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»In vielen Bereichen ist
Deutschland innovativ -
vor allem in klassischen
Bereichen wie dem
Maschinenbau.«

Prof. Matthias Fifka,
Universitit Erlangen-Niirnberg
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Zukunft der Arbeit:
Dezentrale, unabhangige
Produktionsstrukturen
prognostizieren die Wis-
senschaftler der Smart-
[ Factory Kaiserslautern.
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Conti-Tochter mit
neuem Chef

PRODUKTION NR. 10, 2020

FRANKFURT (ILK). Christoph Falk-
Gierlinger wird zum 1. Juli 2020
neuer Geschdftsfiihrer von Con-
tinental Engineering Services. Der
Mechatroniker und promovierte
Informatiker tritt die Nachfolge
von Bernd Neitzel an, der sich
nach iiber vierzehn Jahren an der
Spitze des Entwicklungsdienst-
leisters in den Ruhestand verab-
schiedet. Mit Falk-Gierlinger iiber-
nimmt ein Manager mit langjdh-
riger Erfahrung in der Automobil-
zulieferindustrie das Ruder: Der
47-Jahrige wechselte vom Ingeni-
eurdienstleister Alten zu Conti-
nental. Seine Laufbahn begann er
1998 bei Bosch, wo er in diversen
Fithrungspositionen tétig war.

Jan Glass neuer
CFO von Optima

PRODUKTION NR. 10, 2020

SCHWABISCH HALL (ILK). Jan
Glass hat die Nachfolge von Jiirgen
Kuske als Chief Financial Officer
der Optima Unternehmensgruppe
angetreten. Er {ibernimmt damit
gemeinsam mit Hans Biihler, dem
geschiftsfithrenden Gesellschaf-
ter, die Leitung der zentralen Ab-
teilungen. Bereits seit 2016 ist der
Wirtschaftsingenieur in verschie-
denen Managementfunktionen fiir
Optima tadtig.

Der 58-jdhrige Vater von zwei
Kindern hat nach einer Ausbil-
dung zum Fernmeldetechniker
sowohl Maschinenbau als auch
Produktionstechnik-Wirtschafts-
ingenieurwesen an der Hochschu-
le Heilbronn studiert.

e.GO Mobile AG
vor dem Aus?

PRODUKTION NR. 10, 2020

AACHEN (ILK). Das Amtsgericht
Aachen hat das Insolvenzverfah-
ren in Figenverwaltung tiber das
Vermégen des Elektroautoherstel-
lers e.GO er6ffnet. Damit bleibt
der bisherige Vorstand, erganzt
durch den Generalbevollmachtig-
ten Dr. Paul Fink aus der auf Re-
strukturierung und Insolvenz-
recht spezialisierten Kanzlei FRH,
weiter operativ verantwortlich.
,In den letzten Monaten haben
wir viele aussichtsreiche Gespra-
che sowohl mit nationalen als
auch internationalen Investoren
gefiihrt. Wir sind zuversichtlich,
mit etwas mehr Zeit eine gute
Losung zu finden, so Prof. Giin-
ther Schuh, CEO von e.GO.

ebm-papst: Umsatz bleibt stabil

PRODUKTION NR. 10, 2020

MULFINGEN (ILK). Das am 31.
Mairz 2020 beendete Geschifts-
jahr 2019/20 schloss ebm-papst
mit einem Umsatzerlds von 2,188
Milliarden Euro ab. In einem
schwierigen Marktumfeld, gepragt
von Covid-19 und konjunkturellen
Eintriibungen, insbesondere des
Industriegeschaftes, bestatigte
ebm-papst damit das Vorjahrser-
gebnis (2,185 Milliarden Furo /
plus 0,2 Prozent), heift es.

Stefan Brandl, Vorsitzender der
Geschiftsfithrung: ,Hinter uns
liegt ein in den ersten drei Quar-
talen ordentliches Wachstums-
jahr, das am Ende durch weitrei-
chende Vorsichtsmafinahmen
zum Schutz unserer Mitarbeiter,
Storungen in den Lieferketten
und riicklaufigen Auftragseingan-
gen den Vorjahresumsatz nur
knapp tibertraf.

ebm-papst handelte friihzeitig
und konsequent in enger inter-
nationaler Abstimmung und mi-
nimierte so die Auswirkungen von
Covid-19 auf die Gruppe. Im Vor-
dergrund standen dabei fiir den
Weltmarktfiihrer die Verantwor-
tung fiir die Belegschaft und die
Bedienung seiner Kunden. So
unterstiitzte ebm-papst beispiels-
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Stefan Brandl, Vorsitzender der Ge-
schaftsfiihrung, steuert dieses Jahr
,auf Sicht*.

Bild: ebm-papst

weise die Medizintechnik unter
anderem bei Komponenten fiir
Beatmungsgerdte. Zentral ist fiir
ebm-papst auch die Sicherung der
Liquiditat.

Die ebm-papst Internationali-
sierungsstrategie ,local for local‘
in den Regionen USA, China und
Europa soll dem Unternehmen
bei der Bewaltigung der Covid-
19-Krise helfen. Durch seine hohe
Eigenstandigkeit war es beispiels-
weise ebm-papst China moglich,
bereits seit Mitte Marz mit voller
Kapazitat zu produzieren. Die
Jocal for local‘-Strategie wurde im
vergangenen Geschaftsjahr durch
die Fertigstellung des dritten Pro-
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Lernen Sie, Ihre Prozesse zu beschleunigen und lhre Agilitat
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duktionsstandorts in Xi’An in
China sowie die Inbetriebnahme
des zweiten Standorts in den USA
(Johnson City/Tennessee) weiter-
gefiihrt. Im Bereich des Lieferan-
tenmanagements soll ,Multiple
Sourcing‘ zukiinftig noch starker
berticksichtigt werden. Mit dem
Jocal for local-Ansatz lief3en sich
Risiken aus handelspolitischen
Konflikten und Wahrungskurs-
volatilititen reduzieren, heif3t es
in einer Pressemitteilung des Un-
ternehmens.

Fiir das aktuelle Geschéftsjahr
steuert ebm-papst auf Sicht und
plant mit unterschiedlichen Kon-
junktur-Szenarien. Gleiches gilt
fur Investitionen, die abhédngig
von der konjunkturellen Entwick-
lung weltweit gesteuert werden.
Das derzeit im Bau befindliche
EMV Labor in Mulfingen wird wie
geplant fertiggestellt.

Zudem bauen die Baden-Wiirt-
temberger ihre Denkfabrik ,ebm-
papst neo‘ in Dortmund weiter
aus. Das Ziel von ebm-papst neo
ist es, digitale Losungen zu ver-
markten und zu vertreiben. Dazu
gehoren Systeme zur intelligenten
Datenanalyse, mit denen ebm-
papst neo beispielsweise die Ener-
giebilanz und Luftqualitdt in Ge-
bauden optimiert.

Wir bauen Anlagen zur
Teilereinigung

WWW.pero.ag

PERO | ANLAGEN ZUR TEILEREINIGUNG

MASCHINENBAU-AKTIEN-INDEX

Borse zwischen
Angst und Hoffnung

Die Aktienmdrkte bewegen sich aktu-
ell zwischen Angst vor der zweiten
Welle und Impfstoffhoffnung. Unter-
nehmensmeldungen spielen bis zum
Start der bevorstehenden Halbjahres-
berichtssaison eine eher untergeord-

nete Rolle. Nach der starken Erho-

lungsrally der vergangenen Wochen
stellt sich aber etwas Attentismus auf
den Markten ein. Der Maschinenbau-
Aktien-indeX von Produktion und LB-

=

L

Stefan Maichl,
Senior Analyst
der LBBW

BW blieb im Aufwartstrend und legte
nochmals 1% zu. Von der Aussicht auf staatliche Infra-
strukturprojekte profitierte der Bau- und Landmaschi-
nenhersteller Wacker Neuson.
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Quelle: Datastream, LBBW Research, Produktion
Bemerkung: Es handelt sich hierbei um XETRA-Schlusskurse vom vergangenen Don-
nerstag. Stammdaten zum Index: Anzahl der Werte: 30, Startpunkt 11.2000, Startwert
100, Indexart: Preisindex, Gewichtung: Gleichgewichtung;
Werte, die nach dem 1.1.2000 notiert sind: Bauer, Nordex, Wacker Neuson, Wincor

Nixdorf, Deutsche Beteiligungen, MTU Aero Engines, Schaltbau Holding, LPKF Laser &
Electronics sowie Kion Group.
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Autobauer Ford:
Klimaneutral bis 2050

PRODUKTION NR. 10, 2020
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And the winneris...

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

KOLN (DPA/ILK). Ford will bis 2050 weltweit eine
vollstandige CO2-Neutralitat erreichen und legt zu-
gleich CO2-Zwischenziele fest, um ,die Herausfor-
derungen des Klimawandels noch entschlossener
anzugehen®. Dies hat das Unternehmen im Rahmen
seines 21. jahrlichen Nachhaltigkeitsberichts be-
kanntgegeben. Ford ist somit der einzige grofie
US-Autobauer, der sich verpflichtet hat, seinen Teil
zur Reduzierung der CO2-Emissionen im Einklang
mit dem Pariser Klimaabkommen beizutragen. An
den Standorten in Deutschland, Grof3britannien
und im rumanischen Craiova nutzt Ford bereits 100
Prozent griinen Strom.

Claus Wilk
Chefredakteur

m; connect

Natiirlich ware es ein starkes Signal, jetzt schon ein positives
Fazit iiber die Zeit der Corona-Krise ziehen zu konnen. Das
mochte ich an dieser Stelle explizit nicht tun. Zu viele Fragen
harren ihrer Antworten. Gibt es eine zweite Infektions-Welle
und wie stark wird diese sein? Gewinnt oder verliert Trump
die US-Wahlen und wer folgt ihm? Wie kriegen wir den Brexit
hin und, und, und ... und alles ist ja irgendwie miteinander ver-
woben. Was wiederum nicht heif3t, dass ich den Kopf in den
Sand stecke. Ganz im Gegenteil. Meine Grundhaltung bleibt
weiter sehr optimistisch und dazu habe ich auch allen Grund.
,Deutschland innovativ* lautet die redaktionelle Maxime die-
ser Ausgabe, und natiirlich haben wir untersucht, ob die Inno-
vationskraft Threr Unternehmen virusbedingt etwa nachgelas-
sen hat. Weit gefehlt. Im ,Bloomberg Innovation Index‘ ran-
giert Deutschland an erster Stelle und 16st Stidkorea ab. Seien
Sie stolz auf sich: In den klassischen Disziplinen wie dem Ma-
schinenbau macht uns international keiner was vor. Gut so!
Und wenn Sie jetzt die Uberschrift dieses Textes selber ergin-
zen, kommen wir unter Umstanden auf das gleiche Ergebnis!

BP trennt sich vom
Petrochemiegeschaft

PRODUKTION NR. 10, 2020

Innovativ Bewegen

9
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Franke

UK-LONDON (DPA/ILK).Der Olkonzern BP verkauft
sein Petrochemiegeschift fiir insgesamt 5 Milliarden
US-Dollar. Kaufer ist das britische Chemieunter-
nehmen Ineos, wie BP mitteilte. Dabei erhalt der
Olkonzern eine Vorabzahlung von 400 Millionen
Dollar, weitere 3,6 Milliarden flief3en bei Abschluss
der Transaktion, der zum Jahresende erwartet wird.
Eine weitere Milliarde Dollar wird in mehreren Tran-
chen 2021 gezahlt. Mit dem Verkauf schlief3e BP
sein Programm zur Abgabe von Geschiften mit
einem Wert von insgesamt 15 Milliarden Dollar ein
Jahr friiher ab als geplant, erklarte das Unternehmen.

Neue Website

Corona bremst Robotik aus

VDMA rechnet mit 20 % Umsatzriickgang; Wachstumsperspektive bleibt positiv

PRODUKTION NR. 10, 2020

FRANKFURT (ILK). Die Robotik und
Automation aus Deutschland kann sich
von den wirtschaftlichen Folgen der
Corona-Krise nicht abkoppeln: Der vor
Ausbruch der Pandemie im Herbst ab-
gegebene Ausblick fiir 2020 diirfte sich
deutlich eintriiben - VDMA R+A rech-
net derzeit mit einem Umsatzriickgang
von mindestens 20 Prozent. Urspriing-
lich war fiir 2020 ein Riickgang von
minus 10 Prozent prognostiziert worden.
Die fundamentalen Wachstumsper-
spektiven der Branche sind fiir die Zeit
nach Covid-19 dagegen positiv, berichtet
der Verband.

,Die gegenwartigen Unwégbarkeiten
lassen keine genaue Prognose fiir das
laufende Jahr zu“, sagt Wilfried Eber-
hardt, Vorsitzender von VDMA Robotik
+ Automation. ,Besser als zunachst an-
genommen verlief allerdings der Bran-
chenumsatz vor dem Pandemieaus-
bruch, wie die Jahresstatistiken fiir das
Jahr 2019 zeigen. Die Robotik und Au-
tomation aus Deutschland verzeichne-
te den bisher zweithéchsten Umsatz
von 14,7 Milliarden Euro mit einem
leichten Riickgang zum Vorjahr von
2 Prozent. Urspriinglich war ein Minus
von 5 Prozent prognostiziert.“

Die Teilbranchen der Robotik und
Automation entwickelten sich 2019 un-
terschiedlich: Integrated Assembly So-
lutions verzeichnete einen Umsatzriick-
gang von 4 Prozent auf 8 Milliarden
Euro. Der Umsatz der Robotik verrin-
gerte sich nur geringfligig um 2 Prozent
auf 4 Milliarden Euro. Die Industrielle
Bildverarbeitung hingegen konnte leicht
zulegen: Der Branchenumsatz stieg um
1 Prozent auf 2,8 Milliarden Euro.

Als Folge der Corona-Pandemie hat
sich die Robotik und Automation neu-
en Aufgaben gestellt: Im Eilverfahren
liefern die Unternehmen zahlreiche

Die Corona-Krise verdeutlicht die Anfilligkeit der industriellen Lieferketten. Hohere lokale
Fertigungstiefe geht allerdings einher mit hoheren Automatisierungsgraden, was der Ro-

botik sehr gute Aussichten beschert.

neue Losungen im Kampf gegen Co-
vid-19. Sehr flexibel wurden Produkti-
onslinien unter anderem in Deutschland
zur Massenproduktion von Atemschutz-
masken und Laborprodukten erstellt.
Impfstoffentwicklung und Massentests
profitieren von der voranschreitenden
Automation von Laborprozessen. Des-
infektionsroboter werden in Kranken-
hausern eingesetzt. ,Die Robotik und
Automation hat mit Finsatzbereitschaft
und Kreativitat auf die Corona-Heraus-
forderung reagiert und eindriicklich
unter Beweis gestellt, wie flexibel die
Technologie einsetzbar ist*, sagt Patrick
Schwarzkopf, Geschiftsfiihrer von
VDMA Robotik + Automation.

Die Corona-Krise hat laut Verband
verdeutlicht, wie verwundbar industri-
elle Produktion in globalen Wertschop-
fungsketten geworden ist. Die Erkennt-
nis, dass mehr Resilienz gefordert ist,
eroffnet der Robotik und Automation
neues Potenzial. Lieferketten werden

Bild: Adobe Fotostock/Ivan Traimak

iiberdacht und die Herstellung kritischer
Teile und Produkte lokaler - und mit
hoherer Fertigungstiefe - realisiert.
Wirtschaftlich ist dies nur mit einem
gesteigerten Automatisierungsgrad um-
zusetzen. Auch fiir Nachhaltigkeit, Kli-
maneutralitit und neue Antriebskon-
zepte in der Mobilitat wird neue Pro-
duktionstechnik benotigt. Hinzu kom-
men betrachtliche Nachholeffekte aus
zuvor verschobenen Investitionen. All
dies wird die Nachfrage von Robo-
tik und Automation in der Zeit nach
Corona befeuern und bietet damit der
Branche eine ausgezeichnete Zukunfts-
perspektive. Die Robotik und Automa-
tion freut sich deshalb insbesondere auf
die Leitmesse automatica, die vom 8.
bis 11. Dezember 2020 in Miinchen statt-
finden wird. ,Die Vorbereitungen laufen
auf Hochtouren. Wir erwarten einen
deutlichen Wachstumsimpuls von un-
serer Leitmesse, sagt Wilfried Eber-
hardt.

Neuer Look.
Neue Funktionen.

Bei der Uberarbeitung unserer Website
haben wir nicht nur an der Oberflache
gearbeitet, sondern auch die Usability
verbessert und den Funktionsumfang
erweitert. So kommen Sie jetzt noch
einfacher an die fir Sie relevanten
Informationen und Produkte.

Highlights:
Komplettes Standardprogramm
Innovationsfelder
Vergleichs-Tool
Berechnungs-Tool

Erleben Sie jetzt unsere
neue Website:

Franke GmbH, Aalen
info@franke-gmbh.de
www.franke-gmbh.de
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Winner

- im Bloomberg
Innovation Index
steht Deutschland
auf Platz1

\‘/

Deutschland

innovativ!

[eidet die deutsche Innovationskraft
durch Corona?

Ein Wirtschaftsexperte erklart, ob Corona Auswirkungen auf Innovationen hat und warum sich Deutschland keine
zweite Welle leisten kann. Vier Unternehmen sprechen iiber ihre Innovationsfahigkeit in Corona-Zeiten

ANJA RINGEL
PRODUKTION NR. 10, 2020

LANDSBERG (SM). Hat Deutsch-
land eine besonders hohe Inno-
vationskraft? Geht es nach dem
,Bloomberg Innovation Index’,
dann lautet die Antwort: Ja. Denn
die Wirtschaftsnachrichtenagen-
tur listet die Bundesrepublik bei
ihrem aktuellsten Ranking auf
Platz eins. Deutschland 1ost damit
Siidkorea - Spitzenreiter seit 2013
- als innovativstes Land ab. ,In
vielen Bereichen ist Deutschland
nach wie vor ein innovatives Land
—vor allem in den klassischen Be-
reichen wie Maschinenbau®, sagt
Professor Matthias Fifka im In-
terview mit PRODUKTION. Er ist
Vorstand des Instituts fiir Wirt-
schaftswissenschaft und Professor
fiir Betriebswirtschaftslehre an
der Universitat Erlangen-Niirn-
berg. Fifka schrankt aber auch ein:
Im IT-Bereich sei Deutschland
weniger innovativ und etwas zu-
riickgefallen. Lander wie die USA,
aber auch in Fernost oder Skan-
dinavien seien da besser. ,Auch in
der Kklassischen deutschen Doma-
ne - der Autoindustrie - sind wir
bei der Elektromobilitat etwas

Macht Not erfinderisch? Experten glauben nicht, dass es durch das Corona-

Virus zu einem Innovationsschub in der Industrie kommen wird.
Bild: Adobe Stock / peterschreiber.media

zuriickgefallen, weil wir uns zu
lange auf Verbrennungsmotoren
verlassen haben®, erklart der Wirt-
schaftswissenschaftler. ,Da ver-
suchen die Unternehmen, jetzt
aber aufzuholen.“ Innovationen
seien entscheidender denn je,
meint Fifka. Denn sie generieren
im internationalen Wettbewerb
entscheidende Vorteile. Materiel-
le Ressourcen hingegen seien von

immer geringerer Bedeutung.
Doch wie wird Deutschlands In-
novationskraft nach der Corona-
Pandemie aussehen? Wird die
Krise das Innvovations-Ranking
durcheinander wirbeln? ,Die Co-
ronakrise wird die Innovationsfa-
higkeit nicht hemmen®, beruhigt
Fifka. Zwar seien Abldufe in Un-
ternehmen verlangsamt oder gar
zum Stillstand gekommen, aber

Innovation sei kein Routinepro-
zess, der dadurch gestoppt werde.
wVielleicht sind hier und da sogar
einige neue Ideen oder Ansatze
entstanden, weil viele Mitarbeiter
nicht in der tiglichen Arbeitsrou-
tine gefangen waren und diese
Freiheit Innovation schaffen
kann®, sagt Fifka.

Andererseits wird es durch die
momentane Pandemie nicht mehr
Innovationen geben. Der Wirt-
schaftsprofessor erklart: ,Ich den-
ke nicht, dass die Coronakrise an
sich ein genereller Innovations-
beschleuniger sein wird, von Impf-
stoffen oder Apps einmal abgese-
hen. Sie kann sich aber indirekt
auswirken, weil von staatlicher
Seite viel Geld fiir die konjunktu-
relle Stabilisierung und Belebung
in die Hand genommen wird.
Wenn dies in zukunftsorientierte
Technologien oder nachhaltige
Entwicklung investiert wird, kén-
nen Innovationen dadurch gefor-
dert werden.*

Ein Blick in die Praxis bestatigt
Fifkas Einschatzungen: Bei Mer-
cedes-Benz werden strategische
und Zukunftsprojekte auch wah-
rend der Coronakrise weiterver-
folgt, erklart ein Sprecher der

Konzernforschung auf Nachfrage.
Als Beispiel nennt er die neue S-
Klasse, die ab September in der
neuen ,Factory 56 in Sindelfingen
produziert werden soll. ,Diese
hochmoderne Produktionsstatte
setzt unter den Stichworten digi-
tal, flexibel und nachhaltig kon-
sequent und flaichendeckend auf
innovative Technologien und
Prozesse bei der Fahrzeugproduk-
tion“, sagt der Sprecher.
Projekte, die bedingt durch die
Kurzarbeit ruhen mussten, seien
inzwischen wieder angelaufen.
Nicht pausiert haben dem Spre-
cher zufolge die Zukunftsthemen
rund um Nachhaltigkeit, Effizi-
enzsteigerungen in Prozessen
sowie Digitalisierung. ,Innovati-
onsfahigkeit ist eine der wichtigs-
ten Voraussetzungen fur die Zu-
kunft unseres Unternehmens®, so
der Sprecher. Das Ziel bleibe daher
ganz klar eine emissionsfreie Mo-
bilitat. Dazu sollen auch die Mit-
arbeiter in der Forschung und
Entwicklung mit eingebunden
werden. Mercedes Benz will dabei
wissen, was in den vergangenen
Wochen erfolgreich anders ge-
macht wurde und was deshalb
beibehalten werden sollte.



Deutschland
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Deutschland zahlt

laut einem Bloom-
berg-Ranking zu den
innovativsten Lan-

dern der Welt.
Bild: Adobe Stock / Goroden-
koff

Innovation und Flexibilitat ge-
hort beim Zulieferer Webasto zum
Teil der DNA, sagt Technologie-
vorstand Matthias Arleth. ,Aber
aufgrund von Kurzarbeit und dem
derzeit notwendigen Fokus auf
der Sicherung unseres finanziellen
Handlungsspielraums konzentrie-
ren wir uns aktuell - je nach Kun-
den und Region - auf Entwick-
lungsprojekte, die sich kurz- und
mittelfristig auszahlen, ohne den
Fokus auf die fernere Zukunft in
Génze zu verlieren®, erkldrt er ge-
gentiber PRODUKTION.

In den vergangenen Jahren ha-
be das Unternehmen im Rahmen
viel Zeit, Geld und Energie in die
Entwicklung neuer Geschiftsbe-
reiche investiert. Diese Innovati-
onen fiir die Elektromobilitat - vor
allem Batteriesysteme, Ladelosun-
gen und Thermosysteme - sollen
jetzt in Kundenlosungen umge-
setzt werden. Trotz Corona und
Kostendruck soll weiter die nach-
haltige Entwicklung des Kernge-
schafts und der neuen Geschafts-
felder vorangetrieben werden, so
Arleth.

Dabei werde der Innovations-
prozess bei Webasto einerseits
von internen Anforderungen aus

innovativ!

Bild: Webasto Group

Vertrieb, Technik, Produktion und
anderen Abteilungen getrieben.
Andererseits kommen Impulse
von aufden durch Mobilitatstrends
und Informationen von Kunden,
Lieferanten, Veranstaltungen,
Entwicklungspartnern und Start-
up-Plattformen, erklart der Tech-
nologievorstand. Dass Webasto
auch in der Krise an seinem Kurs
festhalte sei eine Herausforde-
rung, ,aber unbedingt notwendig,
um die Mobilitdt von morgen mit-
gestalten zu konnen.“

Auch bei Kuka hat die Innova-
tionsfahigkeit nicht gelitten, wie
eine Sprecherin des Unterneh-
mens erklart. Viele Mitarbeiter
aus dem Bereich Forschung und
Entwicklung haben in den vergan-
genen Wochen von zu Hause aus
gearbeitet. ,Da dieser Bereich aber
auch schon vor der Coronakrise
dezentral agiert hat und Projekte
iiber digitale Wege hinweg abge-
wickelt wurden, ist man hier das
virtuelle Zusammenarbeiten ge-
wohnt und F&E-Projekte konnten
und konnen wie geplant weiter-
laufen®, erklart die Sprecherin.

Kuka hat jedoch beobachtet,
dass Automotive-Kunden auf-
grund der Pandemie Projekte ver-
schieben und ihre Investitions-
entscheidungen verzégern. Das
Augsburger Unternehmen geht
davon aus, dass die Auswirkungen
der Pandemie den Konzern im
ersten Halbjahr begleiten. Der
Roboterhersteller will sich jedoch
weiter auf seine Starken konzen-
trieren und auf seine Innovati-
onskraft setzen. So will das Un-
ternehmen in den kommenden
drei Jahren rund eine halbe Mil-
liarde Euro in Forschung und Ent-
wicklung investieren. ,Jnnovation
ist fiir uns ein Mindset. Es umfasst
nicht nur Produkte, sondern auch
Arbeitsmodelle, Tools fiir die Zu-
sammenarbeit oder neue Forma-
te*, erklart die Sprecherin.

Auch Start-ups wie Exateq aus
der Oberpfalz setzen auf Innvati-
onen. ,Als Sondermaschinenbau-
er haben wir trotz Corona eine
ganze Reihe von Anfragen bekom-
men, die fiir uns Innovation be-
deuten®, sagt Mitgriinder Gerry
Knoch. Dennoch: Innovation fal-
le nicht vom Himmel, sondern
brauche Zeit. Auch wenn es viele
Anfragen gebe, die Projektlage sei
dennoch schwach. ,Wir bauen
Uberstunden ab und haben ein
Auge auf die Urlaubstage. Es bleibt
[freie‘ Zeit, in der wir uns mit der
Produktentwicklung beschafti-
gen®, erklart Knoch.

Es seien auch Projekte verscho-
ben worden. Besonders nachteilig
seien die Zahlungsverzogerungen
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»#Aktuell kon-
zentrieren wir
uns eher auf
Bereiche, die
sich kurz- und
mittelfristig
auszahlen.
Dabei behalten
wir aber auch
die fernere Zu-
kunft im Auge.“
Matthias Arleth,

Technologievor-
stand bei Webasto

Bild: Matthias Fifka

Matthias Fifka,

bei laufenden Projekten, deren
Ende verzogert werde.

Viele Unternehmen befiirchten
derzeit zudem eine zweite Welle
an Infektionsgeschehen. Wirt-
schaftsprofessor Fifka hat eine
klare Meinung dazu: ,Eine zweite
Welle kann man sich eigentlich
schlicht und einfach nicht leisten,
denn die finanziellen Mittel, also
was der Staat leisten kann, sind
erschopft.“ Ein zweiter Lockdown
in dhnlichem Umfang wére wirt-
schaftlich kaum zu bewiltigen,
auch weil der Staat sein Pulver

,In vielen Bereichen ist Deutsch-
land ein sehr innovatives Land.
Das gilt besonders fiir klassische
Bereiche, wie den Maschinenbau.

Professor fiir Betriebswirtschaftslehre an
der Universitat Erlangen-Niirnberg

(

Bild: rmwerbefotografie

schon verschossen habe. Das sei
ein Fehler gewesen.

Gibt es keine oder nur eine klei-
ne zweite Welle, wird es eine gute
wirtschaftliche Erholung im
Herbst geben, erklart Fifka weiter.
Allerdings werde es auch vermehr-
te Insolvenzen geben. ,Im Mo-
ment konnen einige Unternehmen
aufgrund der staatlichen Hilfs-
mafdnahmen noch tiberleben, aber
das sind eben nur lebensverlan-
gernde Maf3inahmen. Laufen die-
se aus, kommt es zum Exitus®, ist
er sich sicher.
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LAls Sonder-
maschinenbau-
er haben wir
trotz Corona
eine ganze
Reihe von
Anfragen be-
kommen, die
fur uns echte
Innovationen
bedeuten.”

Gerry Knoch,
Mitbegriinder des
Start-ups Exateq

Gesamtwirtschaftlich wird das
Bruttoinlandsprodukt laut Mat-
thias Fifka wohl zwischen finf
und sieben Prozent zuriickgehen.
,Das ist schon gravierend, erklart
er. Aber: Im Vergleich zu anderen
Landern wie Spanien, Italien oder
auch Frankreich werde es Deutsch-
land bessergehen, weil der Staat
leistungsfahiger sei und auch weil
viele Unternehmen solider seien.

Unter den Leidtragenden werde
Deutschland also ein Land sein,
das vergleichsweise mit am we-
nigsten leiden werde.

i
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Automatisiertes Lichtbogenschweifen:
Trumpf mischt Markt auf

Trumpf steigt ins automatisierte Lichtbogenschweif3en ein. Warum nun der Lichtbogen statt des Lasers? Was sagen
Cloos und Lorch dazu? PRODUKTION hat nachgehakt.

JULIA DUSOLD
PRODUKTION NR. 10, 2020

LANDSBERG (SM). Wer bei dem
Wort Schweif3en gleich an Laser
denkt, der hat es entweder mit
sehr komplexen Schweif3verfahren
zu tun oder arbeitet bei einem
Lasertechnik-Hersteller. Denn
bisher viel gelaufiger sind klassi-
sche Fiigeverfahren. Eines davon:
das Lichtbogenschweif}en. Das
Schweif3en mit dem Lichtbogen
ist weit verbreitet und sehr viel-
seitig einsetzbar - auch aufgrund
des Variantenreichtums, gehoren
doch viele der haufigsten Schweif3-
verfahren in diese Gruppe. Bei-
spiele dafiir sind das MIG-/MAG-
Schweifden, das E-Hand-Schwei-
3en, das WIG-Schweif3en und das
Plasmaschweif3en.
Automatisierte Schweifdverfah-
ren bieten im Vergleich zum han-
dischen Schweif3en einige Vortei-
le. Dazu gehoren unter anderem

eine konstant hohe Qualitit oder
eine schnellere Ausfithrung. Au-
3erdem konnen automatisierte
Schweifdverfahren die Wettbe-
werbsfahigkeit steigern und Fach-
kraftemangel ausgleichen.

Die Vorteile sorgen dafiir, dass
sich der Markt fiir das automati-
sierte Lichtbogenschweif3en po-
sitiv entwickelt: ,Die Nachfrage
nach automatisierten Schweif3an-
lagen steigt weltweit jahrlich®
berichtet Christian Landau, Leiter
Vertrieb & Marketing bei der Carl
Cloos Schweif3technik GmbH. ,Da-
bei geht der Trend hin zu komple-
xen, voll verketteten Hightech-
Fertigungslinien mit vor- und
nachgelagerten Produktionspro-
zessen. Insbesondere die Entwick-
lungen rund um das Thema In-
dustrie 4.0 ermdoglichen einen
deutlich héheren Automatisie-
rungsgrad in der Fertigung selbst
und in der gesamten Wertschop-
fungskette.

Aber auch einfachere Losungen
sind gefragt: ,Firmen suchen mehr
und mehr nach Lésungen, um ih-
re Produktion effizienter zu ge-
stalten, so Paul Spronken, Leitung
Lorch Automation Solutions
(LAS) bei der Lorch Schweif3tech-
nik GmbH. ,Zudem wird das The-
ma Fachkraftemangel immer pro-
blematischer fiir unsere Kunden.
Cobot-Schweifden ist der perfekte
Einstieg ins automatisierte
Schweif3en, weil die vorhandenen
Schweif3er problemlos fiir die Pro-
grammierung des Systems ge-
schult werden konnen.“

Viele Anbieter bieten also be-
reits automatisierte Schweif3ver-
fahren mit Lichtbogen an: Cloos
und Lorch, oder auch EWM und
Keyence sind nur einige Beispiele.
Nun kommt ein weiterer Player
dazu: Trumpf.

Bisher ist das Unternehmen
beim Fiigen eher bekannt fiir sei-
ne Laserschweif3anlagen. Mit dem

neuen System zum automatisier-
ten Lichtbogenschweif3en reagiert
Trumpf auf den zunehmenden
Mangel an Fachkrdften und er-
leichtert Betrieben den Einstieg
ins automatisierte Schweif3en.

Auf die Frage, warum Trumpf
beim Fiigen nun nicht mehr aus-
schlief3lich auf den Laser setzt,
gibt Maximilian Merk, Leiter des
Bereichs ,Laserschweif3en in der
Blechfertigung, die folgende Ant-
wort: ,Wir stehen weiterhin voll
und ganz hinter dem Laserschwei-
3en. Es gibt Bauteile, bei denen
der Laser enorme Kostenvorteile
bringt, da kann keine Lichtbogen-
Anlage mithalten. Wir wissen aber
auch, dass viele Betriebe Teile
heute noch per Hand mit dem
Lichtbogen schweif3en lassen. Und
zwar von Fachkriften mit einem
tiefen Prozessverstandnis.”

Da diese vor allem in den hoch-
industrialisierten Landern immer
schwerer zu finden sind, setze das

Unternehmen mit der TruArc
Weld 1000 genau an dieser Stelle
an. ,Sie erleichtert es unseren
Kunden, ins automatisierte
Schweif3en einzusteigen®, erklart
Merk. ,Die Inbetriebnahme kann
der Kunde mithilfe von Video-
Tutorials selbst erledigen. Um den
Roboter zu programmieren, ist
keine Schulung notig. Ist das Pro-
gramm einmal erstellt, kann jeder
Bediener mit der Anlage arbeiten,
auch ohne Vorkenntnisse beim
Schweifden.“

Mit der TruArc Weld 1000 bie-
tet Trumpf erstmals ein automa-
tisiertes System fiir das Lichtbo-
genschweifien an. Das System ist
mit einem kollaborativen Roboter
(Cobot) ausgestattet, der - nach-
dem der Bediener ihn per Hand
iber ein Werkstiick gefiihrt hat
- die Schweifinaht automatisch
ausfiihrt.

Programmieren und Schweif3en
konnen Anwender mit der TruArc




Bild: Cloos

Bild: Lorch
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In welchen Bereichen eignet sich das automatisierte Lichtbogenschweif}en?

Generell werden verschiedenste SchweiBverfahren tiberall dort
angewendet, wo Bleche oder metallische Werkstiicke verbun-
den werden sollen. Gerade das Lichtbogenschweif3en in allen
Variationen wird bisher haufig noch manuell ausgefiihrt, stets
von hochqualifiziertem Fachpersonal. Der Einsatz einer automa-
tisierten Version des LichtbogenschweiBens ergibt dort Sinn,
wo das notwendige gut ausgebildete Fachpersonal nur schwer

Lebensmittelindustrie.

oder teuer zu bekommen ist. Auch hohe Qualitatsanspriiche
und Anspriiche an die Wiederholbarkeit des Prozesses sind
Griinde fir eine Automatisierung. Die Automation von
Schweil3prozessen kann die Wettbewerbsfahigkeit starken, vor
allem in Branchen wie dem Maschinenbau, der Ol- und Gasin-
dustrie, dem Flug- und Fahrzeugbau, dem Schiffsbau oder der

»Die Nachfrage
nach automati-
sierten
SchweifBanlagen
steigt weltweit
jahrlich.«
Christian Landau,
Leiter Vertrieb & Mar-

keting bei Carl Cloos
SchweiBtechnik.

»TruArc Weld
1000 ist im Ver-
gleich mit dem
Lorch Cobot
Welding Packa-
ge komplexer.«

Paul Spronken,
Leitung Lorch Auto-
mation Solutions bei
Lorch SchweiBtechnik.

1 Beim automatisier-
ten Lichtbogen-
schweiBen mit dem
Cobot - wie es nun
auch Trumpf anbietet
- wird der Roboter
zum Programmieren
einfach manuell von
Wegpunkt zu Weg-
punkt bewegt. Uber
die Tasten einer Be-
dieneinheit am
SchweiB3brenner ge-
ben Anwender An-
fangs- und Endpunkte
der Schwei3naht ein.

2 Die TruArc Weld
1000 ist ein automati-
siertes System fiir
das Lichtbogen-
schweif3en. Den
SchweiBprozess
ibernimmt ein kolla-
borativer Roboter, ein
sogenannter Cobot.
Die Maschine ist mit
zwei Stationen ausge-
stattet. Die Trenn-
wand lasst sich her-
unterfahren, sodass
die TruArc Weld ent-
weder ein grof3es
oder mehrere kleine
Teile bearbeiten kann.

3 Bei dieser Konsole
aus Baustahl
schweif3t der Cobot
der TruArc Weld 1000
eine 25 Millimeter di-
cke Platte auf ein
acht Millimeter di-
ckes, gebogenes
Blech mit insgesamt
fiinf Schwei3ndhten.
Die Programmierung
erfolgt mit der TruArc
Weld 1000 so schnell,
dass sich die Bearbei-
tung bereits ab
Stiickzahl 1 automati-
siert lohnt. Bilder: Trumpf

Weld 1000 laut des Herstellers
innerhalb weniger Minuten, denn
fir die Bedienung seien kaum
Vorkenntnisse notig. Im Gegen-
satz zu herkémmlichen Industrie-
robotern kann der Bediener den
Cobot namlich per Hand iiber das
Werkstiick bewegen. Fine integ-
rierte Sensorik sorgt dafiir, dass
er sich leicht fithren l4sst.

Der Roboter ist mit einer Be-
dieneinheit ausgestattet, iiber die
der Anwender Wegpunkte sowie
Anfangs- und Endpunkte der
Schweif3naht speichern und so das
Programm erstellen kann. Die
Steuerung des Cobots enthalt da-
riiber hinaus Vorlagen fur
Schweif3programme und Schweif3-
parameter, zum Beispiel fiir un-
terschiedliche Blechdicken.

Gemeinsam mit der Bedienein-
heit am Schweifibrenner verein-
facht das die Roboterprogrammie-
rung, so Trumpf. Das ermdgliche
es, viele Werkstiicke, die bisher
noch von Hand geschweif3t wer-
den, nun automatisiert zu bear-
beiten.

Dabei sei der Cobot deutlich
effizienter, als es manuell moglich
ware. Die TruArc Weld 1000 er-
zeugt nach Angaben von Trumpf
reproduzierbar gerade und gleich-

Mit der TruArc Weld steigt

Trumpf in einen Markt ein, in dem £
sich andere schon langer tummeln. ;

PRODUKTION hat bei Cloos und
Lorch nachgefragt, was ihre eta-
blierten Losungen von der neuen
von Trumpf unterscheidet:

,TruArc Weld 1000 ist im Ver-
gleich mit dem Lorch Cobot Wel-
ding Package eine komplexere
Produktionslosung®, so Spronken
von Lorch. ,Der einfache und
schlanke Aufbau des Cobot Wel-
ding Packages ermdglicht eine bes-
sere Erreichbarkeit der Bauteile
wahrend der Programmierung, und
beansprucht dabei weniger Produk-
tionsflache. Der Anschaffungspreis
der Lorch-Losung ist dementspre-
chend wesentlich geringer. Da-
durch sei laut Lorch eine schnelle-
re Amortisation fir kleine bis
mittelgrofie Serien moglich.

Wo Trumpf in die Welt des MIG-/
MAG-Schweif3ens neu einsteigt,
konnen sowohl Lorch als auch des-
sen Cobot-Partner bereits auf viele
Jahre Erfahrung zuriickgreifen. ,Der
Kunde profitiert von praxisnahen,
qualitativ hochwertigen Beratungen
sowie Schulungen und erhalt zudem
Produktionsunterstiitzung® erlau-
tert Spronken. ,Diese Unterstiit-
zung und den Erfahrungsaustausch

Die TruArc Weld 1000 erzeugt reproduzierbar gerade
und gleichmaBigere Nahte und vermeidet Spritzer

mafdige Nahte, vermeidet Spritzer
und sorgt so fiir eine hohe Bear-
beitungsqualitat. Einen weiteren
Vorteil sieht das Unternehmen
darin, dass sich das Verfahren
schon bei kleinen Losgréfien und
Einzelstiicken lohne, vor allem
dank der zeitsparenden Program-
mierung.

Fin weiterer Clou: das System
kann schweif3en, wahrend der Be-
diener das nachste Werkstiick
riistet. Im Inneren der TruArc
Weld 1000 gibt es eine Trennwand,
die sich hoch- und herunterfahren
lasst. Auf diese Weise konnen An-
wender den Arbeitsbereich teilen
und entweder ein grof3es (Ein-
Stationen-Betrieb) oder mehrere
kleinere Teile schweif3en (Zwei-
Stationen-Betrieb).

Im Ein-Stationen-Betrieb
schweifdt der Roboter Werkstiicke
mit einer Gréf3e von bis zu 2000
x600x600 Millimetern. Je nach
Abmessung sind weitere Breiten-
und Langenverhaltnisse moglich.
Im Zwei-Stationen-Betrieb bear-
beitet die TruArc Weld 1000 klei-
nere Werkstiicke mit einer Grof3e
von bis zu 600x600x600 Milli-
metern.

Um beide Stationen gut zu er-
reichen, pendelt der Roboter ent-
lang einer Linearachse zwischen
zwei Positionen. Wahrend er auf
einer Seite schweif3t, kann der
Bediener auf der anderen Seite
ein Werkstiick riisten. Daftir ldsst
sich das Roboterprogramm auto-
matisch von der einen auf die
andere Station iibertragen.

mit unseren Cobot-Partnern halte
ich fiir auflerst wichtig, um den
Kunden optimal wihrend seines
Einstiegs ins automatisierte Schwei-
3en zu betreuen.”

Wihrend Lorch also eine weni-
ger komplexe Losung als Trumpf
zum Einstieg in das automatisier-
te Lichtbogen-Schweif3verfahren
bietet, steht Cloos auf der anderen
Seite der Komplexitatsskala und
bietet den Anwendern ein umfas-
sendes Produktportfolio - von der
einfachen Schweif3zelle hin zur
komplexen Produktionslinie.

,Cloos ist seit mehr als 100 Jahren
mit viel Pioniergeist in der Schweif3-
und Robotertechnik unterwegs,
erzahlt Vertriebsleiter Landau.
,Dabei schitzen unsere Kunden
besonders unsere breit angelegte
Kompetenz. Egal ob standardisier-
te Schweifdzelle oder hochkomple-
xe Fertigungslinie, wir bieten indi-
viduelle Losungen, die optimal auf
die Anforderungen unserer Kunden
abgestimmt sind. Angefangen von
der Schweif3technik iiber die Ro-
botermechanik und -steuerung bis
hin zu Positionierern, Software und
Sensorik - bei uns kommt alles aus
einer Hand.“

Julia Dusold

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

3t

julia.dusold@mi-connect.de

»Die Inbetrieb-
nahme konnen
unsere Kunden
mithilfe von Vi-
deo-Tutorials
einfach und be-
quem selbst er-
ledigen.«
Maximilian Merk,
Leiter des Bereichs
LaserschweifBen in

der Blechfertigung
bei Trumpf.
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Digitaler Zwilling schiitzt
Mitarbeiter vor

Eine App schiitzt Mitarbeiter in Produktions- und Logistikhallen vor dem Corona-

DIETMAR POLL
PRODUKTION NR. 10, 2020

LANDSBERG (SM). Wer hitte das
gedacht? Digitalisierung, Indust-
rie4.0, Digital Twin, Smart Factory,
Digitale Fabrik, Simulationen und
Lokalisierung sollen eigentlich die
Wertschopfung in der Industrie
erhohen. Und nun? Ebnen diese
Tools der Industrie, ihre Produk-
tion trotz Coronavirus iiberhaupt
wieder hochfahren zu kénnen.
Denn ein Real-Time-Location-
System-Plattform-Anbieter fiir
zentimetergenaue Echtzeit-Loka-
lisierung nutzt den digitalen Zwil-
ling und stellt eine Social Distance
Management Software App (SDM)
zur Verfiigung. Fin weiteres Unter-
nehmen bringt einen Corona Tra-
cer auf den deutschen Markt.
Mittels SDM koénnen Mitarbeiter
in Produktions- und Logistikhallen
aktiv den Mindestsicherheitsab-
stand einhalten und somit vor
neuen potenziellen Infektionen
geschiitzt werden. In Worst-Case-
Szenarien lassen sich sogar Direkt-
kontakte nachvollziehen, um so-
fortige Notfall-Maf3nahmen einzu-
leiten. ,Damit ist Betrieben eine
sofortige und sichere Arbeitswie-
deraufnahme unter den gesetzlich
vorgeschriebenen Mafinahmen
moglich®, sagt Ersan Giines, Mana-
ging Director der IntraNav GmbH.

ten UWB-Tags erzeugt. UWB steht
fiir Ultra-Wideband und ist eine
Funktechnologie, die bereits im
neuesten iPhone sowie in moder-
nen Autoschliisseln ihren Einsatz
findet. Intelligente Algorithmen
erzeugen aus diesen simplen Funk-
signalen sehr prazise Ortungsdaten,
mit denen eine Distanzinformation
fiir den Sicherheitsabstand in Form
einer virtuellen Schutzzone - auch
Geofence genannt - erzeugt wer-
den kann, um Risiken der Infekti-
onsiibertragung zu minimieren -
ganz im Sinne des Robert Koch-
Instituts (RKI). ,Einige Kunden
profitieren bereits von der kosten-
freien Bereitstellung der Social-
Distance-Management-App, wie
beispiesweise aus Agrar-, Maschi-
nenbau- und Automobilindustrie,
erlautert Managing Director Gonza-
lo Ibarra. ,Durch die schnelle und
flexible Skalierbarkeit bieten wir
Unternehmen eine Implementati-
on fiir bis zu 400000 Mitarbei-
ter pro Standort. Die auf Ul-
tra-Wideband basierende
IntraNav-RTLS-Technologie
hat heute bereits einen deut-
lichen Vorsprung gegen-
iiber anderen Or-
tungstechnologien

wie WLAN oder
Bluetooth. Denn das

Signal birgt keine
Gesundheitsrisiken,

Mittels SDM konnen Mitarbeiter in den Hallen

aktiv den Mindestsicherheitssabstand einhalten

Basis ist eine digitale IoT-Platt-
form fiir die Smart Factory, spezi-
alisiert fiir Anwendungen, die eine
prazise Echtzeit-Indoor- und Out-
door-Lokalisierung benotigen. Dies
ist zum Beispiel bei der Optimie-
rung von Produktions- und Logis-
tikprozessen der Fall. Die unter
RTLS (Real-Time Locating System)
bekannte Systematik wird tiber-
wiegend zur automatischen Iden-
tifizierung von Produktionsgiitern,
Halbzeugen und Transporten in-
nerhalb von Lieferketten genutzt.

Das RTLS ist eines der wichtigs-
ten Bestandteile des digitalen Zwil-
lings auf dem Weg zur autonomen
Fabrik. Immer mehr Unternehmen
implementieren RTLS-IoT-Platt-
formen in ihre Lager und Produk-
tionen. Unter dem Schlagwort
,Digital Supply Chain‘ gibt es zahl-
reiche Anwendungen zur Optimie-
rung von Transportauftrigen, Re-
duktion von Fehlern und Steigerung
der Prozess-Flexibilitat. Die Echt-
zeit-Positionsdaten werden hierbei
mit eigens entwickelten winzigen
Tracking-Sensoren - den sogenann-

interferiert nicht mit anderen Tech-
nologien und liefert bis zu + zehn
Zehntimeter genaue Positionsda-
ten, was fir die aktuellen Sicher-
heitsvorkehrungen von grofiter
Bedeutung ist*, sagt Ibarra.

SDM kann innerhalb weniger
Tage zum Einsatz kommen. Vor-
aussetzung ist die Installation von
RTLS Accesspoints in den zu tiber-
wachenden Bereichen sowie die
Ausstattung der Mitarbeiter mit
UWB-basierten TAGs. Das sind
ultraleichte Wearables, tragbar als
Armband oder Lanyard. Zudem
muss noch die IntraNav.IO Platt-
form installiert werden. ,IntraNav
will Mitarbeiter schiitzen und stellt
aus diesem Grund die Social Dis-
tance Management App fiir alle
Neu- und Bestandskunden kosten-
frei zur Verfigung. Benotigt wird
hierzu die IntraNav.IO-Plattform
Suite mit jeweils einem UWB Tag-
Sensor pro Person®, sagt Glines und
erganzt: ,Um den aktuellen Kos-
tenapparat der Unternehmen so
gering wie moglich zu halten, lohnt
sich eine individuelle Kostenge-

genrechnung von analogen Pra-
ventionsmafinahmen wie Mund-
Nasen-Bedeckung oder Handschu-
hen zu digitalen Praventionsmaf3-
nahmen. Wichtig ist uns daher,
dass wir jedes Unternehmen mit
unserer kostenfreien SDM-Losung
mit héchst zuverldssiger Datensi-
cherheit unterstiitzen.“ Die Or-
tungsdaten werden anonymisiert
erzeugt und haben keinen Bezug
auf Personen oder personliche

virus anhand eines digital einstellbaren Schutzbereichs von 1,5 bis 2 Metern

Daten. Die Software verhdlt sich
wie ein gekapseltes System und
gibt nur im Gefahrenfall eine War-
nung heraus. Dritte haben keinen
Zugriff. Nur die Nutzer entschei-
den, wie und wofiir ihre Daten
weiterverwendet werden konnen.

Einen dhnlichen Weg geht der
Optimierungsspezialist Inform mit
seinem Corona Tracer. Die kleinen
Gerdte stellen die Alternative in
Sachen Infektionsschutz zu Tra-

cking-Apps auf Smartphones dar.
Indem sie Kontakte zwischen Mit-
arbeitern erfassen, konnen Unter-
nehmen gezielt dem Coronavirus
SARS-CoV-2-Arbeitsschutzstan-
dard nachkommen und Infektions-
schutz gewahrleisten, ohne pau-
schale Beschaftigungsverbote und
Betriebsschliefiungen zu riskieren.
Corona Tracer sind kleine, war-
tungsfreie Gerate etwa in der Gro-
3e einer Streichholzschachtel, die
Mitarbeiter wie ihren Mitarbeiter-
ausweis am Korper tragen. Sie
zeichnen Anndherungen auf weni-
ger als zwei Meter zwischen Mit-
arbeitern anonym und ohne GPS
auf. Dabei wird die Zuordnung jedes
Gerdts zu dem jeweiligen Mitarbei-
ter nur an einer vertrauenswirdi-
gen Stelle im Unternehmen hinter-
legt. Mithilfe der Gerate lassen sich
bei Infektionsfillen die Kontakt-
personen der letzten zwei Wochen
nachvollziehen und somit Gefahr-
dungslagen beurteilen.

,Covid-19 kam tiberraschend,
doch Unternehmen sind dem Virus
nicht hilflos ausgesetzt,“ sagt Dr.
Jorg Herbers, Mitglied der Ge-
schiftsleitung beim Softwareher-

steller Inform. ,Wir wollen Or-
ganisationen helfen, die aktu-
elle Krise zu meistern. Darum
haben wir Losungen entwi-
ckelt, die wir in diesen be-
sonderen Zeiten schnell
und unbirokratisch
zur Verfligung stel-
len kénnen.“ Die
aufgezeichne-
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Alarmstufe Rot: Zwei Mitarbeiter unterschreiten den zuldssigen Sicherheitsabstand. In diesem
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Fall werden sie akustisch und optisch gewarnt.

ten Daten werden nach Gerdtecode
gespeichert und nur im Falle einer
Infektion von der zustandigen Per-
sonalabteilung ausgelesen, um
eine mogliche innerbetriebliche
Infektionskette nachverfolgen und
die Ausbreitung des Virus stoppen
zu konnen. So kénnen Betriebe
ihren Verpflichtungen in Bezug auf
Arbeits- und Infektionsschutz
nachkommen. Dabei miissen sie
weder mobile Applikationen auf
den privaten Smartphones der
Belegschaft installieren noch wer-
den Daten auf3erhalb der Arbeits-

zeit aufgezeichnet. Corona Tracer
konnen stand-alone oder integriert
mit Inform-Systemen fir eine in-
telligente Personaleinsatz- und
Schichtplanung betrieben werden.

Corona Tracer sind sofort ein-
satzbereit, miissen nicht gewartet
oder aufgeladen werden und haben
eine Laufzeit von sechs bis zwolf
Monaten bei typischen Arbeitszei-
ten. Deshalb werden im Betrieb
keine Ladestationen fiir die Gerate
benotigt. Falls der Infektionsschutz
langer erforderlich ist, konnen neue
Corona Tracer eingesetzt werden.

Bild: Intranav

Die alten Gerate werden zuriickge-
nommen und recycelt. ,Wahrend
eine Losung per App eine Installa-
tion auf privaten Smartphones oder
die Anschaffung von teuren Fir-
menhandys bedeuten wiirde, schiit-
zen Corona Tracer die Privatspha-
re der Mitarbeiter, da sie speziell
fiir das Arbeitsumfeld kreiert sind
und nur dort zum Einsatz kommen
sollen. Die Losung wird héchsten
Anforderungen an Datenschutz
und Diskretion gerecht®, erlautert
Herbers. Mithilfe des Infektions-
schutzpaketes in Workforce Plus
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lassen sich zudem Quarantanemaf3-
nahmen in der Personaleinsatzpla-
nung hinterlegen. Workforce Plus
beschleunigt eventuell erforderli-
che Umplanungen durch Planung-
sassistenten und intelligente Algo-
rithmen. Es ermoglicht die Hinter-
legung weiterer Infektionsschutz-
mafinahmen, beispielsweise Maxi-
malbesetzungen pro Betriebsbe-
reich zur Einhaltung von Sicher-
heitsabstinden und mobile Zeiter-
fassung zur Vermeidung von
Menschenansammlungen vor
Zeiterfassungsgeraten.

Unternehmen kdnnen mittels App-Lokalisierung aktiv etwas zum Schutz ihrer Mitarbeiter durch
Einflihrung einer Social-Distance-Management-Losung beitragen.

Bild: Intranav

Echtzeit-Ortungsdaten zum Ein-
satz von Mitarbeiter-Infektions-
schutz sind der Schliissel zur CO-
VID-19-Pravention. Professionelle,
zuverldssige und datenschutzkon-
forme Abstandskontrolle durch ein
integriertes Warnsystem ermog-
licht effizientes COVID-19-Manage-
ment.

Somit ist ein schneller Wieder-
einstieg und die Aufnahme von
Logistik-, Produktions- sowie wei-
teren Unternehmensablaufen unter
Finhaltung der vorgeschriebenen
Hygiene-Mafinahmen mdglich.

o Kontakt-Reduktion: Vermei-
dung von Personenansamm-
lungen und Vorgabe/Vorschlag
individueller Laufwege

® Personliche Abstands-Schutz-
zone: Optische und akusti-
sche Warnung bei Unter-
schreiten des Sicherheitsab-
standes

o Antizyklischer Personenver-
kehr: Vermeidung von durch
Stofdzeiten ausgelosten Men-
schenansammlungen, SDM
kann Personenbewegungen
antizyklisch steuern. Warn-
bereichs-Ampeln kénnen
zusatzlich helfen, um die Ge-
fahrenstufe des jeweiligen
Bereichs zu visualisieren

e Risikogruppen meiden und
gleichzeitig schiitzen: Mitar-
beiter, die zu einer Risiko-
gruppe gehoren, kénnen ak-
tiv umlaufen werden und
unndtiger Kontakt vermieden
werden. Ebenfalls kann eine
sofortige Quarantanezone
erzeugt werden, um erkrank-
te Personen zu isolieren und
gesunde Personen von ihnen
fernzuhalten

o Infektionsketten zuriickver-
folgen: Aufenthaltsbereiche
und Kontaktzonen von CO-
VID-19-erkrankten Personen
konnen zuriickverfolgt, er-
mittelt und gesperrt werden.

Welche COVID-19-Sicherheitsmafinahmen
mithilfe von SDM befolgt werden kénnen

Diese konnen anschlief3end
fur alle anderen Mitarbeiter
gesperrt werden. Personen,
die Kontakt mit den Aufent-
haltsbereichen der erkrank-
ten Person hatten, konnen
benachrichtigt werden, um
zusatzliche Schutzmafdnah-
men zu treffen

o Detektion kontaminierter
Werkzeuge/Materialien: Ar-
beitsmaterialien infizierter
Personen konnen detektiert
und durch einen Schutzradi-
us gesperrt werden

o Keyless Entry: RTLS IoT
Plattform kann an Offnungs-
systeme angekoppelt werden,
um Tiren, Tore und Arbeits-
platz-Vorrichtungen automa-
tisch und beriihrungsfrei zu
offnen, einzustellen oder
umzuriisten

e Mit Abstand an die frische
Luft: Ahnlich wie eine Smart-
watch kann SDM Mitarbei-
tern eine Empfehlung geben,
sich an die frische Luft zu
begeben und sich fir einige
Zeit dort aufzuhalten. Dies
geschieht antizyklisch, um
keine Menschenansammlun-
gen zu erzeugen

® Hygiene-Vorschriften einhal-
ten: Die App gibt Hinweise
zur Einhaltung der Hygiene-
richtlinien

Corona Tracet...

... sind kleine, wartungsfreie Ge-
rate etwa in der GroBe einer
Streichholzschachtel, die Mitar-
beiter wie ihren Mitarbeiteraus-
weis am Korper tragen. Sie
zeichnen Anndherungen auf.

Dietmar Poll

betreut die Ressorts
Logistik, Antriebstech-
nik, Bildverarbeitung &
J = Sensorik sowie Cloud
=% Computing & Security.
dietmar.poll@mi-connect.de

~ Einstieg in die Highend-Messtechnik:
Prazise, schnell, robust

Basic-Serie ELM3x0x
24 Bit

50 kSps pro Kanal
simultan

25 bzw. 100 ppm @ 23 °C

Economy-Serie ELM3x4x

24 Bit

1 kSps pro Kanal
multiplexed
100 ppm @ 0...50 °C

www.beckhoff.de/messtechnik

Mit den EtherCAT-Messtechnik-Modulen der ELM-Basis- und Economy-Serie erweitert Beckhoff das
Spektrum der systemintegrierten und hochskalierbaren Highend-Messtechnik. Die Economy-Serie
ELM314x erganzt dabei die Basisserie um die Sampleklasse 1 kSps bei niedrigen Kanalkosten.

Basic-Serie

|
|

m Eingangsbeschaltungen: Spannung 20 mV ... 60V, Strom 20 mA, IEPE, DMS, RTD/TC

Economy-Serie

m Eingangsbeschaltungen: Spannung 1,25 ... 10V, Strom 20 mA

Alle verfiigen Uber:

= umfangreiche variable Filterfunktionen
= TrueRMS Berechnung und Differentiator/Integrator
= Standard EtherCAT Interface zum Betrieb an jedem EtherCAT Master

BECKHOFF
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ERP-Komplettsystem garantiert stabile Prozesse

Ergo-Fit profitiert von Proalpha

PRODUKTION NR. 10, 2020

PIRMASENS (SM). Made in Ger-
many ist ein Giitesiegel, das welt-
weit fiir Prazision und beste Qua-
litat steht - insbesondere bei
technischen Geraten. Allerdings
gibt es immer weniger Hersteller,
die ihre Produkte noch zu 100
Prozent in Deutschland fertigen.
Die Ergo-Fit GmbH & Co. KG in
Pirmasens gehort dazu. Nicht zu-
letzt deshalb zahlt das 1947 als
Schuhmaschinenfabrik gegriinde-
te Familienunternehmen heute zu
den fithrenden europaischen Her-
stellern von Trainingsgeraten fir
den physiotherapeutischen und
medizinischen Einsatz. Zu den
Kunden gehoren in erster Linie
Praxen fiir Physiotherapie und
Krankengymnastik sowie Kran-
kenhduser und Rehabilitations-
zentren.

Seine starke Wettbewerbsposi-
tion behauptet Ergo-Fit trotz ste-
tig steigenden Kostendrucks und
immer hoherer Produktionsan-
forderungen mit einem seit Jahren
stabilen Team von rund 100 Mit-
arbeitern. Maoglich ist dies nur,
weil die Prozesse im Unternehmen
immer effizienter und durchgan-
giger geworden sind. Maf3gebli-
chen Anteil an diesem Fortschritt
hat Proalpha ERP. Ergo-Fit setzt
bereits seit 2001 auf die ERP-
Losung, managt damit seine Kern-
prozesse in der Entwicklung und
Fertigung von zertifizierten Me-
dizintechnik-Produkten und ge-
hort seit August 2019 zu den ers-
ten Anwendern von Proalpha ERP
in der Version 7.1.

Ob Frasen, Bohren, Schweif3en,
Elektronikeinbau, Montage oder
Pulverbeschichtung: Bei Ergo-Fit
entstehen jahrlich rund 4500 Pro-
dukte fast vollstandig in Eigenre-
gie. Das Fertigungsspektrum
reicht von speziellen Ergometern
tiber Laufbander bis hin zu ergo-
nomischen Krafttrainingsgeraten.
In Summe sind es aktuell rund 50
verschiedene Geratetypen, die am
Unternehmensstandort in Pirma-
sens gebaut werden. Die hohe
Fertigungstiefe ist der Garant fiir
verlassliche Qualitat. ,Dadurch®,
so Michael Wadle, Leiter Produk-
tionsplanung, ,haben wir stets die
volle Kontrolle und erfiillen die
strengen Anforderungen an Pro-
dukte aus dem Medizintechnik-
Umfeld.“

Ergo-Fit arbeitet schon seit
2001 mit dem ERP-System
von Proalpha

Damit ein Unternehmen diesen
Aufwand in einem Hochlohnland
wie Deutschland betreiben und
dabei international wettbewerbs-
fahig bleiben kann, sind effiziente
Prozesse ein Muss. Bei Ergo-Fit hat
man das frithzeitig erkannt. Die
Firma arbeitet schon seit 2001 mit
dem ERP-System von Proalpha.
LSWir wickeln unser komplettes
Geschift dartiber ab - vom Mate-
rialeinkauf tiber Produktion und
Vertrieb bis hin zum Rechnungs-
management -,“ so Wadle, ,und
wir werden mit jedem Software-
Release besser und effizienter.”

Ein ERP-Komplettsystem von Proalpha garantiert stabile Prozesse und zertifizierte Medizinprodukte bei Ergo-Fit. 8ild: Ergo-Fit

Die Entscheidung fiir Proalpha
fiel im Jahr 2000. Michael Wadle
war schon damals dabei und er-
innert sich: ,ERP- Anbieter gab es
auch vor 19 Jahren schon einige.
Fiir Proalpha sprach aus unserer
Sicht vor allem die rdumliche N&-
he. Wir wollten einen Partner, der
greifbar ist. Dieser Ansatz zahlt
sich fiir uns bis heute aus: Wir
arbeiten sehr eng mit den Exper-
ten von Proalpha zusammen und
haben bisher alle Herausforderun-
gen und jedes Update reibungslos
gemeistert.” Gestartet ist Ergo-Fit
mit der Proalpha Version 4.1 - es
folgten die Versionen 5.1., 5.2 und
erst kiirzlich der direkte Sprung
zur aktuellen Version 7.1.

,Dabei hat mir der standige Aus-
tausch mit Proalpha das Leben
als Projektleiter sehr leicht ge-
macht®, sagt Wadle. ,Gemeinsam
ist es uns gelungen, die Software
innerhalb einer relativ kurzen Zeit
ohne grofiere Anpassungen auf
unsere Anforderungen abzustim-
men.“ Die ersten Gesprache tiber
ein ERP-Update auf die neueste
Version gab es im Sommer 2018.

Im Herbst wurden die Vertrage
unterzeichnet, im Januar 2019
starteten die Programmierarbei-
ten. Der Echtstart folgte am 1.
August 2019. ,In den ersten Tagen
mussten wir uns zwar an die neue
Bedienoberflache und etliche zu-
satzliche Funktionen gewthnen.
Aber es gab keinen einzigen Ge-
schaftsprozess, in dem es durch
den Release-Wechsel zu echten
Problemen oder gar einem Still-
stand gekommen ware*, sagt Wad-
le und erganzt: ,Das System lauft
vom ersten Tag an stabil. Sollte
ich Proalpha dafiir eine Schulno-
te geben, ware es eine 1.

Die grofiten Veranderungen und
Fortschritte im Hinblick auf die
Prozesseffizienz hat das Update im
Service gebracht. Der Grund dafiir
liegt in der Struktur des Unterneh-
mens. ,Wir treten nach aufen hin
mit drei eigenstindigen Marken
auf: neben Ergo-Fit gehoren dazu
auch cardiowise, unsere Marke fiir
Trainingsgerdte zur kardiologi-
schen Rehabilitation, und ivo Trai-
ner, ein mobiles Zugwiderstands-
system®, erklart Wadle.

Die Produkte werden iiber zwei
Vertriebsgesellschaften vermark-
tet: die Ergo-Fit Systems und den
cardiowise Vertrieb. Diese Gesell-
schaften iibermitteln ihre Bestel-
lungen und Produktionsauftrage
unabhdngig voneinander an die
Zentrale nach Pirmasens. ,Wir
hatten zwar schon in der Vergan-
genheit verschiedene Losungen
entwickelt, um die Daten mog-
lichst effizient zu {bertragen,
einen durchgingigen Informa-
tions- und Belegfluss gab es bisher
jedoch nicht, bestatigt Wadle.

,Mit dem Update auf Version
7.1 haben wir die Integration
Workbench (INWB) installiert und
das Problem nachhaltig gelst®, so
Wadle. ,Denn unsere Vertriebsge-
sellschaften sind jetzt iiber die
INWB an Proalpha angebunden
und vollstandig integriert. Da-
durch haben wir einen durchgan-
gigen, vollautomatischen Beleg-
fluss realisiert, der enorme Zeit-
ersparnisse bringt.“ Fehler durch
manuelle Dateniibertragungen
sind zudem ausgeschlossen. Auch
die Stammdatenverwaltung ist ftir

das Unternehmen mithilfe der
INWB deutlich einfacher gewor-
den. ,Friiher hatten wir fiir unse-
re drei Produkt-Marken auch drei
Stammdatenverwaltungen. Heute
hinterlegen wir alle Informationen
nur noch einmal in Proalpha und
pflegen die Daten an zentraler
Stelle. Das spart jede Menge Zeit,
Arbeit und Geld®, sagt Wadle.

Ahnlich komfort- und effizienz-
steigernd wirkt sich bei Ergo-Fit
auch das integrierte Dokumenten
Management System (DMS) von
Proalpha aus. Um den strengen
ISO- und DIN-Normen fiir Trai-
ningsgerate im medizinischen
Umfeld zu entsprechen, miissen
zahlreiche Anforderungen erfiillt
und dokumentiert werden. ,Wir
haben uns deshalb fiir das DMS-
Modul von Proalpha entschieden
und profitieren davon spiirbar
so Wadle. ,Alle Erstmusterberich-
te, Priifprotokolle und die diversen
Testberichte werden heute auto-
matisch im DMS abgelegt und
systematisch verwaltet. Das ist
eine grof3e Erleichterung.

Es missen zahlreiche
Anforderungen erfiillt und
dokumentiert werden

Weitere leistungsstarke ERP-
Module wie der Analyzer, das
Service-Modul oder die Software
fir chaotische Lagerverwaltung
runden das Proalpha Paket bei
Ergo-Fit ab. Mindestens ebenso
wichtig und niitzlich wie diese
grof3en Losungen, betont Wadle,
seien aber das Zusammenspiel der
verschiedenen Module und die
Praxistauglichkeit der Gesamtlo-
sung. ,Diese zeigt sich fiir mich
an den vielen kleinen Dingen, die
letztlich den Unterschied ausma-
chen. Ein Beispiel von vielen dafiir
ist der Doppelrechtsklick fiir die
Kopierfunktion®, erzahlt Wadle.
~Wenn ich den als Anwender in-
tensiv nutze, spare ich im Ver-
gleich zur klassischen Copy&Paste-
Kombination jede Menge Zeit ein.*

Die Datenmenge sowie die An-
forderungen an Datenqualitat und
-durchlassigkeit sind in der pro-
duzierenden Industrie in den ver-
gangenen Jahren massiv gestie-
gen. ,Dass wir diese Anforderun-
gen heute noch mit der gleichen
Teamstdrke wie vor ein paar Jah-
ren meistern, haben wir auch ei-
nem effizienten ERP-System zu
verdanken®, betont Wadle. Des-
halb wird der Ausbau weitergehen.

yUnsere ERP-Losung hat noch
viel Potenzial. Dafiir steht zum
Beispiel die automatische Call-
Verwaltung im Proalpha Service-
Modul, die wir bisher noch gar
nicht nutzen®, blickt Wadle nach
vorn und sagt: ,Dies werden wir
in Kiirze andern.“ Hinzu kommen
weitere Ausbaupldne. So sollen
innerhalb der kommenden zwei
Jahre auch im Lager ERP-Termi-
nals aufgestellt und Scansysteme
eingefiihrt werden, um Lagerbe-
wegungen in Echtzeit zu erfassen.
Aktuell fiillen die Mitarbeiter noch
Formulare aus, deren Daten der
Lagermeister am Abend ins Sys-
tem einpflegt.
www.proalpha.de



Spezialstahl spart Kosten und Zeit

Geradezugverschluss von Fortner fiir Anschiitz-Waffen
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ROHRDORF (SM). Gold, Silber,
Bronze: Mit gleich drei Medaillen
war der Biathlet Peter Angerer
1984 von den Olympischen Win-
terspielen in Sarajevo nach Hause
gekehrt - beklagte aber die im
internationalen Vergleich veral-
tete Technik der deutschen Ge-
wehre. Um nachzuladen, mussten
die Sportler umstandlich umgrei-
fen, den Verschluss nach oben
klappen, zurtickziehen, nach vorn
schieben und wieder herunter-
klappen - ein zeitintensives und
unruhiges Prozedere im Wett-
kampf, in dem doch gerade Schnel-
ligkeit und eine ruhige Hand zum
Sieg fiihren. Uber einen gemein-
samen Freund lernte der Olympi-
onike den Blichsenmachermeister
Peter Fortner aus dem oberbaye-
rischen Rohrdorf kennen - und
vermittelte ihm den Auftrag des
Deutschen Skiverbands, ein bes-
seres System zu finden.

Fortner entwickelte ein System,
mit dem die Wintersportler be-
quem und schnell repetieren kon-
nen: Nach einem Schuss zieht der
Biathlet den Kammerstangel an
der Gewehrseite mit dem Zeige-
finger zuriick und gibt so die lee-
re Patronenhiilse aus dem Lager
frei. Danach schiebt er den Ver-
schluss mit dem Daumen wieder
nach vorn in die Ausgangspositi-
on. Dabei wird aus dem Magazin
eine neue Patrone ins Lager ge-
fiihrt. Die Waffe ist fiir den nachs-
ten Schuss bereit. Das Gewehr
ruht wiahrenddessen in Schusspo-
sition an der Schulter. Noch 1984
lief Fortner seinen revolutiondren
Geradezugverschluss patentieren
und griindete sein Unternehmen
fiir Jagd- und Sportwaffentechnik.
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1984 entwickelte Peter Fortner den Geradezugverschluss, der das schnelle Nachladen im Biathlon ohne umstandli-

ches Umgreifen erméglicht.

zent der Biathlon-Medaillen an
Athleten mit Gewehren mit Fort-
ner-Verschluss.

Rund 15000 Schuss pro Jahr
feuert ein Biathlet nach Schatzung
von Peter Fortner ab, dazu kom-
men zahlreiche Trockenbewegun-
gen ohne eingelegte Patrone. Die
Sportwaffe ist einer enorm hohen
Beanspruchung ausgesetzt. Im
Winter missen die Oberflachen
zudem sowohl der kalten Witte-
rung als auch Feuchtigkeit und
Handschweif3 trotzen. ,Wer sich

Rund 15000 Schuss pro Jahr feuert ein Biathlet
nach Schadtzung von Peter Fortner ab

Bei Wettkdmpfen im folgenden
Winter kam das System erstmals
zum Einsatz. Damals wie heute
verbaut der renommierte Ulmer
Jagd- und Sportwaffenhersteller
J.G. Anschiitz GmbH & Co. KG den
Fortner-Verschluss in zahlreichen
seiner Modelle - etwa in der unter
Jagern beliebten Anschiitz 1727F
oder im Sportmodell 1927F. Den
Marktanteil des Verschlusssys-
tems bei internationalen Biathlon-
Wettkdampfen beziffert Fortner
auf etwa 95 Prozent und fiigt hin-
zu: ,Bei den Olympischen Winter-
spielen 2017/2018 gingen 100 Pro-

Der Fortner-Geradzugverschluss ist in vielen Modellen des Sport- und Jagdwaffenherstellers ).G. Anschiitz verbaut - zum Beispiel im Matchgewehr-Modell 1927F.

ein Sportgewehr zulegt, will es
gerne mindestens 25 Jahre lang
benutzen“, weif3 Fortner aus Fr-
fahrung. ,Entsprechend langlebig
miissen unsere Verschliisse sein,
deswegen brauchen wir einen wi-
derstandsfahigen und bestandigen
Stahl“ Die dafiir geforderten ho-
hen Festigkeiten lassen sich in der
Regel mit Warmebehandlungen
erreichen. Die wiederum bergen
aber das Risiko von Materialver-
zug - der nicht nur fiir die Ziel-
genauigkeit im Biathlon zu ver-
meiden ist, sondern auch aufwen-
dige Nachbearbeitung mit sich

bringt. Um dieses komplexe Pro-
blem zu umgehen, setzt Fortner
fiir seine Gewehrverschliisse auf
Spezialblankstahl des Blankstahl-
anbieters Steeltec aus dem schwei-
zerischen Emmenbriicke.

Fiir eine rationelle Fertigung
verarbeitet Fortner die hoch- und
hoherfesten Spezialstahle ETG 100
und HSX Z12 sowie den Finsatz-
stahl ESP 65 von Steeltec. Das
Verschlusshinterteil, das den Ver-
schluss verriegelt, fertigt Fortner
aus ETG 100. HSX Z12 und ESP 65
verwendet der Waffenzulieferer
fir den grofieren Teil des Repe-
tiersystems, die Systembhiilse, in
der die ganze Verschlusseinheit
gefiihrt wird. Sie schlief3t die Kam-
mer, in der die eigentliche Explo-
sion beim Schuss stattfindet, nach
hinten ab. Diese Gewehrteile sind
im Biathlon einer immensen Be-
lastung ausgesetzt, insbesondere
wegen der auf3erordentlich hohen
Schusszahlen. Daher muss das
Material, aus dem die Verschluss-
teile gefertigt sind, eine hohe Fes-
tigkeit aufweisen. Aufderdem zahlt
hohe Prazision. Denn jeglicher
Verzug verschlechtert die Leicht-
gangigkeit des ganzen Systems.

Die Stahlsorten von Steeltec
bieten schon im Lieferzustand die
geforderte Zugfestigkeit - bei ETG
100 liegt sie bei 960 bis 1100 Me-

Bild: Fortner

gapascal, bei HSX Z12 zwischen 950
und 1200 Megapascal. Anders, als
wenn konventioneller Vergiitungs-
stahl verwendet wird, miissen die
Bauteile nach der Fertigung nicht
mehr warmebehandelt werden.
Dadurch entfallen auch nachbear-
beitende Schritte wie Nachrichten,
Schleifen und Entgraten. Fiir aus-
reichenden Rostschutz nitriert
Fortner die Verschlussteile - eine
einfache Warmebehandlung ohne
Verzugsrisiko. ,Unsere Spezialstah-
le sind hoch- beziehungsweise
hoherfest, lassen sich aber trotz-
dem gut zerspanen. Weil keine
Warmebehandlung und entspre-
chende Nachbearbeitung nétig
sind, spart Fortner in der Produk-
tion Kosten, Zeit und logistischen
Aufwand®, so fasst Account Mana-
ger Wolfgang Birke von Steeltec
die Vorteile zusammen. Auch den
Finsatzstahl ESP 65 setzt Fortner
fir die Systembhiilsen ein. Eine
Warmebehandlung bleibt bei die-
sem zerspanungsoptimierten Stahl
nach wie vor notig. Dafiir lassen
sich aber sehr hohe Festigkeiten
erreichen. Die Eigenschaftsqualitat
bleibt tiber Chargen hinweg gleich,
der Einsatzstahl garantiert eine
hohe Prozesssicherheit.
Anfangs griff Fortner auf
schlechter zerspanbare Werkstof-
fe wie etwa 1.7131 (16MnCr5) und

Auf einen Blick

Ob fir den norwegischen Re-
kordweltmeister Ole Einar
Bjgrndalen oder die deutsche
Doppel-Olympiasiegerin Laura
Dahlmeier: Im Biathlon zahlt
Schnelligkeit, sowohl auf der
Loipe als auch am SchieB3-
stand. Die Erfolgsgeschichte
der Wintersportart ist eng mit
einer Idee des Biichsenma-
chermeisters Peter Fortner
verkn(ipft: Denn erst der von
ihm erfundene Geradezugver-
schluss ermdglicht das schnel-
le Repetieren des Gewehres.
Bei internationalen Wett-
kampfen setzen fast alle
Sportler auf das Fortner-Sys-
tem, das vor allem in den Mo-
dellen des Sport- und Jagdwaf-
fenherstellers ).G. Anschiitz
verbaut ist. Damit die Ver-
schlussteile der enormen Be-
anspruchung standhalten,
setzt Fortner auf Spezialblank-
stahl von Steeltec, einem Un-
ternehmen der Schmolz + Bi-
ckenbach Gruppe.

die Vergiitungsstahle 1.7225 und
1.7227 (45CrMo4 beziehungsweise
45CrMoS4) zuriick. Auf Steeltec
als Problemloser stief3 der Waf-
fenspezialist vor mehr als 30 Jah-
ren {iber den siiddeutschen Sys-
temdienstleister fiir Stahl, Edel-
stahl und Aluminium Giinther +
Schramm. Der liefert den Spezi-
alblankstahl als Stangenmaterial
mit einem Durchmesser von
32mm an. Fortner trennt die Stan-
gen in 200 mm lange Rohlinge und
dreht und frast sie anschlief3end
in die gewiinschten Formen. An-
dere Stahlsorten kommen nicht
infrage: ,Figenschaftsgleiche Al-
ternativen haben wir einmal ge-
testet und uns sofort dagegen
entschieden. Schon beim Nitrieren
mussten wir einen leichten Verzug
feststellen®, erinnert sich der
Biichsenmachermeister.
Prazision, Zuverlassigkeit und
Schnelligkeit - worauf es Biathle-
ten im Wettkampf ankommt, das
bietet Steeltec auch Fortner fiir
die Produktion seines revolutio-
naren Geradezugverschlusses. Im
internationalen Wettbewerb hat
sich die Zusammenarbeit bewahrt
- und so stehen die hoch- und
hoherfesten Stahle von Steeltec
im Winter regelmaf3ig auf dem
Siegertreppchen.
www.schmolz-bickenbach.com

Bild: Anschiitz
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Vier Jahre, drei Roboter, acht Partner

Hybrid-additive Fertigung von Grof3bauteilen mit Laserauftragschweifden

NIKOLAUS FECHT
PRODUKTION NR. 10, 2020

AACHEN (SM). Es ist immer wieder
erstaunlich, was unterschiedliche
Partner erreichen, wenn alle kon-
sequent auf ein Ziel hinarbeiten:
So entstehen im BMBF-For-
schungsprojekt ProLMD in Team-
arbeit neue Hybrid-Prozesse, die
konventionelle Fertigungsverfah-
ren mit Laserauftragschweif3en
(auch bekannt als Laser Material
Deposition, LMD) zu einem neuen
Fertigungsansatz vereinen.

Den Beginn markiert 2016 eine
Forschungsidee. ,Es geht um die
Entwicklung wirtschaftlicher und
robuster Systemtechnik fiir das
LMD-Verfahren, basierend auf ei-
nem Knickarm-Roboter, sowie
ihre Integration in eine Prozess-
kette fiir hybride Fertigung®, blickt
Jan Bremer, Wissenschaftler am
Fraunhofer-Institut fiir Lasertech-
nik ILT aus Aachen, zurtick. ,Dabei
bewegen wir uns entlang der Pro-
zesskette fiir die roboterbasierte
hybrid-additive Fertigung und
erforschen verschiedene, dafiir
notwendige Technologien. Das
Spektrum der Inhalte deckt dabei
alles ab - von Bearbeitungskopfen,
Roboter- und Schutzgassystemen
tiber die Schweif3prozesse bis zur
Qualitatssicherung und Software.

Was hybrid konkret in der Praxis
heif3t, zeigen drei Anwendungen
der Projektpartner MTU Aero En-
gines (Aufbau von Funktionsele-
menten an einer Triebwerkskom-
ponente), Airbus (Bauteilverstir-
kung durch 3D-Verrippung) und
Mercedes-Benz (Anpassung eines
Presswerkzeuges in der Karosse-
riefertigung). Im Mittelpunkt steht
die lokale Verstarkung oder Ver-
anderung von konventionell gefer-
tigten Bauteilen. Im Projekt liegt
der Fokus auf der Fertigung, die
entwickelten Technologien erlau-
ben jedoch zudem auch Repara-
turanwendungen.

sDiese Beispiele zeigen, was wir
unter hybrider Fertigung verste-
hen', sagt Wissenschaftler Bremer.
4Esist die flexible Verbindung der
Vorteile aus verschiedenen Ferti-
gungsverfahren, da es beliebige
konventionelle Herstellverfahren
mit LMD zu einer durchgangigen
Prozesskette vereint.“ Die Flexibi-
litat zeigt sich auch im Projekt bei
den Industriepartnern, die ihre
Demonstratoren vor der LMD-
Funktionalisierung durch Rollfor-
men (Airbus), Gief3en (Mercedes-
Benz) oder Schmieden (MTU)
herstellen.

Fiir den Wissenschaftler ist es
auf3erdem ein schones Beispiel, wie
sich komplexe Variantenvielfalt in
der Herstellung vereinfachen lasst.
,Man fangt zum Beispiel mit dem
Stanzen und Besaumen eines Ba-
sisteils immer auf die gleiche Art
und Weise an® erklart Bremer. ,Die
Varianten werden dann spater mit-
hilfe von LMD hergestellt. Der
Anwender kann also weiterhin
seine Stanzanlage nutzen, um dann
aber z.B. Verstarkungen additiv
aufzutragen. Durch das LMD-
Verfahren und die in ProL.MD ent-
wickelten Technologien kénnen
wir dabei extrem flexibel und au-
tomatisiert agieren. Das entspricht
unserer Leitidee: Additive Manu-
facturing - aber nur dort in der

Roboterforschungszelle mit Optikwechselsystem beim Draht-LaserauftragschweiBen am Fraunhofer ILT.

Bild: Fraunhofer ILT, Aachen

3D-Druck im MafBstab XXL: Das Turbinenzwischengehduse eines GEnx-Triebwerks ist Demonstrati-
onsbauteil des Projektpartners MTU Aero Engines fiir die hybrid-additive Fertigung durch Laserauf-
tragschweiBen (LMD) mit dem neuen Bearbeitungskopf.

Bild: MTU Aero Engines, Miinchen

Schutzgaszelle: Dank der Nutzung eines lasergefiihrten Systems kann der KUKA-Roboter nahezu

uneingeschrankt arbeiten und auch komplexe Geometrien realisieren.

Prozesskette, wo es Mehrwert
bedeutet.”

Mit diesem Ziel im Visier arbei-
ten die Aachener zusammen mit
insgesamt sieben Industriepart-
nern an einer hocheffizienten,
modularen LMD-Zelle, die sich mit

geringem Aufwand in eine beste-
hende Prozesskette integrieren
lasst.

Fiir maximale Anwendungsfle-
xibilitit werden Prozesse mit
Draht und auch Pulver als Zusatz-
werkstoff entwickelt. Am Fraun-

Bild: Kuka

hofer ILT entstand u.a. eine Bear-
beitungsoptik zur Erzeugung eines
Ringstrahls fiir das koaxiale Laser-
auftragschweif3en, die im ProL.MD-
Verbundprojekt weiterentwickelt
und genutzt wird. Diese Optik
erzeugt einen Ring mit gleichma-

Biger Intensitatsverteilung und
bietet damit Richtungsunabhan-
gigkeit beim Schweif3en. Im Rah-
men des Projektes werden dabei
Prozesse mit Auftragsraten im
Bereich von 1 bis 2kg/h bei hoher
geometrischer Auflésung entwi-
ckelt.

Doch warum kommt ein mehr-
achsiger Kuka Roboter zum FEin-
satz? ,Fir ihn spricht der sehr
grof3e Bauraum, seine Flexibilitat
und die einfache Zuganglichkeit®
erldutert Bremer. ,Wir kénnen in
der Versuchsanlage mithilfe von
bis zu acht Achsen ein fast beliebig
komplexes Bauteil von allen Seiten
bearbeiten. Die Anlagentechnik
lasst sich dabei mit Robotern er-
staunlich preiswert realisieren.
Fokus des Projektes ist die Bear-
beitung von komplexen Grof3bau-
teilen. ,Bauteile bis zu 1,2 Tonnen
Gewicht und einem Durchmesser
von zwei Metern kénnen wir auf
der Roboteranlage bearbeiten®,
berichtet der Wissenschaftler.

Die Aufgabenteilung der weite-
ren Projektpartner ist klar defi-
niert: Der Geschiftsbereich Laser-
tec des Kuka-Standorts in Wiirse-
len tibernimmt die Projektleitung
und Zellintegration des Roboters,
wahrend sich die Laserline GmbH
aus Miilheim-Karlich um die Aus-
legung und Entwicklung von
Strahlquelle und Optik kiimmert.
Die M. Braun Inertgas-Systeme
GmbH, Garching (bei Miinchen),
ist fiir den Bau einer Schutzgaszel-
le zustandig, wahrend die Dort-
munder BCT Steuerungs- und DV-
Systeme GmbH Software und an-
lagenintegrierte Messtechnik
entwickelt.

Flexibel wird die Plug-in-Lésung,
weil sie nach dem Blackbox-Prinzip
funktioniert. ,Uns interessiert
nicht, was vorher oder nachher mit
dem Bauteil passiert, betont Bre-
mer. ,\Wir arbeiten nicht ein stati-
sches CAD-Modell ab, sondern
nutzen dank robuster Systemtech-
nik und Software in adaptiven
Prozessen auch die reale Geomet-
rie. Durch intelligente Algorithmen
kann sich die Zelle auch extremen
Bauteilabweichungen anpassen
und diese kompensieren.“ Die Be-
tonung liegt dabei bei Hard- und
Software auf robust - vom Laser-
kopf, Roboter bis hin zum flexiblen
Schutzgaskonzept und geeigneter
angepasster Bahnplanungsalgo-
rithmen. Ein Hinweis, dass das
Fraunhofer ILT nicht nur den
Schweif3prozess weiterentwickelt,
sondern auch weitere wichtige As-
pekte wie den Einfluss der Robo-
tergenauigkeit auf die Prozesssi-
cherheit und Bauteilqualitit er-
forscht. Wahrend Projektleiter
KUKA in Wiirselen den Roboter
in einer flexiblen Schutzgaszelle
oxidationsempfindliche Werkstof-
fe wie Titan prozesssicher schwei-
3en lasst, arbeiten die Aachener
mit einer weiteren Roboteranlage
ohne Schutzgaszelle bei den nickel-
und eisenbasierten Werkstoffen
mit lokal aus der Diise ausstromen-
dem Schutzgas. Wenn die Auftrags-
rate hoher ausfallt, verwenden sie
nach Bedarf zusatzlich eine weni-
ge Zentimeter grof3e Schutzgas-
glocke. ,Auf diese Weise kommen
alle drei Losungen mit deutlich
weniger Schutzgas aus, so Bremer.
www.ilt.fraunhofer.de
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Carl Cloos Schweil3technik

Allround-Roboter mit
hoher Tragkraft

Egal ob Laser- oder Laser-Hybrid-
Schweiflen, Handling- oder
Schleifaufgaben - der QIROX-
Roboter QRC-30/45/60-PL ist ein
wahres Allround-Talent mit einer
hohen Tragkraft fir ein vielfalti-
ges Einsatzspektrum.

Der sechsachsige Knickarmro-
boter kommt stehend zum Einsatz
und ist auf einem Sockel oder
direkt an einem Roboterpositio-
nierer montiert. Der Qirox QRC-
30/45/60-PL verfiigt iiber ein
Classic-Handgelenk, an dem er
Arbeitsmittel mit einem Gewicht
von bis zu 30, 45 oder 60kg auf-
nimmt. Das optionale Wechsel-
werkzeug am Handgelenk ermog-
licht die Nutzung mehrerer Ar-
beitsprozesse mit einem Roboter.

Der Qirox QRC-30/45/60-PL
zeichnet sich durch eine hohe Dy-
namik, ein schlankes Produktde-
sign sowie ein geringes Eigenge-
wicht aus. Durch die Verwendung
von Carbon-Bauteilen werden

Schwingungen an der Mechanik
optimal geddmpft. Anwender pro-
fitieren von der Wiederholgenau-
igkeit, den hohen Standzeiten und
langen Wartungsintervallen. Zu-
dem tiberzeugt der Roboter durch
eine grof3e Reichweite von 4500,
4200 oder 3900 mm bei einer ge-
ringen Stellflache.

Die mechanische Schnittstelle
auf dem dritten Achskorper er-
moglicht die Anbringung von
Werkzeugen und Drahtantrieben
bis zu 40 kg. Durch die integrierte
Medienfiithrung kann eine Medi-
enbox auf der Roboterschulter
integriert werden, ohne dass ein
zusatzlicher Kabelbaum notwen-
dig ist. Der auf3en gefiihrte Kabel-
baum ldsst im Servicefall eine
schnelle Instandsetzung durch
Plug & Play zu. Dariiber hinaus
sind Erweiterungen und Umbau-
ten durch die modulare Bauweise
jederzeit moglich. sild: cloos
www.cloos.de

Der Qirox QRC-30/45/60-PL zeichnet sich durch eine hohe Dynamik, ein
schlankes Produktdesign sowie ein geringes Eigengewicht aus.

Roboter- und
Schweifdtechnolo-
gie aus einer Hand

Seit 1919 gehort die Carl
Cloos Schweif3technik GmbH
zu den fiihrenden Unterneh-
men der Schweif3technik. Mit
mehr als 800 Mitarbeitern
weltweit werden Fertigungs-
|6sungen in der Schweif3- und
Robotertechnik fiir Branchen
wie Baumaschinen, Schienen-
fahrzeuge, Energie-, Automo-
bil- und Agrarindustrie reali-
siert. Die modernen Cloos-
SchweiBstromquellen QINEO
gibt es fiir eine Vielzahl an
SchweiBverfahren. Mit den
QIROX-Robotern, Positionie-
rern und Vorrichtungen ent-
wickelt und fertigt Cloos kun-
denspezifische, automatisier-
te Schweif3anlagen. Dabei
liegt die besondere Stérke
von Cloos in der breit ange-
legten Kompetenz. Denn -
angefangen von der
SchweiB3technik tiber die
Robotermechanik und -steu-
erung bis hin zu Positionie-
rern, Software und Sensorik
- bei Cloos kommt alles aus
einer Hand.
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Kistler

Eine Briicke fiir die Digitalisierung

Ein neuer, flexibler Verstarker fiir
moderne, industrielle Anwendun-
gen: Der Miniatur-Ladungsverstar-
ker mit IO-Link von Kistler ist fiir
einen breiten Einsatzbereich ge-
eignet, beispielsweise in der Robo-
tik, der Verpackungsindustrie, im
Bereich Lebensmittel und Getran-
ke oder fiir Erstausriister. Der in-
telligente Verstarker verbindet
analoge und digitale Kommunika-
tionstechnologie und weist den
Weg fiir die Industrie 4.0.

Mit dem Ladungsverstarker
5028A bringt Kistler erstmals einen
Ladungsverstarker auf den Markt,
der mittels I0-Link-Technologie
analoge Signale von piezoelektri-
schen Sensoren als digitale Mess-
daten ausgeben kann. Anwender
profitieren von der hohen Steifig-
keit und Dynamik der piezoelekt-
rischen Messtechnik sowie der
Storungsresistenz von digitalen
Daten und der durchgdngigen
Kommunikation bis zur Sensor-
ebene. Die I0-Link-Technologie
liefert dem Anwender Echtzeitda-
ten zur Uberwachung der Anlagen-
und Messkettenzustande. So lassen
sich beispielsweise vorausschau-
end Wartungsmafdnahmen an der
Anlage einleiten, wenn Daten re-
gelmaf3ig auflerhalb des Sollbe-
reichs liegen. Wird die 10-Link-
Komponente ausgetauscht, werden
die neuen Parameter automatisch
iibernommen.

Mit der digitalen Schnittstelle
des Ladungsverstarkers 5028A
macht Kistler einen weiteren
Schritt in Richtung der durchge-
hend vernetzten Fabrik im Sinne
von Industrie4.0. Fiir die Prozess-
bewertung erhalten Anwender
verlassliche Daten, die sie sofort
weiterverarbeiten konnen. Da mit
dem 5028A die Digitalisierung des
analogen Rohsignals bereits im
Verstarker erfolgt, konnen die in
klassischen analogen Systemen
auftretenden Storgrofien durch

Analog, digital sowie digital mit 10-Link-Technologie und mit der Moglichkeit
zum analogen Betrieb: Die Ladungsverstarker von Kistler sind fiir unter-
schiedliche Anforderungen ausgelegt.

induktive oder kapazitive Einkopp-
lungen von Anfang an vermieden
werden. Ebenso entfallt die auf-
wendige Einzelverdrahtung der
Analog- und Steuersignale. Den-
noch lasst sich der 5028A alterna-
tiv auch als analoger Ladungsver-
starker mit Reset- und Operate-
Eingang verwenden. Er liefert die
bewdhrte Performance fiir die
Regelung schneller Prozesse bei
geringer Latenz und Jitter. Stefan
Affeltranger, Product Manager im
Bereich Production Monitoring bei
Kistler, ist von seinem Potenzial
tiberzeugt: ,Der Ladungsverstarker
5028A ist der weltweit erste Ver-
starker fiir Messdaten von piezo-
elektrischen Sensoren, dessen
Kommunikation auf der Basis von
I0-Link arbeitet. Das Gerat passt
dadurch problemlos in nahezu je-
de industrielle Anwendung, in der
leichte Komponenten und einfache
Losungen gefordert sind.“

Neben der Funktionserweiterung
bietet der Ladungsverstarker
5028A dem Kunden einen entschei-
denden Vorteil: Die Schnittstellen
sowohl zum vorgelagerten Sensor

als auch zum nachgelagerten Kun-
densystem entsprechen Industrie-
standards. Damit ist der Ladungs-
verstarker in jedes bestehende
Netzwerk integrierbar, das 10-Link
unterstiitzt. Neben der einfachen
und wirtschaftlichen Installation
ist damit gewahrleistet, dass die
Daten sicher iibertragen werden.
Kistler geht damit einen weiteren
Schritt, um die proprietdaren An-
schlusstypen in gangige Standards
zu vereinheitlichen. Dies verein-
facht die Anwendung der Produk-
te. Nun kénnen Kunden auch den
kleinsten Verstarker von Kistler
gemafd ihren Bediirfnissen selbst
einstellen. Mit dieser Innovation
antwortet Kistler auf den bran-
chenweiten Trend und die Nach-
frage nach mehr Flexibilitat bei
der Anwendung von Komponenten
in unterschiedlichen Systemen.

Dank seiner kompakten Abmes-
sungen ist der Ladungsverstarker
5028A dufderst platzsparend und
lasst sich leicht auf Roboterképfen
oder an anderen sich bewegenden
Teilen positionieren. Bild: Kistler
www.kistler.com
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Roboterzelle steigert die Produktivitit um 30 Prozent

Hochste Prazision ist seit jeher
eine herausragende Starke des
oberbayerischen Unternehmens
Kern Microtechnik. Dabei ist es
wenig verwunderlich, dass die Be-
arbeitungszentren des in Eschen-
lohe ansadssigen Maschinenbauers
die Basis fiir den gleichnamigen
Auftragsfertiger in Murnau bilden.

Doch neben den innovativen
Maschinen sind fiir Werkleiter
Sebastian Wiihr noch andere Fak-
toren entscheidend. Er betont:
,Wir brauchen gut ausgebildete
Mitarbeiter, die gemeinsam mit
unseren Kunden die bestmogliche
Fertigungsstrategie erarbeiten. So
gelingt es uns, Ablaufe bereits
wahrend des Prototypenstatus zu
analysieren und reibungslos in die
Serie zu tiberfiihren.

Eine bekannte Herausforderung:
Es gibt zu wenig qualifizierte Fach-
arbeiter am Arbeitsmarkt. In ei-
nem Strategiemeeting entstand
die Idee, mithilfe eines Roboters
vier Bearbeitungszentren zu ver-
kniipfen und so die Fertigung wei-
ter zu automatisieren. Patrick
Ginzel bekam als Leiter Techno-
logiemanagement die Verantwor-
tung fiir das Projekt tibertragen.
Er erklart: ,Fiir die Automatisie-
rung brauchten wir externe Un-
terstiitzung und haben daher ver-
schiedene externe Dienstleister
verglichen. Die Entscheidung fiel
letztlich zugunsten der GF Machi-
ning Solutions GmbH - ein Unter-
nehmen, das iiber viel Automati-
sierungs-Know-how und modula-
re Losungsansatze verfiigt.

Der WorkShopManager macht den Umgang mit der Roboterzelle dank Touch-

Die Vorgabe: Die Roboterzelle
soll rund um die Uhr anspruchs-
volle Bauteile mit Genauigkeiten
bis in den pm- und Oberfldchen
bis in den Nanometer-Bereich
produzieren. Die Nacht- und Sams-
tagsschichten der gesamten Fer-
tigungszelle laufen mannlos, und
die Werkstiickzufiihrung erfolgt
iiber Palettensysteme.

Die komplexe Steuerung der
produktiven Fertigungszelle tiber-
nimmt das Prozessleitsystem
(PLS) WorkShopManager‘ von GF
Machining Solutions. In puncto
Roboter fiel die Entscheidung zu-
gunsten eines Knickarmroboters
von Fanuc mit einer Auskragungs-
lange von tiber drei Metern. ,Da
er insgesamt vier Bearbeitungs-
zentren - zwei Kern Micro und
zwei Kern Evo - zu versorgen hat,
ist die Reichweite wichtig®, ver-
deutlicht Ginzel und erganzt: ,Da-
riiber hinaus haben wir zwei Ro-
tarymagazine im FEinsatz, die im
Zellenverbund 250 Palettenplatze
zur Verfiigung stellen. Hier werden
die mit RFID-Chips gekennzeich-
neten Paletten samt gespannter
Rohteile fiir die anstehende Fer-
tigung aufbewahrt.”

Alle vier Bearbeitungszentren
sind stets fiir mehrere Bauteile vor-
bereitet. Heif3t, es sind eine ent-
sprechende Anzahl von CNC-Pro-
grammen sowie deren Fertigungs-
daten im WSM hinterlegt, mehrere
Werkzeugsdtze eingerichtet und
Rohlinge fiir samtliche vorbereite-
ten Werkstiicke im Rotarymagazin
bevorratet. Dadurch bremst selbst

screen und Klartext-Angaben einfach. Daher reicht es aus, die Roboterzelle
mit einem qualifizierten Facharbeiter und zusétzlichen ein bis zwei Hilfskréften

zu bedienen.

Kern Microtechnik hat in ihrer Auftragsfertigung eine Roboterzelle integriert. Die vier angeschlossenen Bearbeitungs-
zentren erreichen jeweils eine Auslastung von tiber 94 Prozent.

ein Werkzeugbruch die Anlage nicht
aus. Im Fall des Falles erkennt das
PLS das Problem und wechselt an
der betroffenen Maschine umge-
hend auf das zweite Bauteil.

Das ist insbesondere bei mann-
losen Schichten wichtig. Zwar
erkennen die Maschinen auch
ohne den WorkShopManager den
Werkzeugausfall. Sie stoppen je-
doch lediglich den Zerspanungs-
vorgang, bis ein Mensch das Pro-
blem 16st. Nicht zuletzt dank der
jetzt umgesetzten, digital gesteu-
erten Strategie liegt die Betriebs-
zeit der vier Werkzeugmaschinen
in der neuen Roboterzelle in Sum-
me bei iiber 90 Stunden pro Ar-
beitstag. Bei theoretisch mogli-
chen 96 Stunden entspricht das
einer durchschnittlichen Auslas-
tung pro BAZ von iiber 94 Prozent.

Als weiteren Vorteil nennt Werk-
leiter Sebastian Wiihr, dass er fiir
den zuverlassigen Betrieb der Ro-
boterzelle weniger Mitarbeiter be-
notigt: ,Normalerweise brauchen
wir fiir die Bedienung unserer hoch-
prazisen Werkzeugmaschine je ei-
nen Facharbeiter. Da es aktuell aber
sehr schwierig ist, entsprechend
qualifizierte Kollegen zu bekom-

men, entlastet die Zelle unsere Per-
sonalsituation.“ Dies bestatigt Pa-
trick Ginzel und erganzt: ,Hilfreich
ist hierbei der einfache Umgang mit
der PLS dank Touchscreen und
Klartext-Angaben. Aus diesem
Grund reicht es aus, die Roboter-
zelle mit einem qualifizierten Fach-
arbeiter und zusétzlichen ein bis
zwei Hilfskriften zu bedienen.

Der Facharbeiter ibernimmt als
Zellenleiter komplexe Aufgaben
wie das Finrichten neuer Produk-
te und Analysen der Werkzeug-
standzeiten. Zudem beseitigt er
etwaige Storungen, optimiert die
Prozesse und organisiert die Ein-
steuerung der Auftrage. Seine
unterstiitzenden Kollegen sorgen
unter anderem fiir Rohteile-Nach-
schub, wechseln Werkzeuge aus,
deren Standzeit laut PLS dem-
ndchst ablauft, messen die fertigen
Bauteile auf Basis eines Priifplans
und bringen diese anschlief3end
zur Reinigungsstation.

Was die beiden Kern-Ingenieu-
re Patrick Ginzel und Sebastian
Wiihr von Anfang an erwartet
hatten, steht inzwischen fest. Die
Investition in die Roboterzelle
lohnt sich. Es ist gelungen, die

SPANNTECHNIK | NORMELEMENTE | BEDIENTEILE
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Mehr als 45.000 Produkte
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kipp.com

Ergonomie und Stabilitat

100 Jahre SICHER MIT KIPP

Nebenzeiten deutlich zu reduzie-
ren und eine zweistellige Produk-
tivitatssteigerung gegentiber vier
Stand-alone-Bearbeitungszentren
zu erzielen. Ginzel prazisiert: ,Wir
sind zwar noch nicht ganz am Ziel,
liegen aber schon sehr nah an un-
seren angestrebten 30 Prozent.“
Gleichzeitig denkt der Techno-
logiemanager bereits einen Schritt
weiter und sieht zusatzliches Po-
tenzial, das er erschlief3en will.
Denn die Bearbeitung mit den
richtigen Werkzeug- und Schnitt-
Parametern ist enorm wichtig und
»gehort zu unseren Kern-Kompe-
tenzen®, fithrt Patrick Ginzel aus:
,In die Roboterzelle ist viel Know-
how von uns eingeflossen. Nun
bekommen wir dafir viele Infor-
mationen zu den Werkzeugen
zuriick - insbesondere was Stand-
zeiten und Stabilitdt betrifft.“
Eingepflegt in das Prozessleitsys-
tem lasst sich das Werkzeugma-
nagement auf diese Weise fiir
jeden einzelnen Auftrag anpassen
und noch besser organisieren.
Ginzel ist sich sicher: ,Das wird
die Produktivitat unserer Anlagen
nochmal steigern.” silder: Kern
www.kern-microtechnik.com

Zum Unternehmen

Die Kern Microtechnik GmbH,
Eschenlohe, beschaftigt rund
200 Mitarbeiter und ist welt-
weit in mehr als 30 Landern
erfolgreich tatig. Zwei Ge-
schaftsfelder stehen im Mit-
telpunkt: Die Entwicklung und
Herstellung von héchstprazi-
sen Bearbeitungszentren und
die Auftragsfertigung von
Frasteilen im Mikro- und
Nanobereich. Fraszentren von
Kern werden unter anderem in
der eigenen Serienauftragsfer-
tigung eingesetzt. Daher ist
der Maschinenbauer perfekt
geriistet, um hochprazise Ma-
schinen herzustellen und An-
wender auch mit dem erfor-
derlichen Prozess-Know-how
zu begleiten.



https://www.kippwerk.de/de/de/Home.html

Deutschland

\‘/

Coscom

innovativ!

,Werkzeug-MES' fiillt

die Liicke

Die Coscom-Tool-Management-
Losung positioniert sich mit digi-
taler Steuerung der Bereitstellungs-
prozesse in die systematische Lii-
cke eines klassischen MES-Systems.
Die langjahrige Projekterfahrung
des Softwarehauses zeigt, dass die
heute verfiigbare Technik und auch
die digitale Kompetenz der Mitar-
beiter so weit vorhanden ist, dass
der bis jetzt wenig beachtete Be-
triebsmittelbereitstellungsprozess
auch im Bereich der Digitalisierung
in Angriff genommen werden kann.
Gerade die bereits oftmals schon
eingesetzte Prozessiiberwachung
durch MES-Kennzahlen (z.B. OEE)
beweist, dass die zeitgerechte und
richtige Bereitstellung von Be-
triebsmitteln ein sehr grof3es Po-
tenzial an Effektivititsgewinn im
Fertigungsprozess hat.

Da die Bereitstellung von Be-
triebsmitteln, sprich Werkzeugen,
Spann- und Messmitteln in einem
Betrieb tiber mehrere Arbeitsbe-
reiche lauft und auch meistens
mehrere beteiligte Ressourcen
erfordert, zeigt die Erfahrung der
Coscom-Experten, dass die Bereit-
stellung von Betriebsmitteln einen
eigenen Bereitstellungsauftrag
benotigt. Innerhalb des Coscom-
Tool-Management-Systems wird
dieser Subauftrag zum eigentlichen
Fertigungsauftrag aus der Ferti-
gungsplanung bemeldet. So kon-
nen potenzielle Verzégerungen
eines geplanten Produktionsstarts
rechtzeitig erkannt und entspre-
chende Maf3inahmen eingeleitet
werden.

Neben der Auftragsverfolgung
gewinnt auch die Individualisie-
rung der benétigten Werkzeuge
an Gewicht. Innerhalb des Bereit-
stellungsprozesses erhalten die zu
einem Komplettwerkzeug mon-
tierten Zerspanungswerkzeuge
Individual-Daten aus der Werk-
zeugvoreinstellung (Ist-Maf3e) und
sind mit materialabhdngigen
Standzeiten (oder auch Reststand-
zeiten) belegt. Wichtige Daten,
die fiir eine reibungslose Auftrags-
bearbeitung an der Maschine not-
wendig sind. Hoch automatisierte
Fertigungsbetriebe arbeiten bei
Werkzeug-Individualisierungen
unter anderem mit RFID-Techno-
logien (RFID-Chips mit Datenspei-
cher am Werkzeug). Die Coscom-
Losung bietet allerdings auch
smarte Apps, um Individualinfor-
mationen zentral zu speichern
oder auch abzurufen. Damit wer-
den diese Daten sichtbarer, Mit-
arbeiter kénnen ortsunabhdngig
auf diese Informationen zugreifen
und die Identifikation der Werk-
zeuge im Fertigungsumfeld wird
wesentlich vereinfacht.

Mit diesen operativen Prozess-
bausteinen in einem klassischen
Werkzeugverwaltungssystem er-
reicht Coscom den Status eines
Werkzeug-MES-Systems: Von der
detaillierten Werkzeugeinsatzpla-
nung mit Verfiigbarkeitspriifung,
der Werkzeugdatenerfassung und
Werkzeugbereitstellung bis zur
Kommunikation in die ERP- und
Automatisierungsebene. Bild: Coscom
www.coscom.eu

Coscom-WEB-Apps fiir ortsunabhdngige Informationsbereitstellung und di-
gitale Prozesssteuerung erganzen das klassische MES-System im Bereich des

Tool-Managements.

Auf einen Blick

Die vordergriindig am Ferti-
gungsprozess beteiligten Res-
sourcen (Mensch, Maschine
und Rohmaterial) werden tiber
MES-Softwaremodule plane-
risch kontrolliert und es wer-
den etwaige Begleitprozesse
wie Rohmaterialbeschaffung,
Maschinenwartung, Perso-
naleinsatzplanung usw. ange-
stoBBen. Die geplante Bereit-
stellung von aktuellen Ferti-
gungsdaten und der benotig-
ten Betriebsmittel sind aller-
dings nicht Bestandteil von
marktilblichen MES-Syste-
men. Coscom erganzt klassi-
sche MES-Systematiken um
den kontrollierten Werkzeug-
bereitstellungsprozess in der
Fertigung.

Maschinenfabrik Reinhausen

Baustein zur Smart Factory

Das Assistenzsystem ValueFactu-
ring entstand in 25-jahriger Detail-
arbeit in der firmeneigenen zerspa-
nenden Fertigung der Maschinen-
fabrik Reinhausen (MR), dem
Weltmarktfihrer fir Laststu-
fenschalter fiir Leistungstransfor-
matoren. Das Assistenzsystem ist
mit richtungsweisenden Funktio-
nen ausgestattet, die Verantwort-
lichen legten damit bereits frith
den Grundstein in Richtung In-
dustrie4.0. Bereits 2013 wurde MR
dafiir mit dem ersten Indust-
rie4.0-Award ausgezeichnet.

Ausgehend von der zerspanen-
den Fertigung wurden und werden
alle weiteren Fertigungstechnolo-
gien einer diskreten Fertigung in
das Assistenzsystem integriert. Im
Sinne der Weiterentwicklung von
einem MES-System zu einem
MOM-System wird ValueFacturing
aktuell auf die Montage erweitert
und um weitere Module erganzt,
heif3t es.

Herzstiick des Assistenzsystems
ist auch weiterhin die bi-direktio-
nale Online-Kommunikation in
Echtzeit mit allen am Fertigungs-
prozess beteiligten Akteuren und
der Fahigkeit, Informationen in-
telligent anzureichern. Das System
ist zum einen eine ,Datendrehschei-
be‘ und befahigt die Maschinenbe-
diener, die Maschinen wesentlich
effektiver und produktiver zu riis-

L T a"1!.!.-..1‘-:?-"-"":"
JT s U

ten und zu betreiben. Zum anderen
ist ValueFacturing eine ,Datenpum-
pe’, die Rohdaten sammelt, die
durch die Digitalisierung in riesigen
Mengen entstehen (Big Data), und
durch Mustererkennung veredelt.
Dadurch erhélt man neuartige Er-
kenntnisse (= Smart Data), die es
ermoglichen, steigende Quali-
tatsanforderungen, kiirzere Liefer-
zeiten, sich verkiirzende Produktle-
benszyklen und eine wachsende
Variantenvielfalt zu beherrschen.
Diese smarten Daten werden beim
tagtaglichen Shopfloor Manage-
ment genutzt und bereichern da-
durch diverse Lean-Management-
Methoden.

ValueFacturing ist heute das zen-
trale Gehirn der MR-Produktions-
halle. Das Assistenzsystem steuert
den gesamten Informationsfluss
in den Werken, verbindet alle Be-
reiche, biindelt Stammdaten, rei-
chert diese mit Livedaten aus den
Maschinen und Messprogrammen
an und spielt veredelte Prozessda-
ten an die Maschinen und Mitar-
beiter zurtick, sodass jeder Prozess-
schritt optimiert und angeleitet
wird. Auf diese Weise konnten
sowohl die MR als auch die exter-
nen Kunden bei gleichbleibender
Anzahl von Mitarbeitern und Ma-
schinen die Produktion erhohen
und in allen Aspekten der Fertigung
Effizienzgewinne realisieren.
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Das Assistenzsystem ValueFacturing
als MOM fiir die Produktion.

Es ist zu kurz gedacht, manuelle
Prozesse einfach 1:1 ins Digitale zu
iibertragen. Das Assistenzsystem
ValueFacturing beinhaltete von
Anfang an auch umfangreiche MES-
Funktionen. Im Zeitalter von In-
dustrie4.0 miissen sich allerdings
MES-Systeme zu MOM-Systemen
weiterentwickeln. MOM ist die Ab-
kiirzung fiir Manufacturing Opera-
tions Management und die Erwei-
terung eines MES in Richtung IoT.
Dabei geht es u.a. auch darum, von
JExecution’ (=Ausfithrung und Steu-
erung) zu ,Produktionsoptimierung
durch Regelung‘ zu kommen. MOM
legt den Schwerpunkt auf die Digi-
talisierung von Prozessen und In-
formationen, um dadurch die Effi-
zienz und die Transparenz zu stei-
gern. Dadurch entsteht schrittwei-
se ein MOM-System fiir die digita-
le Hochleistungsproduktion (Fer-
tigung & Montage), das auch bereits
erste Ansdtze zu Verwaltungsscha-
len im Sinne von IoT integriert hat.

Vor allem die Erweiterung der
vorhandenen Operations-Module
um BDE und Feinplanung erhoht
die Durchgangigkeit im Shopfloor.
Der neu hinzugekommene Value-
Optimizer erfiillt Anforderungen
eines MOM-Systems in Richtung
Produktionsoptimierung. So ent-
steht Schritt fiir Schritt die Smart
Factory. Bild: MR
www.reinhausen.com

C-Gate
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Ziegler+Schenk

Masken am laufenden Band

LANDSBERG (SM). Wie kann ein
so primitives Ding wie ein Virus
unser ganzes Leben auf den Kopf
stellen? Man glaubt es kaum, dass
im Jahre 2020 nicht sofort ein
Gegenmittel gefunden wird. Aber
vielleicht hat das Virus auch sein
Gutes, denn es lehrt uns, dass die
Natur starker ist als der Mensch.
Ein Gegenmittel oder einen Impf-
stoff gibt es also wohl erst im
ndchsten Jahr. Und bis dahin wer-
den wir uns wohl an einen neuen
Alltag gewoéhnen miissen. Das
Motto: ,Abstand halten und Mas-
ke tragen!“. Doch wie wirksam sind
diese Gegenstrategien? Wie ag-
gressiv das Virus bei seiner Ver-
breitung ist, zeigen verschiedene
Beispiele aus der jiingsten Vergan-
genheit: Wenn einer es hat, haben
es im naheren Umfeld bald sehr
viele. Selbst die Experten wissen
nicht genau, wie grof3 der Abstand
fiir eine effektive Pravention wirk-
lich sein muss. Ahnliches gilt fiir
die Masken zum Schutz von Mund
und Nase: Manche Experten hal-
ten diese fr die Rettung schlecht-

Die Maschine von Ziegler+Schenk fertigt in der aktuellen Version 15 Masken in der Minute und tiber 20 000
am Tag. Das Unternehmen arbeitet daran, diese Kapazitat auf 30 bis 60 Masken pro Minute zu steigern.

hin, wahrend andere den Sinn und
Nutzen anzweifeln. Aber es gibt
Indizien, dass der Mund-Nase-
Schutz duf3erst wirksam ist: Es ist
auffallig, dass Lander wie Siidko-

Ist erfolgreich in die Produktion von Mund- & Nasenmasken eingestiegen:
Christian Jaissle, Geschaftsfiihrer von Ziegler+Schenk.

rea oder Japan kaum Probleme
mit Corona haben. Und wer je
durch die Straf3en von Tokio oder
Seoul gelaufen ist, der weif3: Das
Tragen von Atemschutzmasken
ist dort seit Jahren weit verbreitet.
Das deutet auf die Wirksamkeit
dieser Masken hin.
Schutzmasken werden uns si-
cher noch dieses Jahr und wohl
auch im nachsten Jahr begleiten.
Kurz nach der Einfiihrung der
Maskenpflicht gab es noch Eng-
passe und die Masken waren sehr
teuer. Das hat sich mittlerweile
geandert und es gibt ausreichend
Schutzmasken zu verniinftigen
Preisen. Das ist auch ein Ver-
dienst von zupackenden Ma-
chern. Einer davon sind Christian
Jaissle, Geschaftsfiihrer des Son-
dermaschinenherstellers Zieg-
ler+Schenk mit Sitz in Goppingen,
Baden-Wiirttemberg, und sein
Team. Das Unternehmen beliefert
normalerweise diverse Industrie-
zweige mit CNC-Fertigungsteilen
und Sondermaschinen mit unter-
schiedlichsten Automatisierungs-
stufen. Da dieser Bereich der
Fertigungsteile und der Maschi-
nenbausektor bereits vor Beginn
der Corona-Krise riicklaufig wa-
ren, wurden ohnehin zusatzliche
Geschaftsmodelle gesucht. ,Wir
haben uns entschieden, Maschi-
nen zur Herstellung von Mund- &
Nasenmasken zu konzipieren. Der
Prozess von den ersten Ideen bis
zum fertigen Prototypen dauerte
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So arbeitet die Maschine

Auf den Maschinen von Ziegler+
Schenk lassen sich Masken in mehre-
ren Breiten von 160 bis 200 mm her-
stellen. AuBerdem kann das Faltmus-
ter variiert und etwa zwischen einer
drei- oder viermaligen Ablage gewahlt
werden. Dabei gibt es unterschiedliche
Herangehensweisen bei der Fertigung
der Masken. Wahrend beispielsweise
viele Hersteller ihre Produkte mit Ult-
raschall schweiBen, hat sich
Ziegler+Schenk fiir einen Nahvorgang
entschieden. Es gibt aber auch die
Moglichkeit, die Masken bei der Ver-
arbeitung hei3 zu schneiden. Dadurch
entfallt das seitliche Umndhen des
Stoffes, der dann dank der Hitzebe-

handlung nicht ausfranst.

acht Wochen®, berichtet Christi-
an Jaissle. Weil das Unternehmen
bereits tiber 50 Jahre Erfahrung
im Sondermaschinenbau hat,
konnten die Entwickler auf eini-
ge bereits bekannte Prozesse
zurtickgreifen und mussten das
Rad somit nicht neu erfinden.
Dennoch war die Konstruktion
durchaus eine technische Her-
ausforderung, denn Teile der
Konstruktion mussten vollig neu
erdacht werden.

nen konnen aber auch andere
Materialien verndhen. Sollten
Hersteller lizenzierte Stoffe ver-
wenden, konnen sie die mit un-
seren Maschinen hergestellten
Masken sogar als medizinische
Produkte lizenzieren lassen®, be-
richtet Christian Jaissle.

Mit der Nachfrage nach den
neuen Maschinen ist Christian
Jaissle aufderst zufrieden. So
konnten bereits einige Maschi-
nen verkauft werden, und mit

Schutzmasken werden uns sicher noch dieses und
wohl auch im ndchsten Jahr begleiten

Der Aufwand hat sich gelohnt:
SAktuell fertigt unsere Maschine
rund 15 Masken in der Minute
und tber 20000 am Tag. Wir
arbeiten jedoch daran, sie wei-
terzuentwickeln und die Kapazi-
tat auf 30 bis 60 Masken pro
Minute zu steigern®, so Christian
Jaissle. Bei der Entwicklung ha-
ben er und sein Team bewusst
auf eine einfache Funktionswei-
se gesetzt. Der einzige handische
Schritt ist das Finlegen und Aus-
wechseln der Stoffspulen. Ver-
wendet werden dabei Spulen mit
rund 1500 Meter Stoff. ,Die meis-
ten Hersteller werden wohl
Baumwolle oder Baumwoll-Ge-
mische fir die Herstellung von
Masken nutzen. Unsere Maschi-

vielen Firmen fithrt man konkre-
te Gesprache. ,Die meisten dieser
Unternehmen sitzen in Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz.
Es hat uns sogar schon eine An-
frage aus Brasilien erreicht*, gibt
sich Christian Jaissle hochst zu-
frieden. Auch er geht davon aus,
dass uns die Masken auch noch
nachstes Jahr begleiten werden
und das Geschaftsmodell damit
langfristig lohnenswert bleibt:
Durchaus denkbar, dass die Mas-
ken bald zu einem neuen Werbe-
artikel werden. Neben Kugel-
schreibern, USB-Sticks und Tas-
sen konnten Firmen in Zukunft
Masken mit ihrem Logo vertei-
len. Bilder: Ziegler+Schenk
ziegler-schenk.de

Jakob Antriebstechnik

Auf Abstand gehalten

Aufder den Verbindungswellen der
Reihen WDS, WDE und WD-VA
bietet Jakob noch eine weitere
Standardbaureihe und kunden-
spezifische Losung fiir die Uber-
briickung grofier Achsabstande
an: Die auf Elastomerkupplungen
der Reihe EKH basierende Reihe
EKHZ. Der Einsatzbereich der
Reihe EKHZ liegt hauptsachlich
in Anwendungen mit mittleren
Betriebsdrehzahlen. Sie deckt ei-
nen Drehmomentbereich von 20
bis 1600 Nm ab und erlaubt ma-
ximale Drehzahlen von 3500U/
min bei der minimalen Lange von
50 cm. Sie eignet sich fiir Wellen-
durchmesser von 10 bis 100 mm.
Allgemein betragt die erreichbare
maximale Linge der Reihe EKHZ

— —

Der Einsatzbereich der Reihe EKHZ liegt hauptsachlich in Anwendungen mit mittleren Betriebsdrehzahlen.

drei Meter. Die Reihe EKHZ er-
laubt es, Schwingungen effizient
abzubauen. Der Grad der Schwin-
gungsdampfung lasst sich durch
die Shoreharte der Ausgleichsele-
mente anpassen. Die verwendeten
Kunststoffsterne bieten zwei Vor-
teile: auch ohne Halbschalenaus-
fithrung lassen sich die Kupplun-
gen, da steckbar, einfach montie-
ren. Zudem wirkt der Kunststoff
thermisch und elektrisch isolie-
rend. Aufgrund der Figenschaften
des verwendeten Materials kon-
nen diese Kupplungen nur bis
90°C eingesetzt werden, wobei
sich das zuldssige Ubertragungs-
drehmoment mit zunehmender
Temperatur reduziert. Bild: Jakob
www.jakobantriebstechnik.de
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Faulhaber
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Speed Controller baut extrem kurz

Die Motorfamilie BXT, bestehend
aus biirstenlosen DC-Servomoto-
ren mit besonders kurzer Bau-
form, wurde in allen Baugréfien
um einen durchmesserkonformen
integrierten Speed Controller
erweitert. Mit nur 6,2 mm zusatz-
licher Anbauldnge sind die Mo-
tor/Speed-Controller-Kombina-
tionen im selben Bauraum ver-
fiigbar wie die Produkte mit dem
i(n‘;egrierten Encoder IEF3-4096
L).

Der Speed Controller ist durch
Nutzung von Synergieeffekten
mit den Encodervarianten eben-
falls vollstandig im robusten Mo-
torgehause integriert. Basierend
auf der bewahrten Faulhaber-SC-
Technologie konnen die Motoren
mit dem bekannten Motion Ma-
nager (ab Version 6.6) schnell,

Die Vorteile auf
einen Blick:

® Kompakte Bauform durch
vollstandige Integration

® Hohes Drehmoment bis zu
92 mNm, Dauerleistung bis
zu 60W

® Stabile und prazise Dreh-
zahlregelung von 200 -
10000 min™ mechanisch

® Zweites Wellenende optio-
nal in den BaugréB3en 32
und 42mm verfligbar

FTG

Die Motorfamilie BXT, bestehend aus biirstenlosen DC-Servomotoren mit
besonders kurzer Bauform, wurde in allen BaugréBen um einen durchmes-
serkonformen integrierten Speed Controller erweitert.

einfach und komfortabel in Be-
trieb genommen werden. Der
Speed Controller wird mit einem
sechspoligen Flachbandkabel an
die Applikation angebunden, pas-
sende Anschlussstecker sind op-
tional verfiigbar.

Der Speed Controller ldsst sich
mit den gehdusten BXT Motoren
2214...BXT H, 3216...BXT H und
4221...BXT H kombinieren. Der
robuste Speed Controller garan-
tiert trotz vollstandiger Integra-
tion die Nutzung des fast kom-
pletten Leistungs- und Drehzahl-
bereiches der entsprechenden

Basismotoren. Ein durchdachtes
Entwarmungskonzept minimiert
dabei die thermischen Verluste.
Die Kombination der BXT H
Motoren mit dem integrierten
Speed Controller ist die ideale
Losung, wenn auf engstem Raum
Drehzahlen prazise geregelt wer-
den miissen und gleichzeitig ho-
he Drehmomente gefordert sind.
Typische Anwendungen sind
Pumpen, Handgerite (z.B. fiir die
Tattooindustrie), Gerdtebau, La-
bor- und die industrielle Automa-
tion. Bild: Faulhaber
www.faulhaber.com

Bolzenklemmen sind riittelfest

Ab sofort erganzt FTG aus Triberg
seine Produktfamilie Klemmen
um die neue Bolzenklemmenserie
STL. Diese fungiert als Schnittstel-
le zur Energieverteilung und
kommt hierzu vor allem in Bezie-
hung mit Antriebsmotoren oder
im Schaltschrankbau zum Einsatz.
Sie sorgt fiir eine hohe Sicherheit
und reduziert Instandhaltungsar-
beiten mit ihrer Riittelfestigkeit.
Dank einer festen Verschraubung
der Leiter mit vercrimpten Kabel-
schuhen ist zu jedem Zeitpunkt
ein sicherer Halt gewahrleistet,
heif3t es.

Die neuen Bolzenklemmen von
FTG garantieren eine sichere elek-
trische Verbindung und ermogli-
chen Bemessungsstrome bis zu
415 Ampere und eine Betriebs-
spannung bis zu 1000 Volt. Dazu
bietet die Serie STI im Schalt-
schrank Platz fiir mindestens zwei
Leiter mit Kabelschuh - dies alles
bei Leiterquerschnitten zwischen
25 und 240 Quadratmillimeter.

Die Klemmen lassen sich in al-
len Baugréf3en direkt auf der Mon-
tageplatte oder einer DIN-Trag-
schiene aneinanderreihen. Das
seitliche Ausbrechen der Isolie-

FTG fiihrt die Bolzenklemmen-Serie STI fiir den individuellen Einsatz im
Schaltschrankbau in verschiedenen GréBen.

120, 150, 185 und 240 Quadratmil-
limeter verfiigbar. Das Material
der STI-Bolzenklemmen ist selbst-
verloschend und flammhemmend,

Die Klemmen lassen sich in allen BaugroBen direkt
auf der Montageplatte aneinanderreihen

rung gestattet ein direktes Ver-
binden mit einer Kupferbriicke.
Die Klemmen sind in den Farben
Grau, Griin, Blau, Braun, Rot und
Schwarz der Grof3en 25, 50, 70, 95,

zudem weist es eine hohe Kriech-
stromfestigkeit auf, berichtet das
Unternehmen.

FTG hat sich tiber die letzten
Jahrzehnte kontinuierlich weiter-

entwickelt. Das international ta-
tige Unternehmen mit Standort
in Triberg ist wichtiger Arbeitge-
ber fiir iiber 200 Mitarbeiter in
der Region Stidschwarzwald.
Weltbekannt fiir die Komponen-
ten zur Stromverteilung und -ver-
bindung fiir viele Arten von Ver-
teilerschranken, hat FTG standig
Produktionsflachen angebaut, um
eine Fertigung des umfangreichen
Produktsortiments von mehr als
10000 Produkten am Hauptsitz
in Triberg zu gewdhrleisten.
Bild: FTG

www.ftg-germany.de

Finepower
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Gleichrichter eignen sich
fiir hochste Stromdichten

Der Halbleiterhersteller Maxpo-
wer Semiconductor Inc. hat sein
Produktportfolio um eine Serie
von MOS-basierten Gleichrichtern
mit sehr hoher Stromdichte er-
weitert. Sie eignen sich besonders
fiir den Einsatz in Hochfrequenz-
Schaltnetzteilen wie DC/DC-
Wandlern, Adaptern, Verpolungs-
schutzschaltungen oder Beleuch-
tungen. Die Anwendungstechni-
ken Beratung, Verkauf und Service
erfolgen iiber Finepower mit Sitz
in Ismaning.

Die Mitglieder dieser Familie
von Double-Shielded-TrenchMOS-
Rectifiers (DSTMOS) gibt es mit
Durchbruchsspannungen von 20V

bis 200 V. Als erstes wird eine Va-
riante mit U(RRM) = 45V ange-
boten. Bei 15A Durchfluss liegt
ihre Durchflussspannung bei au-
Berst niedrigen 0,36 V. Unterhalb
ihrer Durchbruchsspannung be-
tragt der Leckstrom dieser Gleich-
richter weniger als 10mA. Stabil
tiber einen weiten Temperaturbe-
reich von 25°C bis 175 °C.
Maxpower bietet seine DST-
MOS-Produkte mit einer breiten
Palette unterschiedlicher Gehau-
se an, darunter auch als TO-277A
sowie TO-220AB fiir die Oberfla-
chenmontage. Bild: Finepower / Maxpower

Semiconductor
www.finepower.com

Die Double-Shielded-TrenchMOS-Rectifiers gibt es mit Durchbruchsspan-

nungen von 20V bis 200 V.

Ganter

Dreh-Spannverschluss
verriegelt sicher

Der Normteilspezialist Ganter
stellt mit dem Dreh-Spannver-
schluss ein neues Produkt zum
Verschlief3en von Tiiren, Klappen
und Luken vor. Bedient wird die-
ser in zwei Schritten mittels er-
gonomischem, pulverlackiertem
T-Griff in Schwarz oder Grau.
Beim Ein- bzw. Ausklappen des
T-Griffs wird ein Hub von 5mm
am Drehriegel ausgelost, um z.B.
den fiir eine Tiirdichtung nétigen
Anpressdruck zu realisieren. Im
ausgeklappten Zustand kann der
T-Griff nach links oder rechts zur
Seite gedreht werden, sodass sich
der Drehriegel um 90° hinter die
Klappe bzw. Tiir bewegt und die-
se sich 6ffnen lasst. Der Drehrie-
gel ist sehr flexibel je nach An-
wendungsfall auf Rahmendicken
zwischen 13 und 75mm einstellbar.
Der zweistufige Bewegungsablauf
sorgt dabei fiir eine vibrationssi-
chere Zuhaltung. Zur Sicherung
des Spannverschlusses kann der
Griff in eingeklappter Position mit
dem mitgelieferten Schliissel ver-
riegelt werden. Dariiber hinaus
ermoglicht das Design des Ver-
schlussgehduses, dass der T-Griff
zusatzlich mit einem Vorhange-
schloss abgesichert werden kann.
Das aus Polyamid gefertigte
Verschlussgehduse wird von Gan-
ter mit vier eingespritzten Bolzen
inklusive der zugehorigen Muttern
geliefert, mit denen ein nahezu
flachenbiindiger Einbau in den
Montageausbruch der Tiir moglich
ist. Dartiber hinaus ist das Gehau-

Mit dem Dreh-Spannverschluss GN
5630 wird nun ein neues Bauteil ins
Programm aufgenommen, das viele
praktische Funktionen in einem Ele-
ment vereint.

se mit einer fest integrierten Sili-
kondichtung ausgestattet und
erreicht daher die Schutzart IP65
und ist so gegen das Eindringen
von Staub und Wasser bestens
geschiitzt.

Der neue Dreh-Spannverschluss
GN 5630 von Ganter liberzeugt
durch seine universelle Einsetz-
barkeit sowie Funktionalitat und
kommt in der Praxis vor allem im
Nutzfahrzeugbereich oder bei In-
dustrieanlagen zum FEinsatz.

Bild: Ganter

www.ganternorm.com
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Bosch Rexroth

3D-Drucker erobern die Fertigung

Bei der Fertigung von Ersatzteilen,
Prototypen und Kleinserien hat
sich der 3D-Druck als flexible Fer-
tigungstechnologie in der Luft-
fahrt- und der Automobilindustrie
etabliert. Aber auch andere Bran-
chen, vom Maschinenbau bis zur
Medizintechnik, loten die Einsatz-
moglichkeiten aus. Der Markt ist
grof3 - genau wie die technologi-
schen und wirtschaftlichen Vor-
teile. Beispielsweise kénnen 3D-
Drucker Bauteile in nur einem
einzigen Prozessschritt herstellen,
fur die vorher mehrere Einzeltei-
le gefertigt und montiert werden
mussten.

yJunsere Industriekunden in
allen Markten erwarten zuverlas-
sige, steuerbare und effiziente
3D-Drucker fiir die Produktion
hochwertiger Werkteile aus in-
dustrietauglichen Materialien®,
erklart Dr. Stephan Beyer, CEO
von BigRep. Deshalb setzt BigRep,
der weltweit fithrende Hersteller
grof3formatiger, in Serie gebauter
3D-Drucker (FFF-Segment), auf
den Einsatz von Industriesteue-
rungen mit vordefinierten Funk-
tionalititen. ,Offene CNC-Losun-
gen von Rexroth, die wir in unse-
rem neuen BigRep PRO 3D-Dru-
cker integriert haben, eréffnen
fir die additive Fertigung eine
vollig neue Dimension®, so Beyer.
Sie kommt bereits bei hochauto-
matisierten Werkzeugmaschinen
zum Einsatz. Zudem bringen In-
dustrie-Steuerungen von Bosch
Rexroth entsprechende Funktio-
nen vom Handling bis zur Robo-
tik und Qualitatskontrolle bereits
mit.

Roembheld
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Additive Fertigung: Aus der Nische in die Serie Digitaler Workflow und vollstiandige Automatisierung durch offene

Standards.

Verglichen mit anderen Ferti-
gungsverfahren ist der manuelle
Anteil im 3D-Druck derzeit im-
mer noch sehr hoch und dhnelt
eher einem Manufakturbetrieb.
,2Mittelfristig kann sich die addi-
tive Fertigung einer Anpassung
an Standards der etablierten Pro-
duktionsverfahren nicht entzie-
hen“, hebt Thomas Fechner, Lei-
ter Produktbereich New Business
bei Bosch Rexroth, hervor. Die
Automatisierung fiihre dazu, dass
die Prozesse reproduzierbar und
nachvollziehbar werden. Um die

Technologie breit zu etablieren
miisse sie zudem leicht zugang-
lich sein. ,Das bedeutet, sie soll-
te immer verfiigbar sein und nicht
nur von Fachexperten verstanden
werden®, so Fechner.

Wichtig sei, dafiir ein ganzheit-
liches Verstandnis fiir den gesam-
ten Ablauf von der Datenerstel-
lung bis zur Qualitatssicherung
zu entwickeln. ,Ziel ist ein voll-
standig digitaler Workflow. Die
Daten miissen durchgangig von
der Kundenbestellung iiber die
CAD-Software und Simulations-

umgebungen bis hin zu den kon-
kreten Maschinenbewegungen
und der Qualitatssicherung flie-
3en konnen“, betont Thomas
Fechner. Auf3erdem miissten sich
Maschinenhersteller und Endan-
wender auf einheitliche offene
Standards wie OPCUA und Open-
API einigen.

,Dann haben wir die Voraus-
setzungen geschaffen, um den
3D-Druck als Schliisselelement
fir Industrie 4.0-Anwendungen
zu verankern und die Potenziale
der Technologie auszuschopfen®

Auf einen Blick

Die additive Fertigung hat den
Weg aus den Forschungsla-
bors in die Prototypen- und
Kleinserienfertigung ge-
schafft. Zahlreiche Fertigungs-
unternehmen drucken heute
schon ihre Ersatzteile oder
einzelne Spezialkomponenten.
Jetzt steht die Technologie vor
dem nachsten Entwicklungs-
schritt, der sie fuir die Serien-
fertigung nutzbar machen
soll. Eine der gréBten Heraus-
forderungen: Bisher mangelte
es noch an der Anbindung der
Technologie an die Automati-
sierungswelt in der Fertigung.
Durch die Entwicklungspart-
nerschaft zwischen BigRep
und Bosch Rexroth soll das
additive Fertigen sein Potenzi-
al fiir die Fabrik der Zukunft
entfalten.

sagt Dr. Stephan Beyer. So konn-
ten beispielsweise Einzelkompo-
nenten oder Ersatzteile kiinftig
nach Bedarf direkt vor Ort ge-
druckt werden und miissten nicht
im Lager vorgehalten werden:
,Der 3D-Druck ist dabei, Liefer-
ketten neu zu definieren. Ferti-
gungsunternehmen werden von
niedrigeren Investitionen, einem
schnelleren Markteinstieg und
kiirzeren Produkteinfiihrungs-
zeiten profitieren, verspricht
Beyer. Bild: Bosch

www.bosch.com

Werkzeug-Schnellspannsystem iiberwacht Spannstelle

JFlexline Industrie 4.0-ready, das
neue Werkzeug-Schnellspannsys-
tem von Roembheld fiir Pressen
und Stanzen, stof3t auf lebhaftes
Kundeninteresse. Vielen Pressen-
betreibern gefalle, dass sich ihre
Anlagen dadurch mit wenig Auf-
wand digitalisieren und vernetzen
lassen, so Andreas Reich, Produkt-
bereichsleiter Werkzeugspann-
technik bei dem Spanntechnik-
spezialisten. Die Neuheit sei zu-
dem einfach bedienbar, kosten-
giinstig in der Anschaffung und
einfach nachzuriisten, erganzt der
Riistzeitexperte: ,Damit wird der
Nutzen der Technologie leicht
erfahrbar“

Flexline 14.0-ready spannt das
Oberwerkzeug am Pressenstofel.
Konzipiert ist es fiir den Einsatz
in automatisierten Spannsyste-
men und Industrie 4.0-Anwendun-
gen. Dort ermoglicht es eine vor-
ausschauende Wartung und tragt
so dazu bei, den Fertigungsprozess
zu stabilisieren und Ausfallzeiten
zu vermeiden.

Ungewohnliche Spann- und Auf-
reif3krifte, Uberlasten oder Ver-
schleiflerscheinungen lassen sich
mithilfe einer kontinuierlichen
Uberwachung der Spannstelle und
des Fertigungsprozesses schnell
erkennen. Das durchgehende Pro-
tokoll des Spannkraftverlaufs
erleichtert im Servicefall aufder-
dem die schnelle Fehleranalyse
und tragt dazu bei, Probleme rasch
l6sen.
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Flexline 14.0-ready ist modular aufgebaut und sowohl im Spannrand als auch
im Spannschlitz montierbar. Mit seinem Doppelkolben, einem Spannhub von
19 mm und Verfahrgeschwindigkeiten von bis zu 150 mm/s ist es fiir viele Ein-
satzzwecke geeignet.

Bei Flexline 14.0-ready messen
verschiedene integrierte Sensoren
die Spannkriéfte in Echtzeit und
leiten die Daten iiber eine Schnitt-
stelle - beispielsweise I0-Link - an
die Pressensteuerung weiter. Als
Alternative liefert Roemheld eine
Auswertungs-Software, die den
Zustand der Werkzeugspannung
grafisch darstellt. Eine Fernwar-
tung ist ebenfalls moglich.

Eine zusatzliche Sensorik hilft,
den Verschmutzungsgrad des
Druckmediums zu bestimmen und
geeignete Wartungsmafinahmen
zu ergreifen, mit denen der Ausfall
des Spannelementes vermieden
werden kann.

Flexline 14.0-ready ist modular
aufgebaut und sowohl im Spann-
rand als auch im Spannschlitz
montierbar. Mit seinem Doppel-
kolben, einem Spannhub von
19mm und Verfahrgeschwindig-
keiten von bis zu 150 mm/s ist es
fiir viele Einsatzzwecke geeignet.
Zahlreiche Konfigurationsoptio-
nen machen Flexline 14.0-ready
fiir fast jeden Pressentyp und fiir
nahezu samtliche Werkzeuge ein-
setzbar. Es bietet sich sowohl zur
Erstinstallation als auch zum
Nachriisten an und ist fiir den
Einsatz in der Automatisierung
von Pressenstrafen geeignet.

Andreas Reich rechnet damit,
dass Industrie 4.0-taugliche
Spannsystemen wie Flexline
14.0-ready die Zukunft gehort:
,Neben dem Positionieren und

Spannen kénnen die Elemente
angesichts immer komplexerer
Umformprozesse zusatzliche
Funktionen im Werkzeug steuern
und das Condition Monitoring mit
Ist-Daten versorgen.”

Auch den Anforderungen einer
verstarkten Automatisierung rund
um die Presse seien die vernetzba-
ren Spannsysteme gewachsen, so
der Roemheld-Experte. Thm zufol-
ge sehen immer mehr Pressenbe-
treiber die Notwendigkeit einer
Riistzeitoptimierung und wiin-
schen sich Komplettlésungen: ,Die
Nachfrage nach Komplettsystemen
fiir den raschen Werkzeugwechsel
mit Schnellspannsystemen, Rollen-
leisten, Tragkonsolen und Trans-
portwagen wird weiter steigen.

Der Riistzeitoptimierer Roem-
held 16st mit seinem umfangrei-
chen Portfolio an Werkzeugspann-
technik nahezu jede spanntech-
nische Aufgabe in der Blechum-
formung, Kunststoff- und Gum-
miverarbeitung. Die magneti-
schen, hydraulischen und elekt-
romechanischen Spannsysteme
sind vielfaltig einsetzbar und
tragen dazu bei, die Abldufe in der
Einzel- und Serienfertigung fast
aller Industriezweige effizienter
und wirtschaftlicher zu gestalten.
Produkte zum Werkzeugwechsel,
darunter Werkzeug-Wechselwa-
gen, Rollenleisten und angetrie-
bene Tragkonsolen, runden das
Al’lgEbOt ab. Bild: Roemheld
www.roemheld-gruppe.de
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Ingersoll

Diese Schnittstelle ergibt hohe Flexibilitat

Die neuen Gewinde-Einschraubfraser
mit Chipsurfer-Anschluss sind eine Er-
ganzung zum bestehenden Rapidthread-
Programm der Ingersoll Werkzeuge
GmbH. Die im Werkzeug- und Formen-
bau weit verbreitete Schnittstelle erwei-
tert die Anwendungsmaoglichkeiten der
bewdhrten Gewindezirkularfraserserie
und bietet dariiber hinaus auch weitere
anwendungstechnische Vorteile.
Durch die Verwendung der Chipsurfer-
Schnittstelle ergibt sich eine sehr grofie
Flexibilitat in Bezug auf Kollisionslange

Gressel

und -durchmesser. Die grundsatzlichen

Vorteile des bewdhrten Ingersoll Gewin-

dezirkularfrassystems bleiben natiirlich

erhalten:

e Kontrollierte Spane: kurze Spane, wei-
cher Schnitt

© Hohe Wiederholgenauigkeit: das Wen-
deschneidplatten-System gewdahrleis-
tet eine hohe Wiederholgenauigkeit
und Prozesssicherheit

e Hochste Qualitat: durch Verwendung
geschliffener Prazisionswendeschneid-
platten

o Geringe Werkzeugkosten: ein Werk-
zeug fiir mehrere Durchmesser,
Steigungen und Gewindearten, hier-
durch auch geringe Lagerhaltungs-
kosten.

Die neuen Werkzeuge sind in den Chip-

surfer-Anschliissen T06, T0S8, T12 und

T15 lieferbar und kompatibel mit den

Katalog-Wendeschneidplatten der Se-

rie LYEU, Grof3e 14, 21 und 20. Der

Durchmesserbereich liegt bei 13,7mm

bis 30,4 mm.

www.ingersoll-imc.de

Bild: Ingersoll

Baukastensystem fiir viele Anwendungen

Den Anfang machte der kompakte
Zentrisch-Spanner C2 125 in den Langen
160, 300 und 480 mm. Danach folgte der
superkompakte Zentrisch-Spanner C2
80 L-130 (Spannbereich bis 120 mm),
dem wiederum weitere Versionen wie
Backenbreite 160 mm und eine Kombi-
Schnittstelle, um alle Werkstiickspanner
der Baureihe C2 kostensparend mit
verschiedenen am Markt etablierten
Nullpunkt-Spannsystemen kombinieren
zu konnen, nachfolgten. Doch nun geht
der Schweizer Spezialist fiir Werkstiick-
Spanntechnik und automatisierte Teile-
Fertigung, Gressel AG wieder einige
Schritte weiter und prasentiert mit den
Versionen C2 als zentrische, feste oder
schwimmende Ausfiihrung ein komplet-
tes Baukastensystem fiir unterschied-
lichste Anwendungen in der zerspanen-
den Bearbeitung.

Der C2125 L160: Der Klassiker C2 125
L-160 mit Backenbreite 125mm bietet
einen Spannbereich von 0 bis 163mm
(mit Wendebacke grip H = 33 mm/Stufe
3mm) und arbeitet mit fein dosierbaren
Spannkriften bis max. 35kN (bei
100 Nm). Mechanisch ausgefiihrt als
hochstabiler Prazisionsspanner und mit
einem spielfreien und vorgespannten
Zentrumslager ausgestattet, stellt er das
optimale Spannmittel fiir die universel-

Ceratizit

Gressel hat drei Varianten des Werkstiickspanners C2 im Programm. Den C2 gibt es als
Zentrisch-, Fest- und Schwimmend-Ausfiihrung.

le Anwendung auf CNC-Bearbeitungs-
zentren dar.

Der SC2 125 1.-160: In Fest-Ausfithrung
bietet der SC2 125 L-160 einen Spann-
bereich von 0 bis 142 mm (mit Wende-
backe grip H = 33 mm/Stufe 3mm) und
arbeitet ansonsten wie gehabt mit
Spannkriften bis 35kN (bei 100 Nm).
Stabil und prazise ausgefiihrt wie alle
Werkstiickspanner der Baureihe C2,
verfligt der SC2125 -160 iiber eine Fest-
backe mit Quernut und eignet sich fir
Bearbeitungen, die werkstiickseitig als
Referenzfliche einer festen Backe be-
diirfen.

Der C2 125 L-160 ,schwimmend*: Bei
diesem mit ,schwimmenden‘ Spannele-
menten versehenen Werkstiick-Spanner
betragt der Spannbereich 0 bis 163 mm
(mit Wendebacke grip H = 33 mm/Stufe
3mm) und bietet ebenfalls Spannkrafte
bis 35kN (bei 100 Nm). Die schwimmen-
den Spannelemente sind um +5mm
beweglich aufgehingt, wodurch sich
lange oder mit Konturen versehene
Werkstiicke anforderungsgerecht, also
z.B. ohne Verformungen, prozesssicher
und zuverlassig spannen lassen.

Bild: Gressel

www.gressel.ch

Eine Wendeplatte deckt viele Materialien ab

Zur Bearbeitung von mehreren Werk-
stoffen bendétigen Zerspaner ab sofort
nur noch die Sorten: CTPX710 bzw. CT-
PX715 von Ceratizit. Die neuen Multi-
bereichssorten fiirs Drehen tiberzeugen
durch ihre hervorragende Performance
bei der Bearbeitung von Stahl, rostfrei-
em Stahl, Superlegierungen und NE-
Metallen.

Das Zusammenspiel mehrerer Fakto-
ren tragt dazu bei, dass die Sorten die-
ses breite Anwendungsspektrum abde-
cken kénnen. Neben einer optimierten
Mikrostruktur und dem speziellen Fein-
kornhartmetall spielt die Beschichtung
eine zentrale Rolle. So verfiigen die
Sorten tiber eine mit der Dragonskin-
Technologie tiberarbeiteten AITiN-Be-
schichtung, die selbst bei hohen Be-
triebstemperaturen bis 1050 °C eine
hohe Verschleif3festigkeit aufweist.
Aufgrund der hohen thermischen Sta-
bilitat verlangern sich die Standzeiten
mafdgeblich und reduzieren Werkzeug-
wechsel. Durch einen Veredlungsprozess
bei der Beschichtung weisen die Wen-
deschneidplatten zudem eine beeindru-
ckende Schichtglatte auf, sodass der
Reibkoeffizient stark verringert wird
und Spane perfekt abgleiten. Auch die
hohe Schichtdicke, die hochste Prazisi-
on von Form und Maf3haltigkeit der

e

Fiir die Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl, Superlegierungen und NE-Metallen bend-
tigen Anwender nur noch die Multibereichssorten CTPX710 bzw. CTPX715 von Ceratizit.

Wendeplatten garantiert, tragt dazu bei,
dass die Sorten in mehreren Materiali-
en sehr gute Ergebnisse erzielen und
sowohl Schnittwerte als auch die Pro-
zesssicherheit verbessern.

Was bedeutet das fiir die Anwender?
Ab sofort benétigen Zerspaner nur noch
eine Hartmetallsorte, um einen wesent-
lichen Teil ihrer Dreharbeiten abzude-
cken. Die Gefahr von etwaigen Falschan-
wendungen sinkt dadurch wesentlich.
Auflerdem konnen Werkzeugbestande

abgebaut und im Lager eine bessere
Ubersichtlichkeit geschaffen werden.
Gerade kleinere bis mittlere Lohnferti-
gungsbetriebe werden diese Vorteile zu
schidtzen wissen. Aber auch Betriebe,
die verschiedenste Materialien - vom
Stahl, Edelstahl bis hin zu Duplex- und
Superlegierungen - bearbeiten, profi-
tieren kiinftig von den beiden Multibe-
reichssorten fiirs Drehen von Ceratizit.
Bild: Ceratizit

www.ceratizit.com

p

Rapidthread Einschraubfraser Gewindezirkular-Fraser
MTED von Ingersoll.

Nachste Messen:
09.03.-11.03.2021 LogiMAT
28.09.-30.09.2021 FachPack
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Unsere Forderanlagen.
Automatisch, innovativ,
wirtschaftlich & leise.

Wir beraten Sie gerne.
www.haro-gruppe.de
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Meusburger

Diese Fraser schaffen 67HRC

Die Hartbearbeitung spielt nicht
nur eine bedeutende Rolle im
Werkzeug- und Formenbau, son-
dern gilt auch als grof3e Heraus-
forderung. In den letzten Jahren
wurden in diesem Bereich einige
Fortschritte bei der Entwicklung
von Fraswerkzeugen erzielt, wel-
che als Alternative zum zeitauf-
wendigen Erodieren und Schleifen
einen teils schnelleren, praziseren
und wirtschaftlicheren Prozess
ermoglichen. Die Anforderungen
und Qualitdtsanspriiche an die
Fraswerkzeuge sind hoch, da be-
sonders Genauigkeit und Prazisi-
on erforderlich sind. Meusburger
hat die Bediirfnisse erkannt und
bietet hierfiir die optimale Losung:
eine Auswahl von Spezialwerkzeu-
gen zur Bearbeitung von geharte-
tem Material, insbesondere pas-
sende Werkzeuge zur Frasbear-
beitung. Warum Meusburger von
der Qualitat iiberzeugt ist? Die
meisten Fraswerkzeuge werden
in der eigenen Produktion ver-
wendet und somit auf Herz und
Nieren getestet. Dadurch wird
nicht nur Erfahrung gesammelt,
sondern die gewonnenen Schnitt-
parameter konnen iber den
Schnittdatenkalkulator auf der
Homepage direkt an den Kunden
weitergegeben werden (https://
schnittdaten.meusburger.com/).

Eine Vielzahl an Werkstiicken
missen nach dem Harten noch
spanend bearbeitet werden, was
spezielle Werkzeuge wie zum Bei-
spiel Hartfraser erfordert. Meus-
burger bietet Hartfraser in un-
terschiedlichen Ausfiihrungen an
und er6ffnet dem Kunden somit
ein breites Spektrum an Moglich-
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Meusburger bietet Fraser in unterschiedlichen Ausfiihrungen als passende Losung zur Hartbearbeitung.

keiten. Neben zwei verschiedenen
Schaftfrasern (WZF 135.... und
WZF 137....), mit denen Materia-
lien bis 63 bzw. bis 67 HRC bear-
beitet werden konnen, und den
hochprazisen Mikrofrasern bietet
Meusburger Torus- und Vollra-
diusfraser (Torus WZF 174....,
WZF 1757.., WZF 2779.., Vollradi-
us WZF 184...., WZF 1851.., WZF
2879..) in drei verschiedenen Li-
nien an: bis 54, bis 63 und bis
67HRC. Durch die neueste Fra-
sergeneration (bis 67 HRC) kann
eine grofde Bandbreite an Mate-

rialien verarbeitet werden. Au-
3erdem weist sie neben einer
neuen Beschichtung und neuem
Substrat auch eine moderne
Schleiftechnologie auf und zeich-
net sich besonders durch hohe
Prazision aus. Durch die Hartfra-
ser von Meusburger wird eine
bessere Maf3haltigkeit und ein
besseres Oberflachenergebnis am
Werkstiick erzielt.

Neben unterschiedlichen Hart-
frasern sind bei Meusburger auch
Wendeplattenfraser im Sortiment
zu finden. Diese kommen zum

Einsatz, wenn hohe Wiederhol-
genauigkeit gefordert ist, da der
Durchmesser und die Schnittda-
ten durch die Austauschbarkeit
der Wendeplatten immer gleich
bleiben. Dies hat eine Reduzierung
der Betriebskosten zum Vorteil.
Meusburger bietet neben Hoch-
vorschubfrasern, Rundplattenfra-
sern und Eckfrasern speziell fiir
die Hartbearbeitung auch Vollra-
diusfraser und Torusfraser mit
verschiedenen Varianten von
Werkzeugtrdagern an: mit Stahl-
schaft, mit Einschraubgewinde

Diese 5-Achs-Maschine macht den Einstieg leicht

Der japanische Maschinenbauer
Yamazaki Mazak hat ein neues
Bearbeitungszentrum des Ein-
stiegssegments mit uneinge-
schrankter 5-Achsen-Simultan-
steuerung auf den Markt gebracht
und mochte damit insbesondere
Neueinsteiger auf dem Gebiet der
5-Achs-Bearbeitung ansprechen.

Die neue CV5-500 wurde in
Grof3britannien speziell fiir den
europaischen Markt entwickelt
und wird zu einem besonders
wettbewerbsfahigen Preis ange-
boten. Sie eignet sich damit ideal
fiir Zulieferbetriebe, Start-ups und
Auftragswerkstatten.

Die unglaublich vielseitige
5-Achs-Maschine hebt sich auf-
grund ihrer hoch verwindungs-
steifen Portalbauweise mit zap-
fengelagertem Tisch, der in Y-
Achsen-Richtung unter dem
Portal verfahren wird, aus den
anderen Maschinen dieser Kate-
gorie deutlich heraus und besticht
neben ihrer hohen Genauigkeit
auch durch ihre ungemein kom-
pakte Konstruktion.

Der Spindelstock der CV5-500
ist mit einem gleich bleibenden
Uberhang ausgelegt, der hohe
Steifigkeit auch dann verspricht,
wenn die Z-Achse bis in die End-
stellung gefahren ist. Ausgestattet
ist die Maschine mit einer
12000-min-Spindel, die eine Spit-
zenleistung von 18,5kW und ein
Drehmoment von max. 119,4Nm

Die CV5-500 ist ein fiir den europaischen Markt konzipiertes und in Europa
gebautes neues Bearbeitungszentrum des Einstiegssegments mit uneinge-
schrankter 5-Achsen-Simultansteuerung.

erreicht. Damit deckt sie die Be-
arbeitung unterschiedlichster
Werkstoffe ab. Fiir Hochgeschwin-
digkeitsanwendungen wird als
Option eine 18 000-min™-Spindel
mit Innenkiihlung der Kugelum-
laufspindeln an X-, Y- und Z-Ach-
se zur Gewahrleistung hoher War-
mebestandigkeit angeboten. Die
CV5-500 ist mit einem auf hohe

Verwindungssteifigkeit ausgeleg-
ten Sankyo-Tisch ausgeriistet, der
iiber Laufrollengetriebe angetrie-
ben wird und einen grof3en Dreh-
winkel aufweist - mit beeindru-
ckenden 220° in der B-Achse und
360° in der C-Achse. Die Maschine
zeichnet sich dank Eilgangge-
schwindigkeiten von 36 m/min in
X-, Y- und Z-Achse durch hohe

Reaktionsschnelligkeit aus und
kann Werkstiicke mit Abmessun-
gen von bis zu ¥500x H320 mm
und einem Gewicht von max.
200kg bearbeiten. Dartiber hinaus
sorgt der Warmeschutz fiir gleich
bleibend hohe Bearbeitungsgenau-
igkeit durch automatischen Aus-
gleich etwaiger Temperatur-
schwankungen.

Neben hoher Leistung standen
bei der Konzeption der CV5-500
ungehinderter Bedienerzugang
und ergonomische Aspekte im
Vordergrund, ohne allerdings die
Moglichkeit spaterer Nachriistung
von Automatisierungssystemen
auf3er Acht zu lassen. Die Maschi-
ne lasst sich bei Ausstattung mit
Seitenbeladetiir, Roboterschnitt-
stelle und mit Schnittstellen fiir
hydraulische und pneumatische
Spannvorrichtungen (jeweils als
Option erhiltlich) problemlos in
eine Vielzahl an Automatisie-
rungslosungen integrieren. Ein
ganz wichtiger Aspekt ist der un-
gehinderte Zugang von vorn, der
in keiner Weise durch Automati-
sierungseinrichtungen behindert
wird. Der Bediener hat somit be-
quemen Zugang zum Riistbereich
und kann zudem zu jeder Zeit den
Bearbeitungsprozess uneinge-
schrankt beobachten.

Mit einer Stellfliche von gerade
einmal 2300x2790 mm ist die
Maschine die kompakteste 5-Achs-
Maschine dieser Leistungsklasse

und als Aufsteckfraser. Viele die-
ser Werkzeuge werden bei Meus-
burger in der eigenen Fertigung
fiir die Bearbeitung von geharte-
tem Material verwendet. Die Aus-
wahl der richtigen Wendeplatte
gestaltet sich bei Meusburger im
Vergleich zu anderen Herstellern
auf3erst einfach, da eine Voraus-
wahl aus zahlreichen Wendeplat-
ten - speziell abgestimmt auf
Materialien im Werkzeug- und
Formenbau - im Sortiment ange-
boten wird. Bild: Meusburger
www.meusburger.com

und damit die ideale Wahl fiir
Zulieferbetriebe und Auftrags-
werkstdtten, bei denen Platz oft
Mangelware ist. Es wurde darauf
geachtet, dass der Wartungsbe-
reich so klein wie moglich gehalten
wird. Eine wichtige Rolle kommt
dabei dem Kiithlmitteltank mit
Spaneforderer fiir seitliche Span-
abfuhr zu, der von vorn aus der
Maschine herausgezogen werden
kann, um Zugang zu wichtigen
Wartungsstellen zu schaffen. Zu-
dem kann die Maschine mit der
Riickseite eng an die Wand gestellt
werden, was den Platzbedarf wei-
ter verringert.

Das Werkzeugmagazin ist seri-
enmafdig mit einer Aufnahmeka-
pazitdt von 30 Werkzeugen aus-
gelegt, kann wahlweise aber auch
fiir 48 Werkzeuge geliefert werden.
Der automatische Werkzeug-
wechsler mit Doppel-Wechselarm
garantiert schnelle Werkzeug-
wechselzeiten von lediglich 1,3
Sekunden. Fine Seitenbeladetiir
zum Magazin ist serienmafdig vor-
gesehen. Sie ermdglicht den un-
gehinderten Werkzeugwechsel
auch bei automatischem Betriebs-
ablauf.

Die neue Maschine ist mit der
SmoothX CNC, Mazaks speziell
fiir die 5-Achsen-Bearbeitung kon-
zipierter Steuerung der Smooth-
Technology-Reihe, ausgertiistet.
Bild: Mazak
www.mazakeu.de
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Einsatzerkennung sorgt fiir Kosteneffizienz

Immer wieder werden Wendeplat-
ten entsorgt, obwohl sie noch
ungenutzte Schneidkanten besit-
zen. Grund dafiir ist, dass es oft-
mals sehr schwierig ist, genutzte
von ungenutzten Schneidkanten
zu unterscheiden. Deshalb pra-
sentiert Seco Tools nun mit
MP1501 und MP2501 zwei neue
Fraswendeplatten mit wirkungs-
voller Einsatzerkennungsschicht.
Somit bleibt keine Schneide un-
genutzt.

Die neuen Sorten iiberzeugen
durch eine Reihe von technischen
Innovationen. So sind die Wen-
deschneidplatten auf3en mit einer
chromfarbenen Beschichtung aus-
gestattet, die sich bei der Zerspa-
nung ablost. Auf einen Blick ge-
lingt die zuverldssige Unterschei-
dung von genutzten und unge-
nutzten Schneidkanten. Anwen-
der konnen damit die Leistungen
ihrer Wendeplatten voll ausschop-
fen und die Werkzeugkosten spiir-
bar senken.

Kennametal

Die neuen Frassorten MP1501 und MP2501 von Seco Tools eignen sich vor allem fiir die Bearbeitung von Stahl, Guss und Rostfrei.

Unter der Beschichtung fiir die
Einsatzerkennung befindet sich
die neue Duratomic-Beschichtung.
Sie sorgt mit ihrer hohen Ver-
schleif3- und Bruchfestigkeit fiir
einen reibungslosen Zerspanungs-
prozess und lange Standzeiten.
Die Zahigkeit der neuen Genera-
tion wurde gesteigert, jedoch

gleichzeitig die Verschleif3festig-
keit beibehalten. Durch die Stei-
gerung der mechanischen Festig-
keit der Beschichtung treten
Risse deutlich verzogert auf, d.h.
die Standzeit wird verlangert. So
ermoglicht Seco Tools hochste
Prozesssicherheit und macht die
Bearbeitung profitabler.

Beide Frédssorten eignen sich
besonders fiir die Bearbeitung von
Stahl. Durch ihre besonders hohe
Verschleif3festigkeit und Schneid-
kantenstabilitat spielt die Sorte
MPI1501 ihre Starken gerade bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten
in Stahl aus und erweist sich als
Problemldser bei Gussbearbeitun-

gen. Die MP2501 ist die erste Wahl
fir die universelle Stahlbearbei-
tung und eignet sich zusatzlich
fiir die Zerspanung rostfreier aus-
tenitischer Stahle. Sie kann dabei
trocken oder nass eingesetzt wer-
den und erreicht eine sehr hohe
Bearbeitungsqualitat. sild: Seco Tools
www.secotools.com

CBN-Wendeschneidplatten drehen geharteten Stahl effizienter

Wie Kennametal jiingst bekannt-
gab, stehen zum Hartdrehen von
Werkstoffen mit einer Harte bis
65HRC nun zwei neue Hartdreh-
sorten zur Verfiigung: KBHI0B
und KBH20B. Die CBN Wende-
schneidplatten mit den neuen
Sorten wurden eigens entwickelt,
um beim Drehen von Werkzeug-
stahlen und anderen geharteten
Werkstoffen Produktivitdtsstei-
gerungen und eine Erhéhung der
Standzeit zu erreichen. ,Die neu-
en Wendeschneidplatten eignen
sich bestens fiir die Serienferti-
gung von geharteten Zahnradern,
Wellen, Lagern und anderen An-
triebskomponenten, bei denen die

KSS verdoppelt
Standzeiten

Ein neuer wassermischbarer Kiihl-
schmierstoff von Oemeta sorgt
dank innovativer Rezeptur fiir
auf3erordentlich hohe Schmier-
leistungen. Estramet S 77 ist ein
Kiihlschmierstoff aus syntheti-
schen Esterolen, der, in Wasser
gemischt, eine transluzente Emul-
sion bildet. Er wurde entwickelt
fir anspruchsvolle Zerspanungs-
prozesse und spielt seine Starken
vor allem bei hochlegierten Stah-
len sowie Aluminium- und Titan-
legierungen aus. Der kraftvolle
und ausdauernde KSS ist dabei
frei von Mineraldl, Bor und Form-
aldehyd sowie Fungizid und Ak-
tivschwefel.

Dass er mit schier unglaublichen
Leistungen Prozessqualitat und
Werkzeugstandzeit stark verbes-
sert, konnte eine unabhdngige
Priifinstanz bestdtigen. ,Dass ein
neuer Kiithlschmierstoff Werk-
zeugstandzeiten glatt verdoppeln
soll, wirkt fast unglaubwiirdig,
aber das sind nun mal die unab-
hangig gemessenen Ergebnisse®,
versichert Malte Krone, Leiter
Marketing und Produktmanage-
ment bei Oemeta Chemische Wer-
ke GmbH.
de.oemeta.com

Werkzeugkosten pro Teil eine
Rolle spielen®, erklart Robert Keil-
mann, Produktmanager bei Ken-
nametal.

Die Wendeschneidplatten mit
polykristallinem kubischen Bor-
nitrid (CBN) gelten schon lange
als das Mittel der Wahl, wenn die
Stiickkosten beim Drehen von
geharteten Stahl gesenkt werden
sollen. Doch die neuen CBN-Wen-
deschneidplatten von Kennametal
konnen noch mehr: Mit ihnen
lassen sich bei geringeren Stiick-
kosten gleichzeitig Produktivitats-
steigerungen erzielen. Folgende
Merkmale zeichnen die neuen
Wendeschneidplatten aus:

e Auch bei hohen Schnittge-
schwindigkeiten sehr hohe Ver-
schleif3festigkeit durch paten-
tierte Keramikbinderstruktur
und TiN/TiAIN/TiN-Beschich-
tung.

e Durch die goldene PVD-Be-
schichtung ist leicht zu erken-
nen, wann bei einer Wende-
schneidplatte die nachste
Schneidkante zum Eingriff ge-
bracht werden muss. Dabeli ist
durch die Schneidennummerie-
rung sichergestellt, dass eine
bereits verwendete und ver-
schlissene Schneide nicht noch
einmal zum Einsatz kommt.

o Zwei Schneidkantenausfiihrun-

gen mit Trompeten-Verrun-
dungsform stehen zur Verfii-
gung, um unterbrochene und
kontinuierliche Schnitte erfolg-
reich meistern zu kénnen. Es
werden eine erhohte Standzeit
und eine verbesserte Oberfla-
chengiite erreicht.
Die CBN Wendeschneidplatten
werden in vier unterschiedli-
chen Formen angeboten. Zur
Verfiigung stehen drei rauten-
formige und eine dreieckige
Ausfithrung. Insgesamt stehen
bis zu sechs Schneiden pro Wen-
deschneidplatte zur Verfligung.
Bild: Kennametal
www.kennametal.com

Die neuen Wendeschneidplatten in
den Hartdrehsorten KBH10B und
KBH20B von Kennametal mit einem
CBN-Gehalt von 45 bzw. 60 %.

Kleinste Bohrungen -
héchste Positioniergenau-
igkeit

Mit der Erodierbohrmaschine MD-
435 koénnen mit Elektroden ab @
0,08 mm hochprazise Bohrungen
erstellt werden. Vorteile: geringer
Elektrodenverschleif3, schnelle Be-
arbeitungszeiten, einfache Pro-
grammierung.

Heun Funkenerosion GmbH

Tel.: 06188 - 910510
info@heun-gmbh.de

Maschinenheber

HTS
.

ECO-Jack®
ECO-Skate®

und bewegen

Transportfahrwerke

.. the load moving experts

Unsere Produkte
fiir lhren Maschinentransport ﬁGermany

%

bis 220to und mehr

HTS Hydraulische Transportsysteme GmbH

Anschlagpunkte Industriekrane

Made in

www.hts-direkt.de

Bei ausgelaufenen Gefahrstoffen minimiert eine friihzeitige Reaktion Ihr Unfallrisiko,

Gesundheitsgefahren, Folgekosten und rechtliche Konsequenzen.

SpillGuard® - das weltweit erste autarke Warnsystem fiir

gefahrliche Leckagen.

www.denios.de/my-spillguard

DENIOS | kostenlose Fachberatung: 0800 753-000-2



https://heun-gmbh.de/
https://www.hts.de/
https://www.denios.de/shop/marken/spillguard/?utm_source=print&utm_medium=magazin&utm_campaign=my-spillguard
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Mirka

Bohrer und Fraser schneller schleifen

Hersteller von anspruchsvollen
Bohrern und Schaftfrasern kon-
nen sich auf einen besseren Ma-
terialabtrag und Zeiteinsparungen
mit der neuen Bindung HP Hyb-
ridbond fiir Diamant- und CBN-
Schleifscheiben von Mirka freuen.
Nach intensiver interner Pro-
duktentwicklung wurden die
Scheiben von mehreren Kunden
getestet - mit hervorragenden
Ergebnissen.

LWir sehen, dass unsere Neu-
entwicklung Schnitttiefen und
Materialabtragungskapazitaten
ermoglicht, die mit Scheiben, die
mit normalen Kunstharz- oder
Hybridbindungen hergestellt sind,
nicht erreicht werden kénnen. Das
neue Bindungssystem ist eine ver-
besserte Bindungsart fiir die
Schleifkorner, die eine Kombina-
tion aus Metall- und Kunstharz-
bindung darstellt*, erklart Busi-
ness Manager Marten Eriksson
bei Mirka.

Die HP-Hybridbindung erfor-
dert einen hohen Kiihlmitteldruck,
um ein Zusetzen der Scheibe zu
vermeiden und ihr volles Leis-
tungsvermaogen zu erreichen. Die
Scheibe eignet sich besonders fiir
Kunden, die mittlere und grof3e
Serien von Rotationswerkzeugen
aus harteren Materialien, wie bei-

1

Kiirzere Produktionszeiten, geringerer Energieverbrauch verspricht Mirka

fur die neue Bindung HP Hybridbond.

spielsweise Hartmetall, herstellen.
Ein Kunde, der die neue Scheibe
testete, konnte seine Produktion
um das 2,5-Fache steigern und
gleichzeitig die fiir den Betrieb der
Maschine erforderliche Leistung
senken. Werkzeugschleifmaschi-
nen, die Rotationswerkzeuge her-
stellen, werden normalerweise
nachts mannlos betrieben.
,Neben der Zeit- und Kostener-
sparnis kénnen wir unseren Kun-
den mit dieser neuen Losung auch
Prozesssicherheit bieten. Sie kon-
nen sich darauf verlassen, dass

die Arbeit wahrend der Nacht
erledigt wird, wahrend sie zu Hau-
se schlafen’, sagt Friksson.

Die Entwicklung der HP-Hyb-
ridbond-Schleifscheibe begann,
nachdem Mirka 2017 Cafro, einen
Hersteller von superabrasiven
Schleifmitteln und Werkzeugen,
tibernommen hatte. Durch die
Kombination von Cafros Erfah-
rung mit Schleifscheiben und dem
chemischen Know-how von Mirka
konnte das Unternehmen die neue
Bindung entwickeln. sild: mirka
www.mirka.com

DREHER DES
JAHRES 2020

CITIZEN + -fertigung

prasentieren den Wettbewerb

,Dreher des Jahres 2020“

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

o MR |E| Schlenker
Changes for the Beiter

M niller  heimatec

Mit freundlicher Unterstiitzung von

(nhrornph) FIMIIES

Blaser.

SWISSLUBE

MASCHINENBAU

ANVB

- Internationale Ausstellung
-_., fir Metallbearbeitung

EVO-Fabriksysteme

WZM perfekt mtegrleren

EVO Informationssysteme hat ein
neues Kommunikationsmodul
entwickelt, welches den bidirek-
tionalen Datenaustausch zwi-
schen allen Werkzeugmaschinen
mit Fanuc-Maschinensteuerungen
ermoglicht. Mit dem Kommuni-
kationsmodul konnen beispiels-
weise Werkzeuge in den Maschi-
nen ,online* in der App EVOcon-
nect angezeigt und Maschinenzu-
stande der Maschinen iiberwacht
und aufgezeichnet werden.

Dank dem standardisierten
,FOCAS-Konnektor von EVO ist
es sehr schnell moglich, Werkzeug-
maschinen in die Betriebsorgani-
sation und Produktionssteuerung
einzubinden und Daten mit Ma-
schinen auszutauschen. Alle Fa-
nuc-Maschinensteuerungen wer-
den bereits ab Werk mit FOCAS
ausgeliefert, sodass per ,plug&play*
die Maschinen nur noch in das
Maschinennetzwerk in Verbin-
dung mit der EVO-Software ein-
geklinkt werden miissen.

Als Finstieg in die digitale Pro-
duktionsiiberwachung bietet sich
beispielsweise das MDE/MES-
System EVOperformance an, um
iiber das Shopfloor-Monitoring
die Maschinenzustdande auf gro-
3en Bildschirmen in der Produk-
tion zu visualisieren. Dartiber
hinaus kann tiber die DNC-Kom-
munikation das EDM-System
EVOjetstream auch die Werkzeu-
ge in den Maschinen tiberwachen
und Werkzeugdaten in die Ma-
schinensteuerung tibertragen.

Auf den ersten Blick scheinen
Losungen von Maschinenherstel-
lern zur Digitalisierung die erste

Walter AG

228 i

(e

Nahtlose Konnektivitéat zu Fanuc-
Maschinensteuerungen mittels FO-
CAS-Konnektor.

Wabhl zu sein, jedoch stofden die
Maschinenhersteller bei der An-
bindung von Fremdfabrikaten
schnell an ihre Grenzen. Auf den
zweiten Blick hat daher die her-
stellertibergreifende Konnektivi-
tatslosung von EVO den enormen
Vorteil, alle gdngigen Maschinen-
hersteller einheitlich und durch-
gangig vernetzen und iiberwachen
zu konnen. Dazu wird die Kon-
nektivitat zur jeder Einzelmaschi-
ne tiber einen speziellen maschi-
nenspezifischen Konnektor si-
chergestellt.

Dieser neue FOCAS-Konnektor
erweitert die bisherigen Moglich-
keiten der einheitlichen Vernet-
zung von Werkzeugmaschinen.
Neben vielen, bereits bewahrten
Konnektoren zur Maschinenver-
netzung sind mit diesem Konnek-
tor, ohne Eingriff in die Maschi-
nen, neue Wege zur Digitalisie-
rung eroffnet. sild: evo
www.evo-solutions.com

<
Die Stechplatte MX22-2L/R im G3051-P ist um 3 Grad geneigt.

Schultern stechen

ohne Limit

Walter bringt den Stechhalter
G3051-P und die neuen MX22-
2L./R-Wendeschneidplatten auf
den Markt. Es handelt sich dabei
um ein neues System speziell fir
das Stechen entlang einer Schul-
ter. Eine um 3 Grad geneigte Ein-
baulage der Platte und neue, bau-
teilseitig plan ausgefiihrte Stech-
platten (als linke und rechte Ver-
sion) ermoglichen tiefes Einste-
chen entlang einer Schulter - oh-
ne axiale Beriihrung der Planflache
durch die Stechplatte. Der Stech-
halter in den neuen Schaftgrofien
12 bis 25mm ist mit Walter Pra-
zisionskiithlung ausgefiihrt. Die
prazisionsgeschliffenen, vier-
schneidigen Wendeschneidplatten
gibt es mit neuer GDS8- bezie-
hungsweise VG8-Geometrie. Die
VG8-Geometrie wurde speziell fiir
die Schlichtbearbeitung hinter
einem Bund entwickelt. Durch

ihren geringeren Platzbedarf er-
moglichen sie enorme Material-
einsparungen in der Massenpro-
duktion im Vergleich zu einer
herkémmlichen V-Platte.

Das Stechsystem G3051-P ist
einsetzbar auf Langdreh- und
Mehrspindel-Maschinen sowie
Drehautomaten. Es erlaubt Stech-
tiefen bis 5mm sowie Stechbreiten
von 1,5-3mm. Damit eignet es sich
insbesondere fiir die Serienferti-
gung kleinerer Komponenten, wie
zum Beispiel Nockenwellen in der
Automobilindustrie, aber auch fiir
Prazisionsteile im Medizintech-
nik-Bereich. Weitere Eigenschaf-
ten des Systems: grofde Anlagefla-
chen und patentierte Passstift-
Fixierung der MX-Wendeschneid-
platten; sie sorgen fiir hohe Sta-
bilitat, Prazision und Wechsel-
genauigkeit. Bild: walter
www.walter-tools.com
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Mitutoyo

Rauheit und Kontur in einem Arbeitsschritt

Die aktuelle Baureihe der Form-
tracer Oberflichen-/Konturmess-
gerdte von Mitutoyo wird durch
eine neue Ausfiihrung fiir die
gleichzeitige Messung von Kontur
und Oberflachenrauheit erweitert.
Mit noch gréf3erem Varianten-
reichtum als die Vorgangermodel-
le deckt Formtracer CS-3300 viel-
faltige Messbereichsanforderun-
gen ab.

Als Fortfithrung der Vorganger-
serie CS-3200 wartet die neue

Modellreihe CS-3300 mit einer
erweiterten Auswahl an Gerate-
grofien und -varianten auf. Damit
deckt sie eine jetzt noch breitere
Palette an Einsatzmoglichkeiten
und Anwenderforderungen ab. In
der Z2-Achse stehen Saulengrof3en
von 300, 500 und 700 Millimeter
zur Auswahl, wobei der Messbe-
reich der X-Achse wahlweise 100
oder 200 Millimeter betragt.
Granit-Grundplatten sind in zwei
Abmessungen verfiigbar: 600x 450

Millimeter und 1000 x 450 Milli-
meter. Die leistungsstarke Verbin-
dung von zwei uneingeschrankten
Systemen zur Konturmessung und
umfangreichen Oberflachenana-
lyse kommt dabei den Anspriichen
sowohl leistungs- als auch kos-
tenoptimiert denkender Anwen-
der entgegen. Dank moglicher
CNC-Steuerung in fast allen Ach-
sen ist sie auch fiir eine effiziente
Serienpriifung gertistet. Formtra-
cer CS priifen die Oberfliche und

Kontur eines Werkstiicks in nur
einem einzigen Messablauf. Dazu
verfiigen sie {iber einen kombi-
nierten Messgeber fiir beide Ver-
fahren. Uber die Formtracepak-
Software ist dabei sowohl eine
getrennte als auch gemeinsame
Auswertung und Dokumentation
moglich. Fiir detailliertere 3D-
Oberfldachenanalysen steht die
Software MCubeMap zur Verfi-
gung. Bild: Mitutoyo

www.mitutoyo.de

l.
als

Oberflachenrauheits- und Kontur-
messung in einem Gerat: Mitutoyo
Formtracer CS-3300.

Olympus

Priifgerat erleichtert die Entscheidung

Omniscan Priifgerate gelten wegen ihrer
Leistungsfahigkeit, Zuverlassigkeit und
Bedienerfreundlichkeit weltweit als
Maf3stab fiir die mobile Priifung mit
Phased-Array-Ultraschalltechnik
(PAUT). Mit dem neuen Priifgeriat Om-
niscan X3 wird der Standard mit Inno-
vationen, die den gesamten Priifablauf
verbessern, erhoht. Dank der schnell
und effizient konfigurierbaren Priifein-
stellungen und der Bilderfassung mittels
Full Matrix Capture (FMC) mit anschlie-
3ender Bildverarbeitung mittels Total
Focusing Method (TFM) ist die Entschei-
dungsfindung noch unkomplizierter
geworden. Nach Beendigung einer Prii-
fung vereinfachen richtungsweisende
Softwarefunktionen die Analyse und
Berichterstellung.

Unentbehrliche Funktionen fiir die
Phased-Array-Ultraschallpriifung, wie
TOFD, zwei UT-Kanale, acht Schallbiin-
delgruppen und 16:64PR, 16:128 PR oder
32:128P Konfigurationen, verbindet das
Priifgerat Omniscan X3 mit leistungs-
starken Innovationen, wie:

e TFM/FMC mit einer Apertur bis zu

64 Elementen
o Verbesserte Phased-Array-Bildverar-

beitung, wie ein innovatives live TFM-

A-Bild
o AIM-Simulator (Acoustic Influence

Map) fiir den TFM-Modus
® 25GB Dateigrofie
® Bis zu 1024 x1024 Pixel TFM-Rekon-

MCD Elektronik

Das Omniscan X3 ist fiir eine effiziente Pri-
fung von Schweif3ndhten, Rohren, Druck-
kesseln und Verbundwerkstoffen ausgelegt.

struktion und vier gleichzeitige live
TFM-Ubertragungsmodi
e Vereinfachte Benutzeroberflache mit
integriertem Priifplan
e Drahtlose Konnektivitat mit der
Olympus Scientific Cloud (OSC) er-
leichtert, die Geratesoftware auf dem
neusten Stand zu halten
Eine integrierte, umfassende Planungs-
hilfe sorgt dafiir, dass Anwender sich
vor Priifbeginn ein Bild vom Priifablauf
machen kénnen. Damit kann das Feh-
lerrisiko reduziert werden. Der gesamte
Priifplan, einschlief3lich des TFM-Be-
reichs, kann in einem einfachen Ablauf
erstellt werden. Zusiatzlich sorgen ver-
besserte Kalibrierfunktionen und die
Unterstiitzung einer gleichzeitigen Kon-
figuration von Sensor und Schallbiin-

delgruppe, die integrierte Erstellung
tiber Dual Linear, Matrix und Dual Ma-
trix Array Sensor und die automatische
Uberpriifung des Vorlaufkeils fiir eine
schnellere Einrichtung des Gerdts.
Das Gerat ist nach der Schutzart P65
zertifiziert und zeichnet sich durch die
Zuverlassigkeit und Bedienerfreundlich-
keit bisheriger Omniscan Priifgerate aus.
Zudem erzeugt es qualitativ hochwer-
tige Bilder, die Fehler zur einfacheren
Interpretation noch deutlicher darstel-
len. Im TFM-Modus kénnen Priifer geo-
metrisch korrekte Bilder erzeugen, um
die Eigenschaften von Fehlern (die zuvor
durch herkommliche Phased-Array-
Techniken identifiziert wurden) zu be-
statigen und bessere Bilder vom gesam-
ten Volumen des Priifteils zu erhalten.
Zusatzliche Funktionen fiir hervorra-
gende Bilder umfassen ein A-Bild mit 16
Bit, Interpolation und Glattung,sowie
einen klaren 10,6-Zoll-Bildschirm (WX-
GA), der unter allen Lichtverhiltnissen
gut ablesbar ist. Das Priifgerdt beschleu-
nigt die Analyse und die Berichterstel-
lung, sowohl auf dem Gerit als auch auf
einem PC. Das Gerat umfasst zudem
viele Interpretationshilfen. Eine TFM-
Bildrekonstruktion fiir den Aufendurch-
messer in Umfangsrichtung, die die
Interpretation und Gréfienbestimmung
von Fehlern bei langen Schweifindhten
erleichtert. Bild: olympus
www.olympus-ims.com

Roboter beschleunigt Messungen

MCD Elektronik hat seine modulare,
vielseitig nutzbare Testsystem-Reihe
VTS 2030¢ erstmals auf der Productro-
nica 2017 vorgestellt. Nun wurde das
flexible System durch eine Roboter-
Applikation erweitert, um die Testsys-
teme auch in halb- bis vollautomati-
schen Produktionslinien nutzen zu
konnen.

Das herausragende Merkmal des VTS
2030 ist die Moglichkeit, es inner-
halb sehr kurzer Wechselzeiten umriis-
ten zu kénnen, womit auf den zuneh-
menden Bedarf an High-End-Testein-
richtungen fiir geringe Stiickzahlen
reagiert werden kann. Das MCD VTS
Rack‘ ist die Basis jedes Systems, be-
stiickt mit einem PC und dem MCD
Universal Messsystem ,UMS 1300 ULC".
Auf der Tischoberfliche, die elektrisch
auf die gewiinschte Arbeitshohe einge-
stellt werden kann, befindet sich der
Priifadapter mit der Aufnahme der zu
testenden Baugruppe. Der komplette
Priifadapter wird tiber eine ,Pylon‘-
Schnittstelle angedockt. Auch im VTS
2030 kommt der mit tiber 8 000 Lizen-
zen weltweit bewdhrte ,TestManager
CE' fiir die Steuerung, Analyse und Do-

kumentation des Priifgeschehens zum
Einsatz. MCD hat auflerdem bei der
Software-Ausstattung an jene Kunden
gedacht, die mit der Entwicklungsum-
gebung ,LabView* arbeiten wollen.
Mit nur minimalen Anpassungen ist
das System fiir Funktions-, End-of-Line-,
manuelle Funktions- oder Boundary-
Scan-Tests nutzbar. Durch die Integra-
tion eines kollaborierenden Roboters
wurde das Standard-Testsystem nun
weiterentwickelt und kann dadurch in

Der vielseitige
VTS 2030 Tes-
ter mit Roboter-
Applikation kann
nun auch in voll-
automatische
Produktionslini-
en integriert
werden.

halb- oder vollautomatisierten Ferti-
gungslinien eingesetzt werden. Der
Roboter-Arm ermoglicht das selbststan-
dige Greifen von Werkzeugen und Priif-
lingen sowie die automatisierte Bedie-
nung des Priifadapters. Durch Kamera-
komponenten samt Bildverarbeitungs-
software aus dem Hause MCD Elektro-
nik sind zusatzlich optische Priifungen
innerhalb des elektronischen Priifab-
laufs moglich. sid: mcp
www.mcd-elektronik.de

Schiitzen Sie lhre
Ifunden vor bosen
Uberraschungen.

High-End Qualitatssicherung
in Serie. Mit ultraprazisen
Testsystemen von MCD.

Unsere elektronischen Priif- und Test-
systeme decken die komplette Band-
breite der Anwendungen ab. Von Optik,
Akustik, Haptik bis Sensorik.

Ob Customized oder Out-of-the-box —
wir bieten skalierbare Lésungen bis hin
zur Integration in die industrielle
Linienfertigung.


https://www.mcd-elektronik.de/
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Bruker Alicona

Bauteile automatisch messen und auswerten

Bruker Alicona prasentiert mit
der neuen Bedienersoftware ,Met-
MaX‘ die jiingste Weiterentwick-
lung ihres optischen Mikrokoor-
dinatenmesssystems pCMM. Kern
der Software ist es, dass laut An-
gaben des Messtechnikanbieters
yintelligente Algorithmen die
Konfiguration der richtigen Mess-
strategie“ tibernehmen. Damit
hangt die 3D-Messung und Aus-
wertung eines Bauteils nicht lan-
ger vom Expertenwissen des Be-
dieners ab. Besonders die Ferti-
gung profitiert von dieser neuen
Entwicklung, wie es bei Bruker
Alicona heif3t.

Nicht ,Wie muss ich messen?,
sondern ,Was muss ich messen?“
Auf dieser Kernfrage basiert die
neue Bediensoftware MetMaX.
Damit ist die Bedienung des Mi-
krokoordinatenmessgerates
HCMM darauf ausgelegt, dass der
Benutzer iiber kein spezielles
Messtechnik- oder Anwenderwis-
sen verfiigen muss, um das Mess-
gerat bestmoglich nutzen zu kon-
nen. Das Wissen, wie 3D-Daten
bestmdoglich erfasst und ausge-
wertet werden, ist Teil der Soft-
ware.

ABB

alicona

[ 1 S~

Optisches Koordinatenmesssystem
HCMM bietet benutzerunabhingiges
3D-Messen und Auswerten.

Sobald der CAD-Datensatz eines
Bauteils hochgeladen wurde, wahlt
der Anwender per Mausklick, wel-
che GD&T- bzw. PMI (Product
Manufacturing Information)-
Merkmale gemessen werden sol-
len. pnCMM konfiguriert automa-
tisch die ideale Messstrategie zur
3D-Messung des Bauteils und

berechnet autonom Antastrich-
tungen (von oben oder seitlich),
Kipp- und Rotationswinkel sowie
Verfahrwege in XYZ. Bevor die
Messung gestartet wird, sichert
eine virtuelle Simulation den kol-
lisionsfreien Messablauf. Die Mes-
sung wird vom Bediener per Maus-
klick gestartet und erfolgt in
weiterer Folge vollig automatisch.
Nachdem das Bauteil in 3D gemes-
sen wurde, werden die 3D-Daten
ebenfalls automatisch ausgewer-
tet. Sollen z.B. Formabweichungen
bestimmt werden, entscheidet das
Messsystem eigenstandig, welche
geometrische Form (Zylinder, Ebe-
ne, Kugel etc.) eingepasst werden
muss. Ein Reportingsystem, das
modernen Industriestandards
entspricht und benutzerspezifisch
angepasst werden kann, gibt
i.0./n.i.0.-Angaben weiter.

,Mit der Software MetMaX rii-
cken wir unser Koordinatenmess-
system pCMM auf eine neue Ebe-
ne in der Messtechnik, sagt Bru-
ker Alicona Geschaftsfiihrer Chris-
tian Janko. ,In den Algorithmen
hinter der Bediensoftware stecken
15 Jahre Erfahrung, Wissen und
technologischer Vorsprung in der

Netzanalysegerat ist Cloud-fahig

Um die zunehmenden Anforde-
rungen der Kunden nach gestei-
gerter Produktivitat und verrin-
gertem Energieverbrauch zu er-
fiilllen, hat ABB die neue M4M-
Serie entwickelt. Die neue Pro-
duktreihe kommunikativer Netz-
analysegerate kann eine vollstan-
dige Analyse der Netzqualitit und
eine genaue Energieiiberwachung
durchfiihren.

Zugeschnitten auf die Kunden-
bediirfnisse entwickelte ABB mit
dem M4M ein Produkt, welches
Informationen fiir das Energie-
verteilungssystem sammelt und
diese mit dem einzigartigen ABB
Ability Electrical Distribution
Control System, einer Cloud-ba-
sierten Plattform, verbindet. Das
M4M-Netzanalysegerat ermog-
licht damit den Benutzern sofor-
tigen Zugriff auf leistungsstarke
Daten tiber den Energieverbrauch
und die Entwicklung der Energie-
erzeugung vor Ort. Mit seiner
Cloud-fahigen Funktion und dem
intuitiven Zugriff auf Daten er-
weitert und verbessert das neue
M4M die Reihe bestehender digi-

taler Energietiberwachungslosun-
gen von ABB. Dank der intuitiven
Benutzeroberfldche fiir eine ein-
fache Geratekonfiguration und
schnelle Visualisierung der Daten,
kann der Anwender die Installa-
tions- und Inbetriebnahme-Zeit
um bis zu 40 Prozent reduzieren.
Das einzigarte Touchscreen des
M4M-30-Gerates sorgt zudem fiir
eine leichte Bedienbarkeit inner-
halb der Meniifiihrung. Komplett
abnehmbare Terminals und eine
mobile App helfen den Kunden
zudem bei einer schnelleren In-
betriebnahme.

Dartiber hinaus bietet das M4M
eine umfassende Palette praziser
Daten fiir die Bewertung der Ener-
gieeffizienz, von grundlegenden
elektrischen Parametern bis hin
zu Messwerten fur die erweiterte
Netzqualitat. Die Messwerte kon-
nen hierbei in Wellenform oder
als Diagramme dargestellt werden
und geben dem Anwender die
Moglichkeit, seinen Anlagenwir-
kungsgrad zu verbessern und un-
terstiitzen ihn bei einer effekti-
veren Fehlersuche zur Behebung
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optischen Messtechnik®, so Janko.
Damit verandern sich laut Janko
die Nutzungsoptionen von hoch-
genauen optischen Messsystemen,
die bis dato traditionellerweise
eher in einem Feinmessraum oder
dem Messlabor gesehen werden.
Fiir die Fertigung bringt die neue
Software den enormen Vor-
teil, dass Produktionsmitarbeiter
nicht manuell iiber die Messstra-
tegie entscheiden miissen. Die
Messung und Auswertung eines
Bauteils tibernimmt pCMM auto-
matisch.

,Mit MetMaX haben wir unsere
ganzheitliche Definition von ei-
nem produktionstauglichen Ko-
ordinatenmesssystem umgesetzt,
das iiber die grundlegende Anfor-
derung der Messmittelfahigkeit
hinausgeht®, erklart Janko. Bruker
Alicona sieht Produktionstaug-
lichkeit in einem Kontext, bei dem
auch der Faktor Mensch bzw. Be-
diener in einer Produktion bertick-
sichtigt wird. Janko: ,Unserer
Meinung nach miissen Messsys-
teme nicht nur in der Lage sein,
Bauteile in der notigen Genauig-
keit zu messen, sondern jederzeit
und unabhangig vom Wissen oder

¥ Configuration

>

E s ENTER <

Das Touchscreen des M4M-30-Gerates ermdglicht leichte Bedienbarkeit.

von Storungen der Netzqualitat.
Das Sortiment ist in zwei verschie-
denen Serien erhaltlich: M4M 20
and M4M 30 inklusive Touch-
screen. M4M 20 ist ein Leistungs-
messer fiir eine grundlegende
Analyse der Netzqualitat, wihrend
das M4M 30 ein Messgerat zur
erweiterten und detaillierteren
Netzanalyse ist. Beide sind mit

Faro

vollstandigen Kommunikations-
protokolloptionen ausgestattet
(Modbus RTU/ TCP, Bacnet TP,
Profibus etc.). Die mit Rogowski-
Spulen kompatiblen Versionen
ermoglichen die Integration in
jede neue oder bestehende Instal-
lation und reduzieren dabei den
Verkabelungsaufwand um bis zu
70 Prozent. Fiir Zweckgebdude

der Erfahrung des Bedieners Da-
ten erfassen und auswerten kon-
nen.“ Damit wird die Anforderung
erflllt, wahrend beliebiger Ferti-
gungsstadien oder an unterschied-
lichen Standorten Prozesse tiber-
wachen und in der notigen Flexi-
bilitat, Schnelligkeit und Effizienz
reagieren zu konnen.

pCMM von Bruker Alicona ist
das erste rein optische Mikroko-
ordinatenmesssystem seiner Klas-
se. Anwender verbinden damit
Vorteile aus der taktilen Koordi-
natenmesstechnik und der opti-
schen Oberflachenmesstechnik.
Mit nur einem optischen Sensor
werden Maf3, Lage, Form und Rau-
heit von Bauteilen gemessen. Die
neue Bediensoftware schlief3t an
eine Reihe von Weiterentwicklun-
gen an, die die Position von Bruker
Alicona auch in der Koordinaten-
messtechnik seit dem Launch des
optischen Koordinatenmesssys-
tems 2018 zunehmend starkt. Die
letzte technologische Neuheit war
die Einfithrung der Technologie
Vertical Focus Probing. Damit
konnen Bauteile auch optisch an-
getastet werden. Bild: Alicona
www.alicona.com

ermoglicht die Integration in das
skalierbare Portfolio der digitalen
Energie- und Asset-Management-
Losungen von ABB eine effizien-
te und rationelle Nutzung des
Echtzeit-Energieverbrauchs und
der Stromiiberwachung, um Ver-
sorgungskosten und Strafen zu
vermeiden. In Industriegebauden
bietet M4M eine einfache Uber-
wachung und Steuerung des
Stromnetzes, um kostspielige Aus-
falle und Unterbrechungen kriti-
scher Prozesse zu vermeiden.
Benutzerdefinierte Warnmeldun-
gen erhohen die Reaktionsfahig-
keit auf potenzielle Ereignisse im
elektrischen System, verbessern
den Betrieb und ermdéglichen eine
schnellere Wartung.

Die M4M-Netzanalysegerate
eignen sich auch ideal fiir den
Einsatz in Datacentern und er-
moglichen eine robuste Uberwa-
chung des Stromnetzes und der
Netzqualitat, um Schaden an in-
stallierten Geraten und Ausfalle
oder Uberlastungen zu vermeiden,
die zu Ausfallzeiten fithren. sid: Ass
www.abb.de

Messarm macht KMG iiberfliissig

Faro Technologies hat heute die
Einfihrung seines kostengiins-
tigsten und genauesten tragbaren
3D-Koordinatenmessgerats
(KMG) angekiindigt: Faro Gage.
Der Gage eignet sich ideal fiir
hochgenaue Aufgaben in kleinen
und mittelstandischen Unterneh-
men. Er ist ein besonders intuiti-
ver, ergonomischer und vielseiti-
ger tragbarer Faro-Arm mit Ge-
lenken, mit dem im Maschinenbau
auch die anspruchsvollsten 3D-
Priifungen in Rekordzeit durch-
gefiihrt werden konnen.

Mit der Komplettlosung lassen
sich auch die Kalibrierungskosten
und der Platzbedarf senken. Her-
kommliche Handmessgerate wie
Messschieber, Mikrometer und
Hohenmesser werden ersetzt, und
gleichzeitig bietet der Gage eine
20% hohere Reichweite als das
Gerdt der vorherigen Generation.
Der Gage weist die Prazision eines
Laborinstruments und die Robust-
heit eines Fertigungsgerats auf.
Er kann in Sekundenschnelle ein-
gerichtet werden, reduziert die
Priifzeiten und liefert hochwerti-

ge Ergebnisse mit einzigartiger
Flexibilitdt, was zu hoherer Ge-
schwindigkeit und Produktivitat
fiihrt.

»Bei der Beurteilung des Werts
eines Messgerats zahlen Genau-
igkeit, Tragbarkeit, Geschwindig-
keit und Preis“, so Michael Carris,
Ph.D., Vizeprasident fiir Produkt-
marketing bei Faro. ,Oft werden
im Maschinenbau nur teure,
schwer handhabbare feste KMG
genutzt. Mit dem Gage entfallen
diese Ineffizienzen.“
www.faro.com


https://fiessler.de/de/startseite/
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GOM

3D-Messtechnik giinstig automatisieren

Bisher war der Einsatz von auto-
matisierter 3D-Messtechnik mit
grofderen Investitionen verbunden
und daher insbesondere fiir Grof3-
unternehmen interessant. Mit der
Vorstellung des GOM ScanCobot
bietet der weltweit operierende
Messtechnik-Spezialist GOM auch
kleinen und mittelstandischen
Unternehmen eine automatisier-
te Alternative.

GOM ScanCobot ist eine mobi-
le Messstation, die sehr wenig
Raum benotigt. Mit Maf3en von
975x755mm und einer Arbeitsho-
he von 1000 mm passt das Mess-
system in den kleinsten Mess-
raum. Gleichzeitig ist es sehr fle-
xibel: Die angebrachten Rollen
erlauben es, direkt an den Ort zu
fahren, an dem die nachste Mess-
aufgabe wartet.

Die mobile Messstation ermog-
licht Kunden, die beispielsweise
bereits einen ATOS Core 3D-Scan-
ner von GOM nutzen, diesen jetzt
fiir automatisierte Priifungen
einzusetzen. Die Messungen wer-
den beschleunigt und die Wieder-
holgenauigkeit steigt, da sich der

Aerotech

GOM ScanCobot digitalisiert unterschiedlichste Bauteile mit einem Durch-
messer bis zu 500 mm, hier eine Getriebeglocke aus Metallguss.

Benutzereinfluss verringert. Aus-
gestattet ist GOM ScanCobot mit
der aktuellen GOM Inspektions-
software inklusive einem virtuel-
len Messraum (VMR) und einer

Kiosk-Oberfliche. Dies macht ihn
einfach zu bedienen und maximal
benutzerfreundlich auch fiir An-
wender ohne Fachkenntnisse. Die
GOM Inspect Software tibernimmt

gleichzeitig die Messplanung, die
Digitalisierung und die Inspekti-
on. Der virtuelle Messraum bildet
die reale Messumgebung und den
Messablauf vollstindig ab und
fithrt ihn automatisch aus.

Der Anwender benétigt keiner-
lei Kenntnisse in der Programmie-
rung des Roboters - all dies tiber-
nimmt die Software. Auch um die
perfekten Messpositionen fiir
das jeweilige Bauteil zu definie-
ren, braucht es kein Spezialwis-
sen. Diese findet der Roboter
selbststandig und bringt sich
auch noch die schnellsten Fahr-
wege dorthin bei.

Fiir die effiziente Qualitits-
kontrolle von kleinen bis mit-
telgroflen Bauteilen aus den
unterschiedlichsten Materialien,
wie Kunststoff, Metall oder Guss,
eignet sich der GOM ScanCobot
perfekt. In Kombination mit
dem 3D-Scanner ATOS Core di-
gitalisiert und inspiziert er au-
tomatisiert Bauteile mit einem
Gewicht bis 50kg, einem Durch-
messer von bis zu 500 mm und
einer Hohe von maximal

Hexapod besticht mit Prazisionsmechanik

Aerotech, Hersteller leistungsstar-
ker Motion-Control- und Positio-
niersysteme, hatte einige High-
lights zur Weltleitmesse fiir Qua-
litdtssicherung ,,Control 2020°
geplant, die nun erst 2021 wieder
stattfinden wird. Neben einem
neuen Hexapod mit 150 mm
Durchmesser sollten das Integra-
ted-Granite-Motion-System (IGM)
und der zweiachsige Lineartisch
PlanarDL zu sehen sein, und soft-
wareseitig die innovative Steue-
rungsplattform Automationl.

,»Die Control ist fiir uns seit vie-
len Jahren schon das wichtigste
Messe-Event im Umfeld der Qua-
litatssicherung®, sagt Norbert
Ludwig, Geschaftsfiihrer der Ae-
rotech GmbH in Fiirth. ,Weltpre-
miere sollte unser kleiner‘ Hexa-
pod HEX150 RC haben. Aber auch
unsere revolutiondre Steuerungs-
plattform Automationl wollten
wir prasentieren.”

Der HEX150 RC mit 150 mm
Durchmesser erganzt als kleiner

Bruder die bestehende Produkt-
familie mit 500 und 300 mm
Durchmesser. Neben dem FEinsatz
fiir die Qualitatssicherung in der
Mess- und Priiftechnik sieht Ae-
rotech vor allem auch Anwen-
dungsmoglichkeiten in den Berei-
chen Automotive, Elektronik,
Maschinenbau und Medizintech-
nik. Der unverkennbare Vorteil
der mehrachsigen, parallelkine-
matischen Hexapoden ist dessen
prazise Positionierung frei in alle
Richtungen. Bei einem mittigen
Verfahrweg von 135 mm kann der
kleine Bewegungskiinstler mit
seinen sechs Fiif3en bis zu 10kg
Nutzlast quasi vollkommen frei
im Raum bewegen. Die sechs Frei-
heitsgrade machen das Mehrachs-
system flexibel einsetzbar fiir die
unterschiedlichsten Anwendun-
gen bspw. in der Mess- und Priif-
technik. ,,Wir haben Kunden in
praktisch allen Industrien, wobei
auf der Control unser Fokus auf
die Messtechnik und Automati-

L A‘El'—'la’rgﬁ‘

Hexapod HEX150 RC: War als Weltpremiere auf der Control 2020 geplant,
hier noch als 3D-Modell. Der GréBenvergleich mit einer Kaffeetasse macht
deutlich, wie kompakt der 150er von Aerotech ist.

500mm. Die Verbindung der be-
wahrten ATOS Performance mit
schneller Streifenlichtprojektion
und Datenverarbeitung, hohem
Datendurchsatz und industriege-
eignetem Design mit dem GOM
ScanCobot bietet einen einfachen
Einstieg in automatisierte Pri-
fungen. Bild: Gom

www.gom.com

Auf einen Blick

Der 3D-Messtechnik-Spezialist
GOM stellt erstmals eine mobi-
le Messstation mit einem kolla-
borierenden Roboter vor. Aus-
gestattet mit einem motorisier-
ten Drehtisch und leistungs-
starker Software inklusive vir-
tuellem Messraum, bietet der
GOM ScanCobot den einfa-
chen Einstieg in die automati-
sierte 3D-Messtechnik. Kombi-
niert wird die Messstation mit
GOM:s prazisem ATOS Core
3D-Messsystem.

sierung liegt“, prazisiert Norbert
Ludwig, Geschaftsfiihrer der Ae-
rotech GmbH in Fiirth.

Der 150er Hexapod ldasst mit
seiner hohen Tragfahigkeit, ge-
paart mit grof3en Verfahrwegen
und hohen Positioniergeschwin-
digkeiten von 50 mm/s, kaum
Wiinsche bei der Anwendungs-
spezifikation offen. Das hochpra-
zise Positioniersystem besticht
dabei durch seine hervorragende
Mechanik: Extrem steife Antriebs-
beine mit biirstenlosen, schlitzlo-
sen AC-Servomotoren sorgen
nicht nur fiir eine ultimative Leis-
tung und lange Lebensdauer, son-
dern fur hochste Prazision im
Submikrometerbereich. Dabei
sind die AC-Servomotoren direkt
mit der Kugelrollspindel verbun-
den, was eine hohe Antriebsstei-
figkeit garantiert. Laut Aerotech
ist der HEX150 RC der derzeit
praziseste Hexapod am Markt.
Bild: Aerotech
www.aerotechgmbh.com

Technik und Wirtschaft fiir die deutsche Industrie

Produktion
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eine starke Marke.
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Aprotech

Bedienterminals fiir gehobene Anspriiche

Optical Bonding kommt als Dis-
play-Technologie in Smartphones,
Tablets, Autos und der Medizin-
technik zum FEinsatz. Sie zeichnet
sich aus durch brillante Farbwie-
dergabe, kein Beschlagen und
hohe mechanische Robustheit.
Aufderdem lassen sich Displays
mit Optical Bonding prazise Be-
dienen, weil Anzeige und Druck-
punkt immer exakt iibereinander
liegen. Aprotech macht die Tech-
nologie nun auch zum Standard
fir industrielle Anwendungen.
Damit eignen sich die Panel-PCs
der Hawk-CF-Serie und die Indus-
triemonitore der Falcon-CF-Pro-
duktfamilie optimal fiir Anwen-
dungen in 6ffentlichen Bereichen,
wo Nutzer dieselben hohen An-
spriiche an Optik und Haptik
stellen wie bei Smartphones, heif3t
es dazu.

Optimal anpassbar und fir viel-
faltige Anwendung sind die Hawk-
CF-Panel-PCs in zwei Leistungs-
klassen erhaltlich: Als Hawk CF
xx-BT mit Intel Bay Trail J1900
Prozessor und vier Rechenkernen
- liifterlos und damit ohne wahr-
nehmbare Gerdusche; oder als
Hawk CF xx-KL mit Intel Kaby
Lake Core i5/i7 Rechenleistung.
Allen gemeinsam: die Moglichkeit

Akytec

zur individuellen Konfiguration
bei der Bestellung und die kun-
denseitige Aufriistbarkeit, ohne
Einfluss auf die Gewdhrleistung,
Dazu verfiigen die Panel-PCs tiber
eine mini-SATA-Schnittstelle, mit
der sie zum Beispiel um schnelle
SSD-Festplatten erweitert werden
konnen. Mittels mini-PCle-Steck-
platz kénnen die Gerate mit Funk-
tionalitaten wie CAN-Bus, Profi-
bus, GPIO und zusatzliche Kon-
nektivitat wie WLAN oder Blue-
tooth erganzt werden.

Als Ubergabeschnittstelle ver-
fligen sie riickseitig tiber vorgese-
hene Ausbriiche fiir DB09-Stecker.
Die Integration weiterer RS232/
422/485-Schnittstellen ist hier
ebenfalls moglich. Zwei HDD/SSD-
Steckplitze sind von auf3en zu-
ganglich und machen beispiels-
weise den Einsatz einer SSD fiir
den schnellen Start des Betriebs-
systems moglich, kombiniert mit
einer HDD-Festplatte als Daten-
speicher.

Die Gerdte sind duf3ert robust
und frontseitig gemaf3 Schutzklas-
se IP65 vor Schmutz und Spritz-
wasser geschiitzt. Der weite Fin-
gangsspannungsbereich von 6V
bis 36 V DC bewahrt die Elektronik
vor negativen Einfliissen durch

Der Hawk-CF von Aprotech im individuellen Edelstahlgehause.

Messumformer braucht wenig Platz

Mit einer Breite von nur 6, mm
eignet sich der neue NPT4 Tem-
peraturmessumformer von Akytec
zur platzsparenden Hutschienen-
montage. Der universal einsetz-
bare Transmitter kann Signale von
verschiedenen Thermoelementen
oder Widerstandsthermometern
in ein Strom- oder Spannungssi-
gnal wandeln.

Der NPT4 von Akytec
eignet sich fiir die
Automatisierung in
der Industrie

Der kompakte NPT4 ist ausge-
stattet mit einem Universal-Ein-
gang fiir eine Vielzahl an Wider-
standsthermometern (RTD) in 2-,
3-, 4-Leiter-Anschlusstechnik und
Thermoelementen (TC). Anders
als NPTI und NPT3 von Akytec,
die mit einem konstanten Aus-
gangssignal von 4-20mA arbei-
ten, unterstiitzt der neue Tem-
peraturmessumformer NTP4
mehrere Ausgangssignalstarken
fir Stromsignale von 4-20 mA,
0-20 mA und 0-5mA sowie Span-
nungssignale von 0-10V, 2-10V
und 0-5V. Mit dem NPT4 erwei-
tert Akytec sein Sortiment um
einen universellen Temperatur-
messumformer mit einem aktiven
Ausgang.

Der Messumformer NPT4 eig-
net sich fiir den universellen Ge-
brauch in Industrieanwendungen,
beispielsweise in der Automation,
in der Kalte- und Klimatechnik,
in der Industrietechnik, im Ma-
schinenbau oder in der Lebens-
mittelindustrie. Anwendung fin-

Der nur 6,lmm breite Temperaturmessumformer NPT4 von Akytec ist fiir die
Hutschienenmontage geeignet.

Uber Akytec

Akytec mit Firmensitz in Hannover wurde 2010 von Spezialisten aus
der Elektronikentwicklung sowie der Automatisierungstechnik gegriin-
det. Das Unternehmen konzentriert sich auf die Entwicklung und den
Vertrieb von industrieller Automatisierungstechnik wie etwa einbaufer-
tige programmierbare Relais, Anzeigemodule und verschiedene Mess-
umformer. Akytec setzt darauf, jederzeit flexibel auf Wiinsche und An-
forderungen seiner Kunden aus dem Maschinen- und Anlagenbau zu
reagieren, deshalb werden externe Technologie- und Fertigungspartner
bei der Entwicklung individueller Lésungen miteinbezogen.

det er iiberall dort, wo verschie-
dene Arten von Temperatursen-
soren eingesetzt und die Infor-
mationen in Strom- oder Span-
nungssignale umgewandelt
werden sollen. Er kann in zent-
ralen wie auch in kleinen Schalt-
schranken direkt an der Maschi-
ne eingebaut werden. Der Tem-
peratur-Messumformer verfiigt
iiber eine Fehlererkennung bei

Sensorbruch oder Sensorkurz-
schluss. Die Eingange sind gegen
Kurzschliisse und der Versor-
gungsstromkreis gegen umge-
kehrte Polung geschiitzt. Das
Gerat kann bei einer Betriebstem-
peratur von -40 bis +70 °C einge-
setzt werden und wird tiber eine
USB-Schnittstelle konfiguriert.
Bild: akytec

www.akytec.de

Spectra

Spannungsschwankungen. Apro-
tech liefert die Gerate serienméf3ig
mit Touch-Stift und einem exter-
nen Taster. Die Panel-PCs konnen
wahlweise tiber diesen Taster ge-
startet und heruntergefahren
werden, fiir den ein 2-poliger
Phoenix-Stecker am Gehduse vor-
gesehen ist, oder iiber die Strom-
versorung. Fiir diesen Fall bietet
Aprotech wartungsfreie Hutschie-
nen-USVs mit Ultrakondensatoren
an.
Auf Wunsch kénnen die Hawk-
CF-Panel-PCs und die Falcon-CF-
Industriemonitore auch fix und
fertig in Edelstahlgehduse einge-
baut geliefert werden. Dafiir sind
verschieden Varianten mit und
ohne Tragarm und flexiblen Hal-
terungen verfiigbar. Auflerdem
stattet das Unternehmen aus
Niirnberg die Panel-PCs mit Be-
triebssystemen oder kundenspe-
zifischen Software-Images aus,
bringt Kundenlabel mit eigenem
Logo auf oder individualisiert die
Gerate nach Kundenwunsch.

36 Monate Gewahrleistung und
eine Langzeitverfligbarkeit von
mindestens 5 Jahren sind ebenfalls
Standard bei Aprotech, heif3t es
dazu. sild: Aprotech
www.aprotech.de

So hort die Steuerung

aufs Wort

Mit einer Sprachbedienung kon-
nen Arbeitsprozesse erheblich
erleichtert werden. Die Sprache
kann die Funktion einer dritten
Hand' iibernehmen und mit einem
Satz konnen sogar mehrere Pro-
zessparametergleichzeitig einge-
geben werden. Spectra erleichtert
dem Anwender den Einstieg in die
Welt der Sprachbedienung mit
einem Komplettpaket, bestehend
aus dem Controller fiir die Sprach-
bedienung, der Spectra PowerBox
100-1VC, einem kabellosen Head-
set und der Lizenz fiir das Konfi-
gurationstool vicSDC. Alle Kom-
ponenten fiir eine individuelle
Sprachbedienung kommen aus
einer Hand.

Auf der Spectra PowerBox 100-
IVCist ein Menti hinterlegt, das
durch die einzelnen Konfigura-
tionsschritte fithrt, und anhand
der integrierten Beispiel-Demo
ist es ganz einfach, sich mit der

Sprache

Funktionsweise vertraut zu ma-
chen. Fir die Erstellung einer in-
dividuellen Sprachbedienung
verwendet man das webbasierte
Konfigurationstool vicSDC. Nach
dem Download der Sprachbiblio-
thek arbeitet die Sprachbedienung
100% offline als reine Embedded-
Losung.

Fir die Kommunikation zwi-
schen der Spracheingabe und ei-
ner Steuerung wird der interne
MQTT-Broker auf der Spectra
PowerBox 100-IVC verwendet.
Dort werden die im JSON-Format
vorliegenden Sprachbefehle ver-
offentlicht’ und dann von einer
MQTT-fahigen Steuerung ,abon-
niert‘ und weiterverarbeitet. Mit-
hilfe eines Protokollwandlers kann
das MQTT-Protokoll auch auf
andere gangige Protokolle wie z.B.
ModbusTCP ,iibersetzt* werden.

Bild: Spectra
www.spectra.de

Spectra erleichtert dem Anwender den Einstieg in die Welt der Sprachbedie-

nung mit einem Komplettpaket.
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Cobot macht die Produktion sicherer

Normalerweise arbeiten Indust-
rieroboter hinter Gittern, um
mogliche Zusammenstéfle mit
Menschen zu verhindern. Nicht
so UR 10. Dahinter steckt ein so-
genannter kollaborativer Roboter,
kurz Cobot (von Englisch: colla-
borative), der seit Kurzem in der
Bilstein Group Engineering bei
der Produktion von Pkw- und
Nkw-Ersatzteilen eingesetzt wird.
Das ist auf den ersten Blick ein

Mitsubishi

grof3er, metallener Greifarm mit
mehreren Gelenken. Der Clou: Der
Cobot erkennt dank eines Laser-
scanners, wenn sich ein Mitarbei-
ter nahert und wird automatisch
langsamer oder bleibt komplett
stehen. So kann es nicht zu einem
Zusammenstof} kommen. Gleich-
zeitig kann der Roboter an nahe-
zu jeder Maschine eingesetzt
werden, da keine zusatzliche Ein-
hausung benétigt wird.

,Der Roboter ermdglicht einen
zeitweisen autarken Betrieb, so-
dass wir in der Lage sind, drei
Maschinen statt wie bisher nur
zwei parallel von einem Mitarbei-
ter bedienen zu lassen®, erldutert
Tim Schmitt, Ingenieur in der
Engineering. ,Musste bislang eine
Maschine umgeriistet oder neu
justiert werden, konnte sich der
Mitarbeiter in dieser Zeit nicht
um die andere Maschine kiim-

mern. Dank des Cobots kann die-
se Arbeit nun weiterlaufen.“

Ein weiterer Vorteil: ,Statt im-
mer wieder Teile nachlegen zu
miissen, konnen sich die Kollegen
starker auf anspruchsvollere Auf-
gaben wie die Qualitatskontrolle
konzentrieren.“ Um dieses Ziel zu
verfolgen, wird in Kiirze ein zwei-
ter Cobot seinen Dienst antreten.
Bild: Bilstein Group
www.bilsteingroup.com

Kraft-Moment-Sensor unterstiitzt Roboter

Die neuen Melfa Knickarm- und
Scara-Roboter der Serien RV-FR
und RH-FR von Mitsubishi Elec-
tric werden jetzt durch einen
Kraft-Momenten-Sensor unter-
stiitzt, der sich direkt in die Ro-
botersteuerungen CR750/751 und
CR800 integrieren lasst. Weil der
Force Sensor ohne eigene Steue-
rung auskommt, werden die Ab-
laufe wesentlich vereinfacht und
Engineering-Aufwand eingespart,
berichtet das Unternehmen.

Der Force Sensor reguliert an-
hand voreingestellter Werte die
Kraft, mit der ein Roboter mit
seiner Umgebung interagiert. Da-
bei sind die Funktionalitaten des
Kraft-Momenten-Sensors in drei
Bereiche gegliedert; die Melfa-
Sense-Steuerung umfasst die feed-
backbasierte Regelung des Robo-
ters, wahrend mithilfe der Melfa-
Sense-Erkennung Grenz- und
Referenzpunkte registriert wer-
den. Das Melfa-Sense-Logging
ermoglicht die Protokollierung,
Ubermittlung und Verarbeitung
der erfassten Kraftsensorinforma-
tionen.

In Applikationen wie Fiigen und
Montieren kann iiber das Feed-
back des Force Sensors der Druck

Goudsmit

Die neuen Melfa Knickarm- und Scara-Roboter der Serien RV-FR und RH-FR
von Mitsubishi Electric werden jetzt durch einen Kraft-Momenten-Sensor

unterstiitzt.

nachgeregelt werden, der fiir die
Handhabung des jeweiligen Ob-
jekts vorgesehen ist. Da die Posi-
tions- und Kraftdaten in Echtzeit
gespeichert werden, lassen sich
die Regelparameter des Pro-
gramms zum intelligenten Teach-
ing des Roboters heranziehen.
Durch den Echtzeitregelkreis wird

hochste Prazision in der konstan-
ten Kraftausiibung erreicht, so-
dass beispielsweise filigrane Ent-
grat- und Polierarbeiten an emp-
findlichen Kunststoffteilen mit
dem Roboter automatisiert wer-
den konnen, berichtet das Unter-
nehmen Mitsubishi. Mithilfe des
Force Sensors kann der Roboter

Magnetgreifer arbeiten zuverlassiger

Der kiirzlich tiberarbeitete Mag-
netgreifer von Goudsmit Magne-
tics dient zum automatisierten
Aufnehmen, Ablegen oder Positi-
onieren von Stahlgegenstanden
oder anderen ferromagnetischen
Gegenstanden. Beispiel sind: das
Aufnehmen von Blechen aus Pres-
sen, das Entstapeln von Produkten
aus Kisten (Bin Picking), das Zu-
sammensetzen von Stahlteilen
oder Handling gestanzter Stahl-
teile, Rohlingen und perforierter
Stahlbleche in Roboteranwendun-
gen. Der ultraleichte Magnetgrei-
fer ist mit starken, permanenten
Neodym-Magneten ausgestattet
und daher besonders sicher. Er
kann in Greifern an Roboterarmen
eingesetzt werden. Die Handling-
Magnete konnen mithilfe von
Druckluft ein- und ausgeschaltet
werden und verfiigen tiber eine
Gewindebohrung zur Befestigung
an einem Roboterarm, gegebenen-
falls in Verbindung mit einem
Federstof3el.

Das macht Magnetgreifer zu
einer effizienten Alternative zu
herkémmlichen Robotergreifern.
Das System ist unter anderem zum
einzelnen Anheben und Transpor-

anhand der Nachgiebigkeit oder
des Dampfungskoeffizienten auf
die Oberflachenbeschaffenheit zu
bearbeitender Objekte reagieren
beziehungsweise diese hieran er-
kennen. Er eignet sich damit in
bestimmten Applikationen als
Alternative zum Visionsystem.

Die Protokollierung von Kraft-
sensorinformationen ermoglicht
den Aufbau wertvoller Datenbe-
stande, die tiber die Programmier-
software RT Toolbox zur weiteren
Analyse an einen FTP-Server ge-
schickt werden kénnen. Bei hap-
tischen Priifungen, beispielsweise
zum korrekten Ansprechverhalten
von Drucktastern und Drehreg-
lern in der Automobilindustrie,
dienen diese Daten der Qualitits-
sicherung. Die Riickverfolgbarkeit
der Roboterpriifung iiber mehre-
re Jahre beschleunigt zudem das
Troubleshooting an den Produk-
tionslinien, heif3t es dazu von
Mitsubishi.

Der innovative Force Sensor ist
jetzt fiir die gesamte Roboterpa-
lette von Mitsubishi Electric und
deren Steuerungen erhaltlich,
einschlief3lich der neuesten Ge-
neration. Bild: Mitsubishi Electric
de3a.mitsubishielectric.com

Der Magnetgreifer mit Gummiblock sorgt fiir einen reibungslosen Produktionsprozess und bewegt sogar perforierte
Bleche auch in vertikaler Position.

tieren von diinnen Stahlblechen
geeignet. Der Gummiblock am
Ende verhindert ein Verschieben
des Werkstiicks beim vertikalen
Aufnehmen sowie Beschadigun-
gen des Werkstiicks. Das einfach
anzuschliefiende System ist unter
anderem bei einer Reihe grofier
Automobilhersteller und in der
Stahlblechindustrie im Einsatz.
Beim Einsatz dieses Magnetgrei-

fers an Roboterarmen wird die
herkémmliche Vakuumtechnik
durch Magnetismus ersetzt. Der
Nachteil von Vakuumgreifern be-
steht darin, dass diese stérungs-
anfallig sind und Verschleif3 un-
terliegen. Auferdem miissen die
Vakuumsaugnépfe richtig positi-
oniert werden, denn wenn sich
diese teilweise auf einem Loch
befinden, funktionieren sie nicht.

Die von den Herstellern eingesetz-
ten Elektromagnete bieten eben-
falls keine Losung fiir dieses Pro-
blem, da sie zu schwer sind und
daher weniger Blechmaterial an-
gehoben werden kann. Ein Mag-
netgreifer mit Permanentmagne-
ten ist erheblich leichter. Auf3er-
dem ist der Greifer verschleif3fest
und langlebig. sild: Goudsmit
www.goudsmitmagnets.com

Ein Laserscanner verleiht dem Cobot
bei der Bilstein Group Augen.

Die inml ative
Lésung bei
Werkzeugbruch

Der eromobil® Metall-
erodierer entfernt abge-
brochene Gewindebohrer,
Spiralbohrer u.v.m. ohne
das Werkstiick zu bescha-
digen:

* minutenschnell

* wirtschaftlich

* Made in Germany

Mehr erfahren unter:
handlingtech.de

il
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Schunk

Greifer iibernehmen Greif- und Bahnplanung

In der smarten Fabrik von morgen
wird Plug & Work zu einem ent-
scheidenden Merkmal. Was auf
der mechanischen Seite bereits
erfolgreich realisiert ist, soll kiinf-
tig auch in puncto Greifprozess-
steuerung moglich werden. Kon-
sequent vom Greifen her gedacht,
entwickeln die Spezialisten in den
Smart Labs bei Schunk Losungs-
wege, wie Roboter und andere
Handhabungssysteme Greifauf-
gaben autonom oder teilautonom
erledigen konnen. Statt Positio-
nen, Geschwindigkeiten und Greif-
krafte Schritt fiir Schritt einzeln
zu definieren, werden intelligente
Greifsysteme kiinftig ihre Zielob-
jekte tiber Kameras erfassen und
die Greifplanung selbststandig
iibernehmen. Auf Grundlage von
Datenbestanden und Algorithmen
sollen Greifsysteme in die Lage
versetzt werden, Gesetzmafligkei-
ten zu erkennen und entsprechen-
de Reaktionen abzuleiten. Dartiber
hinaus arbeitet die Forschung bei
Schunk an Algorithmen, um un-
terschiedliche Geometrien und
Anordnungen zu klassifizieren
und optimale Greifstrategien zu
entwickeln.

Das Zielbild ist ein lernender
Komponentenverbund auf Basis
einer 3-Schichten-Architektur aus

Schunk verkniipft das mechanische mit dem logischen Greifen: Dank Kiinstli-
cher Intelligenz ist es dieser Schunk-SVH-5-Fingerhand méglich, beliebige
Objekte in beliebiger Lage zu identifizieren und autonom entsprechende
Greifstrategien zu entwickeln und anzuwenden.

Motion Controller, Grasp Cont-
roller und Services. Nach innen
komplex aufgebaut, wird der Ver-
bund nach auf3en eine gréf3tmog-
liche Bedienerfreundlichkeit er-
moglichen, so der Plan.

Wie das gelingt, zeigt Schunk
anhand unterschiedlicher Pilot-

anwendungen aus seiner Techno-
logiefabrik. So werden in einer
Smart-Gripping-Applikation un-
terschiedliche Bauteile allein tiber
den Greifer unterschieden. Ver-
gleichbar mit einer tastenden
Hand erfasst der Greifer die Geo-
metrie und Beschaffenheit der

+ —fertigung

prasentieren den Wettbewerb
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Teile, um sie zu greifen und zuzu-
ordnen. In einer zweiten Anwen-
dung werden zufillig angeordne-
te Teile tiber eine Kamera identi-
fiziert, autonom aus einer Trans-
portbox gegriffen und einem Be-
arbeitungsprozess zugefiihrt. Die
ermittelten Informationen zum
Bauteil gibt das System an nach-
folgende Stationen weiter, sodass
beispielsweise ein intelligenter
Kraftspannblock in die Lage ver-
setzt wird, seinen Hub und die
Greifkraft automatisch auf das
folgende Teil abzustimmen. Kiinf-
tig, so die Botschaft von Schunk,
werden Greifer nicht nur greifen,
sondern im Zusammenspiel mit
2D- und 3D-Kameras die komplet-
te Greifplanung tibernehmen so-
wie mit vor- und nachgelagerten
Komponenten kommunizieren.
In einem weiteren Use Case, der
Ansitze des Machine Learning zur
Werkstiick- und Greifprozessklas-
sifikation nutzt, werden steckba-
re Baukl6tze beliebig kombiniert
und einem Leichtbauroboter in
beliebiger Anordnung auf einer
Arbeitsflache zum Abtransport
vorgelegt. Bereits nach wenigen
Trainingsrunden klassifiziert das
System, wie mit dem Wertevorrat
an Werkstiicken und den sich da-
raus ergebenden Kombinations-

Heidrive

moglichkeiten umzugehen ist.
Hierbei verlasst sich der Greifer
auf gelernte Erfahrungswerte, wie
das handzuhabende Werkstiick auf
beste Weise aufzunehmen und zu
transportieren ist. Dabei inter-
agiert die Kamera, die das Szenario
erfasst, direkt mit dem Greifer und
leitet den Roboter ans Ziel. Bereits
nach wenigen Wiederholungen ist
das System in der Lage, zukiinfti-
ge Kombinationen und An-
ordnungen selbststandig zu klas-
sifizieren und autonom zu agieren.
Besondere Attraktivitat gewin-
nen die Technologien durch die
Moglichkeit, die gewonnenen
Lernerfahrung beispielsweise mit
anderen, vergleichbar eingesetz-
ten Greifsystemen in einem Pro-
duktionsnetzwerk oder standort-
tibergreifend beispielsweise tiber
Cloudlosungen zu teilen. Ist das
Objekt bereits bekannt, wird au-
tomatisch der jeweils optimale
Griff eingeleitet. Ist es nicht be-
kannt, wird es vom Kamerasystem
erfasst und on-the-fly ermittelt,
wie es bestmoglich gegriffen wird.
Die realisierten Lernerfahrungen
wiederum flief3en unmittelbar in
das System ein und erweitern die
entsprechende Bibliothek der
Greifstrategien. sild: Schunk
www.schunk.com

Diese Regler machen
Roboter sicherer

In Zeiten der Mensch-Roboter-
Interaktionen wird das Thema
Sicherheit fiir produzierende Un-
ternehmen immer wichtiger. Aus
diesem Grund hat die Heidrive
GmbH ihrem Produktportfolio
nun eine neue und sichere Reg-
lerl6sung hinzugefiigt. Der Actlink
erweitert das vielfaltige Portfolio
der integrierten Elektronikmoto-
ren, mit den Flanschmafen 60
und 80 mm und prasentiert eine
hohe Leistungsfahigkeit auf kom-
paktem Bauraum.

Der Servomotor mit integrierter
Elektronik wurde speziell fiir an-
spruchsvolle Projekte und Maschi-
nen im Bereich der Robotik ent-
wickelt. Kompaktheit, Leistungs-
fahigkeit und Sicherheit bei hoher
Modularitdt sind die gréfiten
Eckpfeiler dieser Entwicklung.
Wichtige Sicherheitsfunktionen
wie Safe Torque Off (STO) und
Safe Brake Control (SBC) sind be-
reits standardmaf}ig integriert.

Weitere Optionen sind zugunsten
der funktionalen Sicherheit ge-
maf} TEC 61800-5-2 verfiigbar,
sodass SIL 3 (PL e) erreicht werden
kann. Damit wird der Actlink auch
samtlichen Anforderungen der
zukiinftigen Automatisierungs-
welt gerecht.

Als Basis des neuen Antriebs-
systems dienen die Servomotoren
aus der Heimotion-Dynamic-Bau-
reihe. Mit ihnen wird ein grof3es
Maf} an Modularitit im Bereich
von 24V und 48V geboten. Die
60- und 80-mm-Versionen sind
jeweils in vier verschiedenen Bau-
langen mit Nenndrehzahlen von
3000 bis 6000 min?! erhaltlich.
Aufgrund der Erweiterung der
Schnittstellen um einen EtherCAT-
Anschluss ergeben sich weitere
Vorteile in Bezug auf Geschwin-
digkeit und Kompatibilitat mit
gangigen Industrie-Steuerungen,
heif3t es dazu. sild: Heidrive
www.heidrive.de

Der Servomotor Actlink wurde speziell fiir den Bereich der Robotik entwi-
ckelt.


https://www.fertigung.de/

EVT

Optische Inspektionen werden stabiler

Die EyeVision-3D-Software un-
terstiitzt jetzt Keyence Lasertri-
angulationssensoren fiir stabile
2D- und 3D-Inspektion. Damit
lassen sich neben 2D-Profilen
auch 3D-Punktewolken aufneh-
men und mit der innovativen
EyeVision Software auswerten.
Dabei steht dem Anwender der
komplette EyeVision Befehlssatz
zur Verfiigung. Neben den 3D-
Befehlen fiir 3D-Matching- und

MCD Elektronik
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Messtechnikaufgaben an der
Punktewolke kann auch jeder 2D-
Befehl fiir zum Beispiel Code-
Lesen hinzugefiigt werden. Da-
durch kann die volle Bandbreite
des Sensors ausgeschopft werden.

So liefern die kompletten 3200
Pixel pro Profil des CMOS-Sensors
3D-Bilder mit hoher Genauigkeit
und ermdglichen zusatzlich 2D-
Messungen bis ins kleinste Detail.
Zusatzlich wird durch einen neu-

en Algorithmus zur Reflexionser-
kennung das Rauschen minimiert
und es treten keine Fehlerfassun-
gen mehr auf.

Ein moglicher Anwendungsfall
fiir 3D-Messungen ist die Erken-
nung der Porositit von rauen
Oberflachen wie zum Beispiel von
Bremsscheiben, da mit EyeVision
3D der Sensor selbst kleinste Un-
ebenheiten auswerten kann, heif3t
es dazu aus dem Unternehmen.

Vernetzte Testsysteme smart steuern

Auch kann mit EyeVision 3D
und dem zuverlassigen OCR-Tool
der DOT-Code auf Reifen gelesen
und dank der hohen Genauigkeit
die Reifenform tiberpriift werden.
Selbst bei der Priifung von Rie-
menscheiben kénnen mit der leis-
tungsfahigen Kombination aus
Software und Sensor Ausbriiche
und Unebenheiten erkannt wer-
den. sild: Evt
www.evt-web.com

EyeVision 3D unterstiitzt Keyence
Sensor fiir stabile 2D- und 3D-Ins-
pektionen ohne Reflexionen.

O www.gfos.com/MES

Bis automatisierte Fertigungslinien und
deren zugehorige Prozesse selbststandig
miteinander kommunizieren und sich
selbst organisieren, wird es vermutlich
noch etwas dauern. Der Mess- und Priif-
technikspezialist MCD Elektronik bietet
mit seinem Software-Tool ,Test System
Monitoring‘ nun einen weiteren Bau-
stein fiir die Smart Factory* gemaf3 dem
Zukunftsprojekt ,Industrie 4.0

Untereinander vernetzte Testsysteme
liefern Daten, also Statusmeldungen,
Priifergebnisse oder Fehlerdetails, die
das MCD-Tool ,Test System Monitoring*
sammelt und visualisiert. Die Software,
kurz ,TSM‘ genannt, setzt sich aus drei
elementaren Komponenten zusammen:
Der TSM-Version der universellen MCD-
Priifsoftware ,TestManager CE‘, dem
JTSM Server* und dem ,MCD Communi-
cation Service'. Die bereits iiber viele
Jahre etablierte und flexibel einsetzba-
re Priifsoftware ,TestManager CE‘ bildet
auf dem smarten Testsystem die Platt-
form, in der das ,Test System Monitoring'
eingebunden wird und iiber die die
Priifprozesse ablaufen. Gleichzeitig fun-
giert die Plattform als zentraler Sam-
melpunkt fiir Priffdaten, welche in einer
lokalen Datenbank auf dem Priifsystem
gespeichert werden. Der ,MCD Commu-
nication Service' bildet die Schnittstel-
le zwischen den lokalen Datenbanken
der Messsysteme und dem ,TSM Server,
von dem die Messdaten abgefragt und
verarbeitet werden.

Der ,Test System Monitoring Server*
ist das Herz des Tools, das Messdaten
bei den verkniipften Systemen abfragt

Gefran

App erleichtert

Bei der Entwicklung von App und Soft-
ware wurde besonderes Augenmerk auf
eine leichte und intuitive Bedienung
gelegt. Viele neue Features unterstiitzen
den Bediener und helfen beim Aufzeich-
nen sowie Speichern der Messdaten. So
zeigt beispielsweise die tibersichtliche
Bedieneroberfliche gleichzeitig die bie-
gekompensierte Dehnung aller vier
Holme einer Spritzgiemaschine und
deutlich sichtbar den Durchschnittswert
sowie die maximale Abweichung eines
Holmes von diesem Durchschnitt an.
Uberschreitet diese Abweichung einen
einstellbaren Maximalwert und ist damit
die Kraftebalance zwischen den Holmen
nicht mehr gewahrleistet, alarmiert die
App den Anwender. Die Anzeige kann
durch einfaches Umschalten die Kraft
in Kilonewton oder Tonnen ausweisen.

Fine Batterieladeanzeige und eine
einfach durchzufiihrende Zuordnung
der Sensoren (Pairing) erhohen den Be-
dienkomfort zusatzlich. Dabei ermog-
licht das Pairing den sekundenschnellen
Tausch eines defekten Sensors und die
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Priifsysteme innerhalb der ,Smart Factory‘ werden mit dem MCD-Tool ,Test System Moni-

toring‘ liberwacht.

und fiir die Darstellung optimiert.
Gleichzeitig werden die Verbindungen
zu vorhanden Kommunikationsinter-
faces {iber TCP-/IP-Protokolle identifi-
ziert und so die Verbindung zu Testsys-
temen innerhalb der ,Smart Factory*
hergestellt. Die zyklische Aktualisierung
erlaubt eine ,Echtzeit“Abfrage der Ur-
sachen von Still- oder Fehlerstanden.
Der web-basierte Server fasst die ge-
sammelten Statistiken von Priifablaufen,
gepriiften DUTs und deren Pass/Fail
Counts in tibersichtlichen Benutzerober-
flichen zusammen. Diese kénnen tiber
mobile oder stationdre Endgerdte an
beliebigen Orten abgerufen, gesteuert
und analysiert werden, solange der
Server-Zugriff besteht. Somit ist keine
zusatzliche App oder Software zur Nut-

zung und Steuerung der MCD Software
notig.

MCD Software Engineer Tim Retzlaff
hebt die Vorteile des neuen Software-
Tools folgendermaf3en hervor: ,Mit dem
JTSM‘ bietet MCD eine Option, um in-
telligente Fertigungen bequem und
sinnvoll zu optimieren. Durch die per-
manenten Uberwachungs- und Monito-
ring-Optionen, bei denen der Betrachter
nicht einmal im selben Gebdude sein
muss, werden Leerlaufzeiten vermieden
und so die Effizienz der Fertigungs- oder
Priifanlagen erhoht. Die zentrale Samm-
lung und Echtzeit-Abfrage der Daten
fihrt wiederum zu einer Verkiirzung
von Test- und Analyseprozessen.”

Bild: MCD Elektronik

www.med-elektronik.de

die Messung von Holmen

Die Magnet-Aufpresssensoren des Sys-
tems QE1008 W erfassen die Dehnung
der Holme an SpritzgieBmaschinen.

Rekonfigurierung des Systems fiir neue
Messaufgaben. Ebenfalls neu ist die
komplett kabellose Empfangerbox mit
Bluetooth-Schnittstelle, tiber die das
Sensorsignal drahtlos empfangen und
die Messung via Bluetooth zur weiteren
Bearbeitung und Analyse an PC, Smart-
phone oder Tablet weitergeleitet werden
kann. Seinen Kunden, die mit dem Vor-
gangermodell des neuen Systems arbei-

Auf einen Blick

Die Gefran-Tochter Sensormate (iber-
arbeitete ihr bewdhrtes Holmdeh-
nungsmesssystem QE1008-W und
stattete es mit der neuen Inspect-
mate App fiir Android und einer
komplett neu gestalteten Windows-
Software aus. App und Software ver-
einfachen die Auswertung der Holm-
dehnung deutlich - beispielsweise
beim SchlieBkraftabgleich einer
SpritzgieBmaschine.

ten, bietet Gefran die Box mit der neu-
en Software auch als Upgrade-Paket an,
damit auch sie von den Vorziigen der
Inspectmate App profitieren kénnen.
Die Software lasst sich unkompliziert
aktualisieren. Zudem lassen sich auf
Anfrage in kiirzester Zeit kundenspezi-
fische Versionen realisieren.

Bild: Gefran

www.gefran.com
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So gelingen Multi-Material-Verbindungen auf Anhieb

Flief3lochschraubverbindungen in fiinf Schritten zuverlassig tiberpriifen

PRODUKTION NR. 10, 2020

BRETTEN (SM). Flief3lochver-
schraubungen werden in der Au-
tomobilindustrie eingesetzt, wenn
die Verbindung mehrerer Materi-
alien nur von einer Seite aus be-
werkstelligt werden kann. Die
Schraube ist dabei gleichzeitig
Bohr- und Verbindungselement.
Sie wird bei hoher Drehzahl und
unter Druck durch alle Material-
lagen gedriickt und formt dabei
das Gewinde.

Experten der Atlas Copco IAS

GmbH in Bretten haben in fiinf
Schritten wichtige Parameter zu-
sammengefasst, anhand derer Sie
die Qualitat Ihrer Flief3loch-
schraubverbindung einfach tiber-
priifen konnen.
1. Beschichtung des Fiigeelements
kontrollieren
Zum Schutz vor Korrosion sind die
Fiigeelemente gleichmaflig mit
Zink-Nickel oder Zinklamellen be-
schichtet. Ist diese Beschichtung
beschadigt, besteht ein erhohtes
Korrosionsrisiko. Kontrollieren Sie
daher die Fiigeelemente vor der
Montage stets auf eine gleichma-
3ige Beschichtung, um Thre Bau-
teile vor Korrosion zu schiitzen.
2. Richtige Position des Schrau-
benkopfes
Die Position des Schraubenkopfes
kann die Festigkeit und Korrosi-
onsbestandigkeit der Verbindung
stark beeinflussen. Wird der
Schraubenkopf falsch angesetzt,
konnen sich die zu montierenden
Teile wihrend des Fiigens ver-
schieben, die Verbindung kann
geschwacht werden. Bei der Uber-
priifung der Schraubenkopfposi-
tion unterscheidet man aufgrund
der unterschiedlichen Anforde-
rungen zwischen Prozesspunkten
und Festigkeitspunkten.
2.1 Prozesspunkte
Befestigungspunkte ohne struk-
turrelevante Eigenschaften, die
nur zur Stabilisierung verwendet
werden, konnen als Prozesspunk-
te bezeichnet werden. An diesen
Punkten wird oft in Kombination
mit Strukturklebstoffen gearbei-
tet und sichergestellt, dass sich
die Bauteile nicht bewegen, bis
der Klebstoff vollstandig ausge-
hartet ist.

Die Verbindungsqualitat von Pro-

zesspunkten ist in Ordnung, wenn

e das Fugeelement eine vollstan-
dige Kopfauflage erreicht;

o das Fiigeelement eine einseitige
Kopfauflage erreicht und die
erzeugte Vorspannkraft die Bau-
teile ordnungsgemafd zusam-
menhalt.

Mit FlieBlochschrauben kénnen MuIti-MateriaI-Verbindungen hergestellt
werden. Diese Fiigetechnik eignet sich vor allem fiir Anwendungen, bei de-
nen die Schraubstelle nur von einer Seite zugdnglich ist.

Die Qualitat ist nicht in Ordnung,
wenn

o das Fiigeelement keine Kopf-

auflage erreicht.

Wird keine Kopfauflage erreicht,
kann eine falsche Drehzahl oder
ein zu niedriges Drehmoment die
Ursache sein. Uberpriifen Sie zu-
ndchst die Drehzahl wahrend des
Gewindeformens. Ist diese zu
niedrig, wird das gewiinschte
Drehmoment fiir das Gewindefor-
men tiberschritten. Dann bricht
die Steuerung den Prozess ab und
gibt eine Fehlermeldung. Das Er-
gebnis ist eine unvollstandige
Verbindung.

Ist wiederum das Drehmoment
beim Endanzug zu niedrig, dann
wird zu wenig oder gar keine
Klemmkraft aufgebaut. Die Ver-
bindung ist nicht sicher. In diesem
Fall passen Sie die FEinstellungen
an und stellen sicher, dass das
Fiigeelement mit dem richtigen
Endmoment angezogen wird.
2.2 Festigkeitspunkte
Sogenannte Festigkeitspunkte
sind fiir die spatere Stabilitat des
Fahrzeuges relevant. Im Karosse-
riebau finden sich zahlreiche Fes-
tigkeitspunkte insbesondere am
Unterboden, im Vorderwagen, in
der Aufprallzone sowie am Karos-
seriegerippe. Die Verbindung ist
an einem Festigkeitspunkt ord-
nungsgemaf} gesetzt, wenn das
Fiigeelement die vollstandige
Kopfauflage erreicht. Die Qualitat
ist nicht in Ordnung, wenn der
Schraubenkopf nicht oder nur
einseitig aufliegt.

Ist die Kopfauflage nicht voll-
standig erreicht, kommen mehre-
re Fehlerquellen infrage. Uberprii-
fen Sie die folgenden vier Punkte:
o Positionierung des Roboters
o Klemmen der Bauteile
® Passung der Komponenten
® Schraubparameter beim Durch-

zug, Gewindeformen und End-

anzug
Wenn der Roboter das Werkzeug
nicht exakt senkrecht an die zu
verbindenden Flachen fiihrt,
dringt das Fiigeelement schrag -
und damit nicht ordnungsgemaf3
- in die Baugruppe ein. Dies
schwécht die Verbindung und
macht sie anfalliger fiir Korrosion.
Passen Sie den Anndherungswin-
kel des Roboters entsprechend an.

Wenn Karosserieteile nicht fest
genug eingespannt oder gegen
Bewegung abgestiitzt werden,
kann es wihrend des Flief3loch-
schraubens durch hohe Druckbe-
lastungen zu einer einseitigen
Kopfauflage und somit zu einer
fehlerhaften Verbindung kommen.

Passen die zu fiigenden Kom-
ponenten nicht spaltenlos aufei-
nander, verandert sich der Fiige-
winkel, so dass die Kopfauflage
der Schraube nur einseitig oder
gar nicht erreicht wird.

Auch eine falsche Drehzahl wah-
rend des Prozessschrittes Gewin-
deformen kann verhindern, dass
die Schraube die Kopfauflage er-
reicht. Ist namlich die Drehzahl
fiir die zu verbindenden Materia-
lien zu niedrig, kann ein héheres
Gewindedrehmoment die Folge
sein. Die Systemsteuerung stoppt
dann den Vorgang, um das Bauteil
vor weiteren Schaden zu schiitzen.
Ein weiteres Problem, das zu einer
unzureichenden Verbindung fiih-
ren kann, ist das Nichterreichen
des Endanzugmoments. Dann
kann das Fiigeelement im letzten
Verfahrensschritt nicht ausrei-
chend angezogen werden.

3. Abdeckung der Durchgangsboh-
rung

Das Verfahren des Flief3loch-
schraubens erfordert in der Regel
keine Vorbohrung im Obermate-
rial. Ausnahmen sind sehr dicke

Eine FlieBlochschraube verbindet mehrere Materialien. Sie ist dabei gleich-
zeitig Bohr- und Verbindungselement. Das Fiigeelement wird bei hoher Dreh-

zahl und unter Druck durch alle Materiallagen gedriickt.

zu verbindende Teile, Gussteile
oder komplexe Materialkombina-
tionen sowie spezielle Fiigeanfor-
derungen, beispielsweise an die
Warmeleitfahigkeit. In solchen
Fallen werden auch vorgebohrte
Materialien verwendet. Hierbei
erhalt das Fiigeelement die zusatz-
liche Funktion, die Durchgangs-
bohrung abzudecken und so zu
schiitzen.

Verbindungen ohne Vorbohrung
widerstehen Korrosionsgefahren
in der Regel besser als solche mit
Vorbohrung. Denn bei diesen kann
leichter Feuchtigkeit unter den
Kopf des Fiigeelements und somit
in und zwischen die Schichten der
zu verbindenden Materialien ge-
langen. Bei solchen Verbindungen
spielen Strukturklebstoffe und
Dichtstoffe fiir Stabilitat und Kor-
rosionsschutz eine wichtige Rolle.
Ist die Vorbohrung nicht vollstan-
dig durch das Fiigeelement abge-
deckt, sollten die Roboterpro-
grammierung und der Durchmes-
ser der Vorbohrung tiberpriift
werden.

4, Spalte zwischen Materialien
Die Qualitat einer Verbindung
hangt auch von der Passform der
Materialien ab. Spalte zwischen
den Schichten kénnen Korrosion
oder Luftblasen verursachen, den
Klebstoff brechen und die Festig-
keitseigenschaften beeintrachti-
gen. Uberpriifen Sie in diesem Fall
die Materialstarke sowie das Dreh-
moment und die Drehzahl beim
Durchbohren des Materials: Wenn
der Toleranzbereich der Materi-
alstarke tiberschritten wird, ist
der Reibwiderstand hoher und
mehr Kraft‘ (eigentlich: ein Zu-
sammenspiel aus Drehzahl und
Kraft) nétig, um das Material zu
erwarmen.

Manchmal verbessert eine klei-
ne Anpassung der Montagepara-

Bilder: Atlas Copco

meter die Verbindungsqualitat.
Bei der Programmierung der
Schraubparameter fiir Multima-
terialverbindungen, insbesondere
des Drehmoments fiir den letzten
Verfahrensschritt, sind die indi-
viduellen Anforderungen der ein-
zelnen Materialschichten zu be-
riicksichtigen.

Ist die Drehzahl beim ersten
Verfahrensschritt zu hoch, wird
das Material zu heif3. Beim Durch-
zugformen schiebt das Fiigeele-
ment das Material zwischen die
Schichten, sodass zwischen diesen
ein Spalt entsteht. Auch eine zu
geringe Drehzahl kann ein kor-
rektes Fliefsen der Materialschich-
ten verhindern.

5. Beweglichkeit des Fiigeelements
priifen

Vor der Freigabe der Verbindung
sollten Sie die Festigkeit des Fii-
geelements noch von Hand tiber-
priifen: Bei dieser manuellen Kon-
trolle steht das ,Losbrechmoment*
auf dem Priifstand. Wenn Sie die
Schraube gegen den Uhrzeigersinn
drehen konnen, ist im Prozess
etwas schiefgelaufen. Die Verbin-
dung muss als defekt eingestuft
werden.

Die fehlende Festigkeit kann
mehrere Ursachen haben. Moglich
ist, dass das Drehmoment fiir den
Endanzug zu hoch eingestellt wur-
de. Das Gewinde wird abgeschalt
und beschadigt die Nabe. Dies
kann auch auftreten, wenn verse-
hentlich Klebstoff in die Verbin-
dung eindringt und das Verfahren
,schmiert was zu Drehmoment-
tiberschreitungen fiihren kann.

Wenn der Klebstoff direkt unter
dem Fiigeelement platziert wird,
senkt das die Reibung. Die Schrau-
be tiberdreht und lockert sich. Bei
Verbindungen ohne Vorbohrung
kommt dies allerdings selten vor.
www.atlascopco.com
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Senior Controller Schwerpunkt
Produktionscontrolling (m/w/d)
Gerlingen (bei Stuttgart)
Jobware-1D 014708320
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Montage Slicer
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KAISERSLAUTERN (SM). Produk-
te werden in Zukunft nur noch
auf Bestellung produziert. Selbst-
standige Herstellungsmodule,
automatisiert oder auf Basis von
Handarbeit, stellen in Fabrikhallen
Skills und Services zur Verfiigung.
Ein Produkt kennt seine Eigen-
schaften und die notwendigen
Arbeitsschritte zu seiner Ferti-
gung. Diese ruft es nach Bedarf
von den Modulen ab. Die Abstim-
mung zwischen Produkt und Ma-
schine erfolgt automatisch. Das
Produkt sucht sich seinen Weg
durch die Fertigung. Samtliche
Schritte sind fir Mitarbeiter
transparent und nachvollziehbar:
das heif3t, dass die Produktion
glasern wird.

Seife scheitern, denn angenehme
Gerliche kennen sie nicht.“ KI-
Methoden kénnten auf dem Markt
erfolgreiche Seifen analysieren
und Inhaltsstoffe technisch neu
zusammensetzen, aber ,am Ende
muss ein Mensch einen Duft aus-
wahlen, betont Ruskowski. ,,Soft-
ware und Maschinen sind Hilfs-
mittel. Das ist eine Kernaussage
von Production Level 4.

In den Unternehmen verschie-
ben sich Tatigkeitsbereiche und
diese werden zugleich anspruchs-
voller. In einer flexiblen, autono-
men Produktion nehmen Kontroll-
und Entscheidungsaufgaben zu
und die Verantwortung liegt nach
wie vor beim Mitarbeiter. Damit
steigen die Anforderungen an des-
sen Ausbildung und Wissen. Ver-
netztes Denken und logisches

Routinearbeiten erledigen Maschinen und
KI-Methoden effektiver als Menschen

Routinearbeiten erledigen Ma-
schinen und KI-Methoden meist
effektiver als Menschen. ,Algo-
rithmen kénnen schneller Daten
analysieren oder beispielsweise
vorausberechnen, wann es zu Auf-
tragsengpdssen kommen kann
sagt Prof. Martin Ruskowski, Vor-
standsvorsitzender der SmartFac-
tory-KL. ,Aber Fahigkeiten wie
Empathie, Flexibilitat und Krea-
tivitat sind ihnen unbekannt. Sie
konnen keine neuen Strategien
zu Neukundenakquise entwerfen
oder gar ein neues Produkt de-
signen. Sie wiirden schon an einer

Hinterfragen sind die Skills der
Zukunft. Menschliche Fahigkeiten
bekommen mehr Gewicht. Vor-
gdnge miissen transparent sein,
verstanden und bewertet werden
konnen, um Entscheidungen zu
treffen. Im Prozess der Verande-
rung entstehen neue Aufgaben-
felder.

Vielerorts wird auf KI-Metho-
den zur Bewaltigung der Komple-
xitat gesetzt, doch die Praxis zeigt,
dass diese durch ihr fehlendes
Verstehen der jeweiligen Situation
haufig fehlerhafte Ergebnisse lie-
fern. ,Um das zu erkennen und zu

Auf der Tragerplatte liegen der USB-Stick in Noppensteinform und einzelne
Noppensteine in verschiedenen Farben. Sie werden nach Kundenwunsch im

Handhabungsmodul zusammengebaut.

Bilder: SmartFactory-KL/A.Sell

08. Juli 2020 - Nr. 10 - Produktion - TeChIlik-KIlOW-hOW - 31

Die Zukunft der Arbeit in der Produktion

Anspruchsvoller - verantwortlicher - von zu Hause

Das Qualitatskontrollmodul 2 vergleicht die Kundenbestellung mit dem aus-
gelieferten USB-Stick (KI-Anwendung).

korrigieren, benotigen wir ausge-
bildete Mitarbeiter, die Algorith-
men verstehen und tiberarbeiten®,
so Ruskowski. ,Technik kann
nachteiliges Verhalten nicht er-
kennen. Dafiir ist sie schlicht zu
dumm. Sie kennt keine kritische
Analyse. Programme koénnen
schneller Daten auswerten als das
Gehirn, aber sie konnen ihre eige-
ne Arbeit nicht bewerten. Sie sind
nicht intelligent. Sie kénnen ge-
gebene Faktoren nicht 16sungs-
orientiert verkniipfen.*

Wie sich die Arbeitswelt entwi-
ckelt, entscheiden auch die Mit-
arbeiter. Der Bestand an Indust-
rierobotern in den Unternehmen
stieg weltweit von 2013 bis 2018
um rund 65 Prozent. Fiir den glei-
chen Zeitraum meldete das U.S.
Bureau of Labor Statistics 22 Pro-
zent mehr Jobs in der Automobil-
industrie - dem grofiten Anwen-

der von Robotern. Das muss nicht
reprasentativ sein. Aber: Roboter
an der richtigen Stelle eingesetzt,
steigern die Wettbewerbsfahigkeit
von Unternehmen und schaffen
neue Arbeitsplatze. Zudem beno-
tigen Software und Automatisie-
rungstechnik ein grofieres Maf}
an Uberwachung, Kontrolle und
Wartung. Das wird sich nicht so
schnell dandern. ,Neuerungen wa-
ren immer mit Sorgen verbunden®|
sagt Ruskowski, ,das ist auch ver-
standlich. Aber bisher ist die Sum-
me der Arbeit durch Roboter nicht
weniger geworden - im Gegenteil

Schweifder beispielsweise pro-
grammieren heute zunehmend
Schweifdroboter, statt selbst in der
engen Schweif3kabine zu stehen.
Nach der Covid-19-Pandemie wird
wirtschaftliche und individuelle
Flexibilitat eine entscheidende
Determinante fiir die Zukunft sein.

Auf einen Blick

Die industrielle Produktion be-
wegt sich in Richtung dezent-
raler, unabhangiger Produkti-
onsstrukturen. Das wirkt sich
auch auf den Arbeitsalltag
aus. In der SmartFactory Kai-
serslautern entwickeln Wis-
senschaftler die Produktion
der Zukunft. Letztes Jahr lie-
ferten sie ein Update von In-
dustrie 4.0: Production Level
4. Darin wird auch die Rolle
der Mitarbeiter neu beleuch-
tet. Ausgerechnet Corona be-
feuert nun eine Entwicklung,
die sonst vielleicht Jahrzehnte
gedauert hatte.

smart Factory=

Individuell konfigurierbarer USB-
Stick in Noppensteinform.

,2Unternehmen sind lebendige Ge-
bilde, die sich auch intern immer
wieder andern miissen, um zu
tiberleben. Hier setzt Production
Level 4 an“, betont Ruskowski.
,Mitarbeiter erkennen Optimie-
rungspotenziale, decken Fehler
auf, beobachten Trends, bemerken
Nutzerunfreundlichkeiten, finden
kreative Losungen.“ Maschinen
erledigen ausschliefilich die Ar-
beit, fiir die sie bestimmt sind.
Menschen denken dartiber hinaus
und sorgen somit dafiir, dass der
Unternehmenskorper sich entwi-
ckelt und stetig besser wird. ,Ein
Mensch ist keine Maschine und
er sollte auch nicht wie eine ein-
gesetzt werden,“ so Ruskowski.
,Das ist schlicht Verschwendung
von Potenzial!“

Und genau das will Production
Level 4 vermeiden.
www.smartfactory.de

REDAKTION (08191-125-310)

Chefredakteur: Claus Wilk (v.i.S.d.P.
Redaktion Produktion: Sebastian Moser (sm) -443
E-Mail: sebastian.moser@mi-connect.de
Redaktion Zeitschriften:

Melanie Fritsch (mf) -170, Jirgen Gutmayr
(verantw.) (gt) -545, Kathrin Irmer

(verantw.) (ki) -225, Dagmar Merger (do) -366,
Angela Unger (aru) -132

E-Mail: redaktion.produktion@mi-connect.de
Assistenz:

Tel. 08191/125-310, -442, Fax: 08191/125-312
E-Mail: redaktion.produktion@mi-connect.de
Internet: www.produktion.de

Leiter Redaktion Digital:

Gabriel Pankow (gp) -413

Stellv. Leiterin Redaktion Digital:

Susanne Nordinger (sun) -493

Redaktion Digital:

Julia Dusold (jd) -359, Dérte Neitzel (dcn) -126,
Dietmar Poll (pd) -695, Anja Ringel (ring) -696,
Stefan Weinzierl (verantw.) (wz) 343

Sabine Konigl, Tel. 08191/125-390, Fax: 08191/
125-312, E-Mail: sabine.koenigl@mi-connect.de
Internet: www.produktion.de

Leiter Redaktion Kundenprojekte:
Wolfgang KrauRlich (wk) -667

Redaktion Kundenprojekte:

Florian Blum (bf) -163, Ragna Sonderleittner
(rso) -466, Veronika Seethaler (vg) -485

Assistenz:

Silvia Rehm, Tel. 08191/125-547

E-Mail: content@mi-connect.de
Internet: www.mi-connect.de

Head of Content Management Online:
Guido Kruschke -780

SALES

Head of Sales: Matthias Pioro

Sales Director:

Gabi Claus -319 (Fluid), Stefan Pilz -330 (keNEXT)
Account Manager:

Klaus Peter Egger -497, Philipp Emering 317,
Christina Karge -224, Martina Lechner 231,
Thomas Seidel -412, Florian Swoboda -844,
Astrid Turba -490, Gerald Zasche -337
Assistenz:

Sabine Tatzel, sales.produktion@mi-connect.de
Media Administration:

Regine Russek -338, E-Mail: regine.russek@
mi-connect.de, Michaela Richter -324,

E-Mail: michaela.richter@mi-connect.de

(08191-125-370)

VERTRIEB (08191-125-333)

VERLAG (08191-125-0)

Abonnement:

leserservice@mi-connect.de
Bezugsbedingungen und -preise fiir 2020
(inkl. ges. MwsSt.)

Inland € 124,12 zzgl. € 23,54 Versand = € 147,66,
Ausland € 124,12 zzgl. € 47,08 Versand = € 171,20,
Einzelverkaufspreis € 7,28 inkl. ges. MwSt. & zzgl.
Versand.

Der Studentenrabatt betragt 35 %

Kiindigungsfrist:
Jederzeit mit einer Frist von 4 Wochen zum
Monatsende.

Abonnement- und Leserservice:
E-Mail: leserservice@mi-connect.de.
Tel.: +49(0) 8191/125-333,

Fax: +49(0) 8191/125-599
Vertriebsleitung: Hermann Weixler

Erscheinungsweise:
18 x/Jahr, 59. Jahrgang

ISSN: 0344-6166

A\

Mitglied der Informationsgemein-
schaft zur Feststellung der Ver-
breitung von Werbetragern e.V.

Geschéftsfiihrung: Moritz Warth
Mitglied der Geschaftsleitung:
Stefan Waldeisen

Chief Digital Officer:

Lorenz Zehetbauer

Leitung Zentrale Herstellung:
Hermann Weixler

Herstellung: Thekla Licht -284

Art Director: Jiirgen Claus

Layout:

Andrea de Paly, Vera Fassbender
Carmen Hafelein

Druck:

westermann druck GmbH, Braunschweig
Anschrift fiir Verlag, verantwortlichen
Redakteur und verantwortlichen
Anzeigenleiter:

[ connect

verlag moderne industrie GmbH
Justus-von- Liebig-Str. 1, 86899 Landsberg;
Fax: 08191/125-444

E-Mail: journals@mi-connect.de

Internet: www.mi-connect.de

Handelsregister-Nr./Amtsgericht:
HRB 22121 Augsburg

Bedingungen fiir Anzeigen und Redaktion:
Anzeigentarif nach Preisliste Nr. 59

giiltig seit 1. 10. 2019

Nachdruck, Ubersetzung und Vervielféltigung nur
mit schriftlicher Genehmigung. Fiir zugesandte
Manuskripte, Bildmaterial und Zuschriften wird
keinerlei Gewahr libernommen; fir die vollstandi-
ge oder teilweise Veroffentlichung in der Zeit-
schrift, die Verwertung in digitalisierter Form im
Wege der Vervielfdltigung und Verbreitung z. B.
auf CD-ROM oder Internet wird das Einverstand-
nis vorausgesetzt.

Bankverbindungen:

Hypo- Vereinsbank Miinchen

IBAN DE76 7002 0270 0015 7644 74

BIC HYVEDEMMXXX

Erfiillungsort und Gerichtsstand ist Miinchen.
Italien:

Casiraghi Pubblicita Internazionale

Via Cardano 81, 22100 Como

Tel. 0039 031 261407, Fax 031 261380

E-Mail: info@casiraghi.info

Datenschutz:

Ihre Angaben werden von uns fiir die Vertragsab-
wicklung und fiir interne Marktforschung gespei-
chert, verarbeitet und genutzt und um von uns
und per Post von unseren Kooperationspartnern
Uber Produkte und Dienstleistungen informiert zu
werden. Wenn Sie dies nicht mehr wiinschen kén-
nen Sie dem jederzeit mit Wirkung fur die Zukunft
unter leserservice@mi-connect.de widersprechen.



32 - Advertorial - Produktion - 08. Juli 2020 - Nr. 10

AUF EIN WORT MIT... : REZYA NASEBAND-IQBAL

Erfolgsfaktor
Nachhaltigkeit

INTERVIEW: Bei Hanselmann & Compagnie
steht die Wertbeitragsorientierung im Fokus

SEBASTIAN MOSER
PRODUKTION NR. 10, 2020

Was macht Hanselmann & Com-
pagnie so erfolgreich?

Wir sind davon {iberzeugt, dass
Nachhaltigkeit in der Pflege von
Kunden- und Mitarbeiterbezie-
hungen einen wesentlichen Fak-
tor unserer Erfolgsbilanz dar-
stellt. Das hohe Engagement und
die technologisch orientierte
Expertise unserer Mitarbeiter,
kombiniert mit unserer Bereit-
schaft, fiir die durch uns erbrach-
ten Dienstleistungen die Verant-
wortung zu {ibernehmen, erlau-
ben es uns, nachhaltig zu wach-
sen. Dabei begleiten wir unsere
Kunden im Rahmen unserer

Mandate von der Konzeption von
Losungsansatzen bis zur Imple-
mentierung im Kundenumfeld.
Gerade in Zeiten, in denen aufge-
stellte Konjunkturprognosen sich
zunehmend volatil verhalten,
profitieren sowohl unsere Kun-
den als auch wir von einer stabi-
len und vertrauensvollen Part-
nerschaft.

Unter Einbindung unseres ,Di-
gitalen Ecosystems‘ haben wir
Konzepte entwickelt und etab-
liert, welche es unseren Kunden
ermoglichen, mit restrukturieren-
den und prozessoptimierenden
Maf3nahmen auch weiterhin am
Markt erfolgreich zu bestehen
und Technologiefiihrerschaften
weiter auszubauen.

Die Wirtschaftsingenieurin (FH)
Rezya Naseband-Igbal verantwor-
tet als Director bei Hanselmann &
Compagnie die strategische und
operative Entwicklung des Unter-
nehmens. Bild: Hanselmann & Compagnie

Digitalisierungsdienstleistungen
spielen demnach eine grof3e Rol-
le im Rahmen lhrer Beraterleis-
tung?

Bei der Umsetzung unserer
Mandate steht fir uns die Wert-
beitragsorientierung im Fokus.
Unser ,Digitales Ecosystem
unterstiitzt uns dabei, den de-
finierten Wertbeitrag fiir unse-

re Kunden effizient zu erschlie-
3en. Gerne ein Beispiel: Mandate
mit der Zielsetzung der Optimie-
rung von Produktentstehungs-
prozessen (PEP) zihlen zu unse-
rem etablierten Projektportfolio.
Wir bedienen hierbei z.B. die
Automotive- oder auch die Pow-
er-Tool-Solutions-Branche. Im
Rahmen der PEP-Gestaltung
steht der Prozess der Leistungs-
erbringung im Fokus. Hierbei
greifen Kern- und Parallelprozes-
se maximal ineinander. Diese
orientieren sich an technischen,
wirtschaftlichen und industriali-
sierungsseitigen Voraussetzun-
gen. Im Ziel gilt es, sich durch
exzellente Prozesse sowie durch
deren optimierte Konstellation,
entscheidende Wettbewerbsvor-
teile zu sichern. Gemeinsam mit
unseren Digitalisierungspartnern
nutzen wir smarte Digi-L.osungen,
um zielgerichtet Transparenz in
die komplexen und vernetzten
Prozessstrukturen zu bringen und
diese auf Abhangigkeiten, Muster
und Abweichungen zu analysie-
ren. Auf Basis von vorliegendem

Datenmaterial kénnen wir den
Verlauf der Leistungserbringung
im Rahmen des PEP auf Schwach-
stellen wie mangelnde Prozess-
performance, -redundanzen und
-unterbrechungen ermitteln. Die-
se Analysen ermoglichen es uns,
noch gezielter auf Handlungsfel-
der einzugehen.

Welche Herausforderungen sehen
Sie im Zuge der Digitalisierung im

Automotive-Bereich?

Der Wandel zeigt, dass die Her-
ausforderung darin besteht, sich
vom exzellenten Engineering-
Driven Global Player zu einem
Data/Customer-Driven Global
Player zu entwickeln. Ein Schliis-
sel liegt hierbei in der weiteren
Entwicklung der 14.0 Aktivitaten.
Hierfir ist es erforderlich, dass
die Verzahnung zwischen der
Produktion und der Info- und
Kommunikationstechnik weiter
vorangetrieben und somit die
direkte Kommunikation zwischen
Menschen, Maschinen, Anlagen,
Werkzeugen und der Logistik
optimiert wird.

LUST AUF MEHR?

... mehr
MEINUNG!

... mehr
STORY!

... mehr
BRISANZ!
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