bei
CNC-Koordinatenmessmaschinen
und Komplettldsungen der mehrdi-
mensionalen Messtechnik in Mess-
labor und Fertigung. Das Unterneh-
men ist anerkannter Partner der
Automobilindustrie und ihrer Zulie-
ferer. Von Fertigungsstandorten
und in vier Landern und mehr als
100 Vertriebs- und Servicezentren
aus sind 2400 Beschaftigte fiir die
Kunden weltweit tatig.

Das Angebot umfasst Portalmess-
gerate, Horizontalarm-Messgerate,
Fertigungsmessgerate, Form-, Kon-

tur- und Oberflachen-Messgerdte.
Alle systemrelevanten Module wie
Steuerung, Software, Messsysteme
und Sensoren werden selbst entwi-
ckelt und hergestellt. Jiingere Ent-
wicklungen sind ein System fiir das
Messen von Kleinstteilen und ein
Computertomograf fiir die industri-
elle Qualitdtssicherung. Das CNC-
Kleinmessgerat Zeiss DuraMax ge-
stattet den besonders preisgiinsti-
gen Einstieg in die Zeiss-Scanning-
Welt. Mit optisch-taktilen Messsys-
temen hat Carl Zeiss das Anwen-
dungsspektrum der Koordinaten-
messtechnik um die Bildverarbei-

tung erweitert. Synergien nutzend
entstanden optische Sensoren und
optimierte Software. Die Bildverar-
beitungssoftware ist in die CAD-ba-
sierte Messsoftware Zeiss Calypso
integriert. Damit ermdglicht ein
Messsystem sowohl optisches als
auch taktiles Messen. Die umfang-
reiche Software-Bibliothek Zeiss
Calypso gestattet den Anwendern
von Zeiss Messtechnologie, prak-
tisch jede Messaufgabe zu |6sen.
Von besonderer Bedeutung ist die
effiziente Navigator-Technologie
fiir hochste Genauigkeiten bei
hohen Messgeschwindigkeiten.

lierten Umfeld eines Qualitatslabors
als auch in der rauen Umgebung
einer Produktionslinie. Alle Geradte
koénnen zudem mit der neuen Op-
tion Zeiss VAST Rotary Table Axis
kombiniert werden. Eine Option,
mit der sich die Achse des Dreh-
tisches um fast 75 % schneller de-
finieren lasst.

Messzeiten fiir Blisks und
Turbinenschaufeln reduzieren
sich um bis zu 70 %

Eine hohere Effizienz bietet auch
das neue Hochleistungspaket Zeiss
CMM Acceleration Mode for Ae-
rospace Applications, welches be-
sonders fiir die Messung von Tur-
binenschaufeln und Blisks in der
Luftfahrtbranche geeignet ist. Die-
se neuen Optionen ermdoglichen
wiederholbare Messungen mit einer
Reproduzierbarkeit von unter 10 %
der zuldssigen Toleranzen und er-
fiillen damit die branchenspezifi-
schen Anforderungen an die Zu-
verldssigkeit von Messgerdten.
Zudem reduzieren sich die Mess-
zeiten fiir Turbinenschaufeln und
Blisks um bis zu 70 %.
Nachhaltigkeit, Energieeffizienz,
Larmreduzierung, ergonomische

Bedienung — die Zeiss-Prismo-
Familie erfiillt dank zahlreicher
neuer Funktionen auch hier hochs-
te Anspriiche.

Das Feature Zeiss PowerSaver
trennt Zeiss Prismo beispielsweise
nach einer voreingestellten Zeit
automatisch vom Stromnetz und
setzt die Steuerung in Stand-by.
Damit sinkt der Stromverbrauch
der Gerate wahrend des Stillstands
auf null. Ein groRer Pluspunkt in
Bezug auf die Reduzierung des Res-
sourcenverbrauchs ist auch das
Zeiss AirSaver Feature. Dieses schal-
tet die Druckluft nach einer vorde-
finierten Zeit aus und spart damit
ebenfalls wertvolle Energie. Und
auch das neue Steuergerdt Zeiss
C99m senkt den Stromverbrauch
— bei einem normalen Testzyklus
reduziert sich dieser immerhin um
bis zu 68 %.

Feature trennt die Gerate nach
einer bestimmten Zeit vom
Stromnetz

Die neuen Gerdte der Produktfa-
milie iiberzeugen zudem durch
eine verbesserte Handhabung. So
bietet der neue Bedienpulthalter
Anwendern jetzt beispielsweise ei-
ne flexiblere Ablagemoglichkeit.
Und die manuelle Beladung der
Koordinatenmessgerate mit schwe-
ren Teilen erleichtert das neue De-
sign der Frontabdeckung, da es den
Abstand zwischen Anwender und
Messbereich verkleinert. Zudem
erlauben Sicherheits-Laserscanner
eine vollstindige Rundum-Uber-
wachung der Anlage und drosseln
bei Gefahr automatisch die Ge-
schwindigkeit. Zu der Produktfa-
milie Zeiss Prismo, die bereits seit
iiber 30 Jahren auf dem Markt
bewahrt ist, zahlen Zeiss Prismo,
Zeiss Prismo fortis, Zeiss Prismo
verity und Zeiss Prismo ultra.

Bild: Zeiss

www.zeiss.de

CelsieStrip
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Drucklufttechnik / Individuelle Ventile fiir lhre Kompressoren

Fir Sie als Hersteller von Drucklufttechnik zahlt ein energieeffizientes und einwandfreies
Endprodukt. Dabei unterstitzen wir Sie mit einem breiten Portfolio hochwertiger Magnet- und
Prozessventile. Das Besondere: Wir passen die Ventiltechnik exakt an |hre Systeme an.

Wann vereinfachen Sie Ihre Produktion mit passgenauen Ventilen? Sprechen Sie mit uns.
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Digitale Druckmanometer in verschiedenen Varianten

Die Ceta Testsysteme GmbH, als
etablierter und weltweit tatiger
Losungspartner fiir industrielle
Dichtheitsprifungen und Durch-
flussmessungen im Fertigungspro-
zess, hat das Produktportfolio er-
weitert. Neben Dichtheits- und
Durchflusspriifgerdten aus eigener
Herstellung werden nun auch di-
gitale Druckmanometer in ver-
schiedenen Produktvarianten und
unterschiedlichen Messbereichen
angeboten.

Die kompakten Handgerate
zeichnen sich durch eine benut-
zerfreundliche Bedienung aus und
verfiigen iiber ein beleuchtetes
Display. Mit einer Spezifikation von
typisch 0,6 % vom Endwert sind
entsprechend genaue Druckmes-
sungen moglich. Zur Auswahl ste-
hen hierbei 17 verschiedene Druck-
einheiten. Der integrierte Daten-
logger hat eine einstellbare Abta-
strate (1 Messwert/Sekunde bis 1
Messwert/24 Stunden) und unter-
stlitzt auch Langzeitaufzeichnun-
gen bis maximal 256 Stunden (mit
Auto-Sleep-Funktion). Die Mess-
reihen lassen sich unter Verwen-
dung der kostenfrei verfiigbaren
Datenlogger-Downloader-Software
per USB-Verbindung im CSV-For-
mat exportieren. Zum Lieferum-
fang gehort ein umfangreiches
Zubehorpaket, bestehend aus
Druckmanometer mit Datenlogger,
Schnellanschliissen, aufladbaren
Akkus, USB-Netzteil, USB-Verbin-
dungskabel, Transportkoffer und

Der manuell verstellbare inkremen-
tale Feintaster IKF100D mit inte-
grierter Anzeigeeinheit aus dem
Portfolio der vertikalen Langen-
messsysteme von Feinmess Suhl ist
eine wirtschaftliche Variante fiir die
prazise Vermessung von Lehrdor-
nen, Prifstiften und Kugeln. Das
Labor von Feinmess Suhl verfiigt
als einziges in Deutschland iiber
eine DAkkS-Akkreditierung fiir die
Kalibrierung der Inkrementaltaster.

Feinmess Suhl bietet seit
liber zehn Jahren einen
Kalibrierservice an

Die Feinmess Suhl GmbH hat nicht
nur Priifmittel fiir Produktmessun-
gen wie Passameter oder Mes-
schrauben in ihrem Portfolio, son-
dern auch Systeme zur Priifmittel-
iiberwachung — dazu zédhlen z. B.
vollautomatische Messuhren- und
Feinzeigerpriifgerdate, Gerdte zur
Endmali-, Bandmal3- oder Boh-
rungsmessdornpriifung sowie ho-
rizontale und vertikale Langen-
messsysteme. Seit mehr als zehn
Jahren bietet Feinmess Suhl einen
Kalibrierservice an. Entstanden ist
dieser durch die Kalibrierung und
Zertifizierung eigener Produkte.
, Wir entwickeln und konstruieren
unsere Gerate zur Priifmitteliiber-
wachung wie z. B. Tasterpriifplatze
selbst”, so Norbert Heym, Laborlei-
ter bei Feinmess Suhl. ,Und wir
sind das einzige Labor deutschland-
weit, das fiir Inkrementaltaster bis
100 mm DAKkKkS-akkreditiert ist.”
Der manuell verstellbare, inkre-
mentale 100-mm-Feintaster ist mit

Ceta DPM-Serie: Digitale Druckmanometer mit umfangreichem Zubehor.

einem DAkkS-Kalibrierschein
(konform zur DIN EN ISO / IEC
17025). Ein DAkkS-Kalibrierschein
belegt die Riickfiihrung auf natio-
nale Normale und ist international
anerkannt. Dadurch ergeben sich
vielfdltige Vorteile fiir den prakti-
schen Einsatz der Druckmanome-
ter. Sie sind zum Beispiel als Priif-

mittel auch in sensiblen Anwen-
dungen einsetzbar oder als Ge-
brauchsnormal im Rahmen von
Kalibrierungen. Bei der Validierung
von Priifprozessen ergeben sich
zusétzliche Vorteile durch Verwen-
dung von Druckmanometern mit
DAkkS-Kalibrierschein. Weitere
Anwendungen sind beispielsweise

Feinmess Suhl

Zum Unternehmen

Die Ceta Testsysteme GmbH, mit
Sitz in Hilden bei Duisseldorf, wur-
de 1988 gegriindet und ist seit
mehr als 35 Jahren als Hersteller
physikalischer Messgerate tatig,
die bei Dichtheitspriifungen und
Durchflussmessungen eingesetzt
werden. Als Priifmedien werden
Druckluft und Wasserstoff verwen-
det. Diese Priifverfahren zeichnen
sich dadurch aus, dass sie sich pro-
zesssicher in die Produktionslinie
integrieren lassen. Die Priifgerate
,Made in Germany’ sind Eigenent-
wicklungen, und die Komponenten
und Zubehorteile (z. B. Kalibrier-
normale) werden von Ceta herge-
stellt. Damit wird den hohen An-
forderungen an die Qualitat der
verwendeten internen Module
Rechnung getragen. Durch ein um-
fassendes Priifgerateangebot lasst
sich fast fiir jede Priifaufgabe die
richtige Losung finden. Ebenfalls
werden halbautomatische Priif-

stande angeboten. Die Messgerate
werden kundenseitig zur Quali-
tatssicherung, Qualitatskontrolle
und Produktionsabsicherung ein-
gesetzt. Die Kunden stammen
hauptsachlich aus den Branchen
Automotive-Industrie, Medizin-
technik, Heizungs- und Klima-
industrie, Armaturen- und Haus-
haltsgerateindustrie, Verpackungs-
industrie sowie E-Mobility.

Das Unternehmen ist nach DIN ISO
9001 zertifiziert und hatim Jahr
2002 den Qualitatspreis NRW in
der Sparte Industrie gewonnen.
Das Kalibrierlabor wurde 2004
durch den Deutschen Kalibrier-
dienst (DKD) und 2014 durch die
Deutsche Akkreditierungsstelle
(DAKkS) — als Nachfolger des DKD —
als DAkkS-Kalibrierlaboratorium
akkreditiert. Die DAkkS-Kalibrie-
rung entspricht den Anforderun-
gen der in der Automotive-Indust-
rie gliltigen Norm IATF 16949.

die Messung des Umgebungsdru-
ckes (mit dem Absolutdruckmano-
meter), Kontrolle bzw. Uberwa-
chung der Druckluftversorgung
(mit den Relativdruckmanome-
tern) als auch empfindliche Diffe-
renzdruckmessungen (mit den
Differenzdruckmanometern). Da-
mit eignen sich die Messgerdte auch

Priuflabor ist DAkkS-akkreditiert

Das Kalibrierlabor von Feinmess Suhl ist deutschlandweit das einzige, das flr Inkrementaltaster DAkkS-akkreditiert ist.

einer direkt am Feintaster montier-
ten Anzeigeeinheit PU26 mit einer
Auflosung von 0,1 pm ausgeriistet.
Die Anzeigeeinheit visualisiert die
Messergebnisse der hochprazisen
Lingenmessung von Werkstiicken,
Priiflingen, Messstiften oder End-
malen. Sie kann zudem als Inter-
face fiir die Weiterverarbeitung der
erhobenen Daten auf dem PC ge-
nutzt werden. Die entsprechende
Schnittstellen- und Visualisierungs-
software FMS-View ist im Liefer-
umfang enthalten.Der Inkremen-
talfeintaster arbeitet auf der Basis

eines optoelektronischen Messsys-
tems. Auf dem Grundkorper des
Feintasters ist eine Prismenwalz-
flihrung mit Mal3stab montiert. Die
Verstellung des Feintasters erfolgt
iiber ein Handrad. Die System-
genauigkeit betragt <0,3 pm. Der
Messbolzen befindet sich in einer
Achse mit dem Messsystem und
entspricht dem Abbe‘schen Kom-
paratorprinzip. Dessen Einhaltung
garantiert die hohe Messgenauig-
keit aller Inkrementalfeintaster der
IKF-Serie.

www.feinmess-suhl.de

Bild: Feinmess Suhl

fiir den Einsatz im Bereich des
Service, der Werkstatt oder auch
fiir den 4 Pa Test, bei dem der si-
chere Betrieb von Feuerstatten
tiberpriift wird. Je nach Geratetyp
liegt der Verkaufspreis fir dieses
umfangreiche Komplettpaket zwi-
schen 600 und 700 Euro. Bsild: Ceta
www.cetatest.com

Zum Unternehmen

Gegriindet 1878 zahlt die Fein-
mess Suhl GmbH mit ihrem brei-
ten Angebot an mechanischer und
elektronischer Prazisionsmess-
technik zu den dltesten Herstellern
von Messwerkzeugen in Deutsch-
land. Heute bietet das Unterneh-
men neben Standardprazisions-
messgeraten vor allem kunden-
und applikationsspezifische Sys-
temlésungen an. Voraussetzung

dafiir ist das breit gefacherte
Know-how der insgesamt 95 Mit-
arbeiter sowie die Verbindung von
Prazisionsmesstechnik mit Fein-
mechanik, Gewinde-, Antriebs-
und Automatisierungstechnik. Ein
nach DAKkS akkreditiertes Labor
fiir Lange bildet die Basis fiir Hoch-
prazisionsmessung. Das Unterneh-
men gehort seit 25 Jahren zur
Steinmeyer Firmengruppe.
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Inelta

Kraftsensoren filir statische und
dynamische Messungen

Inelta Sensorsysteme verfiigt iiber eine
umfassende Produktpalette von Kraftsen-
soren fiir prazise dynamische und statische
Messungen in samtlichen industriellen
Bereichen des Maschinenbaus, der Au-
tomatisierungstechnik, der Labor- und
Medizintechnik sowie fiir Sonderappli-
kationen. Zum Sortiment der auf Basis
von Foliendehnungsmessstreifen (DMS)
arbeitenden Kraftsensoren gehort die fiir
Messbereiche von 1 bis 500 kN ausgeleg-
te Baureihe KMM&65. Die robusten, zur
Druck- und Zugmessung in Industriepres-
sen, Priif- oder Wageanlagen konzipierten
Aufnehmer im vernickelten Stahlgehdu-
se —oder optionaler Edelstahlausfithrung
—erreichen Schutzart IP65.

Mit den Modellen KMM30 und KMM62
hélt der Sensorspezialist kompakte Sen-
soren zur Aufnahme kleiner Kréfte von
0,1 bis 2 kN in Zug- und Druckrichtung
vorratig, die sich dank reguldrer Norm-
gewinde einfach montieren lassen. Des
Weiteren fiihrt Inelta Ringkraftaufnehmer
fiir die Messung axial wirkender Krafte
an Schrauben, Wellen oder Achsen im
Programm. Zu den typischen Anwendun-
gen zdhlt die Ermittlung von Vorspann-
kraften bei Verschraubungen. Die Ring-

Der Sensorspezialist Inelta verfligt Uiber ein umfangreiches Programm von Kraftsensoren fiir
verschiedenste Mess- und Anwendungsbereiche.

kraftsensoren der in Schutzart IP 67 ge-
fertigten Baureihe RKT60 sind fiir Nenn-
krafte von 5 bis 20kN ausgelegt. Sie in-
tegrieren einen Uberlastschutz sowie ei-
nen Messverstarker mit 4 bis 20-mA-
Analogausgang und sind durch Verguss

Zum Unternehmen

Die Inelta Sensorsysteme GmbH & Co. KG
entwickelt, produziert und vertreibt seit
dem Jahr 2000 Standard- und maf3ge-
schneiderte Sensorlésungen fiir industri-
elle Anwendungen. Zusammen mit der
PIL Sensoren GmbH, einem Pionier der Ul-
traschallsensorik, und der VYPRO s.r.o.
bietet das Unternehmen ein breites Pro-
duktspektrum zur Weg- und Positions-
sowie zur Kraft-, Druck- und Neigungs-

messung an. Das Angebot umfasst dabei
Kraftsensoren, Sensor-Signalverstarker,
Druckschalter, kapazitive Sensoren sowie
Ultraschallsensoren. Dienstleistungen
aus dem Bereich der Kabel- und Steckver-
binder-Konfektionierung erganzen das
Portfolio. Der Unternehmensverbund be-
liefert unter anderem insbesondere Kun-
den aus den Branchen Industrielle Auto-
matisierung und Maschinenbau.

Infratec

gegen Vibration, Staub und Feuchtigkeit
geschiitzt. Fiir taktile Kraftmessungen in
medizintechnischen Gerdten und Robo-
terarmen oder fiir Belastungspriifungen
kleiner Bauteile hat Inelta den Miniatur-
Kraftaufnehmer FS12 fiir Druck- und
Zugkrafte bis 100, 200 beziehungsweise
500N entwickelt.

Dieser Biegebalken-Kraftsensor ist mit
einem Gewicht von nur 20 g der kleinste
Kraftsensor im Produktprogramm. Das
Unternehmen mit eigener Entwicklung
und Produktion am Stammsitz Taufkir-
chen stellt auf Anfrage auch kundenspe-
zifisch modifizierte Sensortechnik oder
komplette Sonderlosungen her. AuRer-
dem bietet Inelta iiber das Schwesterun-
ternehmen Vypro Sensors (wWww.vypro.
de) einen akkreditierten Kalibrierservice
fiir Kraftsensoren an. Bild: Inelta
www.inelta.de

Prazise Messung schneller Prozesse

Warmebildkameras mit gekiihlten Focal-
Plane-Array-Photonendetektoren, die den
hochsten Anspriichen an geometrische,
thermische und zeitliche Auflésung ge-
niigen und zugleich iiber eine ausgezeich-
nete Messgenauigkeit verfiigen — dafiir
steht die Kameraserie ImageIR von In-
fraTec. Ein Modell der Serie ist die High-
Speed-Warmebildkamera ImageIR 8 300
hs, die im mittleren Infrarotbereich misst.
Sie kombiniert ein Bildformat von (640
x 512) IR-Pixeln mit einer ausnehmend
hohen Bildfrequenz von 1105 Hz im Voll-
bildmodus und setzt damit hohe Mal3sta-
be. Im Ergebnis entstehen Thermogratie-
aufnahmen exzellenter Giite, auch von
extrem schnell bewegten Objekten und
hochdynamischen thermischen Prozessen.
So wird genau der Moment, auf den es
ankommt, mit absoluter Sicherheit auch
erfasst, hochaufgelost dargestellt und pra-
zise thermisch vermessen.

Der in der Kamera integrierte innovative
Detektor: T2SLS mit Hot-Long-Life-Tech-
nologie erlaubt High-Speed-Thermogra-
fie im Vollbildformat und erreicht eine
beeindruckend hohe thermische Auflo-
sung von 20 mK. Eine weitere Besonder-
heit der ImageIR 8300 hs ist die verhalt-
nismadRig grolRe Fliche der einzelnen
Detektorelemente, die in einem Raster
(Pixelpitch) von 25 um angeordnet sind.
Damit ist die Empfindlichkeit des Detek-
tors besonders hoch, wodurch kurze In-
tegrationszeiten und hohe Bildwieder-
holraten auch bei Messobjekten mit nied-
riger Temperatur nutzbar sind. Per indus-
trietauglichen 10-GigE-Interface werden

INFRATEC.

Keinen Moment verpassen: High-Speed-Thermografie in voller Auflésung.

die radiometrischen Bilddaten mit einer
verlustfreien intelligenten Echtzeitkom-
primierung direkt auf ein handelstibliches
Notebook fiir Steuer- und Analyseaufga-
ben {ibertragen — ohne Umwege liber
interne Speicher. Mit der Thermografie-
Software IRBIS® 3 von InfraTec erfolgt
schlieBlich die digitale High-Speed-Da-
tenerfassung. Sie ermoglicht dem Nutzer
dariiber hinaus umfangreiche Maglich-
keiten der Datenanalyse und -dokumen-
tation.

Mit dem breiten Temperaturmessbe-
reich der Kamera koénnen schnelle Vor-
gange mit groflen Temperaturgradienten,
wie sie beispielsweise bei Explosionen,
elektrischen Entladungen oder Laserbe-
arbeitungsprozessen auftreten, problem-

los erfasst werden. Zur Anpassung der
Kameraempfindlichkeit an die spektralen
Eigenschaften von Messobjekten ldsst sich
die ImageIR 8300 hs mit einem schnell
rotierenden Filterrad ausstatten. Dieses
kann mit bis zu sechs Spektralfiltern be-
stlickt werden und ermoglicht somit se-
quenzielle Messungen hoher Bildfrequenz
in verschiedenen Spektralbereichen.

Fiir die ImageIR 8300 hs steht ein gro-
Bes Sortiment von hochwertigen wech-
selbaren Volloptiken zur Verfiigung, wel-
che fiir die jeweilige Brennweite und
spektrale Anwendung optimiert sind.
Alle Standard-Volloptiken kénnen mit
einer optionalen Motorfokuseinheit kom-
biniert werden. Bild: Infratec
www.infratec.de

Hinter jeder guten
Zeitung steckt
eine starke Marke.
Entdecken Sie
mi-connect.de

M connect

MESSTECHNIK

Neueste Technologien.
Marktfithrende Produkte.
Breites Sortiment.

Ab Lager lieferbar.

de.rs-online.com

Mehr erfahren
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Omron
Handlesegerat fur
DPM-Codes

Die Automatisierungsexperten von
Omron prasentieren den ultra-ro-
busten Handheld-Scanner V450-H.
Dieses speziell fiir das Lesen von
DPMs (Direct Part Marks) in der
Industrie entwickelte Gerat ist halt-
bar und leistungstahig.

Die Benutzeroberflache
erleichtert die Einrichtung
des Handheld-Scanners

Der V450-H-Scanner verfiigt tiber
die X-Mode-Dekodieralgorithmen
von Omron, die verldssliche Les-
barkeit von beschédigten, verzerr-
ten oder schwierigen direkt mar-
kierten Codes bei Top-Dekodierra-
ten gewdhrleisten. Dank der bran-
chenweit besten ,Out-of-Box’-

Der V450H soll Mal3stabe in Sachen
Langlebigkeit und Leistung beim
industriellen Scannen setzen.

Leistung ist fiir die meisten Anwen-
dungen keine Einrichtung erfor-
derlich, was die Anwendung deut-
lich erleichtert.

Bei komplexeren Anwendun-
gen wird die Einrichtung des
V450-H durch die WebLinkPC-
Benutzeroberflache zum Kinder-
spiel. Diese intuitive und benut-
zerfreundliche Oberfldche verein-
facht die Konfiguration selbst bei
anspruchsvollen Scanaufgaben.
Der V450-H ist mit einer IP65-
versiegelten Ladestation ausge-
stattet, was nahtlose Datentiber-
tragung und problemlosen Daten-
empfang via Bluetooth in einer
Reichweite von bis zu 100m er-
moglicht. Der kabellose Scanner
punktet zudem mit einer beein-
druckenden Kapazitdt von iiber
50000 Scans pro voller Ladung
und verfiigt iiber eine integrierte
Batterieanzeige fiir verbesserte
Betriebsetfizienz.

Die stabile Konstruktion
garantiert Langlebigkeit
und Zuverldssigkeit

Der neue Handheld-Scanner von
Omron wurde fiir den Einsatz in
anspruchsvollen Industrieumge-
bungen entwickelt. Sein robustes
Gehduse iibersteht Stiirze aus
2,45m Hohe und ist unempfind-
lich gegen zahlreiche Indust-
riefliissigkeiten und Chemikalien,
darunter Motordl und Bremsfliis-
sigkeit. Die stabile Konstruktion
garantiert Langlebigkeit und Zu-
verldssigkeit. Der OMRON V450-
H Direct Part Mark Handheld
eignet sich fiir zahlreiche Anwen-
dungen in verschiedenen Bran-
chen, darunter Fertigung, Logistik
und Automobilindustrie. gild:omron
industrial.omron.de
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LAls Logistikdienstleister missen wir dem kontinuierlich steigenden
Anspruch an Schnelligkeit und Wirtschaftlichkeit in unseren Lagern
gerecht werden. Die richtigen Produkte zur richtigen Zeit an den
richtigen Ort zu liefern, das ist wahrhaft eine Herausforderung. Dabei
muss die Durchsatzkapazitét stetig gesteigert werden — bei gleich-
bleibender Qualitdt. Automatisierte Lésungen und Prozesse sind da-
her bei LOXXESS nicht mehr wegzudenken. Denn nur eine dezidier-
te Planung sowie durchdachte Strukturen sorgen letztlich far die
nétige innerbetriebliche Effizienz. Prozesse kénnen so besser kont-
rolliert, die Flexibilitdt innerhalb unseres Leistungsspektrums erhéht
werden. Das macht auch unsere Mitarbeiter zufriedener. Denn ne-
ben der Schaffung ergonomischer Arbeitsbedingungen werden die
Fehlerquellen deutlich minimiert. So kénnen wir alle gemeinsam
motiviert auf der Innovationswelle reiten.”

loxxess.com

EAP Lachnit

www.produktion.de

Elektrohubwagen fiir sensible
Einsatzbereiche

Fiir den Einsatz von Flurforderzeu-
gen in der Lebensmittel-, Pharma-
und Chemischen Industrie gelten
hohe gesetzliche Anforderungen.
EAP Lachnit bietet fiir solche Be-
reiche Elektrohubwagen in Edel-
stahlausfithrung an. Diese gelten
als duBerst robust und leistungsfa-
hig. Dank ihrer MaRe und tech-
nischer Auslegung sind sie sehr gut
fiir den Transport von Euro-Palet-
ten, Big-Boxen oder auch mehrere
Beschickungswagen einsetzbar.

Ein Allrounder ist der Handhub-
wagen Typ 400 Quick E mit elekt-
rischem Antrieb. Dieser ist sehr
robust konstruiert und fiir den
Dauereinsatz geeignet. Er transpor-
tiert bis zu 1500kg und hebt mit
einem manuellen Hub bis auf
205mm. In der Standardausfiih-
rung sind Gabeln mit den Malien
1150 x 540 mm verbaut, die fiir die
Aufnahme von Euro-Paletten, Git-
ter- und Big-Boxen geeignet sind.
Optional sind auch andere Gabel-
langen und -breiten erhéltlich. Der
elektrische Fahrantrieb erlaubt ei-
ne stufenlose Fahrgeschwindigkeit
und unterstiitzt beim Verfahren
auch schwerer Lasten. Die Energie
flir den Antrieb liefert eine langle-
bige, wartungsfreie 20-Ah-Lithium-
Ionen-Batterie, die per integriertem
Ladegerat an jeder 230-Volt-Steck-
dose geladen werden kann. Im
Mehrschichtbetrieb kann alternativ
die tragbare Batterie einfach und
schnell gewechselt werden.

Zum einfachen, aber ziigigen Be-
und Entladen von Waren eignet
sich der Elektrohubwagen 411 K.
Und wenn es gilt, schwere Lasten

Der Elektrohubwagen
Typ 411 Kvon EAP Lach-
nit ist flir sensible Berei-
che in der Lebensmittel-
oder Pharmaindustrie
sowie in speziellen Aus-
flihrungen auch fir
Reinraume oder Ex-
Bereiche geeignet.

iiber langere Strecken zu transpor-
tieren, bietet sich der leistungsstar-
ke Elektrohubwagen 412 K mit
einer Mitfahrplattform fiir den
Mitfahrerbetrieb an. Hierfiir verfiigt
er liber eine klappbare Mitfahrplatt-
form und seitliche Sicherheitsarme.
Der Aufbau der Elektrohubwagen
ist sehr robust. Ein- und Ausfahr-
rollen sorgen dafiir, dass Paletten
problemlos aufgenommen werden
konnen.

Eine Uberlastsicherung und ein
Sanftsenkventil sind serienmafig
integriert. Der Hubwagen verfiigt
zudem Uber eine hohe Standsicher-
heit dank eines Mittelradantriebs
mit Kegelradgetriebe. Auch Schwel-
len konnen mit diesen Lastentra-
gern problemlos tiberwunden wer-
den. Die Bedienung erfolgt tiber
eine Sicherheitslenkdeichsel, wel-
che alle Steuer- und Bedienungs-
elemente enthdlt. Die Leistungs-
daten liberzeugen fiir viele Einsatz-

Elbetec

bereiche: Die Traglast betrdgt 2000
kg, die Hubhdhe bis zu 205 mm
(optional bis 300mm). Dank des
geringen Wenderadius von 1600
mm zieht der Hubwagen auch
kleinste Kreise. Auch Sonderaus-
fihrungen sind verfiigbar: Fiir spe-
zielle Transportanforderungen wie
beispielsweise der Transport von
Féassern bietet EAP Lachnit den
Elektrohubwagen 420 S an. Eine
weitere Variante ist als Wiegehub-
wagen erhaltlich; mit hochwertigen
Waagen (auf Wunsch auch mit
Funkanbindung und mobilem Dru-
cker) kann wahrend der Fahrt das
Transportgut gewogen werden.
Gleich zwei Funktionen in einem
Gerat vereint der Elektro-Scheren-
hubwagen Typ 405 E: Er transpor-
tiert als Hubwagen mit elektrischem
Antrieb Giiter und hebt diese auf
bis zu 800 mm.
Bild: EAP Lachnit
www.lachnit-foerdertechnik.de

Schwerlastschlepper speziell fiir
Kunststoffverarbeiter

Stetig wachsende Werkzeuggrof3en
und -gewichte stellen Kunststoff-
verarbeiter und Formenbauer zu-
nehmend vor Probleme. Lagerung,
Transport und Handhabung der
wertvollen Formen erfordern im-
mer leistungsfdhigere Infrastruktu-
ren. Mangels passender Transport-
l6sungen lagern schwere Werkzeu-
ge oftmals im bekranten Produk-
tionsbereich zwischen den Maschi-
nen. Das birgt durch die beengten
Verhadltnisse nicht nur Risiken in
sich, sondern ist zudem noch un-
wirtschaftlich, weil wertvoller Pro-
duktionsraum unter dem Kran nur
passiv genutzt wird.

Fiir den Werkzeugtransport sind
Schwerlast-Trailer von Elbetec ein
perfektes Bindeglied zwischen Pro-
duktion, Werkzeugbau und Lager.
Sie tiberwinden mit Transportlasten
von bis zu 40t schnell und einfach
die Grenzen des Kranarbeitsbe-
reichs. Schwerlasttrailer des ober-
bergischen Lagertechnikspezialisten
werden aus einem Baukasten her-
aus individuell geplant und gefer-
tigt. Basis aller Fahrzeuge sind so-
lide Stahlbaurahmen, welche nach
statischen Erfordernissen ausgelegt
werden. Die Chassiskonstruktion
kann je nach Nutzung sowohl als
offene Struktur als auch mit einer
soliden Stahlblechabdeckung an-
geboten werden, welche auch

Schwerlastschlepper und -trailer bis
40t von Elbetec bieten Losungen fiir
Kunststoffverarbeiter.

Punktlasten aufnehmen kann. Spe-
zielle Kunststoff- oder Vollgummi-
beldge auf der Ladefliche dienen
als Rutschsicherung und schiitzen
das Transportgut. Umlaufend ver-
baute Lastbocke ermdglichen das
sichere Anschlagen des Werkzeugs.
Das Chassis selbst steht im gepark-
ten Zustand sicher auf kupplungs-
seitig fest verbauten Stiitzen.

Die Gestaltung des Trailers ori-
entiert sich eng am Transportgut.
Dessen dullere Abmessung und
Gewicht sind wesentliche Kenn-
groflen. Dariiber hinaus flieBen
auch die Schwerpunktlage und die
geometrische Form der Bodengrup-
pe in die Planung mit ein, sofern
keine homogene Standfldache vor-

liegt. Die Ladeflache des Trailers
kann bei Bedarf auch heterogenen
Geometrien angepasst werden. Spe-
zielle Ausnehmungen ermoglichen
auch Werkzeugen mit Zentrierring
einen sicheren Stand.

Im Gegensatz zu traditionellen
Anhdngern verfligen Elbetec-
Schwerlasttrailer nur tiber eine
Achse. Diese wird passend zum
Schwerpunkt der Transportlast je-
weils so platziert, dass im Betrieb
eine definierte Teillast auf das
Schlepptahrzeug tibernommen
werden kann. Das eigentliche Fahr-
werk beschréankt sich so auf indi-
viduell zusammengestellte Radbau-
gruppen, welche je Fahrzeugseite
aus bis zu vier Einzelrddern in Rei-
he bestehen konnen. Die Basis der
Rader sind stets solide Stahlfelgen
mit in der Regel aufgegossenen
Polyurethan-Elastomer-Laufbela-
gen. Diese Beldge weisen eine ho-
he Abriebfestigkeit sowie zudem
eine gute Schnitt- und Weiterreif3-
festigkeit auf. Bauartbedingt kann
der Trailer um die Mitte der Rad-
achse gedreht werden und verfligt
so im Vergleich zu vielen herk6mm-
lichen Industrieanhdngern iiber
eine hohere Mandvrierfahigkeit.
Besonders in engen Gangen und
zwischen Maschinen kommt diese
Eigenschaft zur Geltung. Bild: Elbetec
www.elbetec.com
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Hochstleistung im Sekundentakt

SSI Schafer launcht leistungsoptimierte Piece-Picking-Losung

Produktion Nr. 16, 2023

Neunkirchen (sm). Smarte Kommis-
sionierroboter entwickeln sich zu
einer festen Grofle in der Intralo-
gistik. Grund sind neben Leistungs-
aspekten insbesondere steigende
Lohnkosten, aber auch der Fach-
kraftemangel. Parallel wollen Un-
ternehmen ihre Arbeitsbedingun-
gen verbessern und Personal ent-
lasten. Dabei arbeiten Mensch und
Maschine Seite an Seite, repetitive
und monotone Tatigkeiten tiber-
nehmen zunehmend Roboter. Auf
diese Weise lassen sich deutlich
gesteigerte Pickleistungen bei
hochster Kommissioniergenauig-
keit und Verfligbarkeit erzielen.
,Vor diesem Hintergrund ist es un-
sere Aufgabe, unser gebiindeltes
Know-how aufzuwenden, um un-
sere Automatisierungslosungen
entsprechend den Marktanforde-
rungen kontinuierlich weiter zu
optimieren”, sagt Peter Lambrecht,
SVP Global Head of Sales, BU Lo-
gistics Solutions bei SSI Schafer.
,Aus Sicht unserer Kunden sind
einfache Prozesse und Ergonomie
bei gleichzeitiger Effizienzsteige-
rung von entscheidender Bedeu-
tung.”

Mit SSI Piece Picking bringt SSI Schafer eine vollautomatisierte Robotik-Lésung

fir die Einzelstlickkommissionierung auf den Markt.

SSI Schafer bietet bereits eine
praxiserprobte, vollautomatisierte,
robotikgestiitzte Losung fiir die
Einzelteilekommissionierung an,
die zudem den Vorgaben an Null-
Fehler-Toleranz und eine durch-
gingige Riickverfolgbarkeit der
Waren gerecht wird. Doch die wei-
terentwickelte SSI-Piece-Picking-
Zelle leistet nun noch weitaus mehr.
Sie wurde in Kooperation mit RO-
BER, einem Unternehmen der SSI

EBM-Papst
Intelligente
Antriebstechnik

Nachhaltigkeit, Flachen- und Res-
sourceneffizienz sind Handlungs-
felder, die in einer globalisierten
Welt umfassend betrachtet werden
miissen. Wahrend Losgro3en klei-
ner und Produktzyklen immer kiir-
zer werden, sind Produktions- und
Lagerflachen ein knappes Gut. Eine
optimierte Platznutzung spart dabei
Kosten und Ressourcen. Kurze
Transportwege, geringer Flachen-
verbrauch sowie ein energieeffi-
zienter Betrieb sind dabei wichtige
Faktoren.

Der unendliche Lenkwinkel
ermoglicht die Beweglichkeit
eines FTS

Das Fahr-Lenk-System ArgoDrive
vereint die Funktionen Vortrieb und
Lenkung in einer Antriebseinheit.
Es besteht aus Motor, Getriebe,
Lenkung, Sensorik und allen erfor-
derlichen Anschliissen. Eine opti-
male Flichennutzung leistet sowohl

bei Bestandshallen und Produk-
tionsflachen als auch bei Neubauten
einen wichtigen Beitrag fiir die OEE
(Overall Equipment Effectiveness).
Der unendliche Lenkwinkel ermdg-
licht die Flachenbeweglichkeit eines
fahrerlosen Transportfahrzeugs.
Bereits die Verwendung von zwei
ArgoDrive garantiert eine vollstan-
dig omnidirektionale Bewegungs-
freiheit. EBM-Papst bietet das Fahr-
Lenk-System in den Varianten
Light, Standard und Heavy fiir
Gewichtsklassen bis 100, 300 be-
ziehungsweise 500kg an. Mit vier
Fahr-Lenk-Systemen in der Aus-
fiihrung Heavy ist ein Fahrzeugge-
samtgewicht von bis zu 2t maglich.
Damit ist das Bewegen grof3er Las-
ten selbst bei Steigungen realisier-
bar, wodurch der ArgoDrive fiir
Anwendungen in der Intralogistik,
flexiblen Automobilfertigung, mo-
bilen Robotik oder Medizintechnik
geeignet ist. Bild: EBM-Papst
www.ebmpapst.com

Mit dem ArgoDrive bietet ebm-Papst eine neue Antriebsldsung fiir omni-

direktionale Beweglichkeit.

Bild: SSI

Schafer Gruppe, realisiert und be-
inhaltet das gebtindelte Know-how
aus zahlreichen Kundenprojekten.
Ergdnzend zu Pick-and-Drop wird
in weiterer Folge Pick-and-Place
zur Anwendung kommen. Dieses
Verfahren garantiert eine besonders
schonende Handhabung, da jeder
Artikel so knapp wie moglich tiber
dem Behdlter- beziehungsweise
Kartonboden abgelegt wird. Das
vermeidet Produktbeschddigungen

und gleichzeitig lasst sich durch
exaktes Platzieren der Fiillgrad op-
timal ausnutzen. Auch eine Anbin-
dung an Hangefordertechniksyste-
me steht zeitnah auf der Agenda.
Die aus einer vorassemblierten
Einheit bestehende Plug-and-Play-
Losung kann mit manuellen Ar-
beitsstationen kombiniert werden.
Zudem ldsst sich die Roboter-Zelle
ideal mit energieeffizienter Forder-
technik und flexibler Shuttle-Tech-
nologie von SSI Schafer verkniipfen.

Kleine und kompakte
Saugnapfe erreichen
jeden Winkel

Dank Objekterkennung mittels KI
in Verbindung mit modernster Grei-
fertechnologie werden die Waren
sicher gegriffen und schonend in
Zielbehdltern oder Kartons abgelegt.
Statt fingergeformter Greifer kom-
men beim SSI Piece Picking kleine-
re, kompakte Saugnapfe zum Ein-
satz, die jeden Winkel eines Behal-
ters/Kartons erreichen und so auch
Kleinstteile ohne Zeitverzogerung
sicher greifen. Das beschleunigt den
Pickvorgang insgesamt und gleich-
zeitig ist die Geschwindigkeit an
das jeweilige Produkt adaptierbar.

Methoden des Machine Learning
befdhigen die Roboter aullerdem,
mit jedem Pick Erfahrungen zu
sammeln und aus ihnen zu lernen.
So entsteht eine fiir alle weiteren
Roboter verfiigbare Wissensdaten-
bank. SSI Piece Picking eignet sich
daher brancheniibergreifend fiir
vielfdltige Warensortimente in der
Industrie, im E-Commerce und Re-
tail, in der Pharma- und Kosmeti-
kindustrie sowie auch bei Third
Party Logistics Providern (3PL).
Eine 100-prozentige Produktveri-
fizierung wird durch integrierte
Scan- und Verwiegefunktionen
erreicht. Allein durch das Verwie-
gen erkennt die integrierte KI be-
reits wahrend des Pickvorgangs, ob
die richtigen Artikel in der ange-
forderten Menge kommissioniert
werden. Bei unerwarteten Ereig-
nissen, etwa wenn ein Barcode per
Scan nicht lesbar ist, wird dies oh-
ne Eingriff des Menschen durch
eine automatische Fehlerkorrektur
gelost. Zusatzlich wird die Prozess-
sicherheit durch die bei SSI Piece
Picking umgesetzte Leseratenopti-
mierung mittels Barcode-Detektion
erhoht. Die Pickpunktoptimierung
sorgt fiir eine kiinstliche Verlage-
rung des Greifpunkts. u
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It’s a Linde.

Linde Steer Control - Ergonomie trifft Effizienz.

Linde Material Handling

Das innovative Linde-Bedienkonzept sorgt fir ermidungsfreies Arbeiten und
volle Konzentration bis Schichtende - fir maximale Umschlagsleistung.
— linde-mh.de/steer-control
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Smarter Materialfluss neu gedacht

Sage- und Lagerprozesse automatisieren, obwohl die Halle eigentlich schon voll ist? Das war fur Metallverarbeiter bisher
kaum moglich. Kasto hat sich des Problems angenommen. Die Losung: ein platzsparendes, vollautomatisiertes System fur die
Anarbeitung inklusive Absortierung, das im 24/7-Betrieb funktioniert.

Produktion Nr. 16,2023

Achern (sm). Sdgen, Lager —und jetzt
noch viel mehr: Kasto toppt sein
eigenes Motto mit der Idee, seinen
Kunden eine Automatisierung auf
engstem Raum zu ermoglichen.
,Dieses Konzept ist eine Weltneu-
heit fiir die personenlose Anarbei-
tung”, erlautert Sonke Krebber,
Mitglied der Geschaftsleitung beim
Sdge- und Lager-Spezialisten aus
Achern. ,Bisher hat das Lager der
Sdge das Langgut zur Bearbeitung
nur zugefiihrt, jetzt fiittert die Sdge
auch ein Lager”, erkldrt Krebber.
Die gesdagten Teile werden beim
neuen System dann auf der ande-
ren Seite des Prozesses bevorratet.

Der neue KASTOsort tower ist
unter anderem fiir Metallverarbei-
ter interessant, die bereits eine
Hochleistungssdge vom Typ KAS-
TOvariospeed oder KASTOtec mit
oder ohne KASTOsort-Roboter
einsetzen. Fiir einen effizienten
Prozess miissen die Teile nach dem
Sdgen und der Handhabung mog-
lichst schnell auftragsbezogen sor-
tiert und in entsprechenden Kisten
abgelegt werden. Bisher gab es
dafiir zum Beispiel ein sogenanntes
Behalterkarussell, auf dem der Ro-
boter die jeweiligen Boxen selbst-
standig platzieren und befiillen
kann. Der Anwender bekommt
damit eine einfache und kosten-
giinstige Losung, um iiberschauba-
re Materialmengen zu puffern. ,Die

Mit den Linde T16 P bis T20 P bringt
Linde Material Handling (MH) zwei
neue, kompakte Niederhubwagen
mit klappbarem Fahrerstand fiir
vielfdltige Einsatzzwecke auf den
Markt. Die Fahrzeuge mit 1,6 und
2,0t Tragfdhigkeit verfiigen tiber
eine Breite von 720mm und sind
pradestiniert fiir das Arbeiten un-
ter beengten Platzverhdltnissen.
Dank Fahrgeschwindigkeiten bis
8,5km/h, Steigfahigkeiten bis 20 %
sowie neuen Komfort- und Sicher-
heitsmerkmalen sind sie ausgelegt
fiir schnellen Warentransport auf
kurzen und mittleren Distanzen
sowie effizientes Be- und Entladen.
Die Gerdte gibt es wahlweise mit
Blei-Saure- oder Lithium-Ionen-
Batterie der neuesten Generation.
Flottenmanagement und Vernet-
zung sorgen tiir produktiven Einsatz
sowie effektiven Service.

Dank der klappbaren
Plattform konnen die Bediener
mit dem Gerat fahren

,Beengte Platzverhdltnisse sind
beim Be- und Entladen von Lkw
sowie in den angrenzenden Be-
reichen der Warenverteilung eine
besondere Herausforderung”,
schildert Peter Klug, Produktma-
nager Lagertechnik Deutschland
bei Linde MH. ,Zwischen dicht an
dicht stehenden Paletten auf der
Lkw-Ladefldche oder entlang un-
ibersichtlicher Fahrwege durch
Umschlagzonen miissen die Be-

Umlaufsortiereinrichtung hat ihre
Stdarken, aber uns war klar, dass wir
den Kunden eine Alternative fir
beengte Platzverhdltnisse anbieten
wollen”, beschreibt Krebber die
Hintergriinde fiir die Neuentwick-
lung.

Es steht deutlich mehr
Produktionsflache zur
Verfligung

Mit der integrierten Absortierlo-
sung KASTOsort tower steht jetzt
deutlich mehr Lagerfldache auf klei-
nerem Raum zur Verfligung. Der
Platzbedart liegt lediglich bei etwas
mehr als elf Quadratmetern fiir ein

Lagersystem des Typs KASTOeco-
store im Mittelformat. Um die Idee
zu realisieren, kombinierten die
Entwickler zuverldssige Technolo-
gien aus dem Kasto-Sortiment zu
einem hochproduktiven Konzept,
das im Exponat aus einem Ketten-
magazin an der Zufuhrseite, einer
Kreissdage KASTOvariospeed, ei-
nem Roboter KASTOsort und ei-
nem Lagersystem KASTOecostore
besteht. Es ist aber auch méglich,
andere Kasto-Sdgen anzubinden.
Das Turmlager punktet durch eine
optimale Raumnutzung nach oben,
seine Lagerdichte bei einer Hohe
von bis zu acht Metern, Flexibilitat
bei der Materialaufnahme und

Linde MH

Automatisierung
aufengstem
Raum: Kasto pra-
sentiert mit dem
KASTOsort tower
eine neue Kom-
plettlésung zur
Anarbeitungim
mannlosen
24/7-Betrieb.
Bild: Kasto

kurze Zugriffszeiten. Der Anwen-
der hat mit dem KASTOsort tower
noch weitere Vorteile: Die Sédge
arbeitet komplett unabhingig da-
von, ob der Bediener Zeit hat, die
befiillten Kisten abzuholen und
leere nachzuliefern. Die Maschine
kann also viel mehr Material sagen,
ohne dass zwischendurch eine Pa-
lette abgeholt werden muss. Auch
die Hubtraverse funktioniert au-
Berst flexibel: Sie bringt beispiels-
weise eine Palettenauflage mit drei
Europaletten, die der Roboter voll
einsortiert. Erst dann wird das
Turmlager wieder bewegt, um ei-
nen Ladungstrager aus- oder ein-
zulagern. Das Auslagern der Palet-

Effiziente Einstiegsmodelle
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Mit dem Linde T16 P bzw. Linde T20 P gibt es neu entwickelte Niederhubwagen
flir schnelle Warenbewegungen sowie kurze Transportstrecken.

diener ihre Gerdte hundertpro-
zentig im Griff haben. Sie schdtzen
kompakte, ergonomische Fahr-
zeuge, mit denen sie sicher und
ziigig arbeiten konnen*, verdeut-
licht Klug. Mit dem Linde T16 P
und dem Linde T20 P gibt es neu
entwickelte Fahrzeuge fiir schnel-
le Warenbewegungen an der Lkw-
Rampe sowie kurze bis mittle-
re Transportstrecken. ,Dank der
klappbaren Plattform konnen die
Mitarbeiter mit dem Gerét fahren,
was Zeit und Energie spart. Miis-

sen hingegen Paletten zentimet-
ergenau mandvriert werden, las-
sen sich Fahrerstand und Seiten-
biigel ruckzuck wieder nach oben
klappen”, erlautert der Produkt-
manager. Im Linde-Portfolio sind
die Modelle Linde T16 P und T20
P das Bindeglied zwischen reinen
Mitgdngerfahrzeugen und den
kiirzlich vorgestellten, hoch per-
formanten Modellen mit klapp-
barer oder fester Fahrerstandplatt-
form: Thre Leistungsfdahigkeit ist
auf die Anforderungen leichter

bis mittelschwerer Einsdtze aus-
gelegt, gleichzeitig verfiigen sie
iiber eine gute Komfort- und Si-
cherheitsausstattung, unterschied-
liche Energieoptionen sowie mo-
dernste Bordelektronik und Ver-
netzung.

Die elektrische Lenkung
erlaubt die leichtgangige
Steuerung der Hubwagen

Der 1,3 kW starke Drehstrommo-
tor beschleunigt die Fahrzeuge auf
eine Hochstgeschwindigkeit von
maximal 8,5km/h, tiber Parameter
lassen sich aber auch Limitierun-
gen einstellen. Der automatische
Booster-Effekt sorgt fiir einen
zusdtzlichen Drehmomentschub
in schwierigen Situationen, zum
Beispiel beim Herausfahren aus
einem Schlagloch oder beim Her-
ausziehen einer im Lkw festste-
ckenden, mit Folie umwickelten
Palette. Auf schragen Wegstrecken
haben die Niederhubwagen dank
Steigtdhigkeiten von 15 % (Linde
T16 P) bezichungsweise 13 % (Lin-
de T20 P) mit Last sowie 20 % ohne
Last geniigend Reserve unter ihrer
nicht verformbaren Motorabde-
ckung. Des Weiteren erlaubt die
elektrische Lenkung auch unter
Volllast eine leichtgdngige und
prdzise Steuerung, wéahrend die
Fiinf-Punkt-Auflage mit zentrier-
tem Antriebsrad und gefederten
Stiitzrollen das Gerat beim Trans-
port stabil hdlt. Optionale, inte-

ten erfolgt iiber die Durchfahrtsta-
tion auf der Riickseite des Lagers.
Diese spielt bei der ganzen Idee
eine wichtige Rolle: Von dort holt
das Abfuhrfahrzeug —in der Regel
ein Stapler — die Paletten nach Be-
darf ab.

Der KASTOsort tower ist nicht
nur platzsparend, sondern auch
smart — wie alle Technologien von
KASTO: Die Steuerung ProControl
sorgt fiir schnelle, fehlerfreie Ar-
beitsabldufe und eine reibungslose
Zusammenarbeit der Komponen-
ten. Die Lagerverwaltung ist liber
die App KASTOlogic mobile mog-
lich. So kann der Anwender die
Ware liickenlos verbuchen und
jederzeit nachvollziehen, wo sich
das Material befindet.

Die Steuerung ProControl
sorgt fiir schnelle und
fehlerfreie Ablaufe

Kasto passt das neue Konzept na-
tiirlich auch individuell an die Be-
diirfnisse der Kunden an. Sonke
Krebber ergdnzt. ,Wir arbeiten
aktuell an der Einbindung des
Bandsdageautomaten KASTOtec und
dem Abtransport mit einem fahrer-
losen Transportsystem (FTS). Unser
Ziel ist, dass moglichst viele Metall-
verarbeiter von der neuen, vollau-
tomatisierten Komplettlosung pro-
fitieren und den vorhandenen Platz
perfekt und moglichst produktiv
ausnutzen.” ]

grierte Onboard-Ladegerdte ma-
chen die Betreiber unabhéngig von
festen Ladestationen.

Und es gibt weitere Optimierun-
gen bei Sicherheit und Komfort:
Die Seitenbtigel, die den Bediener
sicher innerhalb der Chassis-Kon-
turen halten, sind bei den neuen
Modellen robuster ausgefiihrt und
gepolstert. Der spezielle Linde-
Deichselkopf verfiigt jetzt tiber ei-
nen Aktivierungswinkel von 65°,
was Bedienerinnen und Bedie-
nern mit geringerer Korpergrof3e
entgegenkommt. Auf 663 mm ver-
breitert wurde die Fahrerstandplatt-
form, die mit einer Hohe von
162mm dem Fahrer den Einstieg
erleichtert.

Der spezielle Deichselkopf
hilft kleineren Bedienern
der Niederhubwagen

Getfedert und aus rutschfestem
Gummi bestehend, ddmpft die
Standplattform tiberdies Vibra-
tionen und Erschiitterungen und
schafft auf diese Weise die Basis
fiir ermidungsireies Arbeiten.
Eine neue Option ist die Zubehor-
leiste aus Metall, an der Arbeits-
scheinwerfer, Scanner oder der
Linde-BlueSpot befestigt werden
konnen. Das ebenfalls optionale
Lastschutzgitter verhindert ein Ver-
rutschen der Ladung in Richtung
Bediener.

Bild: Linde

www.linde-mh.de
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Der motion plastics Spezialist Igus
erweitert das Sortiment an Hoch-
leistungskunststoffen fiir die Medi-
zintechnik. Neu im Programm: xi-
rodur MT180, ein Material fiir leich-
te, schmierfreie und hygienische
xiros-Rillenkugellager — zertifiziert
nach strengsten Standards wie USP
Class VI und DIN EN ISO 10993.
Hersteller von Medizintechnik, etwa
von Bioreaktoren, sind dank der
zertifizierten Biokompatibilitdt des
Materials auf der sicheren Seite und
sparen Zeit und Kosten bei der Zu-
lassung ihrer Produkte.

Auch in der Medizin- und Phar-
mazietechnik ersetzen Maschinen-
und Anlagenbauer Metallbauteile
wie Rillenkugellager immer haufi-
ger durch Pendants aus Hochleis-
tungskunststoff. Der Vorteil: Ku-
gellager der Serie xiros von Igus
laufen ohne Schmierung, sind
wartungsfrei und trotzdem rei-
bungsarm und hygienisch. Eine
haufige Schwierigkeit: Nicht jeder
Kunststoff ist iiberall in der Medi-
zintechnik geeignet. So miissen
Hersteller bislang oft Zeit und Kos-
ten fiir die Zertifizierung neuartiger
Baugruppen einplanen. ,Wir in-
vestieren deshalb viel Energie in
Forschung und Entwicklung, um
Materialien auf den Markt zu brin-
gen, die bereits nach den strengsten
Standards der Welt zertifiziert sind.
Werkstoffe, die Hersteller von Me-
dizintechnik bedenkenlos nutzen
konnen”, sagt Marcus Semsroth,
Leiter Geschaftsbereich xiros Poly-
merkugellager bei Igus. ,Eine un-
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Igus

Neuer biokompatibler Kugellager-Werkstoff

fDIN EN;SP 10993

USP Class VI

Kugellager aus dem zertifiziert biokompatiblen Werkstoff xirodur MT180
eignen sich unter anderem fiir den Einsatz in Laborgeraten, Rontgenrobotern,
Bioreaktoren oder in der Magnetresonanztomographie.

serer neuesten Entwicklungen ist
xirodur MT180, ein biokompatibles
Material, aus dem sich leichte, hy-
gienische und unmagnetische xiros-
Rillenkugellager fertigen lassen.”

Der Hochleistungskunststoff
ist sogar fiir den Kontakt mit
dem Blutkreislauf zugelassen

Geeignet sind die neuen Kugellager
aus xirodur MT180 beispielsweise
fiir Bioreaktoren, die Mikroorga-
nismen in einem Ndhrmedium
kultivieren. Solche Reaktoren spiel-
ten wahrend der Covid-19-Pande-
mie eine entscheidende Rolle, um
RNA-Impfstoffe herzustellen. Zum

Einsatz konnen die Kugellager hier
etwa im Rithrwerk kommen. Dass
sie an dieser Stelle zu keiner Kon-
taminationsgefahr werden, beweist
eine Einstufung nach USP 88 Class
VI der sogenannten United States
Pharmacopeia (USP), ein US-ame-
rikanisches Arzneibuch, das Qua-
litdtsstandards fiir Arzneimittel
festlegt — einer der strengsten Stan-
dards weltweit. ,Unser neues Ma-
terial xirodur MT180 hat damit die
hochste Biokompatibilitatsklasse
erreicht”, erklart Semsroth. In die-
ser Klasse ist der Hochleistungs-
kunststoff sogar fiir den Kontakt
mit dem Blutkreislauf zugelassen
und damit so biokompatibel wie

Materialien von Implantaten. Das
Material entspricht dariiber hinaus
auch der DIN EN ISO 10993 fiir
Medizinprodukte.

Die einreihigen xiros-Rillenku-
gellager aus Hochleistungskunst-
stoff gehdren der Familie der Walz-
lager an. Sie bestehen aus vier
Komponenten: einem inneren und
dulleren Laufring, einem Kafig so-
wie den Lautkugeln. Kafig und
Laufringe sind im Spritzguss aus
xirodur MT180 gefertigt. Die Ku-
geln bestehen wahlweise aus Edel-
stahl oder Glas. Beim Einsatz von
Glaskugeln sind die Lager komplett
unmagnetisch und elektrisch iso-
lierend. Somit sind sie auch geeig-
net fiir die Magnetresonanztomo-
graphie (MRT), ein bildgebendes
Verfahren, das mit einem pulsie-
renden Magnetfeld nach USP 88
Schicht fiir Schicht das Korperin-
nere sichtbar macht. Da das Mag-
netfeld viele tausend Male starker
ist als das Erdmagnetfeld, sind klas-
sische Walzlager aus Metall un-
brauchbar. ,Kugellager aus xirodur
MT180 eignen sich aber nicht nur
fiir Biorektoren und MRT, sondern
auch fiir Prothesen und Orthesen,
Rontgenroboter, Laborgerdte und
Krankenhausbetten”, betont Ulf
Hottung, Branchenmanager Medi-
zintechnik bei Igus. Marcus Sems-
roth erganzt: ,Dabei sind die Ku-
gellager aus Hochleistungskunst-
stoff nicht nur korrosions- und
schmutzbestdandig, sondern auch
leichter und langlebig.” Bild: Igus
www.igus.de

Ein Roboter-Assistent in der Arztpraxis

Aus der Not eine Tugend machen: Das ist die Philosophie des italienischen Zahnarztes und
Unternehmers Giorgio Castagno. In seiner Praxis reinigt ein Kuka-Roboter zahnmedizinische
Instrumente —das spart Zeit und Geld und entlastet das gesamte Praxis-Team.

Produktion Nr. 16, 2023

IT-Valsesia (sm). Hygiene hat in me-
dizinischen Einrichtungen wie
Krankenhdusern oder Praxen
hochste Prioritdt. Dementsprechend
viele Arbeitsstunden miissen Mit-
arbeitende regelmafig fiir die Ste-
rilisation der Instrumente aufwen-
den - so auch in der Zahnarztpraxis
von Dr. Castagno im norditalieni-
schen Valsesia. ,Die Assistenz muss-
te sich um die Sterilisation der
Werkzeuge und Bohrer kiimmern,
was jeden Tag mehr als sechs Stun-
den dauerte”, erzahlt Dr. Castagno.
Dazu kam die sperrige Schutzklei-
dung, das monotone Verfahren
sowie der stundenlange Umgang
mit Desinfektionschemikalien. ,Das
Problem war also keineswegs zweit-
rangig.”

Der Prototyp weckte
auch das Interesse
anderer Zahnarzte

Im August 2018 hatte Dr. Castagno
die Idee, diesen Prozess zu automa-
tisieren, um das Personal zu ent-
lasten und die gewonnene Zeit in
die Behandlung der Patienten zu
investieren. Der Zahnarzt begann,
sich online iiber Automatisierung
und Robotik zu informieren.
Schlieflich traf er Marco Galvan,
der liber umfassendes Industrie-

In der Praxis des italienischen Zahnarztes und Unternehmers Giorgio Castagno
reinigt ein Kuka-Roboter zahnmedizinische Instrumente — das spart Zeit und

Geld und entlastet das gesamte Praxis-Team.

Know-how verfiigte. Gemeinsam
entwickelten sie ein Projekt zur
Automatisierung der Medizinins-
trumenten-Reinigung. Die beiden
griindeten das Start-up Robota.
,Freunde und Familie unterstiitzten
unsere Vision und halfen uns beim
Bau des ersten echten Prototyps”,
erzdhlt Dr. Castagno. Der Prototyp
nahm Gestalt an und weckte auch
das Interesse anderer Zahndrzte.
Die Idee, daraus ein verkaufsfihiges
Produkt zu machen, gewann an

Bild: Kuka

Fahrt. Und so wandte sich der Zahn-
arzt an Kuka.

Heute konnen Patienten, die die
Zahnarztpraxis in Valsesia betreten,
die Roboterzelle hinter dem Emp-
fang in Aktion bewundern. In einer
verglasten Insel jongliert ein Kuka-
Roboter unermiidlich mit zahnme-
dizinischen Instrumenten. Der
Betrieb der kompakten Sterilisati-
onszelle beginnt mit der manuellen
Beladung der Maschine mit den
benutzten Instrumenten. Die Ins-

trumente werden dann automatisch
dekontaminiert, gespiilt, durch
chemische und mechanische Pro-
zesse desinfiziert, gewaschen und
in eine Trocknungsstation gelegt.

Das Personal kann sich
intensiver um die Patienten
kiimmern

Der Kuka-Roboter KR 6 AGILUS
erkennt die zahnmedizinischen
Werkzeuge und bewegt sie durch
die Sterilisationsschritte. In der letz-
ten Phase wird jedes Werkzeug
einzeln verpackt und sterilisiert, so
dass es fiir den ndchsten Einsatz
bereit ist. Sobald die Sterilisations-
zelle beladen ist, kann diese auch
ohne menschliche Aufsicht arbei-
ten, also auch nach den SchlieR-
zeiten der Zahnarztpraxis. Das Per-
sonal ist von dieser unangenehmen
und unergonomischen Aufgabe
befreit und kann sich intensiver um
die Patienten kiimmern.

,Anfangs wussten wir nicht, wie
die Patientinnen und Patienten auf
einen Roboter im Arzteteam reagie-
ren wiirden”, erzahlt Dr. Castagno.
,+Aber wir stellten bald fest, dass sie
die Reinigungsinsel mit einem ho-
hen Hygienestandard verbanden.”
Der Roboter ist bei den Patienten
mittlerweile sehr beliebt: ,Sie sind
vom Anblick des unermiidlichen
Roboterarms begeistert.” |
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Links: Das TFC-Portfolio bietet einlagige Wellenfedern in vielen Ausfiihrungen
und mehrlagige Wellenfedern der Baureihe Crest-to-Crest® mit Durchmessern

von 5,0 bis 400 mm.

Bilder: TFC/Smalley

Oben: Medizintechnische Funktionsteile, in denen Federwege, Vorspannungen
oder Riickstellungen zu realisieren sind, lassen sich mit den Wellenfedern von

TFC schlanker und leichter gestalten.

Funktionssichere Elemente fur
die klinische Praxis

Wellenfedern und Sicherungsringe von TFC punkten im medizintechnischen Geratebau

Marco Sturm,
Produktion Nr. 16,2023

Bochum (sm). Zu den grof3en Hiir-
den, die Entwickler und Hersteller
medizintechnischer und chirurgi-
scher Produkte heute tiberwinden
miissen, gehoren eine ganze Reihe
marktregulierender und qualitats-
sichernder Vorgaben. International
von Bedeutung sind dabei etwa die
Medizinprodukte-Verordnung der
EU und die ISO 13485:2016. Sie
enthalten fundamentale Parameter,
die die Konstrukteure klinischer
Gerate und prothetischer Instru-
mente zu beachten haben - zusatz-
lich zu den hohen Anspriichen
hinsichtlich der Bauteile-Toleran-
zen, der Bauraum-Optimierung
sowie des Hygienic Design und der
verbesserten Usability der Produk-
te. Wie wichtig an dieser Stelle die
Zusammenarbeit mit Maschinen-
elemente-Zulieferern ist, die sich
in diesem Metier auskennen, ver-
anschaulicht das Beispiel des Un-
ternehmens TFC. Es ist Exklusiv-
Anbieter der Smalley-Wellenfedern
und -Sicherungsringe, die von
vielen Herstellern medizintech-
nischer Erzeugnisse eingesetzt wer-
den und sich insbesondere bei der
Realisierung raumoptimierter Bau-
gruppen als echte Problemldser
erweisen. Immer wieder zeigt sich
aullerdem: Die aus Edelstdhlen,
Superlegierungen oder Titan gefer-
tigten Flachdraht-Elemente bieten
den Konstrukteuren einen weitaus

Einlagige Spirolox-Sicherungsringe
bilden in kiinstlichen Hiiftgelenken
die Verbindung zwischen innerer und
aulerer Gelenkschale.

FREE

SAMPLES ENCLOSED

o

Einkdufern und Konstrukteuren stellt TFC eine Musterbox mit einer beispiel-
haften Auswahl an Wellenfedern und Sicherungsringen zur Verfligung.

grofleren Spielraum fiir die Umset-
zung innovativer Ideen als konven-
tionelle Runddrahtfedern oder
Sprengringe.

Hergestellt werden die Wellen-
federn und Sicherungsringe im
TFC-Portfolio im Circular Grain-
Verfahren von Smalley. Diese Ver-
fahrensvariante der Kantenwin-
dungstechnik erlaubt sowohl die
wirtschaftliche Serienfertigung als
auch das kostengiinstige Prototy-
ping kreisrunder Flachdraht-Ele-
mente mit sehr kleinen Durchmes-
sern. Aktuell lassen sich damit Si-
cherungsringe mit Durchmessern
von nur 5,0mm sowie Wellenfe-
dern mit Durchmessern von nur
4,0mm realisieren — was gerade fiir
Baugruppen-Konstrukteure der
Medizintechnik von grof3er Bedeu-
tung sein kann.

Das TFC-Standardsortiment be-
inhaltet ein- und mehrlagige Wel-
lenfedern mit Durchmessern bis
400 mm. Viele Gerdtebauer der
Medizintechnik profitieren hierbei
explizit von den Wellenfedern der
Serie Crest-to-Crest. Da diese mit
bis zu 50 % weniger axialen Bau-
raum auskommen als konventio-
nelle Runddrahtfedern - bei glei-
chem Federweg und gleicher Be-
lastbarkeit —, ergeben sich zahlrei-
che Vorteile fiir die Realisierung
axialer und radialer Bauraum-Re-
duzierungen sowie die Miniaturi-
sierung ganzer Baugruppen. Zudem
lassen sich damit konstruktive Kol-
lisionsprobleme aus dem Weg rau-

men, und Funktionsteile mit Fe-
derwegen, Vorspannungen oder
Riickstellungen konnen mit Hilfe
der Wellenfedern von TEC erheblich
schlanker und leichter gestaltet
werden.

Zur konstruktiven Optimierung
einer Medikamenten-Dosierpumpe
suchte beispielsweise ein namhaf-
ter Hersteller jlingst eine neue Fe-
derlosung. Er fand sie in Form einer
Crest-to-Crest-Wellenfeder, die von
TFC wahrend der Neuentwicklung
der Pumpe kundenspezifisch aus-
gelegt wurde. Wie gefordert, stellt
sie bei wechselnden Hohen und
unabhdngig von Bauteiletoleranzen
eine stets gleichbleibende Kraft be-
reit. Zudem lieBen sich damit Bau-
raum-Probleme l6sen, die den Ein-
satz von Runddrahtfedern aus-
schlossen. Medizingerecht wurde
sie in Edelstahl gefertigt, was ihr
bei Lastwechseln eine hohe Dau-
erfestigkeit und eine sehr hohe
Standzeit verleiht. Dank der Wel-
lenfeder lieRen sich Verbesserungen
umsetzen, die eine hochprazise
Medikamentendosierung ermogli-
chen. Zudem konnte das Pumpen-
design kompakter ausgefiihrt wer-
den.

Einen Hersteller von Beatmungs-
gerdten erfreute TFC hingegen mit
einem zweilagigen Flachdraht-Si-
cherungsring von Smalley. Er sub-
stituiert einen DIN-Sprengring aus
Runddraht, dessen Restgrat in der
Prototypenphase die Gummierung
eines Ventilkorpers beschadigte.

Die Sicherungsringe von TFC bestehen aus gewalztem Flachdraht und bieten
den Konstrukteuren medizin- und dentaltechnischer Baugruppen viele Vorteile.

Mit dem Circular Grain-Verfahren von Smalley verfligt TFC (iber die fertigungs-
technische Grundlage zur wirtschaftlichen Realisierung kundenspezifischer
Sicherungsringe und Wellenfedern in kleinen Losgrofen.

Uberdies hatte sich gezeigt, dass die
Toleranzen wegen der Parallelitdt
des Sprengringes in Relation zum
vorhandenen axialen und radialen
Raum und den daraus resultieren-
den Nutgeometrien nicht optimal
waren, so dass der Ring im Arbeits-
zustand aus der Nut sprang. Die
Losung bestand in einem Siche-
rungsring, der exakt nach den ge-
wiinschten Abmessungen und To-
leranzen gefertigt wurde und sich
in der Circular Grain-Technik grat-
frei ausfithren lieB8. Als Werkstoft
wahlte man den Edelstahl AISI 316,
der dank seiner physikalischen
Merkmale und des Molybddn-An-
teils eine hohe Temperatur- und
Korrosionsfestigkeit aufweist. In der
Materialwahl und mit der dampfent-
fetteten, ultraschallgereinigten
Oberfldche entspricht der Siche-

rungsring von TFC exakt den Wiin-
schen des Kunden. Er konnte damit
die Prozesssicherheit des Ventiles
garantieren und das Produkt er-
folgreich im Markt einfiihren.
Eine in der Medizintechnik hau-
fig genutzte Ringlosung ist auch der
Spirolox-Sicherungsring von TFC.
Denn im Unterschied zu konven-
tionellen DIN-Sicherungsringen hat
er —sofern nicht anders gewtiinscht
— keine Nasen, Osen, Bohrungen
oder Spalte, sondern bildet einen
360°-Kreis ohne weitere Raumfor-
derung. Daher erweist er sich oft
als Ideallosung fiir die Verdichtung
funktioneller Baugruppen, wie sie
typisch sind fiir die Medizintechnik.
Spirolox-Sicherungsringe gibt es fiir
die Innen- und Aullenmontage als
einfache Schnappringe sowie auch
mit Mehrfach-Windungen. u
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Hohe Steifigkeit, grof3e Belastbar-
keit und extreme Genauigkeit: Die
RTB-Lager von Rodriguez eignen
sich fiir den Einbau in Hochleis-
tungsanwendungen und gewdhr-
leisten einen stabilen Produktions-
prozess und prdzise Ergebnisse.
Insbesondere der Typ RTB-ABS
iberzeugt mit einer zukunftswei-
senden technologischen Weiterent-
wicklung. RTB-Axial-Radiallager
von Rodriguez sind aufgrund ihrer
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Rodriguez

RTB-Lager mit integriertem Messsystem

keit und Abrollgenauigkeit die ide-
ale Losung fiir Dreh- und Posi-
tioniereinheiten von Werkzeugti-
schen. Die hochprdzisen Lager
liefern auch bei hohen Geschwin-
digkeiten und extremer Beanspru-
chung beste Arbeitsergebnisse. Die
Axial-Radiallager der RTB-Reihe
gibt es in diversen Ausfithrungen:
Als RTB-Standard fiir verschiedens-
te Anwendungen, RTB-HSA fiir
Anwendungen mit geringem Reib-
moment und hohen Drehzahlen

sowie RTB-ABS mit absolutem
Messsystem und RTB-AMS mit in-
duktivem Messsystem fiir den Be-
trieb unter extremen Bedingungen
wie hohen Lasten, Vibrationen oder
schmutzigen Umgebungen. Dank
der induktiven Messmethode sind
diese Lager robust, temperatursta-
bil und einfach zu installieren. Das
System ist zudem modular aufge-
baut, sodass es alle Anforderungen
an Auflosung und Prazision erfiillt.
Innerhalb der RTB-Baureihe wur-

de der Typ ABS mit integriertem
Absolutwertgeber weiter optimiert:
Die Lager sind jetzt noch praziser
und leistungsfahiger und zeichnen
sich u.a. durch verbesserte Steifig-
keit aus. Sie sind in verschiedenen
Grofen mit Innendurchmessern
von 150- bis 580-mm-Bohrung er-
haéltlich. Sie sind auflerdem so kom-
pakt konstruiert, dass sich das Mess-
system bei der Montage automatisch

exakt positioniert. Bild: Rodriguez
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Innerhalb der RTB-Baureihe wurde der
Typ ABS mit integriertem Absolut-
wertgeber weiter optimiert: Die Lager

sehr hohen Festigkeit, Kippsteifig-

Drei Wege zur optimalen
Linearanwendung

Diese Tipps helfen, mit moderner Lineartechnik zukunftssichere Maschinen und
Anlagen zu bauen und dabei Zeit, Kosten und Ressourcen zu sparen.
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Lohr (sm). Maschinen- und Anlagenher-
stellende stehen unter Druck: Sie miissen
sich im internationalen Wettbewerb be-
haupten und sollen in kurzer Zeit perfor-
mante und profitable Lésungen realisie-
ren, die zukunftssicher, wartungsarm und
nachhaltig sind. Die folgenden Tipps zei-
gen, wie die Lineartechnik dazu beitragen
kann, diese komplexen Anforderungen
zu erfiillen.

1. Mit digitalen Prozessen die Time-to-
Market verkiirzen

Maschinen und Anlagen sollen ziigig ge-
plant, konstruiert und realisiert werden.
Digitale Werkzeuge wie Auslegungstools,
Selektoren und Konfiguratoren verkiirzen
die Prozesse im Engineering erheblich.
Mithilfe von eTools kénnen Linearachsen
oder Mehrachssysteme mittlerweile in
kiirzester Zeit durch einfache Eingabe der
Applikationsparameter ausgelegt werden.
Ein besonders zukunftsweisendes eTool
ist zum Beispiel der Selektor fiir elektro-
mechanische Zylinder von Bosch Rexroth,
der den gesamten Auswahl- und Ausle-
gungsprozess auf einer Webseite abbildet.
Der bisherige Zeitaufwand bis zur naht-
losen Auftragsabwicklung per EDI oder
Online Shop kann so um bis zu 90 %
reduziert werden.

Auch bei der Inbetriebnahme von Li-
near- und Portalrobotern lasst sich erheb-
lich Zeit einsparen — bis zu 80 %, wenn
diese bei Bosch Rexroth als mechatro-
nische Subsysteme mit vorinstallierter
Bediensoftware bestellt werden. Die so-
genannten Smart Function Kits, beste-
hend aus Lineartechnikkomponenten und
passender Automationshardware, gibt es
fiir die Anwendungsbereiche Pressen und
Fiigen, Handhaben oder Dosieren. Ein
Wizard fiihrt intuitiv und sicher durch
den Inbetriebnahmeprozess, einschlief3-
lich automatischer Antriebsparametrie-
rung. Statt aufwendiger SPS-Program-
mierung wird grafisch sequenziert. Auch
die Anbindung an eine tibergeordnete
Steuerung erfolgt schnell und einfach tiber
vorbereitete Programmbausteine.

2. Performance und Profitabilitat steigern

Eine zentrale Aufgabe der Lineartechnik
besteht darin, die Produktivitdt zu stiitzen.
Sie kann aber auch die Produktion opti-
mieren und die Profitabilitdt von Maschi-
nen und Anlagen erhéhen. Dies gelingt
einerseits durch eine hohere Leistungs-
dichte, wie zum Beispiel bei weiterent-
wickelten Profilschienenfithrungen und
Gewindetrieben mit verbesserten Trag-
zahlen, andererseits durch multifunktio-

Mit den richtigen Komponenten, Systemen und smarten mechatronischen Losungen konnen
lineare Bewegungen noch zuverlassiger, wirtschaftlicher und nachhaltiger realisiert werden.

Bild: Bosch rexroth

nale Bauteile. Bei den Wegmesssystemen
IMS und IMScompact sind die Funktionen
Fiihren und Messen in einer Losung kom-
biniert, wodurch sich Anwendungen
wirtschaftlicher, zuverldssiger und war-
tungsarmer realisieren lassen.

Dank kontinuierlicher Produktverbes-
serungen und einer langeren Einsatzdau-
er kann die Lineartechnik auch die Be-
triebskosten minimieren. So sparen ext-
ra lange Nachschmierintervalle nicht nur
Schmiermittel ein. Sie sorgen auch dafiir,
dass Kugelschienenfiihrungen und Ku-
gelgewindetriebe bereits mit der ersten
Werksschmierung eine Laufleistung von
bis zu 20000 km beziehungsweise 200 Mio
Umdrehungen erreichen. Je nach An-
wendung kann dies auch eine Lebens-
dauerschmierung bedeuten.

Wirtschaftlich hoch interessant sind
mechatronische Gesamtpakete, die meh-
rere Einzellosungen zu einem Subsystem
kombinieren. Um Zeit und Abstimmungs-
aufwand im Engineering und in der Lo-
gistik zu sparen, liefert Bosch Rexroth
Linearachsen und elektromechanische
Zylinder mit einer Bestellnummer und
zusammen in einem Paket aus - ein-
schlielich Automationshardware und
Kabelmanagement.

Dieses Komplettpaket gibt es auch fiir
Mehrachssysteme, optional mit vorins-
tallierter Bediensoftware als sogenannte
Smart Funktion Kits.

www.rodriguez.de

sind jetzt noch praziser.
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3. Zuverldssigere und nachhaltigere
Losungen

Moderne Automatisierungslosungen miis-
sen auch nachhaltig sein. Den Wunsch
nach Energieeffizienz und minimalem
Materialeinsatz unterstiitzt die Linear-
technik mit langen Schmierintervallen
und der Moglichkeit zur Elektrifizierung.
So bieten sich etwa elektromechanische
Zylinder als wirtschaftliche Alternative
zu pneumatischen Aktuatoren an. Darti-
ber hinaus kann auch der Service zur
Schonung von Ressourcen beitragen.
Hierzu zahlen Reparaturangebote und
wartungsfreundliche Produkte wie Line-
arfihrungen, bei denen Schienen und
Flihrungswagen unabhéngig voneinander
ausgetauscht werden kénnen.

Nicht zuletzt bietet die Lineartechnik
auch ganz neue Moglichkeiten fiir die
Automatisierung. So kénnen in Linear-
fihrungen integrierte Messsysteme Line-
armotorachsen mit exakten Positionswer-
ten versorgen, was sonst mit erheblichem
Zusatzaufwand verbunden ist. Dank neu-
er Sensortechnik kombiniert mit innova-
tiver Mechanik entstehen auch komplett
neue Losungsansatze wie der Smart Flex
Effector: Das sensorbasierte Kompensa-
tionsmodul ldsst Industrieroboter so fein-
fiihlig agieren wie eine menschliche Hand,
so dass nun auch schwer beherrschbare
Prozesse wirtschaftlich automatisierbar
werden konnen. |
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stellt uns vor grolRe
Herausforderungen.

CO2-Neutralitat erfordert
neues Denken und
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SAB Brockskes

Hochrobuste Single- und Multi-Core-
Hochvolt-Leitungen

SAB Brockskes, Hersteller von Spe-
zialkabeln, hat mit der Serie HV
1000 C neue hochrobuste Leitun-
gen als Einzeladerleitung (SC) und
Mehraderleitung (MC) fiir die
Hochvolt-Verdrahtung in Bau-,
Agrar- und Spezialfahrzeugen ent-
wickelt. Die standardmafig in acht
Abmessungen mit Nennquerschnit-
ten von 6 bis 95mm? erhaltliche
HV-Einzelader entspricht den be-
sonderen Anforderungen an die
Sicherheit und Zuverlassigkeit in
elektrisch oder hybrid angetriebe-
nen Nutzfahrzeugen.

Alle Materialien sind frei
von Schadstoffen und erfiillen
die RoHS-Kriterien

Die Multi-Core-Variante ist in den
Abmessungen von 2 x 2,50 bis 5 x
6,00mm?2 erhaltlich. Aufgrund der
hohen mechanischen Festigkeit und
Resistenz gegen Umwelteinfliisse
sowie ihrer sehr guten Ol- und
Temperaturbestandigkeit eignet sich
die HV Einzelader fiir Nennspan-
nungen bis 1000V AC/DC ausge-
legte Losung beispielsweise ideal
zur elektrischen Verbindung von
Wechselrichter und Elektromotor.
Die HV-Mehraderleitung findet zum
Beispiel als Verbindungsleitung un-
ter anderem zur Kabinenheizung,
zum E-Kompressor oder HV-War-
mepumpe in Elektro- und Hybrid-

Robuste, prozesssichere Hochvolt-Leitung zum Anschluss von Elektromotoren
in mobilen Maschinen, Agrar- und Spezialfahrzeugen.

fahrzeugen Verwendung. Die dop-
pelt EMV-geschirmten Hochvolt-
kabel mit blanker Kupferlitze und
orangefarbenem TPE-U-Mantel
verfiigen iiber eine Kaltebestandig-
keit bis —50°C nach DIN EN 60811-
506 und halten bei einer Ge-
brauchsdauer bis 2000 h Tempera-
turen von bis zu +125°C stand.
Der duBerst zug-, abrieb- und
scherfeste Auenmantel ermoglicht
enge Biegeradien und erspart in
vielen Féllen eine Verlegung mit
zusatzlichem Schutzschlauch. Zu
den weiteren Qualitdts- und Sicher-

heitsmerkmalen zdhlen die flamm-
hemmende und selbstverloschende
Materialbeschaffenheit nach IEC
60332-1-2 sowie eine normierte
hohe Mud-, UV-, Ozon- und Salz-
wasserbestandigkeit.

Alle Materialien sind frei von
Schadstoffen und erfiillen die
RoHS-Kriterien. Uber die Stan-
dardausfithrungen hinaus bietet
SAB Brockskes auf Anfrage auch
Zwischenquerschnitte von z.B.
8 mm? sowie Mintel in anderen
Farbvarianten an.  Bild: SAB Brckskes
www.sab-kabel.de
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Die Produktvariante SD4S, bei der das S flir Stand-Alone steht, machte den
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Anfangin der neuen Serie SD4x von Sieb & Meyer.

Sieb & Meyer

Stand-Alone-Gerat mit
sicherem Betrieb

Die Produktvariante SD4S, bei der
das S fiir Stand-Alone steht, mach-
te den Anfang in der neuen Serie
SD4x von Sieb & Meyer. Die Fre-
quenzumrichter treten die Nach-
folge der erfolgreichen SD2S-Mo-
delle an und sind fiir den statio-
ndren Einsatz in Schaltschranken
von Werkzeugmaschinen oder
Turbokompressoren/-verdichtern
konzipiert. Der Frequenzumrichter
SD4S steht derzeit in Baugrofien
der 50- und 230-V-Klasse zur Ver-
fligung, 2023 kommen zusatzliche
Modelle der 400-V-Klasse auf den
Markt. Insgesamt decken diese Ge-
rate dann den aktuellen Leistungs-
bereich (1,4 bis 55 kVA) der SD2S-
Serie ab beziehungsweise erweitern
diesen sogar nach unten und oben
(0,8 bis 66kVA).

Der SD4S stellt PWM-Frequenzen
bis 32 kHz und Kommutierungsfre-
quenzen bis 64 kHz zur Verfiigung.
Das resultiert in hoheren Drehfeld-
frequenzen bis zu 6 000 Hz und
geringeren harmonischen Fre-
quenzanteilen. Der Anwender kann
hoherpolige Motordesigns realisie-
ren und profitiert von geringeren
Motorverlusten. Ein weiterer Vor-
teil: Der Eingang fiir den Thermo-
kontakt ist galvanisch von der Lo-
gik- und Hauptspannung getrennt.
Das gewdhrleistet einen sicheren
Betrieb auch im Fall eines Isola-
tionsproblems des Thermokontakts
im Motor. Nicht zuletzt erlaubt das
Softwaretool Motor Analyzer eine
Simulation der Betriebspunkte.
Bild: Sieb & Meyer
www.sieb-meyer.de
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Die ideale Software fiir die Blechumformung

AutoForm Forming R11 —die nachste Stufe der Genauigkeit in der Blechumformung

Theo Drechsel,
Produktion Nr. 16,2023

CH-Pfaffikon (sm). Autoform Engi-
neering GmbH, Anbieter von Soft-
warelosungen fir Blechumform-
und Rohbauprozesse, hat ihre
neueste Softwareversion AutoForm
Forming R11 vorgestellt. Mit dieser
neuen Version erreichen Anwender
durch eine Reihe von leistungsstar-
ken Erweiterungen und Funktio-
nalitdten die ndchste Stufe der
Genauigkeit in der Blechumfor-
mung. Anwender profitieren ins-
besondere von neuen Messszena-
rien, der Bertiicksichtigung von
Temperatureffekten bei der Kaltum-
formung, der realistischen Model-
lierung von Prozessen mit mehreren
Teilen, der Bombierung durch die
Berechnung der elastischen Werk-
zeugdurchbiegung und der Erstel-
lung hochwertiger CAD-Flachen
fiir die Fertigung innerhalb der
AutoForm Forming Suite.

Neue Messszenarien: AutoForm
Forming R11 bietet erhebliche Ver-
besserungen bei den Riickfede-
rungs-Messszenarien. Die neu ent-
wickelten Funktionen erméglichen
es dem Anwender, die Riickfede-
rung so zu messen, wie sie im rea-
len Fertigungsprozess auftritt. Meh-
rere Messszenarien konnen gleich-
zeitig ausgewertet und verglichen
werden, so dass der Anwender
sehen kann, wie das Teil in jedem
Szenario beeinflusst wird. Mit dem
daraus resultierenden besseren Ver-

: 1 H:F
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AutoForm Forming R11 ermdglicht es Anwendern, die nachste Stufe der

Genauigkeit in der Blechumformung zu erreichen.

standnis des Riickfederungsverhal-
tens von Bauteilen kann der An-
wender das am besten geeignete
Szenario zur Kompensation der
Riickfederung auswahlen.

Prozessingenieure kdnnen die
Machbarkeit von Teilen besser
vorhersagen

Berticksichtigung von Temperatur-
effekten bei der Kaltumformung:
In der Praxis werden Prozessinge-
nieure oft mit unerwarteten Aus-
fallen in der Produktion unter
scheinbar gleichen Bedingungen

Bild: Autoform

konfrontiert. Daher ist es von gro-
Bem Nutzen, tiefere Einblicke in
die Temperaturerh6hung von Bau-
teil und Werkzeug sowie in die
Auswirkungen dieses Temperatur-
anstiegs auf den Produktionsprozess
zu gewinnen. AutoForm Forming
R11 mit seiner neu entwickelten
Smart-Ramp-Up-Methodik ermog-
licht die Berechnung von Tempe-
ratureffekten bei der Kaltumfor-
mung. Mit dieser neuen Funktion
konnen Prozessingenieure die
Machbarkeit von Teilen besser vor-
hersagen und die Robustheit des
Prozesses sicherstellen.

Realistische Modellierung von
Prozessen mit mehreren Teilen:
AutoForm Forming R11 ermoglicht
die realistische Modellierung von
Prozessen mit mehreren Teilen,
indem es sowohl Teiletrennungen
als auch Falle mit mehreren Plati-
nen berticksichtigt. Die Software
ermoglicht die effiziente Konstruk-
tion von getrennten Teilen und
bietet dem Anwender die Méglich-
keit, verschiedene Berechnungen
durchzufiithren. Dariiber hinaus
kann sie eingesetzt werden, wenn
mehrere Teile mit individuell zu-
geordneten Platinen, sogenannte
Mehrfachplatinen, auf derselben
Presse gefertigt werden sollen. Die
Software ermdglicht es, die gegen-
seitige Beeinflussung der Teile zu
berticksichtigen, um Geometriedn-
derungen vorzunehmen und die
Teile in der Presse zu positionieren

sowie die geeigneten Ziehkissen-
krafte zur Optimierung des Um-
formverhaltens zu ermitteln.
Bombierung mit Hilfe der Berech-
nung der elastischen Werkzeug-
durchbiegung: Die Werkzeugdurch-
biegung ist ein wichtiges Thema bei
der Herstellung von Teilen, da sie
zu einer erhéhten Anzahl von
Tryout-Schleifen, Ausschuss und
Austallzeiten in der Produktion
fiihrt. Um eine effiziente Produk-
tion zu gewadhrleisten, muss die
Durchbiegung kompensiert wer-
den. AutoForm Forming R11 er-
maoglicht es dem Anwender, die
Werkzeugkompensation, die auch
als Bombierung bezeichnet wird,
mit Hilfe der Berechnung der elas-
tischen Werkzeugdurchbiegung zu
realisieren. Die Ergebnisse konnen
dann fir die Frasdaten verwendet
werden. (]

Zum Unternehmen

Autoform Engineering GmbH bie-
tet Softwarelésungen fiir die
Blechumformung und den Roh-
bauprozess. Mehr als 400 hoch-
qualifizierte Mitarbeiterlnnen in
diesem Fachgebiet arbeiten bei
Autoform. Das Unternehmen gilt
als ein fiihrender Anbieter von
Software fiir die Absicherung der
Produktherstellbarkeit, die Berech-
nung der Werkzeug- und Material-
kosten, das Werkzeug-Design und

das virtuelle Blechumformen so-
wie die Optimierung von Rohbau-
prozessen. Alle der 20 groRten Au-
tomobilhersteller und die meisten
ihrer Zulieferer setzen die Software
ein. Der Hauptsitz des Unterneh-
mens liegt in der Schweiz. Nieder-
lassungen gibt es in Deutschland,
den Niederlanden, Frankreich, Spa-
nien, Italien, Tschechien, Schwe-
den, den USA, Mexiko, Brasilien,
Indien, China, Japan und Korea.

Kostenfreie Losung fur Whistleblowing

Neue Softwareversion fiir QM- und integrierte Managementsysteme stellt vertrauliches Hinweisgebersystem bereit

Produktion Nr. 16,2023

Aachen (sm). Eine ,Whistleblower’-
Losung wird zur Pflicht: Seit dem
2.Juli 2023 miissen Unternehmen
mit mehr als 250 Beschéftigten ei-
ne vertrauliche interne Meldestel-
le fiir Hinweisgeber bereitstellen,
iiber die Rechtsverstof3e im Unter-
nehmen gemeldet werden kénnen.
Betriebe ab 50 Mitarbeitenden ha-
ben noch bis zum 17. Dezember
2023 dazu Zeit. Bestimmte Bran-
chen sind sogar, unabhédngig von
der Personenzahl, grundsatzlich zur
Einrichtung eines solchen Systems
verpflichtet.

Der neue Meldekanal ist
ab der Version v2023.2
kostenfrei verfiigbar

Es ist mit konkreten Vorgaben ver-
bunden: Innerhalb von sieben Ta-
gen nach einer Meldung muss de-
ren Eingang bestatigt werden, nach
spatestens drei Monaten sollen
Hinweisgebende eine Riickmeldung
zu den eingeleiteten MaBnahmen
erhalten — das alles unter Einhal-
tung der Datenschutzvorgaben und
bei bestmdglichem Schutz der Iden-
titdt der Person, welche die Mel-
dung eingereicht hat.

Die Erfiillung dieser gesetzlichen
Vorgabe greift Consense mit der
aktuellen Softwareversion Consen-
se 2023.2 auf: Fir bestehende
Consense-Managementsysteme
wird ein Meldekanal bereitgestellt,
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Whistleblowing wird mit Consense nach den Vorgaben des Hinweisgeberschutzgesetzes erméglicht.
Bild: peopleimages.com- stock.adobe.com

der Mitarbeitenden die Moglichkeit
zur vertraulichen und anonymen
Weitergabe von Informationen bie-
tet. Daruber hinaus stellt die QM-
Software Strukturen bereit, um die
Verarbeitung der Meldungen im
Unternehmen vorzunehmen: Hin-
weise konnen bewertet, bearbeitet,
durch Informationen erganzt und
Malinahmen definiert werden. Gro-
Res Plus fiir den Consense-Kun-
denkreis: Der neue Meldekanal fiir
Hinweisgeber ist ab der Version
v2023.2 kostenfrei verflighar und
lasst sich einfach integrieren. Dar-
iiber hinaus enthaélt die neue Soft-

wareversion einige weitere Neue-
rungen, welche die Nutzung von
Consense-QM-Software noch an-
wendungsfreundlicher gestalten:
Mit einer Erweiterung der Losch-
konzepte lassen sich archivierte
Dokument- und Prozessrevisionen
jetzt anonymisieren und loschen.
Giiltige Autbewahrungsfristen wer-
den damit in Consense erfasst und
den Dokument- und Prozesstypen
zugewiesen oder aber in einzelnen
Revisionen festgelegt, sodass die
Loschung der Daten automatisiert
stattfindet. Als lizenzfreie Neuerung
steht die Funktion ,Ereignisver-

kniipfung’ bereit: Sowohl in der
Consense Suite als auch im Con-
sense PORTAL lassen sich damit
zentrale Ereignisse definieren (z. B.
,Kundenanrut’), die anschlieend
in den Prozessen komfortabel als
Verkniipfung genutzt werden kon-
nen. Des Weiteren ist das ConSen-
se eLearning jetzt auch in der web-
basierten Softwarelosung Consen-
se PORTAL verfiigbar. Damit lassen
sich verschiedene Schulungsmaf3-
nahmen erstellen und durchfiihren,
z. B. selbstkonfigurierte Tutorials
und dazugehorige Online-Tests. Die
Consense-Softwarelosungen un-

Zum Unternehmen

Die Consense GmbH ist einer
der technologisch fiihrenden
Anbieter von Software fiir Quali-
tatsmanagement und integrier-
te Managementsysteme. Seit
2003 entwickelt die Consense
GmbH in Aachen skalierbare L6-
sungen fiir alle Unternehmens-
groRen. Dabei stehen die opti-
male Unterstiitzung der Organi-
sationsabldufe und Anwen-
dungsfreundlichkeit im Mittel-
punkt der Entwicklungsarbeit.
Bei der technischen, organisato-
rischen und personellen Einfiih-
rung von Consense-Software-
I6sungen steht die Consense
GmbH beratend zur Seite.

terstiitzen den Aufbau anwen-
dungsfreundlicher, transparenter
Managementsysteme. In Zukunft
will der Softwareentwickler noch
starker auf maschinelles Lernen und
kiinstliche Intelligenz (KI) setzen,
um Arbeitsschritte im Qualitdtsma-
nagement zu vereinfachen und
effizienter zu gestalten, wie Dr.
Alexander Kiinzer, Chef-Entwick-
ler und Mitglied der Geschaftsfiih-
rung der Consense GmbH, unter-
streicht: ,Wir sind davon tiberzeugt,
dass die KI-Integration den neuen
Standard fiir zukiinftige Soft-
wareprodukte setzen wird.” u
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PLM als Ruckgrat einer nachhaltigen
Produktentstehung

Um die Herausforderungen der Nachhaltigkeit erfolgreich zu meistern, benétigen Unternehmen Transparenz und
Nachverfolgbarkeit uber den gesamten Produktlebenszyklus. Ein Werkzeug hierfur ist das Product Lifecycle Management
(PLM): Es verwaltet und aggregiert die Produktdaten entlang des Produktlebenszyklus —und schafft damit die Voraussetzung,
Produkte von vornherein nachhaltig auszulegen.

Alain Biahmou, Business Development
Manager bei PTC,
Produktion Nr. 16,2023

Miinchen (sm). Strengere Nachhal-
tigkeitsgesetze und -Regularien
sowie der zunehmende Druck von
Kunden, Partnern, Investoren und
der Gesellschaft, aber auch Unter-
brechungen der Lieferketten und
Ressourcenknappheit zwingen Un-
ternehmen zum Umdenken. Um
die okologischen, 6konomischen
und sozialen Ziele von Unterneh-
men in Einklang zu bringen, ist ein
Paradigmenwechsel notwendig: Die
Art und Weise, wie Produkte ge-
plant, entwickelt, produziert, be-
trieben, instandgehalten bezie-
hungsweise gewartet, wiederver-
wendet und recycelt werden, muss
sich grundlegend wandeln. Es gibt
sicherlich mehrere Ansaitze zur Um-
setzung einer Nachhaltigkeitstrans-
formation. Einer besteht darin, von
einer linearen Okonomie zu einer
Kreislaufwirtschaft tiberzugehen.
Damit soll der Anteil an primaren
Rohstoffen drastisch reduziert wer-
den, um das Wirtschaftswachstum
vom Ressourcenverbrauch zu ent-
koppeln. Mehrere Hersteller neh-
men schon unter anderem strate-
gische, organisatorische, prozes-
suale und kulturelle Anpassungen
vor, um kreislauffihig zu werden.
Dabei ist es zuallererst wichtig, den
Status quo zu kennen, das heil3t
die Betriebsabldufe und den gesam-
ten Produktlebenszyklus zu bewer-
ten. Hierfiir brauchen Unterneh-
men ein Tool, das Produktdaten
entlang des Produktlebenszyklus
verwalten und aggregieren kann.

Ein Werkzeug, das bereits eine
sehr grof3e Menge an Informationen
zum Produktlebenszyklus beinhal-
tet, ist das PLM-System. Durch
sinnvolle Integrationen kann es als
Datendrehscheibe fiir nachhaltige
Unternehmen dienen und somit
die Transparenz und Nachverfolg-
barkeit tiber den gesamten Pro-
duktlebenszyklus gewdhrleisten.
PLM ist ein integrierter Manage-
mentansatz, bestehend aus konsis-
tenten Methoden, Prozessen, Mo-
dellen und IT-Werkzeugen, um
Produktinformationen, Prozesse

Auf Basis eines digitalen Zwillings kdnnen Reparaturen durch Remote Assis-

tance nachhaltiger durchgefiihrt werden.

und Applikationen entlang des Pro-
duktlebenszyklus zu verwalten.
Dabei werden alle Phasen von der
Entwicklung tiber die Produktion,
Betrieb und Service bis hin zum
Riickbau und zur Entsorgung be-
trachtet.

In der deutschen Industrie
betragt der Anteil der
Rezyklate lediglich 14 %

Bis zu 80 % der Umweltauswirkun-
gen und Kosten eines Produkts
werden in der Entwicklungsphase
festgelegt. Somit muss das Ziel eine
lebenszyklusbezogene Produktent-
wicklung sein, bei der Produkte mit
minimalen negativen Auswirkun-
gen auf Menschen und Umwelt
ausgelegt werden. Ein Blick in die
Praxis zeigt jedoch, dass der Anteil
der in der deutschen Industrie ein-
gesetzten Rezyklate lediglich 14 %
betrdgt — und damit deutlich zu
wenig. Ein PLM-System unterstuitzt
Konstrukteure bei der Auswahl
nachhaltiger Materialien und der
Uberwachung der Umweltauswir-
kungen auf Basis der Stiickliste.
Dadurch sind sie in der Lage, Ent-
scheidungen zu Varianten auf Kom-
ponenten-, Baugruppen- und Sys-
temebene zu treffen. Durch die
Integration von REACH- und RoHS-

Bild: PTC

Datenbanken unterstiitzt PLM auch
die Vermeidung gefdhrlicher und
toxischer Stoffe in den Produkten.
Die REACH-Richtlinie regelt die
Verwendung chemischer Stoffe bei
der Produktherstellung, wahrend
die RoHS-Richtlinie die Nutzung
bestimmter Stoffe in elektrischen
und elektronischen Produkten li-
mitiert.

Dariiber hinaus kann das PLM-
System Informationen bereitstellen,
die sich fiir eine nachhaltige Be-
schaffung nutzen lassen. Hierfiir
sind Integrationen mit entsprechen-
den Werkzeugen, zum Beispiel
Materialdatenbanken oder Lifecyc-
le Assessment Tools (LCA), von
grofBer Bedeutung. Insbesondere
die Integration von LCA-Tools er-
moglicht den Vergleich von Pro-
duktalternativen und eine erheblich
einfachere Generierung umwelt-
bezogener Reports zu jedem Sta-
dium des Produktlebenszyklus. Mit
den aus dem LCA-Tool gewonne-
nen Erkenntnissen konnen die
Produkteigenschaften identifiziert
werden, in denen Verdanderungen
den grof3ten nachhaltigkeitsbezo-
genen Nutzen bringen.

Fiir eine nachhaltige Produktent-
wicklung empfiehlt es sich, explizit
nachhaltigkeitsrelevante Anforde-
rungen zu formulieren und dabei

das Produkt als Teil eines tiberge-
ordneten Systems zu betrachten.
Darauf autbauend sollten die Prin-
zipien der Materialreduktion, mo-
dularen Gestaltung, Wiederwend-
barkeit (Reuse), Refabrikation
(Remanufacturing), Uberholung
(Refurbishing), Reparaturfahigkeit,
Neuverwendung (Repurpose) und
Recyclingfahigkeit umgesetzt wer-
den. Ein PLM-System kann die
Nachverfolgbarkeit von Anforde-
rungen und Komponenten sicher-
stellen und unterstiitzt zudem die
Standardisierung oder Modulari-
sierung von Komponenten und
Baugruppen. Dadurch konnen die-
selben Komponenten in unter-
schiedlichen Produkten eingebaut
und somit durch verschiedene Pro-
duktreihen spater wiederverwendet
und neu verwendet (repurposed)
werden. Die Standardisierung ver-
einfacht gleichzeitig die Reparier-
barkeit, weil einerseits Teile leicht
ausgetauscht werden kénnen und
andererseits Service-Mitarbeiter
sich mit weniger Teilen auskennen
missen.

Das PLM-System unterstiitzt
durch die Bereitstellung
relevanter Informationen

Dies gilt auch fiir die modulare Pro-
duktgestaltung, die zusatzlich eine
Demontage beziehungsweise einen
Riickbau der Produkte vereinfacht.
Dadurch konnen relevante Kom-
ponenten aufbereitet und im Rah-
men einer Refabrikation oder Ge-
neraliiberholung erneut eingebaut
werden. Durch die Bereitstellung
relevanter Informationen, wie Ma-
terialeigenschaften, Recycelbarkeit
oder Prozessanweisungen, unter-
stiitzen PLM-Systeme das Recycling
von Produkten. Lauft eine Maschi-
ne 30 Jahre lang, dann entsteht oft
ein Informationsverlust und ent-
sprechend zeitraubend sind die
Abldufe, wenn Ersatzteile beschafft
oder Teile der Maschine recycelt
werden sollen. Gerade an dieser
Stelle liefern PLM-Systeme wert-
volle Informationen und helfen
Unternehmen, potenzielle Wettbe-
werbsvorteile zu sichern und Geld
zu sparen. Ein ausgekliigeltes Er-

satzteilmanagement durch PLM
verhindert die Zerstorung abgekiin-
digter Teile und tragt ebenfalls zur
Nachhaltigkeit bei.

Ein weiteres Prinzip der Nach-
haltigkeit, das PLM unterstiitzt, ist
die Materialreduktion. PLM-Syste-
me liefern die Produktdaten, die
fiir frithzeitige Simulationen beno-
tigt werden, um Produkte zum
Beispiel mit generativem Design
rechtzeitig zu optimieren oder um
nur wenige physische Prototypen
bauen zu miissen. Indem sie qua-
litatsrelevante und fertigungsspe-
zifische Informationen bereitstellen,
tragen PLM-Systeme dazu bei, Aus-
schuss und Nacharbeit in der Pro-
duktion zu reduzieren. Dariiber
hinaus helfen PLM-Systeme bei der
Entwicklung innovativer, nachhal-
tiger Losungen, indem Erkenntnis-
se aus bereits eingesetzten Produk-
ten genutzt werden, um neue Pro-
duktgenerationen besser zu dimen-
sionieren und so beispielsweise
Material zu sparen oder Verschleif3
zu reduzieren. Mit diesen Erkennt-
nissen lassen sich aullerdem ein
nachhaltigerer Betrieb der Produk-
te erzielen und ihre Lebensdauer
durch Analytik und Service verlan-
gern.

Indem PLM-Systeme bei der Klas-
sifizierung von Bauteilen und bei
der Priorisierung von Lieferanten
unterstiitzen, konnen sie auflerdem
zur Lokalisierung der Produktion
und somit zur Reduzierung von
Transportwegen und dem CO,-
Footprint beitragen. Insbesondere
die Lieferantendaten ermdglichen
die Selektion von Zukaufsteilen mit
dem geringsten CO,-Footprint.
Durch das Zusammenbringen der
lebenszyklusrelevanten Daten (zum
Beispiel Material, CO,-Emissionen,
Lebensdauer, Zertifizierungen
nachhaltiger Lieferanten) aus ver-
schiedenen Quellen, stellen PLM-
Systeme zudem die Basis fiir den
digitalen Zwilling dar. Durch eine
Integration mit Asset-Management-
Systemen lassen sich bereits vor-
handene Produktinformationen mit
der Maschinenhistorie sowie Be-
triebs- und Zustandsdaten verkniip-
fen. Dadurch kann das Systemver-
halten simuliert werden. [
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Viel Potenzial in der 5-Achs-Bearbeitung

Die 5-Achs-Bearbeitung gewinnt in der Zerspanung weiter an Bedeutung. Nach Einschatzung der Experten von Iscar
konnen Anwender die Potenziale ausschopfen, wenn sie spezielle Kreissegmentfraser einsetzen.

Produktion Nr. 16,2023

Ettlingen (am). Neue Technologien
zur Herstellung von Bauteilen ha-
ben die Moglichkeiten des prazisen
Schmiedens und GieRens erweitert,
und die additive Fertigung (AM)
riickt in den Fokus. Dies hat zu ei-
ner zunehmenden Komplexitdt von
Bauteilgeometrien mit geringeren
Aufmalen gefiihrt. Die endgiiltige
Form des Werkstiicks wird dadurch
mit weniger Materialabtrag und
Zerspanungs-Schritten erzielt. Kon-
sequenz: Die Nachfrage nach Hoch-
leistungs-Schneidwerkzeugen fiir
das Schlichten und Vorschlichten
komplexer Geometrien ist deutlich
gestiegen.

Kugel- und Vollradiusfraser sind
bewdhrte Werkzeuge fiir die Bear-
beitung von 3D-Oberflichen und
beim Vorschlichten und Schlichten
von Profilen weit verbreitet. Neue
Entwicklungen bei 5-Achs-Bear-
beitungszentren und moderne
CAM-Systeme haben unterdessen
zur Konstruktion von Werkzeugen
mit einer Schneidengeometrie ge-
fithrt, die als Kreissegment- oder
Tonnenfraser gefiihrt werden. Ob-
wohl diese Werkzeuge in Zerspa-
nungskreisen bekannt sind, finden
sie in der Praxis bislang eher wenig
Beachtung. ,Erst die 5-Achs-Bear-
beitung in Kombination mit ent-
sprechender Software und die
Computer-Modellierung komplexer
Werkzeugkonfigurationen riicken

Mit dem wirtschaftlichen Multi-
Master-Konzept hat Iscar erfolgreich
Kreissegment-Fraser eingefiihrt.

Ovale Vollhartmetallfraser sind effiziente Werkzeuge fiir die Bearbeitung von
geschwungenen Profilen.

den Einsatz von Kreissegmentfra-
sern in den Fokus”, erkldrt Erich
Timons, CTO bei Iscar Germany.
Die Schneide dieser Schaftfraser
besitzt ein Kreissegment mit einem
Radius, der groBer ist als der Nenn-
radius des Werkzeugs. Zum Ver-
gleich: Bei Kugelfrdasern ist der
Werkzeugradius gleich dem Radius
der Schneide. Die Oberflachen-
Bearbeitung mit Segmentfrasern
ermoglicht im Gegensatz zu Kugel-
kopffrasern eine wesentlich grof3e-
re Schritt- oder Sprungweite und
damit eine kiirzere Bearbeitungs-
zeit. Bei einem dreiachsigen, CNC-
gesteuerten Zerspanungsprozess
kann die korrekte Position eines
tonnenformigen Werkzeugs bei der
Bearbeitung komplexer Flachen
nicht zuverlassig bestimmt werden.

Iscar bietet ein umfangreiches
Angebot fiir die Bearbeitung
in fiinf Achsen

Das 5-Achs-Konzept hingegen nutzt
die Vorteile von Segmentfrasern
voll aus. Die Form der Werkzeug-
schneide bestimmt dabei die An-
wendung des Werkzeugs. So eignen
sich etwa linsenformige Werkzeu-
ge sowohl fiir 5- als auch fir
3-Achs-Maschinen, wdhrend
Schaftfraser mit einem konischen
Zylinderprofil ausschlieBlich fiir

Bilder: Isacr

5-Achs-Maschinen geeignet sind.
,Segmentfraser werden in mehr-
schneidigen Vollhartmetallfrasern
eingesetzt, die eine sehr hohe Pra-
zision bieten und die Anzahl der
Zahne des Schneidwerkzeugs ma-
ximieren”, sagt Erich Timons.

Iscar bietet ein umfangreiches
Angebot an effizienten Losungen
fiir die 5-Achs-Bearbeitung. So
umfasst beispielsweise die Linie
Neobarrel mehrere Werkzeug-Fa-
milien. Dabei handelt es sich um
Vollhartmetall-(VHM-)Schaftfraser
(SCEM) mit Durchmessern von 8
bis 12mm. Der ovale VHM-Fra-
ser mit einem Durchmesser von
10mm besitzt eine bogenformige
Umfangsschneide mit einem Radi-
us von 85 mm. Dieser Schaftfra-
ser vervierfacht die Schrittweite
im Vergleich zu einem Kugelkopf-
fraser gleicher GréRe und bietet
dabei dieselbe Oberflichenqua-
litat.

Bei der Multi-Master-Line han-
delt es sich um Werkzeuge mit aus-
wechselbaren Hartmetallkopfen.
Diese Familie umfasst neue, ton-
nenformige Fraskopfe, die in
Schneidengeometrie und Durch-
messerbereich identisch mit der
SCEM-Variante sind. Sie bieten dem
Anwender ein gro8es Einsatzfeld
bei fiinfachsigen Maschinen. Das
Wechselkopfkonzept der Multi-

Einschneidige Tonnenfraser (iberzeugen bei der Bearbeitung komplexer

Oberflachen von Schliisselbauteilen.

Master-Line steht fiir einen eftfizi-
enten Einsatz von Hartmetall mit
einem wirtschaftlichen Vorteil:
Verschiedene Werkzeugkdrper, Ver-
langerungen und Reduzierstiicke
ermoglichen es, dieses modulare
Konzept flexibel bei komplexen
Bearbeitungen einzusetzen.

Ein einschneidiges
Segmentwerkzeug
kann sich rechnen

Iscar hat eine neue Familie von
Segmentfrdasern entwickelt, die auf
dem Prinzip einschneidiger Wen-
deschneidplatten (WSP) basieren.
,Zweifelsohne bieten diese Werk-
zeuge nicht die gleiche Prazision
wie Fraser mit auswechselbaren
Hartmetallkopfen oder VHM-Werk-
zeuge. Um die Vorteile dieser Kon-
struktion zu veranschaulichen,
miissen jedoch mehrere Aspekte
bertiicksichtigt werden”, erldutert
Timons.

Zum einen ist das einschneidige
Konzept durch die Erweiterung des
Durchmesserbereichs besonders
wirtschaftlich. Die Fraser besitzen
Nenndurchmesser von 16 bis
25mm. Ebenso ermdglichen das
robuste Wendeschneidplatten-
design und eine sehr stabile Wen-
deplattenklemmung hohere Vor-
schiibe pro Zahn im Vergleich zu

VHM-Frasern oder Wechselkopf-
systemen.

Die geringere Anzahl der Schnei-
den trdgt bei schlechter Bearbei-
tungsstabilitdt zu einer besseren
Vibrationskontrolle bei. Die Iscar-
Entwicklung ist zudem besonders
flexibel: Durch die Verwendung
dieser speziellen Schneidplatten
kann die tiblicherweise auf der
Ballplus-Familie montierten Losung
problemlos in einen Segmentfraser
umgewandelt werden. Die Ballplus-
Werkzeuge bieten eine grofde Aus-
wahl an Werkzeugkorpern, Adap-
tern und Verldngerungen, die Werk-
zeuganpassungen erheblich verein-
fachen. ,Die Wahl eines einschnei-
digen Segmentwerkzeugs rechnet
sich also”, sagt der CTO. Tonnen-
Fraser haben in der modernen Fer-
tigung nach Einschatzung von Iscar
gute Perspektiven. Die metallver-
arbeitende Industrie hat fiir dieses
spezielle Design ein grof3es Einsatz-
gebiet erschlossen. In der Praxis sind
sie als VHM-Fraser, Fraser mit
Wechselkdpfen und einschneidige
Werkzeuge in Betrieb. Erich Timons
bringt es auf den Punkt: ,Dem
Anwender steht eine ganze Palette
von Profil-Fraswerkzeugen zur Ver-
fligung, mit der er komplexe Geo-
metrien wirtschaftlich und mit
hoher Prozesssicherheit bearbeiten
kann.” [
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—Anzeige —

Grof3e Investitionen zum Jubilaum

Seit 75 Jahren uberzeugt Franke seine Kunden immer wieder mit innovativen, stark individualisierten Losungen
in den Bereichen Walzlager und Linearfihrungen. Der Geschaftsfuhrer des mittelstandischen Vorzeige-Unternehmens,
Sascha Eberhard, bezieht Stellung zu den aktuell wichtigsten Themen.

Produktion Nr. 16,2023

Welche Bedeutung hat fiir Sie die
Nachhaltigkeit?

Sie ist in unseren obersten Unter-
nehmenszielen verankert. Wir sind
standig dabei, unsere Geschafts-
prozesse nachhaltiger zu gestalten,
um Kosten zu senken und um-
weltfreundliche Losungen zu for-
dern. Dies kann die Nutzung er-
neuerbarer Energien, den Einsatz
recycelter Materialien und die
Reduzierung von Abfall umfassen.
Derzeit untersuchen wir intensiv
den Einsatz von Sekundaralumi-
nium fiir unsere Leichtbau-Line-
arsysteme. Aber vor allem in den
Prozessen gilt es, die Potenziale zu
heben. Hier haben wir nach wie
vor Moglichkeiten durch Optimie-
rungen, die bei uns im Zuge von
Lean Management laufen. Unser
Ziel ist es, bis 2025 klimaneutral
zu produzieren.

Wie begegnen Sle dem Fach-
kraftemangel?

Um qualifiziertes Personal anzuzie-
hen und zu halten, schaffen wir ein
attraktives Arbeitsumfeld, das Ent-
wicklungsmoglichkeiten, Work-
Life-Balance und angemessene
Verglitung einschlief3t. Weiterbil-
dungsprogramme verbessern die
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Sieht sein Unternehmen fiir die Herausforderungen der Zukunft bestens
aufgestellt: Sascha Eberhard, Geschaftsfiihrer des mittelstandischen

Maschinenbau-Unternehmens Franke.

Qualifikation der bestehenden Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter,
Team-Events fordern den Zusam-
menhalt. Zahlreiche Programme
wie beispielsweise die ,Franke

Schulterblicke’ tragen dazu bei, das
gegenseitige Verstandnis fiireinan-
der zu steigern. Besonders stolz sind
wir auf unsere Agilitat im Alltag.
Wir leben eine agile Matrixorgani-

sation fiir eine schnelle und direk-
te Kommunikation.

Welchen Stellenwert hat die
Digitalisierung fiir Franke?

Wir nutzen die Moglichkeiten der
Digitalisierung, um unsere Ge-
schaftsprozesse zu optimieren, die
Kundenbindung zu verbessern und
neue Absatzmarkte zu erschlie3en.
Die Integration von E-Commerce
in unser neues Kundenportal
MeinFranke und der Einsatz von
Datenanalyse sind hierbei hilfreich.
Unsere Roadmap zur Digitalisie-
rung umfasst viele verschiedene
Projekte in allen Unternehmens-
bereichen.

Wie gewdhrleisten Sie die
Kundenorientierung?

Zusammen mit der Hochschule
Aalen und externen Beratern haben
wir intern das Projekt ,#Neustart
—Marketing und Vertrieb in digita-
len Zeiten’ gestartet. Dahinter ste-
cken zahlreiche Aktivitdten, um die
Bedtirfnisse unserer Kunden besser
zu verstehen und maBgeschneider-
te Produkte und Dienstleistungen
anzubieten. Unser Kundenportal
MeinFranke ist seit einigen Wochen
online und ermdglicht den Usern,
Preise und Lieferzeiten unserer
Standardprodukte einzusehen. Be-

rechnungstools und die Mdoglich-
keit, Produkte direkt anzufragen
oder zu bestellen, runden das An-
gebot ab.

Wie agieren Sie in einem Umfeld
geopolitischer Unsicherheit?

Beim Eintritt in internationale
Markte ist eine umfassende Markt-
forschung und Risikoanalyse un-
erldsslich. Als mittelstandisches
Unternehmen versuchen wir, auch
alternative Lieferketten in Betracht
ziehen, um potenzielle Auswirkun-
gen von geopolitischen Spannun-
gen zu mindern. Die Trends und
Herausforderungen verandern sich
aktuell dramatisch und darauf miis-
sen wir uns einstellen. Als Unter-
nehmen achten wir daher auf ak-
tuelle Entwicklungen und passen
uns den spezifischen Gegebenheiten
unserer Branche an.

Unabhédngig davon gilt es, Ziele
und Planungen auch langfristig
anzulegen. Mit dem neuen Werk 6
realisieren wir derzeit die grof3te
Investition in den Standort Aalen
in unserer 75-jdhrigen Firmenge-
schichte. Dort werden unter mo-
dernsten Bedingungen spater Spe-
ziallager fiir Computertomographen
gefertigt werden, ein Marktseg-
ment, in dem Franke seit Jahren
fihrend ist.

Suddeutscher Verlag, Munchen + Livestream
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