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STANDPUNKT

Transformation ist auch immer
ein Stuck Herausforderung

er  Schmetterling,
der Phénix, Dorn-
roschen - es gibt
viele Gleichnisse
und Metaphern, um
das abstrakte Kon-
zept der Transformation zu veran-
schaulichen.  Ahnlich wie der
Schmetterling, der durch Metamor-
phose zu neuer Schonheit erwacht,
oder der Phonix, der aus eigener
Asche wiedergeboren wird, verdeut-
lichen diese Metaphern, dass in-
mitten von Herausforderungen auch
Chancen fiir Wachstum und positive
Entwicklungen liegen.
Mit der Zusammenfithrung der
Themen von ,,VDI-Z“ und ,Logistik
fiir Unternehmen® zu einer neuen
Publikation stehen wir vor einer
Transformation, die weit iiber den
Austausch von Seiten und Artikeln
hinausgeht. Transformation ist in
aller Regel ein positiv besetzter Be-
griff, der Fortschritt und Entwick-
lung impliziert. Doch es ist auch
wichtig, anzuerkennen, dass Trans-
formation nicht ohne anspruchsvol-
le Aufgabenstellungen daherkommt.
Der Weg zum Zusammenschluss
zweier etablierter Zeitschriften birgt
seine eigenen Herausforderungen,
aber zugleich auch viele Chancen,
Synergien zum Nutzen beider Fach-
bereiche zu erschlielen. Jetzt gilt es,
die neue Publikation weiterzuentwi-
ckeln, ohne das zu verlieren, was ih-
re Vorginger ausgemacht hat. Pro-
duktion ohne Logistik ist undenk-
bar. Produzierende Unternehmen,
die ihre Wertschopfung vom Zulie-
ferer bis zum Endkunden optimie-
ren wollen, miissen auch ihre Mate-
rial-, Informations- und Wertfliisse
permanent im Auge behalten.
Logistik und Produktion in einem
Magazin zu verbinden, verspricht,
diese fiir den Unternehmenserfolg
elementaren Themen nah zusam-
men zu positionieren. Und da ver-
spreche ich mir auch den einen oder
anderen Blick heraus aus meiner
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reinen Logistikwelt. Die Transfor-
mation erinnert mich an die Verin-
derungen, die auch Vanderlande in
der Intralogistik in den letzten Jah-
ren durchlebt hat. In diesem Be-
reich, traditionell stark verwurzelt
im Maschinenbau, haben wir eine

»Die Intralogistik
fungiert als
Bindeglied zwischen
Produktion, Logistik
und Distribution.”

dhnliche Reise von der Fokussierung
auf Produkte hin zu einem umfas-
senden ,Full Service Provider“-An-
satz erlebt. Wir begleiten die Kun-
den als Logistikexperten durch den
gesamten Prozess im Lager. Um es
plakativ zu machen: weg von der
Installation von ,Metern Forder-
technik“ hin zum digitalisierten,
kiinftig KI-gesteuerten Gesamtkon-
zepten, die von fahrerlosen Trans-
portfahrzeugen und Robotern ge-
prigt sind — wie auf der ,,LogiMAT“
in Stuttgart zu sehen sein wird.

Wir unterliegen grundlegenden Ver-
anderungen, die durch die rasante
Entwicklung der Technologie vo-
rangetrieben werden. Es er6ffnen
sich gerade unglaublich viele Mog-
lichkeiten fiir neue Produkte und
Mairkte. Wir investieren stark in
Software, KI, Shuttle-Technologie
und Robotik, um angesichts der
raschen  Entwicklung  weiterhin
marktfithrend zu sein.

Die Intralogistik ist ein Bindeglied
zwischen Produktion, Logistik und
Distribution, und wir von Vander-
lande werden immer mehr zum
strategischen Partner, der weit tiber
die physische Bewegung von Giitern
iber eine fordertechnische Anlage
oder eine Lagermaschine hinaus-

geht. Ahnlich dazu steht die ,neue
VDI-Z* vor der Herausforderung,
sich nicht nur als Medium fiir In-
formationen zu positionieren, son-
dern als aktiver Gestalter und Initia-
tor von Diskussionen und Innova-
tionen in den Bereichen Logistik
und Produktion. Ein wichtiger As-
pekt in der Transformation ist die
Notwendigkeit, flexibel auf die sich
verindernden Bediirfnisse der Kun-
den zu reagieren. Hier gilt es, nicht
nur auf bestehende Trends zu rea-
gieren, sondern auch proaktiv neue
Themen und Perspektiven einzu-
bringen, um den Lesern einen
echten Mehrwert zu bieten. Die
Parallele zur Transformation in der
Intralogistik liegt nicht nur in der
Anpassung an neue Marktbedingun-
gen, sondern auch in der Fihigkeit,
als Vorreiter fiir Innovationen und
Verinderungen zu fungieren.

Eine integrierte Zeitschrift, die Lo-
gistik und Produktion abdeckt, 6ff-
net die Tir zu neuen Chancen. Es
ist nicht nur ein Medium, das zwei
Themenwelten zusammenfiihrt,
sondern kann auch eine Plattform
fir interdiszipliniren Austausch
sein. Die Herausforderungen in den
Teilbereichen tiiberschneiden sich
haufig, und eine gemeinsame Publi-
kation schafft die Moglichkeit, neue
Einblicke zu erlangen. Der Weg zu
einer neuen Zeitschrift mag wie
eine grofle Verdnderung erscheinen,
aber er reprisentiert auch eine
Chance zur Weiterentwicklung und
Anpassung an die Anforderungen
der Zeit.

DrMarkus
Ehrmann istGe-
schaftsfuhrer Vanderlande
Deutschland in Ménchen-
gladbach. Foto: Autor
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Verein Deutscher =
Werkzeugmaschinenfabriken .\ wnurs 7nas

Birokratie belastet Geschaft zusatzlich

wras srar

wmuas

Franz-Xaver Bernhard (Vorsitzender des VDW, Mitte), stellte sich gemein-
sam mit Dr. Markus Heering (Geschéftsfuhrer, rechts) und Bernhard Geis
(Chefvolkswirt) den Fragen der Journalisten. Foto: VDW

ie deutsche erwartet
2024 einen Riickgang der Produktion von knapp 3 %
auf nominal 14,8 Milliarden Euro. Franz-Xaver Bern-
hard, Vorsitzender des VDW, Bild, gab Einblicke in die
schwierige Situation, mit der sich die Unternehmen derzeit kon-
frontiert sehen. ,Das Rekordvolumen aus 2018/2019 von 17,0
Milliarden Euro kann auch nach fiinf Jahren nominal noch nicht

ausgeglichen werden®, bedauert er. Bereits seit Beginn 2023

Werkzeugmaschinenindustrie

zeigen sich ,Bremsspuren” im Auftragseingang, die sich auch zu-
nehmend auf Umsatz und Produktion auswirken. Geholfen hatte
anfangs noch der hohe Auftragsbestand. Insgesamt sind die
Bestellungen 2023 nominal um 10 % gesunken; die Inlandsnach-
frage mit - 14 % fast doppelt so stark wie die Auslandsnachfrage.
Die Weltwirtschaft gibt 2024 kaum Riickenwind. Die Wachs-
tumsraten fiir Bruttoinlandsprodukt und Investitionen gehen im
Vergleich zum Vorjahr nochmals zuriick.

2023 mit gutem Ergebnis abgeschlossen

Wachstumssektoren wie Elektromobilitit, Windkraft, Medi-
zintechnik, Aerospace und Riistung stiitzten vor allem das Pro-
jektgeschift, wihrend das Standardmaschinengeschift schwicher
lauft. Kleinere Kunden, wie Job Shops, seien unsicher und hielten
sich bei den Investitionen zuriick. Maschinenkiufe seien auf-
grund gestiegener Zinsen zudem schwieriger zu finanzieren.

Im vergangenen Jahr ist die Produktion geschitzt nominal um
knapp 8% gestiegen (Inlandsabsatz: +5%); auf 15,2 Milliarden
Euro. Die Exportquote erreichte knapp 70 %. Forciert wurden die
Ausfuhren durch ein zweistelliges Wachstum in Amerika. Asien
und Europa hingegen konnten nur einstellig zulegen. Insbeson-
dere die USA entwickelten sich duflerst dynamisch, getrieben vor
allem durch Investitionen in den Klimaschutz und in erneuerbare
Energien. China durchlebte eine Wachstumsschwiche. Der Hoff-
nungstriger Indien hingegen zeigte steil aufwirts. Die Firmen
waren mit 89,6 % im Schnitt noch gut ausgelastet und haben auch
wieder Personal aufgebaut.
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Werkzeugmaschinen:
Produktionsruckgang
erwartet

In seiner Jahrespressekonferenz stellte der
VDW (Verein deutscher Werkzeugmaschinen-
fabriken) in Frankfurt/Main die aktuellen
Zahlen vor. Thema waren aulerdem die
groflen Herausforderungen, denen sich die
deutschen Hersteller derzeit stellen miissen.

Biirokratische Hemmnisse belasten

Neben der Konjunkturentwicklung bereitet die ,Regulierungs-
wut“ der deutschen Regierung und der EU-Administration der
Industrie grofle Sorgen. Als ,besonders gelungene Beispiele fiir
Biirokratiemonster” fithrt Bernhard das Lieferkettensorgfalts-
pflichtengesetz und die ,Corporate Sustainable Reporting Direc-
tive” (CSRD) der Europiischen Union an. ,Sie belasten das
Geschiift zusitzlich und fordern kleine und mittelstindische
Unternehmen in ohnehin schwierigen Zeiten {iberproportional
heraus. Dazu verfehlen sie ihre Ziele bei viel zu hohen Kosten®
lautet sein Urteil. Beide Gesetze schreiben umfangreiche Doku-
mentations- und Berichtspflichten iiber die Einhaltung fairer
Arbeitsverhiltnisse und bestehender Umweltschutzauflagen in der
Lieferkette vor. Doch fehle es den Mittelstindlern an der Markt-
macht, die geforderten Standards durchzusetzen.

Ein weiteres Argernis sind die langen Genehmigungspflichten
bei ,Dual-Use“-Exporten. Antrige, die vom zustindigen Bundes-
ausfuhramt ziigig bearbeitet wiirden, bleiben im politischen Pro-
zess in Berlin stecken. Es besteht die Gefahr, dass Kunden wieder
abspringen, wenn der Maschinenbauer oft erst sechs bis acht
Monate oder noch linger nach der Bestellung die Freigabe erhalt
und mit der Herstellung der Maschinen beginnen kann. Sein Vor-
schlag an die Politik: ,Es geht nicht darum, die Verfahren infrage
zu stellen, sondern die Durchlaufzeiten zu verkiirzen, denn es
werden kaum Antriige abgelehnt.“ Und: Beim Kampf gegen den
Fachkriftemangel werden neue Wege beschritten. Mit einer
Nachwuchsoffensive will die Nachwuchsstiftung Maschinenbau
zusitzliche Zielgruppen fiir die duale Ausbildung erschliefen. In
Nordrhein-Westfalen lduft ein Projekt, um Schiiler aus dem
»Ubergangssystem“ an Metallberufe heranzufiihren und Ausbil-
dungsabbriiche zu verhindern. Doch: ,Eigentlich ist zuallererst
die Bildungspolitik gefragt: mehr in die Berufsorientierung, die
Gestaltung eines besseren Ubergangs zwischen Schule und Beruf
sowie intensives Coaching zu investieren, damit regulire Ausbil-
dungsverhiltnisse zustande kommen.“ www.vdw.de
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Neu: Technikzentrum fiir Werkzeugmaschinen in NRW

Nach dem erfolgreichen Debiit nach der
Umfirmierung in DN Solutions auf der
»2EMO“ Hannover hebt der koreanische
Anbieter seinen Kundenservice in Europa
auf ein neues Level: mit der Er6ffnung
des ersten Tech-Centers in Deutschland
Ende 2023. Damit stirkt der Werkzeug-
maschinen-Hersteller seinen Pre-Sales-
Support auf dem europdischen Markt.
Das Center in Dormagen, Nordrhein-
Westfalen, unterstreicht den Wachstums-
kurs in Europa und die Marktposition
als weltweit drittgrofiter Hersteller von
CNC-Werkzeugmaschinen, Bild.
Eroffnet wurde die Veranstaltung mit
Reden von Kim Wonjong, CEO von DN
Solutions, und Stefanie Frank, CEO von
Siemens MTS. Das neue Zentrum er-
streckt sich iiber eine Fliche von

1000 m? und verfiigt tiber hochmoderne
Einrichtungen. Insgesamt zwolf aktuelle
CNC-Maschinen waren im Ausstellungs-
raum live in Aktion zu sehen. Der
Schwerpunkt lag auf fortschrittlichen
Ldsungen in Zusammenarbeit mit ver-
schiedenen spezialisierten Automatisie-
rungsanbietern. Branchenorientierte Bear-
beitungen adressierten die Luft- und
Raumfahrt sowie Elektromotorenherstel-
ler - in Verbindung mit Spannlésungen
und modernen Bearbeitungstechnologien
wie dem dynamischen Drehen.
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Mehr als 200 Partner, Kunden und Géste nahmen an der zweitdgigen Eréffnungsfeier in Dormagen
teil. Foto: DN-Solutions

Das Technikzentrum dient als Beratungs-
zentrum fiir Interessenten, die den Bear-
beitungsprozess testen konnen, inklusive
Zeitstudie und realer Bearbeitung. Da-
ritber hinaus gibt es eine Konstruktions-
werkstatt, ein Spindelaufbereitungszen-
trum und ein Ersatzteillager. Zukiinftig
wird Dormagen als ,technische Dreh-

scheibe” fiir schliisselfertige Projekte aktiv
sein. Kim Wonjong: ,In einem so dynami-
schen Markt wie Europa, in dem sich
zahlreiche Spitzentechnologien wie Indus-
trie 4.0 und Additive Machining entwi-
ckeln, ist unsere Prisenz in der Region
von zentraler Bedeutung.”

www.dn-solutions.com

Strategische Zusammenarbeit

Mitutoyo Europa (Deutschland: Neuss) hat eine innovative Zusam-
menarbeit bekannt gegeben: und zwar mit RX Solutions, einem
franzosischen Unternehmen, das als Wegbereiter bei der Herstel-
lung von Rontgenprif- und CT (Computertomografie)-Systemen fur
die Industrie gilt. Eine Kombination aus der japanischen Kompetenz
im Bereich Prazisionslangenmesstechnik und der franzdsischen
Spitzentechnologie im Bereich Rontgenbildgebung birgt die Aus-
sicht, industrielle Prifverfahren in verschiedenen Branchen zu
Lrevolutionieren” — darunter in Kunststoff-Spritzguss, Elektronik,
Automobilindustrie, Luft-und Raumfahrt sowie Biomedizin. Die
~neue Dimension der zerstérungsfreien Priifung” umfasst eine
Qualitatskontrolle und Komponentenprifung auf hohem Niveau.
Und: RX Solutions kann sich das weitgespannte Netzwerk von
Mitutoyo zunutze machen, um einen breiteren Kreis an Herstellern,
Laboratorien und Forschungszentren zu erschlieBen. Gemeinsam
mochten die beiden Unternehmen einzigartige Losungen fiir die
anspruchsvollsten Mess- und Priifaufgaben ihrer Kunden liefern
und dabei deren spezifischen Anforderungen mit Préazision und
Genauigkeit begegnen. www.mitutoyo.de - rx-solutions.com
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Maschinenbau steigert Forschungs-
ausgaben auf Rekordwert

Der Maschinen- und Anlagenbau in Deutschland hat im Jahr
2022 knapp 8,7 Milliarden Euro fir Forschung und Entwicklung
(F&E) ausgegeben. Laut der aktuellen Erhebung des Stifter-
verbands war dies ein Plus von knapp 6 % im Vergleich zum
Vorjahr und zugleich ein neuer Hochststand.

.Unsere Antwort auf Megatrends wie Dekarbonisierung,
Automatisierung und Digitalisierung heil3t Forschung und
Innovation?’ sagt Hartmut Rauen, stellvertretender VDMA-
Hauptgeschaftsfiihrer, anlésslich der Veroffentlichung der
neuen Stifterverbandszahlen. ,In fast allen Branchen basieren
Produktion, Skalierung und Wettbewerbsféhigkeit auf innova-
tiven Losungen des Maschinenbaus.” Auch die Zahl der Be-
schéftigten in F&E (Forschung und Entwicklung) im Maschinen-
und Anlagenbau hat laut Stifterverband im Jahr 2022 mit
knapp 54000 Menschen (Vollzeitdquivalente) einen neuen
Rekord erreicht. Fiir das Jahr deutet sich an, dass der Stellen-
wert bleibt und sogar noch weiter steigt.

vdma.org
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KURZ NOTIERT

Henkel, Diisseldorf (www.henkel.
com), hat Critica Infrastructure mit
Hauptsitz in den USA erworben,
einen spezialisierten Anbieter von
Lésungen fir Faserverbundrepara-
tur und Verstarkungstechnik. Zum
Einsatz kommen die Lésungen bei
der Wartung, Reparatur und In-
standhaltung von weltweiter, kriti-
scher Infrastruktur — wie dem OI-
und Gastransport oder der kommu-
nalen Wasserversorgung. Critica
wird im Geschaftsjahr 2023 einen
Umsatz von rund 100 Millionen

Euro erzielen.

Michael Rabbe (49) ist seit dem 1.
Januar 2024 Geschéftsfuhrer von
Epson Deutschland, Diisseldorf
(www.epson.com). Zuvor leitete er
den Vertrieb aller Geschéaftsberei-
che des Unternehmens. Er Gber-
nimmt die Nachfolge von Henning
Ohlsson, der nach Uber 20-jahriger
Geschéftsfuhrertatigkeit bei Epson
in den Ruhestand geht. Die deut-
sche Niederlassung des japani-
schen Technologieunternehmens
beschaftigt rund 300 Mitarbei-
tende.

In Stuttgart trifft sich vom 10. bis
zum 14. September 2024 wieder
das Who-is-Who der Metallbear-
beitungsbranche auf der Messe
AMB (www.amb-messe.de). Nach
dem Ende der Anmeldephase be-
gann nun die Aufplanung der Hal-
len. Der Anmeldestand stimmt die
Verantwortlichen optimistisch: Es
wird erneut mit einer Vollbelegung
aller zehn Messehallen mit insge-

samt Giber 120000 m?Ausstellungs-

flache gerechnet.

Anlasslich der traditionellen Haus-
ausstellung zum Jahresauftakt in
Pfronten lud DMG Mori (www.
dmgmori.com) erneut Partner und
Lieferanten zum , Partner Summit”
ein. Als Anerkennung fir heraus-
ragende Leistungen wurden sieben
,Partner Awards” Uberreicht. Die
Preistrager sind: Algra S.p.A.,
Daikin Industries, Dr. Johannes
Heidenhain, Fuchs SE, Seifert Sys-
tems und SMC Corporation.

Wettbewerb ,,Grinder of the Year”

Ab sofort kénnen sich junge Talente fiir den Wettbewerb
anlisslich der Messe ,,GrindingHub“ anmelden und ihr

theoretisches Wissen ebenso wie ihr praktisches Kénnen
im Schleifen unter Beweis stellen. Neben dem Titel win-
ken Bildungsgutscheine bis zu 3 500 Euro und viele wei-

tere attraktive Preise. Bis zum 26. Februar 2024 kénnen G RI N DER
sich sowohl Auszubildende, Gesellinnen und Gesellen als mYEAR
auch Quereinsteigende bewerben. Die Aktion wurde von 2 02 4
der Fachmesse fiir Schleiftechnik, in Kooperation mit

dem australischen Schleifmaschinenhersteller und Haupt-

sponsor Anca, ins Leben gerufen. Dr. Markus Heering, Geschiftsfithrer beim Grin-
dingHub-Veranstalter VDW (Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken), sagt:

»Mit dem Wettkampf wollen wir ein starkes Zeichen gegen den Fachkriftemangel
und fiir die Nachwuchsférderung setzen. Wir sind gespannt darauf, den Nachwuchs

live in Aktion zu sehen.“ Mit der Organisation wurde die Agentur KSKomm aus
Ransbach-Baumbach beauftragt.

Der Wettbewerb beginnt in der Vorrunde mit einem theoretischen Priifungsteil und
einer zweitdgigen Schulung auf der Wettbewerbsmaschine, einer 5-Achsen-Werk-
zeugschleifmaschine, bei Anca in Weinheim. Die fiinf Besten werden anschlieend
ihr praktisches Konnen beim Schleifen eines Werkstiicks wihrend der Messe vom
14. bis zum 17. Mai 2024 in Stuttgart live unter Beweis stellen. Gesucht werden
Talente aus dem deutschen, dsterreichischen und schweizerischen Produktionsum-
feld der Schleiftechnik. Dazu gehoren Berufe wie Zerspanungsmechaniker/-in, Fein-
werkmechaniker/-in, Prizisionswerkzeugmechaniker/-in, Fachkraft fiir Metalltech-
nik (Zerspanungstechnik), Fachpraktiker/-in fiir Metalltechnik, Fachpraktiker/in
fir Zerspanungsmechanik, Maschinen- und Anlagenfiihrer/-in, Stanz- und Umform-
mechaniker/-in, Polymechaniker/-in, Produktionsmechaniker/-in und Werkzeugme-
chaniker/-in. Weitere Informationen finden Interessierte unter
www.grinder-of-the-year.de.

Niederlassung in Sudostasien

Die United Grinding Group (UGG), Bern/CH, intensiviert ihr Siidostasien-Geschift
und griindet eine eigene Niederlassung. Die Gruppe ist bereits seit vielen Jahren im
siidostasiatischen Raum prisent; mit der eigenen Niederlassung Walter Ewag Asia
Pacific und durch Vertretungen. Jetzt biindelt und intensiviert der Spezialist fiir
Schleif-, Erodier-, Laser- und Messmaschinen seine Aktivititen in dieser Region
durch die Griindung einer Gruppen-Niederlassung in Singapur: der United Grin-
ding Asia Pacific Pte. Ltd. ,Fiir uns ist Stidostasien eine strategisch sehr bedeutsame
Region. Die jetzige Griindung ist der logische Schritt, um unsere Aktivititen in
dieser Region weiter zu stirken®, erklirt Stephan Nell, CEO von UGG, die Entschei-
dung. Das Potential sei grof und die Anzahl der Kunden nihme kontinuierlich zu.
»Die Nihe zu unseren Kunden ist uns seit jeher wichtig, um eine schnelle und un-
komplizierte Betreuung zu gewihrleisten®, erginzt er. Und die Mdoglichkeit, das
gebiindelte Technologie- und Applikations-Know-how der Gruppe von einer
Niederlassung aus anzubieten, bietet der Kundschaft viele Vorteile.

Michael Schmid, Geschiftsfithrer der neuen Niederlassung und bereits seit iiber
zwanzig Jahren Verantwortlicher fiir das Siidostasien-Geschift der Marken Walter
und Ewag, fiigt hinzu:,Die Stirke unseres schlagkriftigen Teams konnen wir in

der gemeinsamen Gruppen-Niederlassung biindeln und unsere Kunden noch besser
betreuen. Kiinftig werden wir alle drei Technologien der Gruppe — Flach- und
Profilschleifen, Rundschleifen und Werkzeugbearbeitung — unter einem Dach
anbieten, und die Biindelung unserer Aktivititen in dieser Region ist fiir alle
Beteiligten ein Gewinn.”

www.grinding.ch
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Werkzeugproduktion: eine Million Euro fir die Zukunft

Die Firma Miiller Prizisionswerkzeuge ist seit Jahrzehnten
intensiv im rheinland-pfilzischen Sien verwurzelt. Das weltweit
titige Unternehmen produziert mit grofem Erfolg und einer
innovativen Produktstrategie Vollhartmetall-Prazisionswerkzeuge
zum Bohren, Frisen und Senken. Neben dem grofen Engage-
ment in der Ausbildung junger Nachwuchsfachkrifte aus der
Region wird auch konsequent in die Produktion am Standort
investiert. Nun erweitert Miiller seinen Maschinenpark erneut

in zwei Schritten und investiert dafiir 1 Million Euro.

»Die Werkzeugbranche befindet sich im stetigen Wandel. Um
global wettbewerbsfihig zu sein, miissen wir investieren — insbe-
sondere, da sich einer unserer Kernmirkte, die Automobilbran-
che, aktuell erheblich verindert®, erkliart Mathias Schmidt, Ge-
schiftsfihrer Miiller Prazisionswerkzeuge. Um sich starker in
den Mirkten Elektromobilitit, Medizintechnik und Luft-/Raum-
fahrt zu positionieren, wurde in zwei neue Schleifmaschinen in-
vestiert. Die erste Maschine, ein Saacke ,,Uwid“-CNC-Schleifzen-
trum, wurde Ende 2023 in Betrieb genommen. Ein weiteres
Schleifzentrum, eine Walter ,Helitronic Vision 400 folgt Anfang
2024. Die bereits in Betrieb genommene Maschine, Bild, verfiigt
iiber ein Kettenlademagazin mit einer Kapazitit von 160 Plitzen
zum chaotischen Beladen, einen 12-fach Scheibenwechsler, einen
grofRziigigen Werkzeugwechsler und eine ,Flexium Plus“-CNC-
Steuerung von NUM. Die zweite Maschine hat einen Palettenla-
der mit Roboter-Beladesystem und einen 8-fach-Scheibenwechs-
ler. Die neuen automatisierten Schleifzentren steigern die Pro-
duktivitit signifikant. ,Wir produzieren bereits jetzt 24 Stunden
an sieben Tagen in der Woche. Mit den neuen Maschinen wird

Neue CNC-Schleifmaschine zum Herstellen innovativer Prazisionswerk-
zeuge: Neben hoher Qualitat tiberzeugt Miiller durch schnelle und flexible
Lieferzeiten sowie preiswerte Produkte. Foto: Miiller

unsere Produktionskapazitit nochmals in zwei Schritten erhht®,
so Schmidt. ,Wir sehen die Investition als wichtigen Meilenstein
der Firmengeschichte. Mit der intelligenten Kombination neues-
ter Technologie und der jahrelangen Erfahrung unserer Mitar-
beiter konnen wir uns auch in Zukunft im globalen Wettbewerb
behaupten. Wir steigern nicht nur unsere Produktivitit, sondern
sichern auch langfristig die Arbeitsplitze unserer Mitarbeiter in
Sien.“ www.mueller-sien.de

Zukunftsfahiges Logistikzentrum als ,,Tor zur Welt”

Uber 50 Millionen Euro investiert Wago, Anbieter von Verbin-
dungs- und Automatisierungstechnik mit Hauptsitz in Minden,
in ein modernes Zentrallager in Sondershausen, Bild - ein klares
Bekenntnis zum Standort in Thiiringen und zum Wirtschafts-
standort Deutschland. Noch 2023 wurde der Grundstein fiir

den energieeffizienten Neubau gelegt. Ende 2024 soll das neue
Logistikzentrum den Betrieb aufnehmen. ,Auch wenn sich Wago
zunehmend international aufstellt, bleiben unsere deutschen
Standorte wichtig: fiir uns als Familienunternehmen, aber auch
als bedeutender Technologiestandort. Eine zukunftsfihige Logis-
tik ist Grundlage und Teil unserer Internationalisierungsstrate-
gie®, erklart CEO Dr. Heiner Lang. Die Bauarbeiten auf dem
35000 m? grofen Grundstiick im Gewerbegebiet Hainleite haben
bereits vor einem Jahr begonnen. Auf einer Fliche von 11000 m?
entsteht ein Hochregallager mit neuesten Technologien, einem
hochautomatisierten Kommissionier- und Lagerbereich sowie
2000 m? Biiroflichen. Uber einen Verbindungsbau sind Be-
standslager und Neubau miteinander verbunden.

Auch im Bereich Produktion wird am Standort Sondershausen
auf neueste Technologien gesetzt. Unter anderem wird hier die
bekannteste Verbindungsklemme der Serie ,221 sowie die neue
nachhaltige Verbindungsklemme mit Hebeln ,Green Range Serie
221 produziert, die zum Teil aus biozirkuliren und recycelten
Kunststoffen besteht. 1990 als strategisch wichtiges Produktions-
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Der Neubau aus der Vogelperspektive. Im Hintergrund ist das bestehende
Werk zu sehen. Foto: Wago

werk gegriindet, ist der Standort seit 24 Jahren ,Dreh- und
Angelpunkt” fiir die internationale Logistik. Ist das neue Logis-
tikzentrum fertig, konnen dort tiglich bis zu 12 000 Auftrige
abgewickelt werden. Mehr als 1 000 Mitarbeitende sind derzeit
am Standort titig — das Werk gehort zu den grofiten Arbeit-
gebern Nordthiiringens. Durch den hohen Automatisierungsgrad
wird der Bedarf an Fachkriften wie Technikern weiter steigen.

www.wago.com



AKTUELLES

KURZ NOTIERT

Deutschland zahlt zu den top-automatisier-
ten Volkswirtschaften weltweit: Die Robo-
terdichte stieg im verarbeitenden Gewerbe
auf 415 installierte Industrie-Roboter pro
10 000 Arbeitnehmer. Damit rangiert die
deutsche Wirtschaft hinter Stidkorea (1012
Einheiten) und Singapur (730 Einheiten)
auf Platz drei. Das sind Ergebnisse aus
dem World Robotics 2023-Bericht der IFR
International Federation of Robotics,
Frankfurt/Main (www.ifr.org).

Um Start-ups und KMU den Zugang zu
Automatisierungslésungen und Digitalisie-
rungstools zu vereinfachen, ist Dassault
Systémes (www.3ds.com) dem Deutschen
Robotik Verband (DRV) — einem 2020 ge-
griindeten Zusammenschluss von Unter-
nehmen, Hochschulen und Privatpersonen
aus der Robotik-Branche - beigetreten.
Ziel ist, sich in einem kollaborativen Wert-
schopfungsnetzwerk auszutauschen sowie
die Einstiegshuiirden fiir den Einsatz von
Robotiklésungen zu senken. Die Plattform
des Software-Spezialisten soll dabei die
abteilungs- und unternehmenstber-
greifende Zusammenarbeit fordern.

Gehen Leitungen kaputt, stehen Maschi-
nen und Anlagen still. Fiir noch bessere
Planungssicherheit gibt igus jetzt eine
neue Rekord-Garantie von vier Jahren auf
Leitungen. Dies gab das Kdlner Unterneh-
men (www.igus.net) anlésslich der Messe
.SPS" in Nlrnberg bekannt- Das Angebot
gilt fur das gesamte , chainflex”-Sortiment.

Dr. h. c. Klaus Endress, lber viele Jahre
CEO der Endress+Hauser Gruppe, Reinach/
CH (www.endress.com), und seit 2014 Pra-
sident des Verwaltungsrats, hat Ende 2023
seinen 75. Geburtstag gefeiert. Wie ange-
kiindigt, hat er seine aktive Mitarbeit im
Familienunternehmen beendet. Als Gesell-
schafter und Vorsitzender des Endress-
Familienrats bleibt er der Firmengruppe
aber weiter eng verbunden.

Walter Denk, der Griinder und CEO von

SVS-Vistek, Gilching (www.svs-vistek.

com), hat sich zum Jahresende 2023 in den
Ruhestand verabschiedet. Die Flihrungs-
rolle des innovativen Kameraherstellers
Ubernimmt Robert Franz, der bereits die
Rolle des CEO fiir die deutschen 2D-Vision-
Unternehmen innerhalb der TKH Group
inne hatte.
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Bayerns Technologie prasentiert sich der Welt

Die Grob-Werke, Mindelheim, veranstalten ihre
Hausmesse 2024 vom 16. bis zum 19. April.
Nach dem erfolgreichen 20-jihrigen Jubildum in
2023, das von 3 500 Besuchern ,gefeiert” wur-
de, verspricht die Veranstaltung 2024 noch
mehr Highlights auf einer noch gréferen Aus-
stellungsfliache. Mit 6 000 m? werden neue
Maf3stibe gesetzt — dies bietet noch mehr Raum
fiir Innovation und Interaktion. Unter dem
Motto ,,Von Bayern in die Welt“ sind zahlreiche
themenorientierte Highlights zu sehen.

Wie in den vergangenen Jahren, liegt auch 2024
der Fokus auf der Prisentation der vielfiltigen Technologien. Das Spektrum an
Universalmaschinen wird in verschiedenen Ausfithrungen und Varianten gezeigt,

wobei besonderes Augenmerk auf den zahlreichen Automatisierungslésungen liegt.
Highlights sind die Prisentation des ,Mobile Robot*, der ,G720F“ aus der Zerspa-
nungstechnik sowie der ,Liquid Metal Printing“-Anlage ,GMP300“. Eine Messe-
premiere sind die ,G920X“ und die ,G920F4“, die erstmals einem breiten Publi-
kum vorgestellt werden. Diese Maschinen sind pridestiniert fiir die Bearbeitung
von Strangpressprofilen und ,Giga-Castings“. AufRerdem: Mit der Prisentation des
Neu- und Gebrauchtmaschinenzentrums konnen sich Interessenten vor Ort iiber
die sofort verfiigbaren Maschinen informieren. Ein weiterer Schwerpunkt wird der
Kundenschulungsbereich sein, der seine vielfdltigen Moglichkeiten an Maschinen
aus allen Technologiesegmenten live vor Ort présentiert. Auch werden sich wieder
die verschiedenen Fachbereiche prisentieren: Der Bereich E-Mobility zeigt eine
Anlage zur Herstellung von Hairpin-Statoren, ,NET*Industry” veranschaulicht die
Digitalisierung der Fertigung mit spannenden Use Cases und der Service informiert
iiber die Betreuung. Mehrmals téglich gibt es zudem drei themenspezifische Werks-
fithrungen. Und tiber 60 Aussteller und Partner zeigen ihre Innovationen und Pro-
dukte. Interessierten konnen sich bereits unter folgendem Link anmelden:
https://event.grobgroup.com/hausmesse/

Hartmetall-Werkzeugspezialist
mit neuem Vorstand

Bei Ceratizit S. A., Mamer/LUX, gibt es Verdnderungen im Vorstand, denn ein ,,Urge-
stein” der Branche hat sich verabschiedet: Thierry Wolter, bis Ende 2023 Vorstandsmit-
glied, ist in den Ruhestand gegangen. Damit einhergehend, wird der Vorstand beim
Hartmetallhersteller kiinftig aus drei Mitgliedern gebildet: Melissa Albeck, Andreas
Lackner und Frank Thomé. Karlheinz Wex, Vorsitzender des Verwaltungsrats, sagt dazu:
.Thierry Wolter war in den letzten 30 Jahren eine der pragenden Personlichkeiten des
Unternehmens und hat entscheidend dazu beigetragen, dass Ceratizit heute zu den
weltweit grofBten Hartmetallherstellern gehort. Speziell bei spanenden Werkzeugen
war er das bekannteste Gesicht des Unternehmens und vertrat es national und inter-
national in zahlreichen Organisationen.

Mit der Integration in die Plansee Group, Reutte/A, iibernehmen kiinftig die drei Vor-
stédnde Ubergreifende Aufgaben. So wird Vorstandssprecher Andreas Lackner neben
der Produktion in allen Divisionen auch als Vorstandsmitglied der Plansee Group unter
anderem flir Nachhaltigkeit in der Gruppe verantwortlich sein. Fiir den Vertrieb der
Werkzeuge sowie fiir das Amerikageschéft der Ceratizit wird Melissa Albeck verant-
wortlich sein. Frank Thomé zeichnet fir den Vertrieb der Divisionen ,,Hard Material
Solutions” und ,Global Tungsten & Powders” sowie flir das Asiengeschaft des Unter-
nehmens inklusive des Joint-Ventures CB-Ceratizit verantwortlich.

www.ceratizit.com - www.plansee.com
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Trauer um Dr. Dieter Kress

Dr. Dieter Kress, langjéhriger Geschafts-
flhrer der Mapal Prazisionswerkzeuge Dr.
Kress KG, ist am 27. Dezember 2023 im
Alter von 81 Jahren nach langer Krankheit
verstorben. Er war ein leidenschaftlicher
Unternehmer und eine beeindruckende
Personlichkeit. Das einst kleine Unterneh-
men formte er in nahezu fiinf Jahrzehnten
zur internationalen Gruppe. 2018 zog er
sich aus der aktiven Geschéftsfiihrung
zurlick, nahm aber weiterhin regen Anteil
an den Entwicklungen im Unternehmen. Foto: Mapal
Dr. Dieter Kress trat 1969 nach Diplomab-
schlissen in den Studiengangen Maschi-
nenbau und Betriebswirtschaftslehre in das

Firmenlenker mit Weitsicht: Dr. Dieter Kress.

Unternehmen ein, das sein Vater, Dr. Georg
Kress, im Jahr 1950 gegriindet hatte. Mit
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viel Weitblick und Engagement lenkte er die
Entwicklung 49 Jahre lang als geschéaftsfiih-
render Gesellschafter. Unter seiner Flihrung
wurde das Produktportfolio kontinuierlich
ausgebaut, Mapal als Komplettanbieter am
Markt etabliert. Dartiber hinaus waren
Firmenzukaufe und Neugriindungen fiir
das enorme Wachstum verantwortlich.
Heute ist Mapal in 44 Landern vertreten
und beschéaftigt weltweit rund 5000 Mitar-
beiter, davon rund 1700 im Stammwerk in
Aalen. 2018 ibertrug er die Verantwortung
an seinen Sohn Dr. Jochen Kress, der nun
in dritter Generation den Prazisionswerk-
zeughersteller fiihrt. www.mapal.com

Strompreispaket stellt Mittelstandler ins Abseits

Groflkonzerne profitieren, kleine bleiben
auf der Strecke: ,Das Strompreispaket
nutzt vielleicht wenigen stromintensiven
Konzernen, der Mittelstand hat nichts da-
von*, kritisierte der Hauptgeschiftsfithrer
des Wirtschaftsverbandes Stahl- und Me-
tallverarbeitung (WSM) Christian Viet-
meyer, das Ende 2023 von der Regierung
verabschiedete Paket. Zahlen belegen das
Missverhiltnis: Geringere Netzentgelte,
weiterhin reduzierte Abgaben, Umlagen
und Steuern bringen Konzerne nach Be-
rechnungen des WSM, Diisseldorf, im
Jahr 2024 auf einen Strompreis von rund
8,3 Cent pro Kilowattstunde. Fiir mittel-
standische Stahl- und Metallverarbeiter
werden es rund 16,3 Cent sein. Jedoch:
»Viele Unternehmen der WSM-Branche
stellen Komponenten fiir Triger der ge-

GroRkonzerne der Stahlindustrie profitieren
vom , Strompreispaket’ wahrend der energie-
intensive Mittelstand weiter im Wettbewerb
verliert. Foto: WSM

forderten Energie- und Mobilititswende
her, Bild - wie Windkraftanlagen, E-Mo-
toren, Gleisbau. Und sollen trotz ihrer
Relevanz fiir die Transformation doppelt
so viel fiir den Strom bezahlen wie
energieintensive Konzerne. So lasst sich
kein Fortschritt realisieren, moniert Viet-
meyer. Die beschlossenen Mafinahmen
lassen zudem die Wettbewerbsfihigkeit
im internationalen Vergleich weiter sin-
ken. Bereits jetzt zahlen Stahl und Metall
verarbeitende Unternehmen am Standort
Deutschland deutlich mehr fiir Strom: das
2,5-fache ihrer Wettbewerber aus Frank-
reich, das 2,4-fache der aus China und
sogar das 3,3-fache der USA-Konkurrenz.
,Das macht sie chancenlos auf dem Welt-
markt. Die weitere Abwanderung ist vor-
programmiert.” www.wsm-net.de

Rekordmarken bei Umsatz und Ergebnis erzielt

Die Infineon Technologies AG, Neubiberg, hat Ende 2023 das Ergeb-
nis flir das am 30. September 2023 abgelaufene vierte Quartal und
das Gesamtjahr bekannt gegeben. Das Unternehmen ist ein welt-
weit fihrender Anbieter von Halbleiterlosungen fiir Power Systems
sowie das Internet der Dinge (loT) und treibt mit seinen Produkten
die Dekarbonisierung und Digitalisierung voran. Im Geschéaftsjahr
2023 sind neue Hochststande bei Umsatz und Ergebnis erreicht
worden: Der Umsatz im Gesamtjahr betrug 16,309 Milliarden Euro,
plus 15% gegentliber dem Vorjahr. Fiir 2024 wird ein weiteres
Wachstum auf 17 Milliarden Euro mit einer Segmentergebnis-Mar-
ge von 24 % erwartet. Das Unternehmen hat weltweit rund 58600
Beschaftigte. Jochen Hanebeck, Vorstandsvorsitzender von Infineon,
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sagt dazu: ,Wir bewegen uns weiterhin in einem anspruchsvollen
Umfeld. Unsere Zielmarkte entwickeln sich unterschiedlich: Das
strukturelle Halbleiterwachstum in den Bereichen erneuerbare
Energien, Elektromobilitdt — insbesondere in China — und bei Mikro-
controllern fiir die Automobilindustrie ist ungebrochen. Dagegen
durchlaufen Consumer-, Kommunikations-, Computing- und loT
Anwendungen ein temporéres Nachfragetief. In Summe erwarten
wir auch fiir das Geschaftsjahr 2024 weiteres, wenn auch geringeres
Umsatzwachstum. Wir setzen wir unsere Strategie mit Blick auf die
strukturellen Wachstumschancen weiter konsequent um und bauen
unsere Flihrungsposition mit langfristigen Investitionen aus”

www.infineon.com
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Neuer Prasident der Universitat Paderborn

Die Universitat Paderborn hat einen neuen Prasidenten gewahlt: Prof.
Dr.-Ing. J6rg Wallaschek, derzeit Leiter des Instituts fir Dynamik und
Schwingungen an der Leibniz Universitdt Hannover, folgt auf Amts-
inhaberin Prof. Dr. Birgitt Riegraf. In nicht-6ffentlicher Sitzung hat

sich die Hochschulwahlversammlung fiir den Ingenieur entschieden.
Zuvor hatte im Auditorium maximum der Universitét ein Hearing
stattgefunden, bei dem Wallaschek seine Strategie zur Amtsfiihrung
prasentiert und sich den Fragen der Hochschul6ffentlichkeit in einer
offenen Diskussionsrunde gestellt hat. Von 1999 bis 2003 war Walla-
schek in Paderborn bereits Vizeprasident (Prorektor Forschung) und
damit Teil des Prasidiums, von 1996 bis 2007 als Professor flir Mecha-

www.uni-paderborn.de

tronik und Dynamik im Vorstand des Heinz Nixdorf-Instituts vertreten,
von 1992 bis 1996 als Professor flir Robotik und Mechatronik. Promo-
viert und habilitiert wurde der Wissenschaftler an der TU Darmstadt.
»Ich bedanke mich flir das mir entgegengebrachte Vertrauen und
freue mich sehr darauf, gemeinsam mit meinen zukinftigen Kolle-
ginnen und Kollegen die Entwicklung der Universitdt Paderborn
mitzugestalten. Neue Akzente mochte ich insbesondere in den Kern-
bereichen Studium, Lehre und Forschung setzen — weiterhin durch
Transparenz, Verlasslichkeit, Weitsicht und Wertschatzung’ sagte der
Wissenschaftler. Die sechsjahrige Amtszeit beginnt am 1. April 2024.
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Federico Costa ist
neuer ECTA-Prasident

Die European Cutting Tool Association
(ECTA) ist jetzt unter italienischer Flh-
rung: ,Als Prasident der ECTA werde ich
dazu beitragen, die Wettbewerbsposition
der europaischen Werkzeughersteller
nachhaltig zu starken’, sagte Federico
Costa, Geschaéftsfliihrer von Febametal
S.p.A. aus Turin, der am 13. November
2023 fir vier Jahre zum Prasidenten des
Européischen Schneidwerkzeugverban-
des gewadhlt wurde. Febametal entwi-
ckelt, produziert und vertreibt Standard-
und Spezialwerkzeuge italienischer
Herkunft in Italien und ist als Importeur
tatig. Der italienische Unternehmer tritt
die Nachfolge von Markus Horn (Firma
Paul Horn, Tibingen) an, der das Amt
seit 2019 innehatte. Die anhaltende
Schwaéche der Weltwirtschaft sowie die
Verunsicherung zahlreicher Kunden
wirken sich derzeit neben den weltpoli-
tischen Fallstricken spirbar auf das
Geschaft vieler Werkzeughersteller in
Europa aus. Zugleich stellen neue regu-
latorische Vorgaben aus Brlssel eine
groBe Herausforderung fir die Unterneh-
men dar. Umso wichtiger ist es, interna-
tionale Netzwerkkontakte zu pflegen, um
die Orientierung zu behalten. Die ECTA
organisiert regelméaRig alle drei Jahre
Weltkonferenzen und européische Bran-
chenveranstaltungen an verschiedenen
Orten.

Die nachsten beiden lberregionalen Ver-
anstaltungen sind die ,World Cutting Tool
Conference” 2024 (WCTC), die auf Ein-
ladung des japanischen Verbands JTA in
Osaka/J stattfindet, und die ECTA-Confe-
rence 2025, die in Italien organisiert wird.
www.ecta-tools.org
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AKTUELLES

Wernesgruner Werkzeugsymposium 2024

Des ,Wernesgriiner Werkzeugsymposium®
bietet bereits am Vorabend das schéne Ge-
fiihl, dazuzugehoren und Teil einer groflen
Familie zu sein. Vom 12. bis zum 14. Mirz
2024 bringt das beliebte Veranstaltungskon-
zept erneut die Werkzeugschleifspezialisten
aus ganz Deutschland und den Nachbarlin-
dern zusammen. Dabei werden Wissen, Aus-
tausch und Inspiration geférdert. Der Beirat
arbeitet intensiv an der inhaltlichen Ausge-
staltung unter dem Motto ,Zukunftssiche-
rung fiir die Werkzeugbearbeitung®. Kleine
und mittelstandische Werkzeugschleifbe-
triebe sollen Anregungen erhalten, Schleif-
technologie, Infrastruktur und Geschiftsaus-
richtung zukunftsfest zu machen. Neben
technologischen Vortragen wird das Pro-
gramm die Nachwuchsférderung, die Digi-
talisierung und die Integration von Ferti-
gungstechnologien in und um die Werk-
zeugschleifmaschinen thematisieren. Vor-
trige zu den Themen Forschungsférderung
und Nachfolgeregelung sollen das Pro-
gramm abrunden.

Gemeinsam haben alle Fachvortrige einen starken Bezug zum
Werkzeugschleifen und eine hohe Anwendungsorientierung, Bild.
»Wie immer war uns die Anwendung bei der Auswahl der The-
men immens wichtig®, so Thomas Lihn, Vorsitzender des Beirats.
»Wir sorgen fiir Inhalte, die direkt in die tdgliche Arbeit im Be-
trieb integriert werden konnen, und Anleitungen, die Arbeits-

Bewaihrtes Konzept: Das Wernesgriiner Werkzeugsymposium bietet eine perfekte Verbindung
zwischen Praxis, Theorie und Wissenschaft. Foto: FDPW

prozesse zu verbessern und effizienter zu werden. Mehr Effizienz
bedeutet mehr Ressourcenschonung, hohere Wettbewerbsfihig-
keit und mehr Sicherheit fiir zukiinftige Forderungen. Viele
bekannte und auch neue Partner haben ihre Teilnahme an der
begleitenden Ausstellung zugesagt. Der Veranstalter ist der
Fachverband der Prizisionswerkzeugmechaniker e.V. (FDPW)
aus Briihl. www.werkzeug-symposium.de

Fachmesse fiir Material- und Werkstoffpriifung

Die 31. internationale Fachmesse fiir Material- und Werkstoff-
priifung ,testXpo“ auf dem Firmencampus des Priifmaschinen-
herstellers ZwickRoell, Bild, lockte auch Ende 2023 wieder rund
1300 Besucher nach Ulm. An vier Messetagen prisentierten 17
Aussteller aus dem Bereich Qualititssicherung Trends, neue Pro-
dukte und Dienstleistungen zur Materialpriifung. Zudem gab es
rund 70 gut besuchte Fachvortrige. Auf hohes Interesse stiefen
vor allem Priifldsungen zu den Themen Automatisierung, E-Mo-
bility/Brennstoffzellen und Wasserstoff sowie digitale Produkte.
Diese befassen sich mit der Analyse und Verarbeitung der Priif-
ergebnisse. Uberdies wurden Moglichkeiten zum Einsatz Kiinstli-
cher Intelligenz (KT) im Bereich Material-und Werkstoffpriifung
vorgestellt. ,Die Qualitit der vielen, teils sehr intensiven Gespra-
che stimmt uns zuversichtlich, dass die testXpo fiir alle Beteilig-
ten im Nachgang einen positiven Effekt haben wird - sowohl in
puncto Auftragseingang als auch in der Vertiefung bestehender
Geschiftsbeziehungen. Und das ist gerade vor dem Hintergrund
der vergangenen Jahre mit Corona-Einschrankungen umso wich-
tiger zu bewerten®, resiimierte Klaus Cierocki, Vorstandsvorsit-
zender der ZwickRoell SE. Im Geschiftsjahr 2022 erzielte das
Unternehmen einen Umsatz von 288 Millionen Euro.
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Zwick I Roell

Die Messe , testXpo” brachte rund 1300 Besucher, davon 600 interna-
tionale Gaste, auf dem Firmencampus des Priifmaschinenherstellers
zusammen. Foto: ZwickRoell

www.zwickroell.com
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Eine Gerauschpriifung an der Stirnrad-Walzpriifmaschine ,,R 300” umfasst den Einzelflanken-, Drehbschleunigungs- und Kérperschalltest. Foto: Klingelnberg

Perfekte Getriebe fuir E-Mobile

Elektromotoren stellen hohe Anspriiche an die im Antriebsstrang verbauten
Zahnrider: Die geforderte Tragfihigkeit in beide Kraftrichtungen und moglichst geringe
Gerauschanregungen iiber das gesamte Lastspektrum fithren zu viel engeren Toleranzen

bei Modifikationen und Formfehlern. Beschrieben wird ein innovatives Testverfahren,
mit dem sich die Produktion von Ausschussteilen vermeiden lisst.

amit Gerduschphidnomene nicht

erst im montierten Getriebe

auffallen, bietet Klingelnberg,

Hiickeswagen, komplette Lo-

sungen an. Diese gewihrleisten es, sowohl

fiir Kegelrider als auch fiir Stirnrider eine

End-Of-Line-Priifung bereits auf Kompo-
nentenebene durchzufiithren.

Getriebe fiir Kraftfahrzeuge werden

seit vielen Jahren erfolgreich produziert

und eingesetzt. Dafiir gibt es im Wesentli-

14

TEXT: Christof Gorgels

chen zwei Griinde: Zum einen sorgt das
Getriebe fiir den Ausgleich zwischen dem
Drehzahl- und Drehmomentangebot des
Motors und dem Bedarf an den angetrie-
benen Riddern. Zum anderen kann eine
geschickte Abstufung der Getriebeiiber-
setzungen dazu beitragen, den Antriebs-
motor immer im optimalen Drehzahl-
bereich zu betreiben. Damit ldsst sich die
Effizienz des Antriebs steigern. Besonders
der zweite Aspekt hat bei konventionellen

Antrieben zu einer steigenden Anzahl an
Gingen und damit zu einer Optimierung
des Ubersetzungsangebotes gefiihrt.

Getriebe fiir Kraftfahrzeuge
- ein bekanntes Feld, oder?

Wird nun der Verbrennungs- durch
einen Elektromotor ersetzt, stellt dieser
ein breiteres Drehzahlangebot mit hohem
Drehmoment zur Verfiigung. Dadurch
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sinkt der Bedarf an Ubersetzungsstufen
drastisch, bis hin zum Direktantrieb in
Form eines Radnabenmotors — ganz ohne
Getriebe und Zahnridder. Da aus wirt-
schaftlichen Griinden hiufig ein hochdre-
hender Motor eingesetzt wird, ist aber
weiterhin mindestens eine Ubersetzungs-
stufe erforderlich. Damit ergeben sich
schon zwei wesentliche Unterschiede zum
Verbrennungsmotorkonzept: Erstens tre-
ten deutlich hohere Drehzahlen auf, und
zweitens wird fiir den Ausgleich zwischen
Motor und Antriebsridern héufig nur
noch eine Ubersetzungsstufe bendtigt.
Zusitzliche Ubersetzungen dienen dann
nur noch der Effizienzsteigerung.

Die Besonderheiten
eines Elektrofahrzeugs

Was bedeuten die Verdnderungen im
Antriebsstrang konkret fiir das Getriebe?
Die offensichtliche Anderung ist der Er-
satz des Verbrennungsmotors durch den
Elektromotor. Damit fillt grundsitzlich
eine gut horbare Gerduschquelle im Fahr-
zeug weg. Das erhoht den Komfort fiir
die Insassen deutlich. Gleichzeitig werden
so aber bisher untergeordnete Geridusch-
quellen horbar - dazu gehort auch das
Getriebe. Hinzu kommen die hohen
Drehzahlen. Anregungen niedriger dreh-
zahlbezogener Ordnungen erreichen bei
hohen Drehzahlen plotzlich Anregungs-
frequenzen in dem fiir das menschliche
Ohr wahrnehmbaren Spektrum. Im
Extremfall kann das bedeuten, dass zum
Beispiel ein Rundlauffehler an der Ein-
gangswelle eine Anregung im horbaren
Spektrum erzeugt und zu Gerdusch-
problemen fiihrt.

Eine weitere Besonderheit eines elek-
trischen Antriebsstrangs ist die Energie-
riickgewinnung, die sogenannte Rekupe-
ration. Der Elektromotor kann im umge-
kehrten Betrieb (angetrieben durch die
Rider) auch als Generator fungieren und
Strom erzeugen. Damit ist es moglich, die
Bremsenergie nicht an den Bremsscheiben
in Wirme, sondern mithilfe des E-Motors
in elektrische Energie zuriick zu verwan-
deln - und damit die Batterie zu laden.
Das dafiir benétigte Drehmoment wird
aber iiber den Antriebsstrang geleitet, so-
dass dieser auch im Umkehrbetrieb hoch
belastet wird. Fiir die Zahnrider bedeutet
das, dass auch die Schubflanken hohen
Belastungen ausgesetzt werden — und das
muss in der Auslegung berticksichtigt
werden.
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Herausforderungen fiir Ent-
wicklung und Produktion

Die Besonderheiten eines Elektrofahr-
zeugs im Vergleich zu einem Fahrzeug
mit Verbrennungsmotor fithren zu neuen
Herausforderungen fiir die Getriebeent-
wicklung. Dies betrifft folglich auch die
Fertigung. Die Energieriickgewinnung
oder Rekuperation fiihrt zu einer hohen
Belastung der Riickflanken der Verzah-
nung. Diese Schubflanken koénnen bei
konventionellen Antrieben als zusitzlicher
Freiheitsgrad fiir die Optimierung der
Zugflanke genutzt werden.

Ein extremes Anwendungsbeispiel sind
hier asymmetrische Verzahnungen. Dabei
wird auf der hochbelasteten Zugflanke
der Eingriffswinkel vergroflert, um die
Tragfihigkeit zu verbessern. Der Preis da-
fir ist ein reduzierter Eingriffswinkel auf
der niedrig belasteten Schubflanke. Wird
die Schubflanke jetzt auch hochbelastet,
sind solche Kompromisse nicht mehr
moglich. Das fithrt zwangsldufig zu enger
tolerierten Modifikationen, um die Trag-
fahigkeit in beiden Kraftrichtungen zu ge-
wihrleisten.

Herausforderung
~Gerauschphanomene”

Hinzu kommen die Gerduschanforde-
rungen. Im konventionellen Antriebs-
strang mussten die Zahnrader im Schub-
betrieb nur bei sehr geringer Last leise
sein. Kommt jetzt die Rekuperation hinzu,

besteht die Anforderung der geringen

Bild 1. Die Hofler-Stirnrad-Walz-
prifmaschine R 300 erlaubt eine
End-Of-Line-Geréauschpriifung
auf Komponentenebene.

Foto: Klingelnberg

Gerauschanregung iiber das gesamte Last-
spektrum. In Verbindung mit dem Wegfall
des maskierenden Gerduschs des Ver-
brennungsmotors werden die Anspriiche
an das Gerduschverhalten deutlich erhéht.
Neben den schon erwihnten engeren To-
leranzen fiir die Modifikationen kommen
jetzt auch noch engere Toleranzen fiir die
Formfehler hinzu. Somit ist die erste
Herausforderung fiir die Fertigung, bei
den reduzierten Toleranzen immer noch
einen fihigen Prozess zu gewihrleisten,
um die Qualitits- und Ausschusskosten
moglichst gering zu halten.

Ein weiterer wichtiger Aspekt ist der
direkte Einfluss der Fertigung auf das
Gersuschverhalten der Verzahnungen, der
iiber die reine Einhaltung der Toleranzen
hinausgeht. Regelmifige Strukturen auf
der Zahnflanke, beispielsweise Wellig-
keiten, fithren im Getriebe zu sogenann-
ten ,Geisterfrequenzen® oder ,Geisterord-
nungen“. Die Amplitude dieser Wellig-
keiten liegt zumeist im Sub-Mikrometer-
Bereich. Auch wenn die angeregten Ge-
rauschpegel etwa in hoheren Ordnungen
eher gering sind, werden diese vom
menschlichen Ohr als sehr stérend wahr-
genommen. Da Elektrofahrzeuge deutlich
leiser sind als konventionelle Fahrzeuge,
miissen auch diese Gerduschphinomene
sicher vermieden werden.

Die Ursachen dieser Welligkeiten sind
vielfaltig und auch noch nicht alle ausrei-
chend erforscht. Ein mdglicher Urheber
sind beispielsweise Maschinenschwingun-
gen, die durch den Prozess, aber auch
durch externe Anregung in die Maschine
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Bild 2. Das Produktions-Dashboard der R 300 bietet alle Prozessdaten immer sicher im Blick.

Foto: Klingelnberg

eingebracht werden konnen. Tatsichlich
stellen wir in der Realitit fest, dass Geis-
terordnungen teilweise systematisch, teil-
weise aber auch sporadisch auftreten.
Insbesondere den sporadisch auftretenden
Ordnungen ,ist schwer beizukommen®.
Hinzu kommt, dass je nach Fertigungs-
organisation eine lingere Zeitspanne zwi-
schen der Fertigung der Zahnridder und
der Getriebemontage liegen kann. Da
besonders die sporadisch auftretenden
Gerduschphidnomene aber hiufig erst im
montierten Getriebe am End-of-Line-
steigt das Risiko
hoher Ausschussquoten und auch der
sogenannten ,Schrottveredelung®.

Priifstand auffallen,

Was konnen wir von ande-
ren Anwendungen lernen?

Auf der Suche nach sporadisch oder
plétzlich und dann systematisch auftre-
tenden Verzahnungsgerduschphinomenen
finden sich gute Beispiele in der Kegelrad-
welt. Aufgrund der Verzahnungskomple-
xitit und des speziellen Prozesses sind ge-
schliffene Kegelrider besonders gerdusch-
anfillig. Fir gerduschkritische Fahrzeug-
anwendungen hat sich daher die Wilzprii-
fung etabliert.

Typischerweise kommen die Messung

des Einflankenwilzfehlers im quasi-
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statischen Zustand und die Messung des
Korperschalls bei anwendungstypischen
Drehzahlen zum Einsatz. In gerduschkri-
tischen Anwendungen werden Kegelrider
bis zu 100 % gepriift.

Der ,Charme“ der Korperschallprii-
fung liegt in ihrer Anwendungsnihe. Rad
und Ritzel werden im Eingriff bei anwen-
dungstypischer ~ Drehzahl miteinander
betrieben. Dabei regt der Radsatz das
Priifgerit zu Schwingungen an, die mit-
hilfe eines Schwingungssensors erfasst
werden. Dieses Signal wird dann {iiber
eine Fourier-Transformation in den Fre-
quenzbereich iiberfithrt und durch den
Bezug auf die Eingangsdrehzahl in ein
geschwindigkeitsunabhingiges Ordnungs-
spektrum umgerechnet.

Die Vorgehensweise entspricht exakt
dem Priifzyklus am End-of-Line-Priif-
stand — mit dem Unterschied, dass hier
nicht das gesamte Getriebe, sondern nur
die gefertigten Komponenten analysiert
werden. Es handelt sich also um eine
End-Of-Line-Priifung auf Komponenten-
ebene, Bild 1.

Ubertragung auf die Ferti-
gung von Verzahnungen

Neu im Klingelnberg-Portfolio ist die
Hofler Stirnrad-Wilzpriifmaschine ,R 300

- The Gear Noise Finder”. Analog zur
etablierten  Oerlikon-Kegelrad-Testma-
schine , T 60“ zur Wilzpriifung von Ke-
gelradern ermoglicht die R300 die Wilz-
priifung von Stirnriddern mit dem Fokus
auf Geriduschverhalten und Elektromobili-
tit. Ziel dieser Entwicklung war es, die
End-Of-Line-Priifung auf Komponenten-
ebene fiir Stirnrader moglich zu machen.
Die R 300 bietet alle giangigen Rolltestver-
fahren in einer Maschine, angefangen von
der klassischen Zweiflankenpriifung tiber
moderne Verfahren wie die Einflanken-
wilzprifung bis hin zu zykluszeit-
optimierten Verfahren wie die Messung
von Korperschall und Drehbeschleuni-
gung. Speziell mit den letzten drei Verfah-
ren lassen sich fiir das Gerduschverhalten
relevante Verzahnungsabweichungen in
der Zykluszeit der Verzahnungsschleifma-
schine aufdecken, Bild 2.

Mit der R 300 findet der Kunde ,laute”
Zahnrdder am frithesten Punkt der Pro-
zesskette. So lassen sich sowohl die Aus-
schussquote als auch die Folgekosten ei-
ner nicht erfolgreichen Getriebeendab-
nahme reduzieren. Auch Gerduschauffal-
ligkeiten an Fahrzeugen im Feld werden
dadurch minimiert. Dariiber hinaus gibt
das Rolltestergebnis eine sehr frithe und
schnelle Riickmeldung iiber eine fehler-
hafte Bearbeitung in der Schleifmaschine.
Es erlaubt Korrekturen oder einen Bedie-
nereingriff, zum Beispiel durch ein Ab-
richten oder eine Closed Loop Korrektur,
bevor weitere Ausschussteile produziert
werden. [ |
www.klingelnberg.com
www.hofler.com

DrChristof
Gorgels

ist Vice President Techno-
logy & Innovation bei Klin-
gelnberg in Hiickeswagen.
Foto: Klingelnberg
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Nachhaltige Verpackungen

Idealer Schutz
far Zerspan-
werkzeuge

Kunststoffverpackungen sind fester Bestand-
teil unseres Alltags, aber nicht ohne Nachteile.
Ein Werkzeughersteller hat nun die moglichst
lange Kreislauffihigkeit seiner Verpackungen
in den Mittelpunkt gestellt.

enn Hersteller ihre hochwertigen Werkzeuge ver-
senden, miissen sie oft auf Kunststoffe (umgangs-
sprachlich: Plastik) zuriickgreifen. Und dennoch
lassen sich auch solche Verpackungen nachhaltig
gestalten und helfen damit, CO, einzusparen - ein idealer Ansatz
fiir Ceratizit, Kempten, und seine ambitionierte Nachhaltigkeits-
strategie. Erarbeitet wurde ein Konzept, bei dem die Kreislauff-
higkeit im Fokus stand, wozu Design, Packstoff und die Recy-
clingmoglichkeiten genauer untersucht und bewertet wurden.

Kunststoff: ,,aus Alt mach Neu”

Der aus privaten Haushalten iiber Recyclingsysteme wie die
»Gelbe Tonne“ gesammelte Kunststoff durchlduft Sortieranlagen
und wird dabei sortenrein - ob Polypropylen (PP) oder Poly-
ethylen (PE) - getrennt, gereinigt, zerkleinert, geschmolzen,
gefiltert und regranuliert. Somit kénnen aus diesen ,Post-Con-
sumer-Rezyklaten (PCR) neue Produkte verarbeitet werden.
Neben PCR wird auch ,Post-Industrial-Rezyklat“ (PIR) genutzt,
das aus den Resten der Kunststoffindustrie besteht — zum Beispiel
Angiissen und Anschnitten aus dem Spritzgiefprozess. Sie sind
besonders leicht zu recyceln, da sie sortenrein und wenig konta-
miniert sind.

Nach eingehender Priifung der méglichen Materialien und
Lieferanten fiel die Wahl auf Verpackungen aus PCR, die Cerati-
zit von der Firma rose plastic bezieht. Das Familienunternehmen
aus Hergensweiler/Lindau stellt seit iiber 65 Jahren recycelbare
Verpackungen her und hat sich damit als Weltmarktfithrer in der
Herstellung von Kunststoffverpackungen fiir Werkzeuge etabliert.

Werkzeuge werden dauerhaft geschiitzt

Wichtigste Eigenschaft einer Verpackung ist der optimale
Schutz der hochwertigen Produkte bei Versand und Lagerung.
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Aus recycelten Materialien entstehen Kunststoffverpackungen fiir Werk-
zeuge. Kunden haben die Mdglichkeit, diese Gber spezielle Sammelstellen
wieder zurlick in den Kreislauf zu bringen. Foto: Ceratizit

Das heifdt, dass sie extrem stabil sein muss — gleichzeitig aber
auch so klein und leicht wie moglich, dariiber hinaus bestens
stapelbar. Zudem sollte sie sdmtliche Schutzfunktionen ohne
weitere Pack- oder Packhilfsmittel erfiillen. Denn jedes Gramm
mehr oder jeder zusitzliche Kubikzentimeter Lagerraum wirkt
sich negativ auf die Nachhaltigkeit aus — zum Beispiel, weil sie
mehr Platz und Treibstoff beim Transport benétigt.

Bei Ceratizit sind bereits etliche Friser, Bohrer, Werkzeugauf-
nahmen, Mikrowerkzeuge, Wendeschneidplatten und vieles mehr
mit den PCR-Verpackungen von rose plastic optimal geschiitzt,
Bild. Dank smarter Eigenschaften, beispielsweise Rastermecha-
niken zur Anpassung an verschiedene Werkzeuglingen oder
variabler Féachereinteilungen zum sicheren Verstauen von Wende-
schneidplatten reduziert sich auch die Anzahl unterschiedlicher
Verpackungstypen, was ebenfalls wertvolle Ressourcen spart.

Vorteile, die direkt messbar sind

Sobald Rezyklat zur Herstellung von Verpackungsmaterial
verwendet wird, sind die Vorteile unmittelbar festzustellen: Zum
Beispiel wird zur Herstellung von tiblichem PET (Polyethylenter-
ephthalat) zweimal mehr Energie benotigt als bei der Wieder-
aufbereitung. Gegeniiber der Verwendung von herkémmlichem
Granulat entstehen auflerdem 75% weniger CO,-Emissionen.
Rezyklat lasst sich dariiber hinaus mehrfach wiederverwenden,
abhingig lediglich von der Reinheit des Materials.

2021 verlieBen mehr als 6,3 Millionen Stiick Kunststoffver-
packungen die Ceratizit-Werke, was einer Gesamtmasse an
Kunststoff von etwa 58,6t entspricht. Durch den Einsatz von
Verpackungen aus PCR-Plastik konnen hochgerechnet pro Jahr
circa 226t CO,-Emissionen im Vergleich zu herkommlich
erzeugtem Kunststoff eingespart werden — was die CO,-Emission
bei Verpackungen um mindestens 60 % reduziert
www.ceratizit.com
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Bild 1. Ein unbeschichteter Bohrer schafft 28 Locher, mit einer passenden Beschichtung sind es tiber 4500. Die 160-fache Lebensdauerverldngerung
spart 13,7 kg des kostbaren Hartmetalls ein. Foto: Oerlikon

Okologischere Werkzeuge

Die richtige Beschichtung macht ein Werkzeug zum ,,Marathonldufer” in der
Produktion und sorgt fiir ungeahnte Nachhaltigkeitseffekte. Weniger Ausschuss, Ressourcen-
und Energie-Einsatz in der Fertigung sind dabei die vordergriindigen Vorteile.

pezialisten fiir die Oberflichen-

technik schaffen aber

noch grofleren Nutzen: Be-

schichtungen
bung, Verschleif} wie auch Korrosion und
erhohen damit die Standzeit und Lebens-
dauer von Werkzeugen um ein Vielfaches.
Bild 1. Sie sind damit Musterbeispiele fiir
mehr Ressourceneffizienz und Nachhal-
tigkeit. Dank ihrer Hilfe lassen sich viel
mehr Teile, und das sogar noch meist
deutlich schneller, fertigen. Auf der Oko-
Seite verbuchen die Produzenten damit
weniger Einsatz von Ressourcen wie
Schmierstoffe, ~ Material,
Energie und somit auch CO,. Durch die
erhohte Fertigungsqualitit sinken Aus-
schuss, Abfall und Verschwendung. In
manchen Fillen erlauben Beschichtungen
die Trockenbearbeitung umweltbelastende
Schmierstoffe und deren energieintensive
Wiederaufbereitung.

einen

reduzieren Rei-

Werkzeuge,
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Bild 2. Der Ressourceneinsatz bei der PVD-Be-
schichtung in solchen Anlagen betragt nur etwa
10% im Vergleich zur Herstellung eines Hartme-
tallwerkzeugs. Foto: Oerlikon

Die resultierenden Effekte und Ein-
sparungen lassen sich nur in Einzelfall-
berechnungen zeigen, da die Einsatz-
bedingungen von Werkzeugen sehr ver-
schieden sind. Eine wichtige Grofe ist die
Standzeit. Wenn beispielsweise die PVD
(Physical Vapor Deposition)-Beschich-
tung ,Balinit Tisaflex“ von Oerlikon Bal-
zers eine Standzeitsteigerung von 14%
gegeniiber bisherigen Benchmark-Produk-
ten in der Inconel-Zerspanung fiir Turbi-
nenkomponenten verspricht, so bedeutet
das auch einen signifikanten Oko-Nutzen.

160-fache Lebensdauer

Noch deutlicher zeigt dies ein Lebens-
dauervergleich von beschichteten und un-
beschichteten Werkzeugen: Wihrend ein
unbeschichteter Bohrer nur 28 Locher
schaffte, war dasselbe Werkzeug mit der
PVD-Beschichtung ,Balinit Pertura“ auch
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nach iiber 4500 gebohrten Lochern noch
einsatzbereit. Diese iiber 160-fache Le-
bensdauerverlangerung entspricht hohen
Nachhaltigkeitseffekten, da entsprechend
weniger Werkzeuge produziert oder wie-
deraufbereitet werden miissen. Zudem
entfallen  Rohstoffe, Abfall, Energie,
Transportaufwand und CO,-Emissionen.
In Zahlen: Eingespart werden 13,7kg
Hartmetall und das Aquivalent von 75
Buchen, die zusammen rund 935kg CO,
pro Jahr absorbieren.

Beim hierzu eingesetzten PVD-Verfah-
ren werden Verschleifdschutzschichten im
Vakuum eines Plasmareaktors direkt auf
die Werkzeuge abgeschieden. Bild 2. Der
dafiir notige Ressourcen- und Energie-
einsatz ist aber gering im Vergleich zum

SONDERTEIL NACHHALTIGE FERTIGUNGSTECHNIK

Aufwand in der Werkzeugherstellung.
Mithilfe von Okobilanzen lisst sich zum
Beispiel die Umweltwirkung der der
PVD-Beschichtung gegeniiber Hartmetall-
herstellung beurteilen: Demnach betrigt
der Ressourceneinsatz dabei nur etwa
10%.

Wiederaufbereitung
statt Entsorgung

Auch eignen sich viele PVD-Beschich-
tungen hervorragend zur Wiederaufbe-
reitung, also zum Nachschleifen und Wie-
derbeschichten von Werkzeugen. Der Ser-
vice ,primeGear” zum Beispiel senkt die
Herstellungskosten  fiir ~ Getriebekom-
ponenten und schont die natiirlichen Res-

sourcen durch die Wiederaufbereitung
von beschichteten Schneidwerkzeugen,
wobei die Leistungsfahigkeit des Original-
Werkzeugs wieder erreicht wird.

Einen nicht zu unterschitzenden Oko-
Nutzen schafft intelligentes Werkzeug-
Management - wie etwa die Losung
»Tool ID“ Sie verkniipft die DMC (Data
Matrix Code)-Codierung von beschich-
teten Werkzeugen, die Datenintegration
in einer Cloud und die Vernetzung mit
Fertigungsmaschinen. Damit ldsst sich
ermitteln, wie viel Einsatzzeit bis zum
»End of Life“ eines Werkzeugs oder zur
Wiederaufbereitung verbleibt. So lasst sich
die Lebensdauer eines Tools vollstindig
ausnutzen. |
www.oerlikon.com/balzers/de

Plasma-Reinigung und -Beschichtung

Oberflachen von Metallbauteilen sind oft
durch die in den Herstellungsprozessen
erforderlichen Trenn- und Gleitmittel,
Schneiddle oder Ziehfette verunreinigt. Fiir
eine einwandfreie Weiterverarbeitung missen
die Kontaminationen entfernt werden. Kon-
ventionelle Reinigungsprozesse finden in der
Regel mit Chemikalien statt. Oft verbleiben
Rickstéande, die die Weiterverarbeitung der
Bauteile erschweren. Eine griindliche und
zugleich umweltschonende Alternative zur
Reinigung mit Nass-Chemie ist die Plasma-
Technologie von Plasmatreat, die nur Druck-
luft und Strom bendtigt. Unterschiedliche
Metalle und Legierungen lassen sich damit
auf Folgeprozesse wie Beschichtung, Verkle-
bung oder Lackierung vorbereiten. Dabei
bieten die Atmospharendruck-Plasmaverfah-
ren ,,Openair-Plasma” und ,PlasmaPlus”
hohe Wirksamkeit. Sie gestalten die Prozesse
auch effizienter und umweltfreundlicher.

4i

Substrate aus Metall erhalten mit ,PlasmaPlus” eine Nanobeschichtung. Foto: Plasmatreat

Mit PlasmaPlus erhalten Substrate aus Metall eine Nanobeschichtung. Eine ultradiinne, hochwirksame Schicht auf der Metalloberflache

Ubernimmt je nach Zusammensetzung bestimmte Funktionen: ,,AntiCorr” wird zum Beispiel fur eine leistungsfdahige Korrosionsbeschichtung

eingesetzt, welche unter anderem als Schutz unter Gehause-Dichtungen dient, um diese vor Unterwanderung zu schiitzen und elektronische

Komponenten vor Beschddigung zu bewahren. Dank des selektiven Inline-Verfahrens werden nur die notwendigen Stellen des Bauteils

behandelt.

In einer Anlage des Typs ,PTU 1212" zeigte das Unternehmen aus Steinhagen auf der Messe ,,Euroguss’ wie die Reinigung sowie die an-
schlieBende Beschichtung mit einer Antikorrosionsschicht funktioniert, Bild. Um die Wirksamkeit zu demonstrieren, waren verschiedene
Aluminium-Druckgusskorper (mit und ohne Plasmabehandlung) nach einem 720-stiindigen Salzspriihnebeltest zu sehen. Fiir den Nachweis

der Beschichtung hat das Unternehmen zudem ein schnelles Testverfahren — die AntiCorr-Testfluide — entwickelt. In Sekunden werden aus-
wertbare Ergebnisse erzielt, die einen zuverldssigen Rickschluss auf den Erfolg der Beschichtung zulassen. Dieser hochmoderne Ansatz
verandert den Bewertungsprozess und bietet eine hohe Effizienz.

www.plasmatreat.de
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Bild 1. Die Nachfrage nach schnelleren, wirtschaftlicheren und umweltfreundlicheren Losungen fiir die Luft- und Raumfahrt steigt, doch der Bau emissions-
freier Flugzeuge stellt eine groRe Herausforderung dar. Foto: Sandvik Coromant

Umweltfreundlich Zerspanen

Durch die hochprizise Zufuhr des Kithlschmierstoffs (KSS) in die Bearbeitungszone
ergeben sich vielfiltige Vorteile. Moglich machen dies moderne CNC-Maschinen sowie neue
Werkzeugkonzepte. Mit dem richtigen KSS-Einsatz kann die Schnittgeschwindigkeit
bei ISO-S-Werkstoffen fiir die Luftfahrtindustrie um 20 % erhoht werden.

ie Nachfrage nach schnelleren, wirtschaftlicheren und

umweltfreundlicheren Lgsungen fiir die Luft- und

Raumfahrt steigt, Bild 1. Die CO,-Emissionen wihrend

des Flugbetriebs stehen im Vordergrund, aber die Aus-
wirkungen der Werkstoffbearbeitung wihrend des Fertigungspro-
zesses sind ebenso entscheidend, da sie die Produktionsraten, die
Effizienz und die Qualititskontrolle beeinflussen. Der richtige
Einsatz von KSS hilft, die Ausbringung zu maximieren, die Pro-
zesssicherheit zu erhéhen und die Werkzeugleistung zu verbes-
sern. Nach Prognosen wird der Markt fiir Schmierstoffe in der
Luft- und Raumfahrtindustrie zwischen 2022 und 2027 mit
einer durchschnittlichen jihrlichen Rate von 19 % wachsen. Henri
Sevonen, Senior Industry Segment Manager Aerospace beim Zer-
spanungsspezialisten Sandvik Coromant, Diisseldorf, erldutert die
Vorteile einer modernen Strategie. Ein breiter Einsatz der hoch-
prizisen Zufithrung des KSS in die Bearbeitungszone wurde jetzt
erst durch die hohere Zufuhrkapazitit vieler CNC-Maschinen so-
wie durch neue Werkzeugkonzepte moglich.

Die Effekte der Prazisionskiihlung
Damit der KSS effizient wirkt, muss er mit hoher Prizision, in

ausreichender Menge und in der richtigen Richtung aufgebracht
werden. Ein einfacher Kiihlmittelstrahl oder gar eine Uberflutung
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der Bearbeitungszone mit Kiihlmittel ist nicht ausreichend. Der
gezielte Einsatz einer Hochprizisionskithlung (HPK) kann je-
doch deutliche Unterschiede in der Spanbildung, der Wirme-
verteilung, der Haftung des Werkstiickmaterials an der Schneid-
kante, der Oberflichengiite und dem Werkzeugverschleify bewir-
ken. Es geht darum, die Produktivitit, die Werkzeugstandzeit, die
Spankontrolle/-abfuhr sowie die Bauteilqualitit zu verbessern
und die Wettbewerbsfihigkeit zu steigern.

Richtig eingesetzt, maximiert die HPK die Leistung, erhoht die
Prozesssicherheit und verbessert die Werkzeugleistung und die
Bauteilqualitiat. Die positiven Effekte beginnen bei niedrigen
Kiihlmitteldriicken, aber je hoher der Druck ist, desto anspruchs-
vollere Werkstoffe konnen erfolgreich bearbeitet werden — wie
rostfreie Stihle und solche mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. Ins-
besondere bei hitzebestindigen Superlegierungen (HRSA) und
Titanlegierungen macht dies einen erheblichen Unterschied.

Hochprazisionskiihlung als Standard

Viele moderne CNC-Maschinen verfiigen serienmiflig oder
optional iiber eine KSS-Zufuhr mit einem Druck von 70 bis
100 bar, mit leistungsfihigen Tanks und Pumpen. Dies reicht aus,
um HPK einzusetzen. Bei den meisten Bearbeitungszentren,
Drehzentren, Vertikaldrehmaschinen und Multi-Task-Maschinen
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bewirkt dies einen signifikanten Unterschied in der Leistung und
bei den Ergebnissen. Die Standardausriistung ist ausreichend, da
der KSS leicht dorthin geleitet werden kann, wo der Strahl bens-
tigt wird.

Modulare Werkzeuge sind eine wesentliche Grundlage fiir die
HPK. Einerseits wird ein schnellerer Werkzeugwechsel zur Mini-
mierung der Maschinenstillstandzeiten gewihrleistet, andererseits
die Kiihlmittelverbindungen und -kanile von der Maschine bis
zur Schneide effizient gesichert. Das modulare Schnellwechsel-
system ,,Coromant Capto” ist heute die Basis fiir neue Standard-
werkzeuge fiir die Hochprizisionskiihlung, Bild 2. Das System ist
als modulare Plattform mit innerer KSS-Zufuhr konzipiert. Es ist
ein etablierter ISO-Standard und eine Option fiir viele CNC-
Maschinen mit stehenden und rotierenden Werkzeugen.

Prazisionskiihlung beim Drehen

Drehwerkzeuge mit Prazisionskiithlung sind so konstruiert,
dass sie prazise Kithlmittelstrahlen mit laminarer Parallelstro-
mung bereitstellen. Die Strahlen erzeugen einen hydraulischen
Keil zwischen Wendeschneidplatte und Span, der die Spanform
und den Spanfluss beeinflusst und die Temperatur in der Bearbei-
tungszone senkt. Durch die Verwendung von Diisen, die nahe an
der Schneidkante angebracht sind und prizise Strahlen mit hoher
Geschwindigkeit ausstoflen, werden die Spine von der Wende-
schneidplatte weggeleitet, gekiihlt und in kleinere Stiicke gebro-
chen, sodass die Spane besser abtransportiert werden kénnen.

Die Vorteile bei der Schlichtbearbeitung wurden bereits bei
niedrigeren Driicken bis zu 10bar bei Werkstoffen wie Stahl,
rostfreiem Stahl, Aluminium sowie Titan und hitzebestindigen
Superlegierungen nachgewiesen. Neben der verbesserten Prozess-
sicherheit durch eine optimierte Spankontrolle kann die Prizi-
sionskiihlung die Werkzeugstandzeit deutlich erhéhen und bietet
Chancen fiir hohere Schnittgeschwindigkeiten. So sind Standzeit-
erh6hungen von 50 % moglich.

Die Schnittgeschwindigkeit hat den grofiten Einfluss auf die
Temperatur und damit auf den Werkzeugverschleifl. Eine Erho-
hung der Schnittgeschwindigkeit bei Titan iiber das begrenzte
Zerspanbarkeitsfenster hinaus reduziert die Standzeit drastisch.
Wird jedoch der Vorschub in gleichem Mafle erhéht, ist eine ge-
ringere Standzeitreduzierung typisch. Dies macht die Vorschub-
erh6hung zu einer attraktiven Option, um das Zeitspanvolumen
zu erh6hen, ohne die Standzeit zu beeintrichtigen. Aufgrund der
hoheren Schnittkrifte und der Auswirkungen auf die Spankon-
trolle ist ein hoher Vorschub bei diesen Maschinen jedoch nicht
immer eine Alternative.

HRSA-Turbinenscheibe drehen

Die HPK kann bei der ISO-S-Bearbeitung eine wichtige Rolle
spielen. Die Leistung lasst sich durch hohere Schnittgeschwindig-
keiten steigern, ohne den iiblichen Temperaturanstieg und den
Verlust an Werkzeugstandzeit in Kauf zu nehmen. Der Kiihleffekt
ist signifikant und es treten keine hoheren Schnittkrifte durch
gesteigerte Vorschiibe auf. Bei Werkstoffen, die nach ISO S klas-
sifiziert sind, ldsst sich bei gleicher Schnittlinge eine um 20%
hohere Schnittgeschwindigkeit erreichen.

Auch beim Innendrehen bewihrt sich HPK, insbesondere bei
der Spanbildung und der Verbesserung der Schereigenschaften
bei anspruchsvollen Werkstoffen wie Titan. Damit trigt das Kon-
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Bild 2. Das modulare Schnellwechselsystem ,,Coromant Capto” ist die
Basis flir neue Standardwerkzeuge fiir die Hochprazisionskihlung.
Foto: Sandvik Coromant

zept zu mehr Sicherheit und lingeren Werkzeugstandzeiten bei
der Herstellung von Bohrungen bei. Bei der Bearbeitung grofler
und tiefer Bohrungen mit Bohrstangen, wie in Fahrwerkskompo-
nenten, ist eine modulare Werkzeugbestiickung sowohl am hinte-
ren als auch am vorderen Ende des Werkzeugs von Vorteil.

Die Moglichkeit, den kleinen Schneidkopf auf der eingespann-
ten Stange zu wechseln, bietet einen schnellen, einfachen und
prizisen Wechsel — und damit eine hohe Flexibilitit fiir verschie-
dene Bearbeitungen in einer Aufspannung. ,CoroTurn SL“ kom-
biniert gedimpfte Bohrstangen mit einer verzahnten Schnittstelle
fiir den Einsatz von Schneidkdpfen und hat eine Vorrichtung zur
Prizisionskithlung. Die Herstellung groflerer Bohrungen ist mit
einer Tiefe bis zum Zehnfachen des Durchmessers moglich.

Abweichungen in der Oberflichengiite von Werkstiicken wer-
den durch die Temperatur und die bei der Bearbeitung auftreten-
den Beanspruchungen verursacht. Die Kiithlung wirkt sich positiv
auf die Temperaturkontrolle aus, weshalb HPK zu zuverlissigeren
Ergebnissen beitrigt. Die Werkzeugdiisen sind direkt auf den Teil
der Wendeschneidplatte gerichtet, der mit der zu bearbeitenden
Oberfliche in Kontakt kommt. Da die Diisen nicht verstellbar
sind, werden viele Unsicherheitsfaktoren eliminiert, was zu einem
sichereren und gleichmifigeren Bearbeitungsprozess fiihrt.

Die Fahigkeit, den hydraulischen Keil unter hohem Druck in
die Schnittzone zu bringen — insbesondere bei Bearbeitungen, die
als Zwischen- bis Fertigbearbeitung eingestuft werden - erlaubt
eine bessere Kontrolle der Spandicke und eine einfachere Anwen-
dung im Vergleich zu Schruppbearbeitungen. Der Einsatz einer
HPK sollte nicht dazu verwendet werden, Schwachstellen auszu-
gleichen, die durch andere Faktoren wie ungeeignete Wende-
schneidplatten, Instabilitit oder ungenaue Schnittdaten verursacht
werden. Es ist ein Optimierungselement, wenn die Arbeitsabldufe
richtig definiert sind. Das Konzept bietet kiirzere Bearbeitungs-
zeiten, eine bessere, konstantere Werkstiickqualitit und eine ho-
here Prozesssicherheit beim Drehen und Friasen. Weitere Infor-
mationen zum Thema Prazisionskiihlung bei der Bearbeitung von
Luftfahrtwerkstoffen gibt es unter aeroknowledge.com.
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Vakuumspanntechnik ,,machts mdglich”: Zig Frasteile entstehen zeitsparend in einer einzigen Aufspannung. Die optimale Ausnutzung der Aluminiumplatte
berechnen die Konstrukteure mit der Mal3gabe, den Abfall so gering wie mdglich zu halten. Foto: AMF

Optimale Spannlosung fiir produktives BAZ in der Einzelteilfertigung

Vakuumspanntechnik
~pulvenrisiert” die Rustzeiten

Gerade rechtzeitig zum grofiten Auftrag der Firmengeschichte kommt fiir einen
Sondermaschinenbauer der Vorschlag des vertrauten Hiandlers, Vakuumspanntechnik einzu-
setzen. Damit lassen sich mit nur einer Aufspannung zahlreiche Werkstiicke aus Aluminium

fertigen, wo sonst einzelne Werkstiicke gespannt werden mussten.

ie Spannexperten von AMF
haben die Riistzeit mit der Lo-
sung quasi pulverisiert. Dies ist
Beispiel,
wie mitdenkende Partner zu einer Er-

ein eindrucksvolles

folgsgeschichte beitragen. ,Fiir die Ferti-
gung unserer vielen verschiedenen Werk-
stiicke aus Aluminium ist uns die Vaku-
umspanntechnik eine riesige Hilfe. Sie
sorgt fiir grofle Erleichterung bei der Her-
stellung der oftmals kleinen Serien oder
Einzelteile“, berichtet Marcel Schramm,
Abteilungsleiter CNC beim Ingenieurbiiro
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TEXT: Jiirgen Fiirst

Uwe Neubauer. Und Maschinenbediener
Ronny Neidnicht bringt es auf den Punkt:
»Wir haben die Riistzeiten um etwa 95 %
reduziert. Eine derart grofe Einsparung
bedarf einer genaueren Betrachtung.

Drei Experten finden
eine geniale Losung

Das Ingenieurbiiro im thiiringischen
Foritztal mit 30 Mitarbeitern rund um
seinen Chef Neubauer hat sich auf den

Sondermaschinenbau spezialisiert. Der

Schwerpunkt sind komplette automati-
sierte Roboteranlagen inklusive Qualitits-
und Anwesenheitsiiberpriifung  mittels
neuester Kameratechnologie. So entstehen
kreative Losungen fiir die Montage-,
Handhabungs-
Zum Kundenkreis gehdren neben dem
Bereich Automotive auch die Kunststoff-,
Glas- und Keramikindustrie sowie die
aluminiumverarbeitende Industrie.. Dabei
ist jeder Auftrag eine individuelle Einzel-
16sung, die bestmogliche Effizienz fiir die
Kunden sicherstellen soll. Von der Kon-

und Zufithrungstechnik.
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struktion bis zur Auslieferung entstehen
nahezu samtliche Teile, Baugruppen und
Anfertigungen im eigenen Haus. Und von
der Entwicklung bis zur Inbetriebnahme
begleitet das Unternehmen seine Kunden
,mit Rat und Tat“ - ein Alleinstellungs-
merkmal des Ingenierbiiros, Bild 1.

Aus Gewichtsgriinden ist das Material
der Wahl iiberwiegend Aluminium. Und
so fertigen die Zerspaner auf einer Portal-
fraismaschine und zwei CNC-Bearbei-
tungszentren (BAZ) jedes einzelne Teil -
von klein bis grof — passgenau. Das ist
bisher sehr aufwendig, denn das Spannen
der einzelnen Rohteile benétigt enorm
viel Zeit und ist sehr mithsam. Jedes Ein-
zelteil erfordert seine spezielle Spann-
16sung, damit der Friser alle notwendigen
Seiten und Kanten erreicht.

Als der langjihrige technische Berater
Heiko Meyer von der Firma Wiitschner
Industrietechnik in Schweinfurt sich die
Sache ansieht, bringt er eine schnellere
Losung ins Spiel, Bild 2. Mit einer Vaku-
umspannplatte miisste sich doch eine
enorme Verbesserung und Zeitersparnis
erreichen lassen. ,Von auflen betrachtet,
liegt die Losung schnell auf der Hand“
sagt Meyer, der mit viel Erfahrung sehr
breit und erst mal herstellerneutral denkt.
Sein Arbeitgeber ist ein Markenspezialist
rund um Prizisionswerkzeuge. Das Fami-
lienunternehmen in der dritten Generati-
on verfiigt iiber ein breites Angebot an
Werkzeugen der verschiedensten Liefe-
ranten-Partner. Im Programm sind aufler-
dem Spanntechnik, Messmittel, Betriebs-
und Lagereinrichtung, Arbeitsschutz und
allgemeiner Industriebedarf.

Aus dem groflen Pool sucht Meyer stets
die fir den Kunden passende Losung. In
diesem Fall ist es die Firma Andreas Mai-
er aus Fellbach (AMF). Das 1890 ge-
griindete Unternehmen ist heute ein
Komplettanbieter in der Spanntechnik
und gehort weltweit zu den Marktfiih-
rern, mit mehr als 5000 Produkten sowie
zahlreichen Patenten. 2022 erzielte AMF
knapp 50 Millionen Euro Umsatz.

Ein grandioser Kniff bringt
exorbitante Zeiteinsparung

Seit Frithjahr 2023 sind nun zwei Va-
kuumspannplatten ,Premium Line“ der
Fellbacher Spannexperten in den Abmes-
sungen 600mm x 800 mm - mit einer
Grundplatte verbunden - auf dem Ma-
schinentisch der genutzten Maschine
yHurco DCX 22i“ befestigt. Das Bearbei-
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Bild 1. Das Ingenieurbiiro Uwe Neubauer hat sich auf den Sondermaschinenbau mit Schwerpunkt
roboterbasierende Komplettlinien spezialisiert. Foto: AMF

B0

Bild 2. Mitdenkende Partner finden die optimal passende Losung: Normann Rhein (AMF), Uwe
Neubauer, Marcel Schramm (Ingenieurbiiro Neubauer), Heiko Meyer (Wiitschner Industrietechnik,
von links) vor dem nachgeriisteten Hurco-Bearbeitungszentrum. Foto: AMF

tungszentrum in Portal-Bauweise von
Hurco aus Pliening ist fiir vielseitige
Fertigungsanforderungen konzipiert. Die
Verfahrwege betragen 2200 / 1700 /
750mm (X-/Y-/Z). Die hohe Stabilitit
sorgt fiir beste Prizision auf allen Achsen.

Auf die optionale AMF-Nullpunkt-
spanntechnik fiir ein schnelles Wechseln
und Ausrichten der Platten hat Neubauer
in dieser Umriistung verzichtet. Denn —
und das ist der grandiose Kniff bei dieser
Losung — es werden gar keine einzelnen
Rohteile mehr gespannt. Stattdessen wer-
den grofle Aluminiumplatten fixiert, aus
denen die einzelnen Teile herausgefrist
werden, Bild 3. So werden mit einer ein-
zigen Aufspannung keine Einzelteile mehr
bearbeitet, sondern aus der groflen Platte
zig Teile auf einmal hergestellt. Das lisst
erahnen, wo die 95% Riistzeiteinsparung

herkommen. Die optimale Ausnutzung
der Ausgangsplatte berechnen die Kon-
strukteure mit der Maflgabe, den Abfall so
gering wie moglich zu halten.

Die einzelnen Teile werden in einer
5-Seiten-Bearbeitung nahezu im Endmaf}
gefertigt. Von der Aluminiumplatte blei-
ben 0,45mm stehen. Das ist notwendig,
damit das Vakuum nicht abreifit. Spater
werden die Teile aus der Platte herausge-
brochen, entgratet und — wenn notwendig
— endbearbeitet. Mit der dazugehorigen
Dichtschnur lassen sich einzelne Areale
auf der Vakuumspannplatte abstecken,
wenn nicht die ganze Fliche benotigt
wird. Die Dichtschniire gleichen dariiber
hinaus auch geringe Unebenheiten an der
Werkstiickfliche aus.

Die beiden AMF-Vakuumspannplatten
lassen sich miteinander verbinden und
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Bild 3. Auf der Oberseite hat die 40 mm hohe Vakuumspannplatte Nuten und 16 Ansaugstellen.
Bohrungen flir Anschlagstifte oder seitliche, hohenverstellbare Exzenteranschldge positionieren die
Werkstlicke einfach. Die Verrohrung haben die Tiiftler bei Neubauer selbst gefertigt. Foto: AMF

dann iber einen gemeinsamen Anschluss
betreiben. Die Verrohrung zur Ansteue-
rung bestimmter Areale und Sektoren
haben die findigen Tiiftler bei Neubauer
selbst gefertigt. Mit den Absperrhihnen
lasst sich die Pumpleistung zielgerichtet
lenken. Auf der Oberseite hat die 40 mm
hohe Vakuumspannplatte Nuten und 16
Ansaugstellen. So ldsst sich die Dicht-
schnur bequem einlegen. Damit sich Auf-
spannungen leicht reproduzieren lassen,
sind alle Nuten mit den Koordinaten be-
schriftet. Bohrungen fiir Anschlagstifte
oder seitliche, hohenverstellbare Exzen-
teranschldge positionieren die Werkstiicke
einfach.

Sensible Filter und Druck-
wachter schiitzen Kreislauf

Die Verrohrung hat gegeniiber (auch
verwendbaren) Kunststoffschliuchen ei-
nen groflen Vorteil, wie Schramm hervor-
hebt: ,Wenn beim Frisen die heiflen Spi-
ne umbherfliegen, konnen die auch schon
mal Locher in einen Schlauch hineinbren-
nen. Dann wire das System undicht. Und
das wollen wir auf gar keinen Fall haben.”

Deshalb ist auch das Vakuum-Filter-
system, das einen Flissigkeitsabscheider
und einen Druckwichter mit Sensor mit
einschliefft, extrem feinfiithlig, Bild4.
Denn wird beispielsweise aus Versehen
einmal die Platte durchgebohrt und der
Vakuumkreislauf undicht, fihrt die Ma-
schine sofort auf ,hold“. Eine clevere Ei-
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genlosung der Anwender iiberbriickt eine
mogliche Leckage fiir eine gewisse Zeit,
bevor Kiihlschmiermittel in dem Kreislauf
bis zur Pumpe vordringt und diese zersto-
ren wiirde.

Das notwendige Vakuum fiirs Spannen
der Aluminiumplatte erzeugt die AMF-
Drehschieber-Vakuumpumpe. Sie gewihr-
leistet einen zuverldssigen Dauerbetrieb
der eingesetzten Spannplatten. Weil die
Pumpe sehr kompakt ist, kann sie direkt
an der Maschine aufgestellt werden.
0,75kW  Motorleistung und 20m?/h
Saugleistung erzeugen einen Enddruck
von 1,5mbar. Integriert sind in der Pre-
mium-Line-Platte aber auch zwei Ventu-
ridiisen, die bei einem Betriebsdruck von
3,5bar mit maximal 48,81/min Saugvolu-
men gegen die Atmosphire saugen und
ein 92-prozentiges Vakuum erzeugen.

Mitdenkende Partner finden
optimal passende Losung

Die beiden Vakuumspannplatten, die
bei Neubauer eingesetzt werden, lassen
sich miteinander verbinden und dann
iber einen gemeinsamen Anschluss be-
treiben. ,Das sorgt fiir die Flexibilitit, die
sich die Zerspaner bei Neubauer ge-
wiinscht haben®, betont Norman Rhein von
AMF. ,Unsere Losung zur drastischen
Senkung der Riistzeiten hat sehr schnell
iiberzeugt. Bei 95 % Zeitersparnis brauche
ich auch nicht weiter zu argumentieren.”
Als mitdenkender Verkaufsingenieur hat

Bild 4. Das Vakuum-Filtersystem mit Fliissig-
keitsabscheider und einem Druckwéchter mit
Sensor ist extrem feinflihlig. Foto: AMF

der staatlich gepriifte Maschinenbautech-
niker eben nicht nur ein Produkt einge-
bracht, sondern eine Losung. Und genau
das bietet auch die Wiitschner Industrie-
technik GmbH mit ihren Mitarbeitern:
Dass sie nicht nur verkaufen, sondern
mitdenken und Loésungen fiir die Aufga-
ben der Kunden finden.

Ebenso schitzt es Firmenchef Uwe
Neubauer, wenn die Lieferpartner mit-
denken und seinen Anspruch umsetzen.
»Mit unseren hochprizisen Sonderlésun-
gen decken wir einen riesigen Bereich ab,
damit unser Kunde sich nicht zig Liefe-
ranten suchen muss. Dieses Verstindnis
erwarten wir auch von unseren Partnern.
Mit Wiitschner
AMF haben wir zwei passende Partner
mit an Bord.“ Damit sollte auch der aktu-
ell grofite Auftrag der Firmenhistorie
beim Ingenieurbiiro Uwe Neubauer zu
einer Erfolgsgeschichte werden.
www.wuetschner.de - www.ib-un.de

Industrietechnik  und

www.amf.com

Jiurgen Fiirst
arbeitet fur die Agentur
Suxes in Stuttgart.
Foto: Autor
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Reine Prozessluft: Gebldse und Verdichter aus Aerzen stellen absolut 61- und absorptionsmaterialfreie Prozessluft zur Verfligung. Foto: Aerzen

Einsparungen sichern die Wettbewerbsfahigkeit der Industrie

Erfolgsfaktor Energieeffizienz

Ohne Prozessluft stehen viele Industrien still. Doch ihre Erzeugung verbraucht
jede Menge Energie. Vor dem Hintergrund der aktuellen Preisentwicklung und des voran-
schreitenden Klimawandels wird die Energieeffizienz immer mehr zum
entscheidenden Zukunfts- und Wettbewerbsfaktor.

erzen, einer der weltweit fiih-
renden Kompressorspezialisten,
verfolgt einen ganzheitlichen
Ansatz, der die komplette Kun-
denanwendung mit einbezieht. Die reali-
sierten Energieeinsparungen zahlen sich
vor allem in Branchen mit einem hohen
Prozessluftbedarf schnell aus.

Druckluft ist — physikalisch bedingt —
die mit Abstand teuerste Energieform.
Zwar steht Luft gratis zur Verfiigung, die
Kosten fiir die benétigte elektrische Ener-
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TEXT: Sebastian Meifler

gie zur Verdichtung schlagen allerdings
deutlich zu Buche. Viele Industrieprozesse
sind jedoch auf eine zuverldssige Versor-
gung mit Prozessluft angewiesen - sei
es zum Transportieren, Beliiften, Kiihlen,
Mischen, Trocknen
Einen besonders hohen Bedarf an Pro-
zessluft haben beispielsweise die pneuma-
die Abwasseraufbe-

oder Verpacken.

tische Forderung,
reitung, die Chemieindustrie (Wasserstoff
als Energietriger), die Kunststoff- und
Glasindustrie.

Angesichts steigender Energiekosten,
strengerer Umweltauflagen, knapper wer-
dender Ressourcen, begrenzter CO,-
Emissionen und einem zunehmenden
Preisdruck kommen
nicht umhin, ihre Prozesse zu optimieren
und Ressourcen sparsamer und effizienter
zu nutzen, Bild 1. Mit seiner holistischen

Anlagenbetreiber

Energieeffizienzstrategie bringt die Ma-
schinenfabrik Aerzen Analyse, Engineer-
ing, Geridtetechnik, Finanzierung sowie
Service in ein ganzheitliches System -
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5% Motorverluste

Bild 2. Energiebilanz eines typischen trockenlaufenden einstufigen Schraubenverdichters.

Grafik: Aerzen

dies sorgt fiir Energieeinsparungen bis zu
30%.

Ganzheitliche Betrachtung

Seit mehr als 150 Jahren entwickelt
Aerzen Hochleistungsmaschinen fiir die
Industrie und gehort heute weltweit zu
den dltesten und bedeutendsten Herstel-
lern von Gebldsen und Verdichtern. In
vielen Anwendungsbereichen zihlt das

26

niedersichsische Familienunternehmen zu
den unangefochtenen Marktfiithrern. Mit-
hilfe von intelligenten Steuerungen, der
Kombination unterschiedlicher Technolo-
gien und Baugroflen sowie Moglichkeiten
zur  Wirmeriickgewinnung  entstehen
gleichermaflen wirtschaftliche wie res-
sourcensparende und umweltschonende
Losungen. ,Energieeffizienz bedeutet weit
mehr als nur den Einsatz energiesparen-
der Aggregate. Um das Potential zu he-

ben, muss der gesamte Prozess beim Kun-
den betrachtet werden. Das schliefit neben
der eigentlichen Prozessluftanwendung
auch die Gestaltung des Aufstellraums,
Konzepte zur Wiarmeriickgewinnung so-
wie nachhaltige Service- und Wartungs-
strategien mit ein“ erldutert Stephan
Brand, Director Marketing. ,Die Eruie-
rung passender Fordermoglichkeiten fiir
Energiekonzepte ist fiir uns ebenso selbst-
verstindlich.”

Ohne eine ganzheitliche Betrachtung
lassen sich zahlreiche Moglichkeiten der
energetischen Optimierung nicht aus-
schopfen. Zu den grofiten Effizienzstinden
gehoren iiberdimensionierte
zugesetzte Filter, zu warme Ansaugluft,
eine fehlende iibergeordnete Steuerung,
nicht abgestimmte Servicekonzepte, fal-
sche Rohrquerschnitte sowie Maschinen,

Aggregate,

die nicht im Bestpunkt eingesetzt werden.
Auch Zubehor, Frequenzumrichter oder
Antriebsmotoren, die nicht auf die
Anwendung optimiert sind, stehen einer
optimalen Ressourcennutzung im Weg.

Auf den richtigen Techno-
logiemix kommt es an

Der hohe Energieverbrauch bei der
Drucklufterzeugung ist naturgegeben und
lasst nur bedingt Riickschliisse auf die
Qualitdt der eingesetzten Kompressoren
zu. Da jedoch jede Maschine ihre hochste
Effizienz bei unterschiedlichen Anforde-
rungen und Bedingungen entfaltet, ist die
Auswahl der genau passenden Geblise-
technologie sowie eine automatisierte und
optimierende Steuerung der drucklufter-
zeugenden Maschinen von entscheidender
Bedeutung. Mit dem nétigen Know-how
kann durch den Einsatz der ,richtigen”
Gebldse oder Verdichter eine Menge an
Energie und CO,-Ausstof} eingespart wer-
den. Hiefiir gibt es den Technologiemix
wPerformance3“.

Das Verbundkonzept kombiniert die
Stirken der unterschiedlichen Geblise-
und Verdichterlsungen zur bedarfsge-
rechten Prozessluftversorgung. So bieten
Stromungsmaschinen wie der ,Turbo®
eine tiberdurchschnittlich hohe Energieef-
fizienz im Auslegungspunkt. Verdringer-
maschinen wie der ,Delta Blower” (Dreh-
kolbengeblése) und der ,Delta Hybrid*
(Schraubengebldse)  dagegen zeichnen
sich durch einen hohen Regelbereich von
25-100% sowie eine nahezu gleichblei-
bende Effizienz auch im Teillastbetrieb
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aus. Je nach Anlagenkonfiguration und
Auslastung werden die Aggregate in Kom-
bination oder als Einzellosung so geschal-
tet, dass die effizienteste Losung entsteht.
iibergeordnete Steuerung wie
»AERsmart“ steigert die Leistung weiter.
Die geforderte Luftmenge wird so aufge-
teilt, dass sich die hochsten Wirkungsgra-

Eine

de der einzelnen Maschinen und der Ge-
samtkonfiguration nutzen lassen. So wird
der installierte Maschinenpark ganz nah
dem theoretisch héchsten Wirkungsgrad
betrieben. Bis zu zwolf Maschinen kann
AERsmart auf diese Weise zu hochster Ef-
fizienz steuern, fiir zusitzliche Einsparun-
gen bis zu 15%. Die Hochleistungsma-
schinen stellen absolut 6l- und absorp-
tionsmaterialfreie Prozessluft zur Verfii-
gung und stehen fiir minimale Life-Cycle-
Costs sowie beste Prozesssicherheit.

Das Produktportfolio umfasst auch
Schraubenverdichter, Bild 2. Durch die
nahtlose Uberschneidung der Leistungs-
bereiche innerhalb der Baureihe konnen
die ,Delta Screw” flexibel an applikations-
spezifische Anforderungen angepasst wer-
den und gewihrleisten einen maximal
wirtschaftlichen Betrieb.

Warmeenergie
sinnvoll nutzen

Aus thermodynamischen Griinden fallt
bei Druckluftanwendungen Wirme an
(elektrische Energie von der Antriebsleis-
tung wird in Wirme umgewandelt). Sie
entsteht sowohl im erzeugten Luftstrom
als auch unter der Schallhaube durch die
Abwirme der Verdichterstufe, des Motors
und des Schalldimpfers. Friither blieb sie
oft ungenutzt. Doch angesichts des wach-
senden Interesses an 6kologischer Nach-
haltigkeit und betriebswirtschaftlichem
Kostenbewusstsein blicken Anlagenbetrei-
ber mit zunehmender Aufmerksamkeit
auf das Thema, Bild3. ,Mit vergleichs-
weise geringen Investitionskosten kann
die fiir die Drucklufterzeugung aufge-
wandte elektrische Energie zu einem gro-
fen Teil zuriickgewonnen und der Ge-
samtwirkungsgrad der Drucklufterzeu-
gung erhoht werden®, sagt Brand. Basis
fiir die optimale Abwirmenutzung ist die
Ermittlung der verfiigharen Wirmemenge.
Diese hiangt von der nutzbaren Tempe-
raturdifferenz, dem Massen- sowie Volu-
menstrom, der zeitlichen Verfiigbarkeit
sowie der spezifischen Wirmekapazitit
des Wirmetragermediums ab.
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Bild 3. Rohrbiindelwérmetauscher: Dartiber kann ein GroBteil der fir die Drucklufterzeugung auf-
gewandten elektrischen Energie zurlickgewonnen werden. Grafik: Aerzen

Reduzierte Kosten dank
Maschinenraumbeliiftung

Ein wichtiger Effizienzbaustein, der oft
vernachldssigt wird, ist der Maschinen-
und Aufstellraum. Stimmen die Umge-
bungsbedingungen hier nicht, miissen die
Geblidse und Verdichter mehr leisten, um
die geforderte Leistung zu erzielen. Fiir
einen wirtschaftlichen Betrieb ist eine
professionelle Raumbeliiftung zu integrie-
ren. ,Die Knackpunkte sind vor allem ein
ausreichender Volumenstrom, der richtige
Luftdruck, die wirksame Begrenzung der
Temperatur im Aufstellraum sowie die
richtige Geb4audeplanung.

Durch die Vernetzung von Gebldsen
und Sensoren sowie den Einsatz digitaler
Technologien konnen Anlagenbetreiber
zusitzliche Einsparpotentiale heben und
ihren okologischen Fuflabdruck weiter
verbessern. Mit einer eigenen IloT (In-
dustrial Internet of Things)-Plattform
bietet die Maschinenfabrik mafigeschnei-
derte Digital Services fiir seine Verdichter
und Geblise - sei es Effizienzoptimie-
rung, Live-Monitoring oder Predictive
Maintenance.

Digitale Services helfen

Die automatisierte Erfassung, Auswer-
tung und Analyse von Betriebsdaten er-

laubt es, die Betriebsweise von Kompres-
soren nachhaltig zu optimieren. So lassen
sich durch ein durchgingiges Energiemo-
nitoring (konform zur DIN EN 50 001)
schleichende energetische Veridnderungen
leicht erkennen und deren Ursachen be-
heben. Die Maschinen kénnen in einem
optimierten Zustand betrieben werden,
was die Energieverbrauche um bis zu 8 %
reduziert.

sInvestitionen in  Energieeffizienz-
Maflinahmen sind natiirlich erst einmal
mit Kosten verbunden, diese rechnen sich
aber innerhalb kiirzester Zeit. Sind die
Kosten einmal amortisiert, spart der An-
wender Jahr fiir Jahr betrichtliche Sum-
men®, betont Stephan Brand. Mit individu-
ellen ROI-Berechnungen veranschaulicht
Aerzen die beachtlichen Kostenvorteile
und zeigt, welche kurzen Amortisations-
zeiten erreicht werden konnen.
www.aerzen.com

Sebastian MeiBler arbeitet
im Marketing bei der Maschinenfabrik Aerzen.
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Warmepumpe statt Elektroheizung: 169 MWh Strom im Jahr eingespart

Reinigung von Automobilteilen

In der Automobilindustrie gehoren Energieeffizienz und Klimaschutz
aktuell zu den wichtigsten Themen. Und das betrifft nicht nur die ,Endprodukte®, sondern
auch deren Fertigungsprozesse. Dazu zédhlen auch die Reinigungsanlagen fiir Bauteile
wie Kurbelwellen oder Zylinderkdopfe.

m das bei der Reinigung von
Motorenkomponenten  vor-
handene Potential auszuschop-
fen, ersetzte ein Hersteller von
Premium-Fahrzeugen in seinem Osterrei-
chischen Werk das elektrische Heizsystem
fiir die Warmwasserbereitung durch eine
Wirmepumpe. Ergebnis ist eine Einspa-
rung von rund 70% elektrischer Energie
jahrlich in diesem Prozessschritt. Die
energetische Optimierung der Fertigungs-
anlagen und -maschinen fiir die Herstel-
lung von Motoren-Kernkomponenten wie
Kurbelwellen und -gehéduse, Zylinderkop-
fen sowie Gehdusen fiir die neueste Gene-
ration von Elektroantrieben steht im
BMW Group Werk Steyr bereits seit eini-
gen Jahren auf der Agenda. Dazu zihlen
auch die Reinigungsanlagen fiir diese Bau-
teile. ,Um den Energieverbrauch zu ver-
ringern, haben wir 2016 mit unserem Zu-
lieferer Ecoclean begonnen, die Pumpen
der Reinigungsanlagen mit Frequenzum-
richtern auszustatten“, konkretisiert Ger-
hard Fuchs, Prozessverantwortlicher und
Energiebeauftragter im Werk Steyr.

Pilotprojekt mit
Anlagenhersteller

Bei der Identifikation weiterer Ein-
sparmoglichkeiten zeigten Verbrauchs-
messungen, dass die elektrischen Heizsys-
teme der im Drei-Schicht-Betrieb genutz-
ten Reinigungsanlagen einen hohen
Stromverbrauch verursachen. Uberlegun-
gen, wie die Warmwasseraufbereitung
energiesparender ablaufen kann, fiihrten
zum Einsatz einer Wirmepumpe. ,Wel-
ches Einsparpotential dadurch realisiert
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Bild 1. Zur Kontrolle von Temperatur und Durchfluss wurde die neue, Energie sparende Warmepumpe
beim Automobilhersteller am Standort Steyr/A mit einem Display ausgestattet. Foto: Ecoclean

werden kann, wollte ich durch ein Pilot-
projekt, bei dem die bisherige Elektrohei-
zung durch eine Wirmepumpe ersetzt
wird, ermitteln. Aufgrund der bisherigen
guten Zusammenarbeit fragte ich beim
Hersteller an, ob das Unternehmen als
Generalunternehmer mitarbeiten wiirde.
Nach der Zusage wihlten wir eine Trans-
fer-Reinigungsanlage des Herstellers aus®,
berichtet Fuchs.

Die SBS Ecoclean Gruppe, Frankfurt/
Main, entwickelt, produziert und vertreibt
zukunftsorientierte Anlagen, Systeme und
Services fiir die industrielle Teilereini-
gung und -Entfettung, Ultraschall-Feinst-
reinigung, das Hochdruck-Wasserstrahl-
entgraten sowie fiir die Oberflichenvor-
bereitung. Die Kunden kommen aus der
Automobil- und Zulieferindustrie sowie
dem industriellen Markt — von der Medi-
zin-, Mikro- und Feinwerktechnik iiber

den Maschinenbau und die optische In-
dustrie bis zur Energietechnik und Luft-
fahrtindustrie. Die Gruppe ist am inter-
nationalen Markt mit zwolf Standorten in
neun Lindern vertreten und beschiftigt
mehr als 900 Mitarbeitende.

Analyse durch
neutrales Ingenieurbiiro

Um die mit der Integration -einer
Wirmepumpe realisierbare Energieein-
sparung zu berechnen, wurde zunichst
eine Potentialanalyse erstellt. Basis dafiir
waren die Produktions-, Prozess- und
Anlagendaten und der bisherige Energie-
verbrauch — sowie das von Ecoclean aus-
gearbeitete Umbaukonzept. Aus Neutra-
lititsgriinden wurde ein unabhingiges
Ingenieurbiiro mit der Analyse beauftragt.
Die dabei berechneten Einsparungen
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lagen bei rund 70 % des bisherigen Ener-
gieverbrauchs.

Die Losung ist exakt an die Situation
bei BMW in Steyr/A angepasst: Auf dem
Dach der Transferanlage befindet sich ein
20001 fassender Tank fiir Sauberwasser,
das dem Reinigungsprozess mit 56 °C zu-
gefithrt wird. Das dafiir erforderliche
elektrische Heizsystem hatte eine Leis-
tungsaufnahme von 39kW. Die Kiihlung
der Vakuumpumpen und des Schalt-
schranks lauft durch einen Kaltwasser-
kreislauf. Das Kithlwasser wird mit einer
Vorlauftemperatur von 16°C zur Verfii-
gung gestellt und ist im Riicklauf 22°C
warm. Dieses ,Warmwasser dient als
Energiequelle. Es wird zur Wirmepumpe
(Leistungsaufnahme  11,2kW)  geleitet
und dort auf bis zu 65°C erhitzt. Die
Wirmeabgabe an die Heiflwasserversor-
gung der Reinigungsanlage lduft iiber
einen Plattenwirmetauscher. Das erhitzte
Prozesswasser wird mit einer neuen Um-
wilzpumpe (Leistungsaufnahme 1,2kW)
in den Heiflwassertank der Reinigungsan-
lage gefordert, wihrend das auf 16 °C ab-
gekiithlte Wasser durch eine zweite neue
Umwilzpumpe mit ebenfalls 1,2kW zu-
riick in den Kaltwasserkreislauf gelangt.

Mit der durchdachten Losung, Bild 1,
reduziert sich der Energiebedarf von
39kW auf 13,6 kW. Dies summiert sich
bei einer definierten Produktionszeit von
jahrlich 5760 Stunden auf mehr als
146 MWh. Hinzu kommt eine zusitzliche
Einsparung von rund 23MWh in der
Kaltwassererzeugung, da das Kiithlwasser
nur noch von einer niedrigeren Riicklauf-
temperatur auf die Vorlauftemperatur ge-
bracht werden muss.

SONDERTEIL NACHHALTIGE FERTIGUNGSTECHNIK
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Bild 2. Durch die Integration der Warmepumpe
mit Plattenwarmetauscher ist der Stromver-
brauch deutlich gesunken. Die sehr kompakte
Installation erhitzt das Prozesswasser durch ein
spezielles technisches Verfahren auf bis zu 65°C.
Foto: Ecoclean

Schneller Umbau

Da das Projekt ohne Produktions-
unterbrechung realisiert werden sollte,
fand der Umbau wihrend einer zwei-
wochigen Betriebspause im Sommer statt.
Wirmepumpe, Plattenwirmetauscher und
die beiden neuen Umwilzpumpen wurden
am Hallenboden neben der Anlage plat-
ziert, Bild 2, vollstindig isoliert und mit
einem Schutzgitter umgeben. Die erfor-
derliche Fldche entspricht nur etwa der
Grofle von zwei Euro-Paletten. Erfor-
derlich waren dariiber hinaus vier neue
Rohrleitungen.

Zwei verbinden den Sauberwassertank
auf der Anlage mit dem Wéarmetauscher.
Die beiden anderen transportieren das
warme Wasser aus dem Kiihlkreislauf zur
Wirmepumpe und abgekiihlt wieder zu-
riick. Zur Kontrolle von Temperatur und
Durchfluss wurde eine Anzeige integriert.
Die Verifizierung der eingesparten Heiz-
leistung auf dem firmeneigenen Energie-
monitoring erfolgt durch einen Energie-
mengenzihler. Diese Uberwachung sowie
Messungen durch das Ingenieurbiiro nach
dem Abschluss des Projekts belegen, dass
die prognostizierten Einsparungen genau
eingehalten werden.

Als Restimee ergibt sich, dass sowohl
der ,CO,-Footprint“ als auch die Be-
triebskosten deutlich reduziert wurden.
Durch die insgesamt 169 MWh eingespar-
ten Strom verringern sich die Betriebs-
kosten fiir die Reinigung um rund 19 000
Euro jahrlich. Dariiber hinaus gelangen,
basierend auf dem unterschiedlichen
Strommix fiir Osterreich und Deutsch-
land, rund 34t beziehungsweise 73t we-
niger CO, in die Umwelt. Es war also eine
gute Entscheidung, den Reinigungsanla-
genhersteller als Generalunternehmen fir
Energieeffizienzprojekte ,mit ins Boot zu
holen“. ecoclean-group.net/de

Doris Schulzist
freie Journalistin (DJV) in
Korntal. Foto: Autorin

Biologisch abbaubare Stanzole

Mit den neuen Stanzolen der ,DiaCut
EMM*“-Reihe setzt Oelheld, Stuttgart, auf
die perfekte ,,Symbiose” zwischen Perfor-
mance, Mitarbeitern und der Umwelt.
Aufgrund der gro3en Verantwortung und
Sicherheitsaspekten gegentiber den Wer-
kern im Betrieb sowie dem Schutz der
Natur entwickelte die Firma Hochleistungs-
Stanzole, Bild, die leicht biologisch abbau-
bar sind (OECD 301B bestanden) und somit
einen Beitrag zum Arbeitsschutz sowie der
Okologie leisten. Die Produktreihe ist fiir
alle Stanz-, Biege- und Tiefziehprozesse
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Gesteigerte Produktivitat: Stanzen wird kom-
fortabler durch biologisch abbaubare Stanzole.
Foto: Oelheld

geeignet und kann fur alle Metalle, Nicht-
eisenmetalle und Sondermetalle eingesetzt
werden. Die Stanzdle Giberzeugen durch
beste Leistungen im Stanz-/Biegeprozess,
sind biologisch abbaubar und toxikologisch
unbedenklich. AuBerdem sind sie PER-ver-
tréglich und weisen keine Piktogramme
oder Einstufungen auf. Dank der hervor-
ragenden Kihl-, Netz- und Schmiereigen-
schaft, der hohen Druckaufnahmefahigkeit
und einer optimalen Additivierung wird die
Leistung der Prozesse mal3geblich erhoht.
www.oelheld.de
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Schneidole fiir die Buntmetallbearbeitung

Der Schmierstoffhersteller Zeller+Gmelin, Eislingen, hat unter dem
Namen ,Multicut NF” vier neue Hochleistungsschneidéle fiir die
Buntmetallbearbeitung vorgestellt, die Ressourcen schonen, Bild.
Eine Sorte flir das Rund- oder Profilschleifen, eine fir anspruchs-
volle Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen, eine universelle Sorte
fr Stahl und Buntmetalle sowie ein Allround-Schneiddl fir konven-
tionelle, mittelschwere Zerspanungsaufgaben. Durch ihre spezielle
Formulierung bewéltigen sie die besonderen Anforderungen bei
der Zerspanung von Nichteisenmetallen problemlos. Eigentlich sind
Schwefel-Additive dafiir bekannt, die Leistungsfahigkeit nicht-was-
sermischbarer Kiihlschmierstoffe zu erhdhen. Allerdings erweist
sich die dabei entstehende Metallsulfid-Schicht, die normalerweise
den Verschleil? bei der Zerspanung reduziert und die Schmierung
verbessert, bei Buntmetallen als duBerst kontraproduktiv. Beson-
ders Kupfer und kupferhaltige Verbindungen wie Bronze oder
Messing reagieren empfindlich. Die Folgen sind verstarkte Korro-
sion, schwarze Flecken, verfarbte Bauteile und minderwertige
Teilequalitat. Und dies flihrt wiederum zu Stérungen im Produk-
tionsablauf, langeren Ausfallzeiten und Rohmaterialverschwen-
dung. Die speziellen NF-Produkte sind laut Hersteller pradestiniert
fiir die Buntmetallbearbeitung — vom Drehen, Frasen und Bohren
bis hin zur Gewindebearbeitung und dem Tieflochbohren. Parallel
arbeiten die Experten fortwéahrend daran, die Effizienz, Qualitat und
Nachhaltigkeit zu erhéhen. Sie suchen auch nach neuen, nachhalti-
gen Formulierungen und setzen dafir immer haufiger auf zeitgema-
Re Grundéle wie Hydrocrack-Ole und ressourcenschonende Ester.

Entwicklungslabor: , Multicut” erfiillt die gestiegen Anforderungen der
modernen Industrie. Foto: Zeller+ Gmelin

Ein entscheidender Faktor ist der reduzierte Verbrauch. Durch die
geringe Olnebelbildung und den niedrigen Verdampfungsverlust
senkt sich der Olverbrauch immens, wodurch Unternehmen nach-
haltig Kosten einsparen. Hinzu kommt die geringe Schaumbildung
und das gute Luftabscheidevermdgen, was gleichméafRige Schmier-
eigenschaften gewahrleistet und so zu verbesserten Bearbei-
tungsqualitaten und ldngeren Werkzeugstandzeiten fiihrt. Die
hohen Flammpunkte sorgen zudem fiir ein Plus an Sicherheit bei
der Handhabung und reduzieren das Risiko von Branden oder
Verletzungen. www.zeller-gmelin.de

Ressourcenschonende Feinstfiltration

Sauber gefilterte Kithlschmierstoffe (KSS) ’
spielen eine entscheidende Rolle beim
Nachschleifen von Werkzeugen und sind
ein wichtiger Qualititsfaktor. Der Filter-
hersteller Vomat aus Treuen gewihrleistet
durch seine Feinstfiltrations-Technologie,
dass wihrend des gesamten Produktions-
prozesses stets gereinigte KSS hoher
Reinheit verfiigbar sind. Insbesondere fiir
das Nachschleifen ist die Kleinanlage ,,FA
70+ geeignet: Diese wartungsarme Ein-
zelplatzlosung in kompakten Abmessun-
gen vereint konstruktive Besonderheiten
fiir die ressourcenschonende und rentable
Produktion. Dies ist eine aktuelle Forde-
rung der Industrie: Dank professioneller

zentralen und dezentralen Funktionen.
Die FA 70+ (Abmessungen L x B x H:
1300x 1100x 1 ZOOmm) hat eine ma-
ximale Filterleistung von 701/min, Bild.
Optionale Zusatzmodule wie eine inte-
grierbare 7 kW-Kiihleinheit mit der Re-
gelgenauigkeit von +/- 1,0 K sowie Mag-
net- und Einwegfilter bieten kundenspe-
zifische Systemkomplettlésungen. Die
Restschlammentsorgung geschieht manu-
ell tiber spezielle Sackgebinde.

Um den Betrieb der Anlagen energieopti-
miert zu gestalten, setzt Vomat auf den
Einsatz effizienter Pumpen mit hohem
Wirkungsgrad. In Verbindung mit der
optimierten Prozesssteuerung werden

Aufarbeitung von hochpreisigen Priizi-
sions-Zerspanwerkzeugen bleibt deren
Leistungsfahigkeit {iber den Ersteinsatz
hinaus erhalten, und die Leistung wird
dank des verlingerten Lebenszyklus bes-
ser ausgeschopft. Immer mehr Werkzeug-
schleifer und Nachschirfer legen zudem
Wert darauf, dass ihre Maschinen nicht
nur hohe Effizienz und Qualitit bieten,
sondern auch nachhaltig produzieren.
Dies betrifft nicht nur Werkzeugschleif-
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Die Kleinanlage hat eine maximale Filterleis-
tung von 701/min und stellt tiber einen langen
Zeitraum sauberes Ol in NAS 9-Qualitét zur Ver-

fligung. Foto: Vomat

maschinen, sondern auch Peripherieanla-
gen wie die KSS-Feinstfiltration. Das Pro-
duktportfolio der Treuener Filtrationsspe-
zialisten umfasst Losungen fiir Einzelan-
lagen, modulare Systeme, Zentralanlagen
und kundenspezifische Sonderanlagen mit

unnotige Energieverluste vermieden: So
steuern die Anlagen den Filterdurchlauf
und die Riickspiilzyklen automatisch je
nach Bedarf. Dadurch wird die Lebens-
dauer der Filterelemente verlidngert sowie
Energie- und Kostenersparnisse erzielt.
Gleichzeitig wird auch weniger Wirme
dem Medium zugefiihrt, was wiederum
weniger Kiihlleistung erforderlich macht
und den Energieaufwand weiter senkt.
www.vomat.de
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Geschliffene Prozesse: Bei SMS Maschinenbau reicht das Spektrum von hochflexiblen Universal- bis hin zu voll automatisierten Einzweckgewindeschleif-
maschinen fiir die Massenproduktion. Neben dem Kerngeschéft Gewindeschleifmaschinen gehdren auch Hinterschliffmess-, Profilier- sowie Hinterdreh-
maschinen zum Produktprogramm. Foto: SMS Maschinenbau

Belastbare Produktionsdaten dank fortschrittlicher ERP-L6sung

Geschliffene Prozesse
mit hochster Prazision

Bei einem Albstadter Maschinenbauer sorgt eine fortschrittliche ERP
(Enterprise-Resource-Planning)-Lésung fiir fundierte Zahlen und Flexibilitt bei der Fertigung
hochpriziser Gewindeschleifmaschinen. Auch dringend benétigte Sonderteile und eigene
Fristeile sind aufgrund hochwertiger Daten jetzt unproblematisch geworden.

ereits 1995 erkannten die
Griinder der SMS Maschinen-
bau GmbH den vielerorts wach-
senden Bedarf an elektronischer
Steuerungstechnik fir Werkzeugmaschi-
nen. Diesen Trend griffen sie auf und
junge
einem der Vorreiter fiir die Nachriistung
dlterer mechanischer Gewindeschleifma-

machten das Unternehmen zu

schinen mit moderner CNC-Technik.

Wachstum erfordert Anpas-
sung der Geschéftsprozesse

Infolge der positiven Unternehmens-
entwicklung mit einhergehend stetigem
Wachstum sahen die Verantwortlichen
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TEXT: Guido Piech

bereits 2009 die Notwendigkeit fiir die
Implementierung einer ersten {iibergrei-
fenden Geschiftssoftware. Die Ablosung
der zuvor eingesetzten Insellosungen
wirkte sich durchweg positiv aus. Aller-
dings stief} das Unternehmen bei der an-
gestrebten Komplettintegration ab einem
gewissen Zeitpunkt an Grenzen, weshalb
die unternehmensweite Prozesssteuerung
2020 auf neue Fiifle gestellt wurde.

Zum Einsatz kommt seitdem die Mul-
tiprojektmanagement-Software ,ams.erp“,
die explizit auf die Belange der Einzel-,
Auftrags- und Variantenfertigung zuge-
schnitten ist. Dies war eine folgerichtige
Entscheidung, da SMS mit der Entwick-
lung und Herstellung eigener Gewinde-

schleifmaschinen seit 2013 iiber ein zwei-
tes grofles Standbein neben dem Retrofit
verfiigt, Bild 1.

Die generelle Kernanforderung an die
neue Business-Software war dieselbe wie
an die erste. Das Ziel war die komplette
und zentrale Abbildung simtlicher Ge-
schiiftsprozesse des Albstidter Maschi-
nenbauers rund um Termin- und Kapa-
zitdtsplanung,
Materialwirtschaft. Gerade die Integration
der Personalzeiterfassung hatte sich im
alten System jedoch als Dauerbaustelle
erwiesen, was Andreas Stolzenburg, Leiter

Arbeitszeiterfassung und

Materialwirtschaft und IT, als einen der
Griinde fiir den Umstieg auf ams.erp an-
fiihrt.
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Bild 1. Das Unternehmen baut eigene Maschinen und riistet dltere Maschinen im Retrofit-Verfahren
mit moderner CNC-Technik nach. Foto: SMS Maschinenbau

Durchgéngige Losung

Mindestens ebenso entscheidend wie
die Durchgingigkeit der Software war fir
den ERP-Verantwortlichen zudem ihr Fo-
kus auf die besonderen Anforderungen
der Losgrofle 1+. Das Produktspektrum
der Schwaben reicht von hochflexiblen
Universal-Gewindeschleifmaschinen  bis
hin zu voll automatisierten Einzweck-Ge-
windeschleifmaschinen fiir die Massen-
produktion. Zusitzlich gehoren auch Hin-
terschliffmess-, Profilier- sowie Hinter-
drehmaschinen zum Produktprogramm.

Dabei verfiigen die Maschinen einiger
Produktlinien tiber einen jeweils identi-
schen Aufbau, wihrend es sich bei vielen
anderen Maschinentypen in der Regel um
Unikate handelt, wie Stolzenburg berichtet.
ERP-seitig anspruchsvoll wird die Aus-
gangssituation zudem dadurch, dass es
aufgrund der individuellen Belange der
Maschinenabnehmer immer wieder erfor-
derlich ist, Teile oder Baugruppen auch in
spiten Stadien der laufenden Fertigung
noch austauschen zu konnen. ,An dieser
Stelle miissen wir material- und versor-
gungsseitig extrem flexibel sein. Diese Fle-
xibilitdt konnte uns im Grunde kein ande-
rer Anbieter aufler ams zusagen.”

Wachsende Stiickliste als
entscheidendes Kriterium

Damit zielt Stolzenburg primir auf die

Funktionalitit der ,wachsenden Stiick-
liste“ ab, die im Rahmen der fertigungs-
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begleitenden Konstruktion unabdingbar
ist. Wie in der Einzel-, Auftrags- und
Variantenfertigung iiblich, ist auch bei
SMS Maschinenbau die letztliche Auspri-
gung des zu fertigenden Produkts zum
Zeitpunkt der Auftragserteilung in der
Regel nicht bekannt. Dies hat zur Folge,
dass wichtige Wertschopfungsprozesse
wie Konstruktion, Beschaffung und Pro-
duktion zeitlich parallel zueinander statt-
finden miissen, um die Finanzierung der
Auftriage zu sichern und um marktfihige
Lieferzeiten zu erreichen.

Als dynamische Produktstruktur, die
sich analog zum Projektfortschritt mitent-
wickelt, erlaubt es die wachsende Stiick-
liste, die Beschaffungs- und Fertigungsab-
liufe bereits zu starten, wihrend die Kon-
struktion noch in vollem Gange ist. Ver-
sionssicher werden alle Anderungen abge-
bildet, die sich aus der fortlaufenden Kon-
struktionsarbeit ergeben. Da ams.erp die
auftragsbezogenen ERP-Buchungen direkt
mit der Auftragsstiickliste verkniipft, steht
allen Beteiligten jederzeit der aktuellste
Projektstand zur Verfiigung. Ohne Zeit-
verzug erfahren die Projektbeteiligten in
Fertigung, Beschaffung und Montage,
welche Arbeiten bereits ausgefiihrt wur-
den und welche weiterfithrenden Arbeits-
schritte zu welchem Zeitpunkt anstehen.
Ebenso wird vollstindig transparent, in
welchem Fertigungs- oder Lieferstatus
sich die zu verbauenden Teile befinden.

Aus Sicht von Stolzenburg erlangt das
Unternehmen dadurch die angestrebte
maximale Flexibilitait nicht nur bei der

Material- und Baugruppenversorgung,
sondern auch fiir die Erstellung aller be-
notigten Dokumente wie Rechnungen und
Lieferscheine. ,Bei uns ist es an der
Tagesordnung, dass Auftragsstiicklisten
selbst bei der Maschinenauslieferung noch
nicht komplett sind und fehlende Teile
nachgeliefert Andere
ERP-Systeme Dbehelfen sich an dieser
Stelle notdiirftig damit, dass ein neuer
Auftrag erstellt werden muss, in dem die
nachzuliefernden Teile separat aufgefiihrt
werden.” Dieser Umweg stellte fiir den
IT-Leiter jedoch ausdriicklich keine Opti-
on dar. ,Wir wollten den urspriinglichen
Auftrag bestehenlassen und ihn dann ab-
schliefen, wenn wir es fiir richtig halten
und nicht, wenn das System ,denkt’, das
letzte Teil fiir den Auftrag sei im Hause®,
unterstreicht er.

werden miissen.

Flexible Artikelverwaltung

Ein weiterer Vorteil des Zuschnitts der
ERP-Software auf die Losgrofe 1+ ergibt
sich aus dem unkomplizierten Umgang
mit Artikeln. Sonderteile werden auch
ohne Artikelnummern als ,,O-Teile“ durch
den gesamten Auftrag gefiithrt, wodurch
sich die Pflege des Artikelstamms auf die
tatsichlich wiederverwendeten Teile be-
schrinkt. Bei SMS kommen O-Teile vor
allem im Bereich der Maschinenperiphe-
rie zum Einsatz — etwa bei Kiihl-, Reini-
gungs- oder Feuerloschanlagen, an die die
Abnehmer stets individuelle Anforderun-
gen stellen. Natiirlich arbeiten die Alb-
stidter mit Stammlieferanten zusammen,
konnen jedoch keinerlei Stammartikel an-
legen, weil sich die Teile der Peripherie-
komponenten immerzu verdndern. Das
Arbeiten mit O-Teilen gewdhrt die Flexi-
bilitit, auch einmal ,Schnellschiisse”
durchzubringen, ohne langwierig iiber
den Artikelstamm gehen zu miissen. An-
gebote lassen sich viel schneller erstellen.

Mit Blick auf das gesamte Unterneh-
men sorgt ams.erp fiir hohere Prozesseffi-
zienz und mehr Kostentransparenz. Es
beginnt damit, dass das System angenom-
mene Angebote automatisch in Auftrige
wandelt. Die Mitarbeiter in Arbeitsvorbe-
reitung, Einkauf, Fertigung und Material-
wirtschaft konnen sich in der Folge jeder-
zeit iiber den Projektfortschritt und iiber
die in ihren jeweiligen Bereichen anste-
henden Aufgaben informieren.

Zudem liefert die Funktionalitit der
mitlaufenden Kalkulation stets in Echtzeit
prizise Informationen dariiber, in welche
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Richtung sich die Projektkosten entwi-
ckeln - unter Berticksichtigung aller Bud-
get- und Soll-Daten. Kostenseitige Fehl-
entwicklungen in der Auftragsabwicklung,
die sich in der fertigungsbegleitenden
Konstruktion ergeben, werden frithzeitig
erkannt und lassen sich beheben, bevor
ein finanzieller Schaden entsteht. Zudem
erlaubt der rasche Vergleich mit bereits
abgewickelten Auftrigen eine schnelle
und wirtschaftlich fundierte Angebots-
erstellung.

Stolzenburg: ,Wir konnen prizise er-
mitteln, wie viele Maschinen sich im Auf-
tragseingang befinden oder wie sich der
Umsatz auf das In- und Ausland verteilt.
Wir wissen, wie viele Serviceeinsitze wir
im In- und Ausland mit welchen Kosten
und mit welchem Personaleinsatz gefah-
ren haben. Und wir kennen den exakten
Lager- sowie Unfertig-Bestand und koén-
nen berechnen, in welchen Fillen sich die
Eigenfertigung rentiert, beschreibt der
IT-Leiter die Situation.

Fundiertere Entscheidungen

Der letzte Punkt gewinnt bei SMS Ma-
schinenbau zunehmend an Bedeutung,
weil 2019 die Grundsatzentscheidung ge-
fallt wurde, Fristeile wenn moglich selbst
zu produzieren. 2021 waren es, nach erst
anderthalb Jahren der Anwendung dieser
Praxis, bereits 1000 Auftrige, die intern
iibernommen werden konnten. Dies ent-
spricht immerhin bereits 10% des Ge-
samtvolumens — Tendenz steigend. ,Auf-
grund der gelieferten Zahlen kénnen wir
die Rentabilitit der Eigenfertigung viel
genauer bewerten und fundiert entschei-
den, ob wir fiir unser CNC-Friszentrum
eine weitere Maschine hinzukaufen.”

Auch bei der Kapazitits- und Termin-
planung kommt ams.erp zum Einsatz. Ge-
nutzt wird die Grobplanung des Systems.
Dabei wird pro Maschinentyp, Bild2,
immer erst das grobe Geriist in einem
Terminplan erstellt, der dann iber die
Stiicklisten pro Baugruppe gefiillt und
verkniipft wird. Im Rahmen der Betriebs-
auftragsbesprechung werden die vorhan-
denen Kapazititen dann bewertet und es
wird eruiert, in welchem Zeitkorridor ein
konkreter Auftrag platziert werden kann.
Passt der Termin, wird der Auftrag ver-
bindlich eingeplant. Etwaige Terminver-
schiebungen, die sich beispielsweise aus
Materialversorgungsproblemen  ergeben
koénnen, werden direkt iiber die Grafik
des Kapazititen-Pools eingespielt.
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Bild 2. Gewindeschleifprozess: Der Umsatz der
Albstadter lag zuletzt bei etwa 19 Millionen Euro
im Jahr. Gebaut werden in diesem Zeitraum
circa 30 neue Maschinen.

Foto: SMS Maschinenbau

Damit ist unmittelbar ersichtlich, wel-
che Auswirkungen es hat, wenn die Fer-
tigstellung einer bestimmten Baugruppe
drei Wochen nach hinten geschoben wer-
den muss. Gegeniiber Excel sei die Arbeit
im ERP-System viel sicherer, weil sich
terminliche Anderungen unmittelbar auf
die komplette Disposition auswirkten. Im
Gegensatz zu frither haben alle Projektbe-
teiligten die Informationen zur zeitlichen
Abwicklung jederzeit im Blick.

Sichere Angebotserstellung

Wenn, wie bei SMS der Fall, alle Ma-
schinen hochindividuelle Merkmale auf-
weisen, erschwert dies selbstverstindlich
den Vertriebsprozess. Kiinftig soll der
integrierte Produktkonfigurator des ERP-
Systems verbindlich zum Einsatz kom-
men. ,Damit verfolgen wir den Plan, dass
unser Vertrieb die Maschinen auch ohne
Unterstiitzung der
struktion verkaufen kann.“ Aufgrund der
individuellen Kundenvorgaben begannen
die Konstrukteure oftmals, ohne exakte
Kenntnis iiber das verkaufte Produkt zu

unmittelbare Kon-

zeichnen. Dieses Prozedere soll abgestellt
werden, um die Sicherheit im Vertrieb
und der Konstruktion zu erhéhen.

Die Formel lautet: Kann eine Maschine
nicht iiber den Produktkonfigurator zu-
sammengestellt werden, sollte der Ver-
trieb zuerst die Machbarkeit mit der Kon-
struktion abkldren. Damit fungiert der

SOFTWARE

Produktkonfigurator als ein Kontroll-
organ zur Plausibilititsprifung. Umge-
kehrt gilt, dass wenn sich eine Maschine
iiber den Produktkonfigurator verkaufen
lasst, damit relativ fixe Liefertermine ge-
nannt werden kdnnen. Der IT-Leiter geht
davon aus, dass abhingig von der jeweili-
gen Baureihe zwischen 50% und 100%
aller Maschinen dariiber abbildbar sind.

Ubersichtlichkeit
unterstutzt Nutzungsgrad

Akzeptanz ist immer ein zentraler
Punkt mit Blick auf den Wirkungsgrad ei-
nes ERP-Systems. Fir den IT-Verant-
wortlichen ist es positiv, dass in einigen
Abteilungen bereits mit dem Vorginger-
system gearbeitet wurde. Nun gehe es
darum, allen Mitarbeitern den iibergeord-
neten Nutzen der Software zu vermitteln,
auch wenn dies fiir manche mit einem
anfinglich vermeintlichen Mehraufwand
einhereht. Doch iiber die schlankeren
Prozesse, die sich aus der Durchgingig-
keit der Software ergeben, lasse sich die
konsequente Nutzung iiber alle Bereiche
hinweg erreichen. Erleichtert wird dies
durch die Moglichkeit zur Verkniipfung
der Arbeitsbereiche, iiber die samtliche
Informationen zu einem Auftrag oder
Vorgang auf einem Bildschirm einsehbar
sind. Hinzu komme, dass sich mit relativ
simplen Werkzeugen alle relevanten In-
formationen aus dem System aggregieren
lassen. ,An ams.erp schitze ich die Uber-
sichtlichkeit und die relativ einfache Sys-
temnavigation. Wenn man verstanden hat,
dass man iiber einen simplen Rechtsklick
auf die Auftrags-Info im Grunde alles
machen kann, ist das System sehr benut-
zungsfreundlich und sorgt fiir beste Er-
gebnisse“, blickt Andreas Stolzenburg er-
wartungsfroh in die Zukunft. |
www.ams-erp.com

Guido Piech
ist PR-Manager bei
ams.Solution in Kaarst.
Foto: Autor
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Feinstprazision in hochster Qualitdt aus der Manufaktur in Norderstedt: StoBen der Innensechskantgeometrie mit dem ,, Supermini”-System Typ ,,N105"

Foto: Horn/Sauermann

Schrauben fur die Endoprothetik

Bei der Bearbeitung von Kobalt-Chrom-Legierungen stellt ein Fertigungsbetrieb,
der sich auf hochwertige Produkte fiir die Medizintechnik spezialisiert hat, aufgrund der
immensen Werkstoffkosten besonders hohe Anspriiche an das Werkzeug.

ibor Veres, Geschiftsfithrer der
Hymec Fertigungstechnik aus
Norderstedt bei Hamburg, setzt
beim Zerspanen von Superlegie-
rungen auf Werkzeuge von Horn aus Tii-
bingen. Die Prizisionswerkzeuge kommen
auch beim Stoflen eines Innensechskants
Kobalt-
Chrom zum Einsatz. Zusammen mit dem
technischen Berater von Horn, Thomas
Wassersleben, machten sie die anspruchs-

einer Implantat-Schraube aus

volle Bearbeitung prozesssicher.
Feinstprazision erzielen

»Wir sehen uns als Manufaktur fiir die
Feinstprizision in hochster Qualitit®, sagt
Veres. Das Unternehmen hat sich auf
medizintechnische Produkte, Einzelanfer-
tigungen und anspruchsvolle Kleinserien
spezialisiert. Das Bearbeiten von High-
tech-Werkstoffen wie hochfesten Alumi-
nium- und Titanlegierungen, Implantats-
tahlen und Superlegierungen wie Kobalt-
Chrom (CoCr) gehdren zum Tagesge-
schift. Das Titigkeitsspektrum umfasst
sowohl die Herstellung von feinmechani-
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TEXT: Nico Sauermann

schen Elementen und kompletten Bau-
gruppen als auch die Unterstiitzung bei
deren Entwicklung. Tibor Veres fithrt das
1972 von seinem Vater gegriindete Un-
ternehmen in der zweiten Generation.
Heute gilt es als Top-Lieferant fiir Ortho-
pidie-Implantate mitsamt den dazuge-
horigen Instrumenten. Der Kundenkreis
aus aller Welt profitiert nicht nur von den
hochwertigen Dreh-, Frés- und Erodierar-
beiten, sondern auch von zahlreichen
Dienstleistungen, die den Produktentste-
hungsprozess von der technischen Bera-
tung iber die Konstruktion bis hin zur
zertifizierten Qualitit begleiten.

Enge Zusammenarbeit

Seit 30 Jahren arbeitet Hymec eng mit
Horn zusammen. ,Die Zusammenarbeit
ist ausgezeichnet, weil wir bis jetzt immer
eine wirtschaftliche Losung fiir unsere
Aufgaben bekommen haben.“ Der Ge-
schiftsfihrer legt ein hohes Augenmerk
auf die Auswahl der Werkzeuge und sucht
immer die beste Werkzeuglosung seiner
Zerspanaufgaben. Fiir die Herstellung

eines Innensechskants in eine Schraube
aus CoCr, Bild 1, bat er Wassersleben um
die technische Unterstiitzung.

Die Schraube ist ein Implantat und ge-
hort zur Baugruppe eines kiinstlichen
Kniegelenks. Hymec fertigt die Schrauben
in verschiedenen Schliisselweiten von
2,5mm, 3,5mm und 5mm. Der Innen-
sechskant ist als Passung mit einer gerin-
gen Toleranz gefertigt, damit die Schrau-
be beim Einsetzen fest auf dem Sechs-
kantschliissel sitzt. Des Weiteren muss die
Oberflichengiite  qualitativ
hochwertig sein, da schon geringe Riefen
und Grataufwiirfe Keimherde darstellen
konnen. Rund 5000 Schrauben dieses
Typs fertigt das Unternehmen im Jahr.

besonders

Raumen ist in Serie
kaum maglich

»Die Herstellung von einem Sechskant
in Titan ist relativ einfach durch das Pro-
filriumen herstellbar. In Kobalt-Chrom ist
das Rdumen in Serie wegen der hohen
Festigkeit jedoch kaum mdoglich und
der Werkzeugverschleif} ist erheblich, so
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Veres. Aufgrund dieser Problematik kam
der Vorschlag, den Innensechskant iiber
das Stoflverfahren herzustellen. Das Ver-
fahren bietet hohe Prizision und hohe
Prozesssicherheit, da sich die Schneiden-
geometrie
leicht an den zu bearbeitenden Werkstoff

und das Hartmetallsubstrat
anpassen lasst. Die ersten Versuche brach-
ten schnell die erhoffte Losung. ,Durch
das Stoflwerkzeug ist die Herstellung von
genauen Passungen moglich und die
Oberflichen sind sehr gut®, sagt Veres.
Der Stofprozess gestaltet sich wie
folgt: Ein Vollhartmetallbohrer des Horn-
Systems ,DD“ bohrt eine Bohrung mit
dem Durchmesser 4,9 mm in den Schrau-
benkopf, Bild 2. Der Bohrer mit innerer
Kithlmittelzufuhr stammt aus dem Stan-
dard-Sortiment — mit einer Geometrie fiir
rostfreie Stihle. Der Anschnittkegel der
Sacklochbohrung dient beim Stoflen als
Auslauf-  beziehungsweise
des Stoflwerkzeuges. Aufgrund der gerin-
gen Hohe des Schraubenkopfes war ein

Freilaufzone

Freistich als Auslauf nicht moglich. Das
Werkzeug fihrt zum Brechen der Spine
am Ende der Schliisselfliche auf einer
programmierten Bahn in die Freilaufzone.
Das Stoflen des Innensechskants mit der
Schliisselweite von 5mm iibernimmt ein
Supermini des Typs ,N105“ Die Zustel-
lung der Einzelhiibe liegt bei 0,02 mm.
Nach der Fertigstellung einer Flidche dreht
das Futter weiter, um mit der nichsten
Fliche fortzufahren. Die Prozesszeit der
StofRoperation liegt bei rund zwei Minu-
ten. Zum Einsatz kommt eine CNC-
Drehmaschine von Mori Seiki. Der Stof3-
prozess lduft tiber die Bewegung des
Werkzeugrevolvers ab.

Pro Schneide sind
100 Schrauben maoglich

Veres, Bild 3, ist mit der Leistung sehr
zufrieden: ,Die Werkzeuge sind sehr pri-
zise, nach einem Wechsel ist eine Korrek-
tur kaum notig. Des Weiteren stimmt uns
die erreichte Standzeit von 100 Schrau-
ben pro Schneide sehr zufrieden.” Die er-
reichte Oberflichengiite des Innensechs-
kants ist so hoch, damit keine weitere
Nachbehandlung der Oberfliche nétig ist.

Der harte und zihe Werkstoff Kobalt-
Chrom erforderte eine Anpassung der
Schneidengeometrie, des Hartmetallsub-
strates, der Beschichtung, den Bearbei-
tungsbedingungen und der Kiihlschmie-
rung. Die Hartpartikel in der Legierung
neigen zur Bildung von Abrasiv- und
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Bild 1. Die Schraube aus Kobalt-Chrom findet

ihren Einsatz in einem kunstlichen Kniegelenk.
Foto: Horn/Sauermann

" |
Bild 2. Bohren des Schraubenkopfes mit dem
System ,DD* Foto: Horn/Sauermann

Kolkverschleifl. Dariiber hinaus stellt die
Kaltferfestigung der Oberfliche ein Pro-
blem bei der Zerspanung dar. Die Werk-
zeugschneide ist wie bei der Zerspanung
von Titan schleifscharf und nicht verrun-
det, aber im Gegensatz zur Titanbearbei-
tung ist der Schneidkeil stabiler ausge-
fithrt. Als Hartmetallsubstrat dient eine
zihe Feinstkornsorte. Die Beschichtung
der Werkzeuge muss hart und hitzebe-
stindig sein. Dariiber hinaus ist die effi-
ziente Kiihlschmierung der Kontaktzone
zwischen Werkzeug und Werkstiick eine
weitere Voraussetzung fiir die erfolg-
reiche Zerspanung der Superlegierung.
Zudem stellt der hohe Materialpreis grofie
Anspriiche an die Prozesssicherheit der
eingesetzten Werkzeuge.

Bild 3. Erfolgreiche Partnerschaft seit 30 Jahren: Der Geschaftsfiihrer von Hymec, Tibor Veres (Mitte),

WERKZEUGE

Bestens geeigneter Werk-
stoff fiir die Medizintechnik

Je nach Hersteller besteht Kobalt-
Chrom in der Regel aus 50-90 % Kobalt,
10-30% Chrom und aus den zusitzlichen
Legierungsbestandteilen Molybdian, Wolf-
ram, Niob, Mangan oder Silizium. CoCr
gehort zu den leistungsfihigsten Werk-
stoffen fiir die Endoprothetik. Der Werk-
stoff eignet sich besonders fiir kiinstliche
Kniegelenke und Hiiftprothesen. Dariiber
hinaus ist CoCr auch weit der Zahnpro-
thetik verbreitet. Wegen der hohen Bio-
kompatibilitit mit dem menschlichen Ge-
webe und seiner absoluten Korrosions-
freiheit kommen CoCr-Legierungen auf-
grund des hohen Werkstoffpreises vor-
wiegend in der Medizintechnik vor.

Horn stellt mit der Umsetzung des
Stofprozesses erneut sein Know-how in
der Prizisionsbearbeitung von Superlegie-
rungen unter Beweis. Durch die eigene
Forschung und Entwicklung entwirft der
Werkzeughersteller stetig neue Substrate,
Geometrien und Beschichtungen fiir die
wirtschaftliche Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Werkstoffen. Die hohe Fer-
tigungstiefe bietet den Vorteil, dass Horn
auf alle Prozessschritte der Werkzeugher-
stellung, vom Pulver bis zur Beschichtung,
den vollen Einfluss hat. |
www.horn-group.com — www.hymec.de

Nico Sauermann arbeitet als Foto-
graf und Redakteur bei der Hartmetallfabrik Paul
Horn GmbH in Tlbingen.

im Gesprach; rechts der technische Berater Thomas Wassersleben. Foto: Horn/Sauermann
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POWERMILL (&

Anwendungstechniker Christoph Marohn bei der Vorfilihrung im Testzentrum: Nicht zu kurz kamen beim Fachpressetag Live-Zerspanungen, unterstrichen

mit ,,ganz viel Expertise” Foto: Etmanski

Feier zum zwanzigjahrigen Jubilaum des europaischen Vertriebs

Werkzeuge perfektionieren

Von der Ressource Hartmetall bis zum Endprodukt verfiigt ein chinesischer
Werkzeughersteller iiber die gesamte Wertschopfungskette fiir leistungsfihige Zerspanungstools.
Einen wichtigen Beitrag zum Erfolg leistet das Logistikzentrum in Diisseldorf. Dort
wurde kiirzlich mit 20 Jahren am europdischen Markt Jubilium gefeiert.

ie Feierlichkeiten wurden Ende
2023 im EU-Headquarter von
ZCC-CT Europe
Fachpressetag abgerundet. Ne-
ben der Bedeutung des Standorts Diissel-
dorf fiir den deutschen und europiischen
Markt stand im Mittelpunkt, wie aus-
gewihlte Werkzeuge im dortigen Test-

mit einen

und Demonstrationszentrum (T&D) auf
die hohen Anforderungen hierzulande
angepasst werden. An den modernen Vor-
fiihrmaschinen waren zahlreiche Praxis-
versuche zu sehen, mit denen die Abliufe
transparent gemacht wurden.

Zum Hintergrund

Der Mutterkonzern, die Zhuzhou Ce-
mented Carbide Group Cutting Tools Co.,
Ltd. (ZCC-CT), ist der grofite chinesi-
sche Hersteller von Hartmetallwerkzeu-
gen und erwirtschaftete 2022 einen Um-
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TEXT: Birgit Etmanski

satz von iber 290 Millionen Euro. Be-
dingt durch den Zugriff auf eigene Roh-
stoff-Ressourcen, beispielsweise auf Wolf-
ram, kann die komplette Wertschopfungs-
kette ,von der Mine bis zum Tool“ abge-
deckt werden. ZCC-CT ist zugehorig zur
MinMetals Group: Diese Gruppe mit
133,5 Milliarden Euro Umsatz (2022)
und 220000 Beschiftigen gehort zu den
groften Konzernen der Welt (Platz 65 im
Fortune Global Ranking). Der europii-
sche und vor allem auch der deutsche
Markt haben fiir die Entwicklung und Er-
probung der Werkzeuge grofie Bedeutung
erlangt. Deutsche Kunden gelten als be-
sonders anspruchsvoll.

Breiter Themenquerschnitt

Der Pressetag startete mit einer kurzen
Begriifung durch den Geschiftsfithrer
von ZCC-CT Europe, Quanliang Zhao,

und einem Abriss der letzten zwanzig Jah-
re. Danach prisentierten abwechselnd
Martin Sprung, Marketing & Business De-
velopment Manager, sowie Vertreter des
Produktmanagements und der Leiter des
Test- und Demonstrationszentrums die
Entwicklungen in ihren jeweiligen Berei-
chen. Sprung ging dabei insbesondere auf
die ,Evolution” von ZCC-CT Europe ein
- von den Anfingen in Form eines regio-
nalen Werkzeughandels mit limitiertem
Produktspektrum bis hin zu einem Premi-
um-Technologie- und Servicepartner mit
einem vollstindigen Lsungsangebot.
Zweimal im Jahr wird ein Produkt-
neuheiten-Katalog vorgestellt, der Tools
enthilt, die speziell fiir den europiischen
Markt konzipiert sind. Sandro Maaf, Ab-
teilungsleiter und Produktmanager, Dennis
Hollenberg, Produktmanager VHM-Werk-
zeuge, Christoph Marohn, Anwendungs-
techniker, und Norbert Reiche, Leiter des
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Bild 1. Praxistest auf dem Alzmetall-Fréaszentrum: Der neue Vollhartmetall-
Flachbohrer erlaubt prozesssichere Bohrungen in schrédgen Flachen bis 55°
ohne vorheriges Vorfrésen. Foto: Etmanski

T&D, demonstrierten die Vorteile der
Neuheiten fiir den Anwender in Form
Bild1. Jedes
neue Tool wird grundsitzlich vor dem
Markteinfithrungsprozess im T&D ge-
priift und optimiert.

von Live-Bearbeitungen,

Der Pressetag drehte sich jedoch nicht
nur um Fachfragen, sondern auch um die
Hintergriinde und die Rollen der vielen
Personlichkeiten, die Teil der Firmenent-
wicklung waren (und sind). Personliche
Einblicke gaben hierzu die jiingste Mitar-
beiterin, Arjeta Emini, Auszubildende im
Grof3- und Auflenhandelsmanagement im
zweiten Lehrjahr, und Bernd Heinermann,
Leiter der Anwendungstechnik, einer der
langjahrigsten Mitarbeiter.

Rickblick auf die Anfange

In Europa tritt die Tochtergesellschaft
von ZCC-CT ab 2003 in Diisseldorf zu-
nichst noch als ZCC Europe GmbH auf.
Unter dem neuen Namen ZCC Cutting
Tools Europe GmbH folgt seit 2006 ein
Meilenstein nach dem anderen: Auszeich-
nungen, Griindung der Niederlassungen
in Bourges/F sowie in Birmingham/GB
(2018). Mit einem von wirtschaftlichen
Einflissen und Marktentwicklungen na-
hezu unabhingigen, konstanten jahrlichen
Wachstum von iiber 10% sitzt die euro-
pdische Zentrale nebst Logistikzentrum
mittlerweile in Diisseldorf auf einem
Areal von iiber 4000 m?. Seit der Eroff-
nung des T&D 2019 werden hier Tools
fiir die Anforderungen in Europa markt-
reif gemacht, Kundenprojekte durchge-
fithrt, praktische Demonstrationen in in-
ternen Hindler- und Kundenschulungen
angeboten und alle erdenklichen Optimie-
rungen von Kundenprozessen erfiillt.
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Bild 2. Der Flachbohrer ,,FD* wurde in drei Korrekturschleifen fir seine
Aufgabe optimiert. Die VergréRerung zeigt auch nach hartem Einsatz kaum

VerschleilR an den Schneiden. Foto: Etmanski

Expertise zahlt sich aus

Mit dem Start der europdischen Ver-
triebsaktivitaten stiegen nicht nur die An-
zahl der Endkunden und Handelspartner
in ganz Europa kontinuierlich an - es
wuchsen auch Komplexitit und Heraus-
forderungen in den Kundenprojekten.
Heute arbeiten fiir ZCC-CT Europe iiber
110 Mitarbeitende. Die europdische Re-
search & Development-Abteilung und das
T&D fokussieren sich speziell auf die An-
forderungen der europdischen Mirkte, die
hiesigen Branchentrends und auf die Op-
timierung der Werkzeuglosungen unter
diesen Gesichtspunkten. Die so gewonne-
nen Anforderungsprofile werden zeitnah
in marktreife Losungen umgesetzt. Gro-
Rer Vorteil: Als einer von wenigen Anbie-
tern weltweit kann ZCC Cutting Tools
auf die gesamte Wertschopfungskette der
Werkzeugherstellung  Einfluss nehmen.
Ziel ist ein effizienterer Werkzeugeinsatz
und Qualitatsverbesserungen in der Ferti-
gung beim Kunden. Dazu gehdéren auch
ein Nachschleifservice, um die Lebens-
dauer der Werkzeuge zu verlingern, oder
ein Toolmanagement zur Senkung von
Kapitalbindung und Lagerhaltungskosten.

Hohe Bedeutung des T&D

Kernelement des T&D sind zwei mo-
derne Werkzeugmaschinen: Ein Gantry-
Bearbeitungszentrum ,GS 1000/ 5-FDT*
von Alzmetall und ein Dreh-/Friszentrum
»Hyperturn 65 Powermill“ von Emco. Ein
aktuelles Beispiel fiir Neuheiten, die opti-
miert wurden, ist der neue ,XLR“-Span-
brecher fiir die Drehbearbeitung. Trotz
Zustellungen von 1,5-8 mm erzeugt er
perfekte Spine. Optimal positionierte

Spanformelemente beeinflussen den gro-
fen Anwendungsbereich positiv. Ein wei-
teres Merkmal ist die durch die positive
Schneidkante erzeugte ,Schnittigkeit®.
Hierdurch eignen sich diese Tools auch
fiir Maschinen mit geringer Leistung.

Ein anderes ist der
mehrfach optimierte Flachbohrer ,FD
Bild 2. Er kann mit bis zu 55° Anstellung
prozesssicher in Stahl bohren, beispiels-

Praxisbeispiel

weise in C45. Der Ablauf seiner Optimie-
rung sah wie folgt aus: Marktanalyse, Pro-
duktanfrage an die R&D-Abteilung in
China, Priifung der ersten Variante im
T&D + Optimierung, Priifung der zweiten
Variante im Feldversuch, Feedback an die
chinesischen Kollegen mit letzten Opti-
mierungs-Vorschlidgen, Lageraufbau und
Markteinfithrung. Anfingliche Ausbriiche
an der Mantelfldche liefen sich beim FD-
Bohrer in drei Iterationsschleifen durch
Anpassungen der Geometrie beheben. Fiir
eine optimale Standzeit wurde zudem die
Kiihlkanalfithrung optimiert und die Fiih-
rungsfasen verstirkt. Eine ultra-glatte
Multilayer-Beschichtung steigert zusitz-
lich die thermische Stabilitit. Die beson-
dere Geometrie mit einer ,echten 180°-
Spitze“ qualifiziert das Tool fiir Spezial-
Anwendungen wie schriges Anbohren,
Aufbohren von vorhandenen Lochern so-
wie die Korrektur von unrunden oder
versetzten Bohrungen - ein rundum ge-
lungenes Vorhaben, wie die Praxiseinsitze
belegt haben. ]
www.zccct-europe.com

Dr-Ing. Birgit Etmanski istChef-
redakteurin der VDI-Z in Dusseldorf.
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SPANNTECHNIK

100 Jahre Tradition in Werkstatt-Ausriistung und Spannmitteln

Werkstluck-Spanntechnik in allen Varianten

Von der mechanischen Werkstatt zum anerkannten Spezialisten fiir
Werkstiick-Spanntechnik und Produktions-Automatisierung — das Schweizer Unternehmen
Gressel befasst sich seit 100 Jahren mit spanntechnischen Praxislosungen fiir die
effiziente Metallbearbeitung und die Prizisionsteile-Fertigung.

nde 2023 wurde das Jubildum im
Werk mit Kunden, Mitarbeiten-
den und der Fachpresse gebiih-
rend gefeiert. Im Jahr 1923 zu-
niachst als Mechanische Werkstitte ge-
griindet, Bild 1, entstand bereits 1933 der
erste Werkbank-Schraubstock, und dieser
legte den Grundstein fiir eine lange und
bis heute anhaltende Erfolgsgeschichte.

Die Historie bis heute

Mit der Entwicklung eines Hoch-
druckspanners im Jahr 1965 begann eine
neue Ara. Denn ab diesem Zeitpunkt fo-
kussierte sich das typisch mittelstdndische
Unternehmen auf die Werkstiick-Spann-
technik fiir metallverarbeitende Betriebe.
Seither sorgt das mittlerweile global agie-
rende Unternehmen in der Branche im-
mer wieder ,spann- und automatisie-
rungstechnisch fiir Furore®. Heute umfasst
das Liefer- und Leistungsportfolio einen
durchgingigen Baukasten an Werkstiick-
Spanntechnik, Spannsystemen und auto-
matisierten bis robotergestiitzten Kom-
plettlosungen fiir die Einzelteil-, Klein-/
Mittelserien- und Grof3serien-Fertigung.

Die Entwicklung von Gressel ,im Zeit-
strahl“ von 1923 bis 2023 (Ausziige):

- 1923 Griindung durch Edmund Gressel,

- 1933 Beginn der Herstellung von
Werkstatt-Schraubstdocken,

- 1965 Entwicklung und Vertrieb eines
Hochdruckspanners,

- 1970/73 neue Fabrikationsgebiude,

— ab 1991 viele Produkteinfithrungen:
Maschinenschraubstock, Doppel-, -Ein-
fach- und Zentrischspanner, Null-
punkt-Spannsystem,

- 2002 Aufteilung in die Geschifts-
bereiche Gressel AG und Serto AG,

- 2009 Einstieg in die Produktions-
Automatisierung durch Palettenauto-
mation mit einem Werkstiick-Speicher,
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Bild 1. Eine Momentauf-
nahme aus den Anfan-
gen: Die Firma Gressel
wurde 1923 als mecha-
nische Werkstatt ge-
griindet. Foto: Gressel
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Alleinstellungsmerkmale

— 2014: Gressel wird vom Familien-
unternehmen Schunk iibernommen,

— 2018 Vorstellung eines Roboter-Greif-
und Spannmoduls fiir die Be- und
Entladung von Werkstiicken,

— 2023: Feier 100 Jahre Gressel AG.

Das Unternehmen aus Aadorf in der
Schweiz bietet als einziger Hersteller
von Werkstiick-Spanntechnik alle Ver-
sionen, Bild 2: Einfachspanner, Doppel-
spanner, Mehrfachspanner und Zen-
trischspanner. Damit erhilt der Anwen-
der immer die optimale Spannlésung -
und zwar ohne Kompromisse eingehen
zu miissen, welche sich negativ auf die
Produktivitit und Wirtschaftlichkeit
auswirken.

In der Schunk-Gruppe mit Sitz in
Lauffen am Neckar firmiert Gressel als
eigenstindiges Unternehmen mit eige-
ner Vertriebsorganisation im In- und
nahen Ausland. Fir die globalen Ver-
triebs- und Serviceaktivititen — unter-
stiitzt durch die Beratungs- und An-
wendungs-Spezialisten von Gressel -
zeichnet die Schunk-Gruppe mit ihren
eigenen Lindergesell-
schaften sowie mit Vertriebspartnern
in mehr als 50 Lindern verantwort-
lich. [ ]
www.gressel.ch

weltweit 34

Bild 2. Das Leistungsportfolio umfasst einen
durchgédngigen Baukasten an Werksttick-Spann-
technik bis hin zu automatisierten Komplett-
I6sungen fiir die Einzelteil- bis GroR3serien-
Fertigung. Foto: Gressel
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Ein Grund zum Feiern

Tochter fur

Automationslosungen
wird 25 Jahre

Am 17. November 1998 wurde die HLS (da-
mals noch Hermle-Leibinger Systemtechnik)
fir die kundenindividuelle Automatisierung
der Maschinen von Hermle gegriindet — und
eine Erfolgsgeschichte begann.

er Standort in Tuttlingen bei der Firma Paul Leibinger

war dann fir 16 Jahre das Herzstiick der Hermle

Automatisierungstechnik. Einfachen Palettenwechslern

- damals noch eine Herausforderung - folgten schnell
Handlingsysteme wie der ,HS 30“ und der ,HS 100“. Auch erste
Turn-Key-Projekte wurden bereits umgesetzt. Schon 2005 wur-
den die ersten Robotersysteme wie der ,RS 6“ und ,RS 60“ und
bereits 2007 das erste Robotersystem ,RS 2“ entwickelt.

Ubernahme und Ausbau

Auch ein Shuttle-System, ein Pick-up-System oder automa-
tische Gegenhalter konnten konstruiert und produziert werden.
Parallel entwickelte HLS zahlreiche Sonderlosungen fiir die Kun-
den. 2014 folgte der Umzug von Tuttlingen in das neu erstellte
Produktionsgebdaude nach Gosheim. 2018 integrierte die Hermle
AG die kompletten Anteile der HLS. Diese wurde somit zu einer

Bild 2. Robotersystem ,, RS’ adaptiert an zwei
5-Achsen-Bearbeitungszentren ,,C 22 U* Foto: Hermle
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Bild 1. Geschéftsflihrer Gerd Schorpp erhebt in der modernen Produktions-
halle von HLS das Glas und wiinscht seiner Belegschaft fiir die Zukunft viel
Erfolg. Foto: Hermle

hundertprozentigen Tochtergesellschaft. Die Umfirmierung zur
HLS (Hermle Systemtechnik GmbH) wurde 2019 vollzogen.
Unterteilt in die Bereiche Montage, Mechanische Konstruktion,
Elektro-Konstruktion und Vertrieb/Projekte arbeiten aktuell circa
120 Mitarbeitende bei HLS.

Riickblickend betrachtet war es vor 25 Jahren eine richtige
und weitsichtige Entscheidung, eine eigene Automationstochter
zu griinden, denn die HLS hat sich als einer der Erfolgsgaranten
der Hermle AG und fiir deren Produkte erwiesen.

Jubilaumsfeier

In einem Festakt am 17. November 2023, exakt 25 Jahre nach
der Griindung, feierte die ganze Belegschaft der HLS das Jubi-
laum, Bild 1, und die erfolgreich umgesetzten Losungen, Bild 2.
Unter den Gratulanten waren auch der komplette Vorstand der
Gosheimer Maschinenfabrik. www.hermle.de
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INHALTE DER ONLINE-AUSGABE 10-2023
TITELTHEMEN: UMFORMTECHNIK — FLEXIBILITAT -
RESILIENZ

Prof. Dr. M. Liewald ~ Institut fiir Umformtechnik (IFU), Universitdt
Stuttgart

Potenziale durch Digitalisierung in der Umformtechnik
Liebe Leserinnen und Leser, die menschzentrierte Produktion hat sich
zu einem zentralen Ansatz entwickelt, der auch die Zukunft der Mon-
tage mafigeblich prigen wird. Angesichts des wachsenden Einsatzes
von Robotik und Automatisierungssystemen in Verbindung mit Indus-
trie 4.0-Ansitzen ist die Integration des Menschen in den Produkti-
onsprozess von entscheidender Bedeutung und darf keinesfalls auler
Acht gelassen werden. Die menschzentrierte Montage ist dabei mehr
als ein Schlagwort; sie ist ein wegweisender Ansatz fiir die Zukunft
der industriellen Fertigung. Indem wir die Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter in den Fokus riicken und ihre Fihigkeiten optimal mit mo-
dernen Technologien kombinieren, eréffnen sich neue Moglichkeiten
fiir eine effiziente, flexible und ressourcenoptimierte Montage. S. 383

M. Gorz, A. Schenek, M. Liewald, K. R. Riedmiiller — IFU, Universitit
Stuttgart

Einsatz von ML beim Scheren im offenen Schnitt

Die Qualitit der durch Umform- und Schneidprozesse hergestellten Bau-
teile wird durch schwankende mechanische Eigenschaften des
verwendeten Blechmaterials beeinflusst. In dieser wissenschaftlichen Ver-
offentlichung wird eine neuartige, auf maschinellem Lernen basierende
Methode zur Inline-Bestimmung von Werkstoffkennwerten vorgestellt.
Diese soll es erlauben, die mechanischen Kennwerte direkt aus den im
offenen Schnitt gemessenen Schneidkraftverlaufen zu ermitteln. ~ S. 384
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-6

T. Deliktas, M. Liewald, P. Clauf; T. Schmid-Schirling, I. Kuntz; M. Feurer,
G. Dimitropoulos; F. Wientapper; F. Rauchle — IFU, Uni Stuttgart; Fraun-
hofer Institut fiir Physikalische Messtechnik IPM, Freiburg; Sotec GmbH ¢
Co KG, Ostelsheim; Visometry GmbH, Darmstadt; Winning CoFo —
Rauchle GmbH, Dietenheim

Kontrolle und Identifizierung

von Pressteilen im freien Fall

Am Institut fir Umformtechnik (IFU) der Universitit Stuttgart wurde
eine automatisierte Messanlage in eine Kaltmassivumformungs-Pro-
duktionslinie integriert. Das Projekt zielt darauf ab, Bauteile durch
einen digitalen ,Fingerabdruck® zu identifizieren, Prozess- und Bau-
teildaten zu erfassen und sie mit individuellen Pressteilen zu verkniip-
fen. Die Schliisselkomponente ist eine Priifkugel des Fraunhofer IPM,
die wihrend des freien Falls des Pressteils Fotos aufnimmt und sie fiir
Kontrolle, Identifikation und Fehlererkennung nutzt. S. 389
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-11

N. Doede, M. Kriwall, M. Stonis, B.-A. Behrens — IPH — Institut

fiir Integrierte Produktion Hannover gemeinniitzige GmbH
Prozesssteuerung durch den Retrofit

einer Spindelpresse

In dem Forschungsprojekt ,,AutoPress” streben das IPH - Institut fiir Inte-
grierte Produktion Hannover gGmbH und die Jobotec GmbH gemeinsam
die Entwicklung einer automatisierten Prozesssteuerung von Spindelpressen
an. Durch den Retrofit und die Anwendung eines Optimierungsalgorithmus
sollen der Energiebedarf gesenkt und die Bauteilqualitit gesteigert wer-
den.beit an einem herkémmlichen Laptop mit Nutzenden bewertet. S. 395
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-17
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AR G AR R RN -NG . RNBNE Die Online-Zeitschrift flir Forschung und Entwicklung in der Produktion

Seit 113 Jahren — seit 23 Jahren online — informiert wt Werkstatts-
technik zu den aktuellsten Forschungsergebnissen zum Thema
Produktionstechnik aus Hochschule, Wissenschaft und Industrie —
zukunftsorientiert und praxisbezogen. Im Rahmen eines Konsorti-
ums der Technischen Informationshibliothek (TIB) erscheinen in
neun Ausgaben pro Jahr die Beitrdge Gold Open Access. Die ver-
offentlichten Fachaufsétze sind peer-reviewed und ausschlieBlich
Erstverdffentlichungen. Weitere Informationen iiber die Konsorti-
alteiinehmenden und den Konditionen fiir Nicht-Teilnehmer, die
Interesse an einer Open Access Verdffentlichung haben, finden
sich unter www.werkstattstechnik.de.

R. Krimm, J. Scheu; L. Hinz, M. Nagel — Institut fiir Umformtechnik

und Umformmaschinen (IFUM); Institut fiir Mess- und Regelungstechnik
(IMR), Leibniz Universitit Hannover, Garbsen
Einrichtassistenzsystem fiir Transferpressen

Bei mehrstufigen Umformprozessen interagieren diverse Einfliisse auf
die Qualitit erzeugter Werkstiicke. Wiederanldufe nach Fertigungsun-
terbrechungen sind eine erhebliche Herausforderung. Bediener nutzten
dabei implizites Wissen fiir erfahrungsbasierte Nachjustierungen, ohne
dass die eigentliche Ursache in jedem Fall bekannt ist oder direkt be-
hoben werden kann. Der Vorgang entzieht sich bislang der Simulation.
Das hier skizzierte neue Forschungsvorhaben schafft Abhilfe. ~ S. 401
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-23

D. Vasquez Ramirez, H. Wester, |. Uhe, B.-A. Behrens — IFUM, Leibniz
Universitit Hannover, Garbsen

KNN-Entwicklung in der Halbwarmumformung

Die numerische Abbildung thermomechanischer Umformprozesse er-
fordert hohe Rechnerleistungen. Diese konnen durch die Kombination
von FE-Simulationen und kiinstlichen neuronalen Netzen (KNN) re-
duziert werden, insbesondere bei Prozessen, die eine Umformung und
Wirmebehandlung umfassen. Es wird die Entwicklung eines KNN
vorgestellt, mit dem die Materialeigenschaften einer ENAW7075 T6-
Legierung nach kathodischer Tauchlackierung in Abhingigkeit von
der Umformbhistorie vorhersagt werden konnen. S. 407
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-29

P. Kern, L. Hinz, M. Kastner, E. Reithmeier; S. Blankemeyer, C.-V. Ince,

A. Raatz; B.-A. Behrens, K. Brunotte, |. Uhe — IMR; Institut fiir Montage-
technik (match); IFUM, Leibniz Universitit Hannover, Garbsen
Prozessoptimierung mittels Inline-Geometriemessung
Digitalisierung und Automatisierung bieten in der Warmmassivumfor-
mung grofles Potenzial, die Ausbringung effizient zu steigern, Aus-
schuss zu verringern und den Energiebedarf zu reduzieren. In diesem
Beitrag werden am Beispiel der Tailored-Forming-Prozesskette neue
Ansitze zur Inline-Geometrievermessung von Werkzeugen und Bau-
teilen vorgestellt, aus denen einerseits Regelparameter fiir vor- und
nachgeschaltete Prozesse und andererseits digitale Ersatzmodelle abge-
leitet werden. S. 413
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-35

E. Ortlieb, F. Miiller, S. Peddinghaus, ]. Peddinghaus, H. Wester,

M. Rothginger, K. Brunotte; M. Huber; H. Monke, ]. Raible, M. Huber —
IFUM, Leibniz Universitat Hannover; Universitdt Stuttgart, Institut

fiir industrielle Fertigung und Fabrikbetrieb IFF; Fraunhofer-Institut

fiir Produktionstechnik und Automatisierung IPA, Stuttgart

Big Data in der Massivumformung

Die Erfassung von Daten wihrend des Schmiedeprozesses ist derzeit
eine grofe Herausforderung. Daher wird in diesem Beitrag ein univer-
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sell einsetzbares System zur Messung und Erfassung von Halbzeug-
und Werkzeugtemperaturen, Schmiedekriften und dem Stempelhub
vorgestellt. Anhand eines exemplarischen Demonstratorprozesses wird
aufgezeigt, wie 10 kHz hochauflgsend aufgezeichnete Daten eines ein-
zelnen Hubs sowie einer ganzen Schmiedeserie fiir weitere Analysen
genutzt werden konnen. S. 419

doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-41

A. Alimov, S. Hartel, ]. Buhl; M. Gardill, M. Knaack — Brandenburgische
Technische Universitdt Cottbus-Senftenberg, Fachgebiet Hybride Fertigung;
Fachgebiet Elektronische Systeme und Sensorik

Erfassung von Pressenverformungen mit Radarsensoren

Schmiedeteil

Labormuster Obergesenk Untergesenk

Labormuster , Olversorgung” fiir Schmiedewerkzeuge. Grafik: FHF BTU

Aktuelle Trends in der Umformtechnik zeigen einen zunehmenden
Automatisierungsgrad und eine steigende Anforderung an die Genau-
igkeit der Schmiedestiicke. Wihrend des Umformprozesses treten ho-
he Krifte auf, die zu einer deutlichen Verformung der Umformma-
schine fiithren. Dies wird in der Regel bei der Prozessauslegung nicht
beriicksichtigt. Dieser Beitrag widmet sich der Untersuchung des Ein-
flusses der elastischen Verformung der energiegebundenen Umform-
maschine auf Prozessparameter und Defektbildung beim Warm-
schmieden. S. 425

doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-47

N. Lehnert, ]. Steger, V. Krdusel; P. Nitzsche; M. Wendler — Fraunhofer-
Institut fiir Werkzeugmaschinen und Umformtechnik IWU, Chemnitz;
Technische Universitit Bergakademie Freiberg, Institut fiir Werkstofftechnik;
Technische Universitit Bergakademie Freiberg, Institut fiir Eisen- und
Stahltechnologie
Kaltumformung von metastabilem Cr-Ni-Cu-Stahlguss
Angesichts der aktuellen Energiepreisentwicklung ist die Gestaltung
effizienter Fertigungsstrategien unabdingbar. Die Anwendung von
Verfahren der Kaltumformung in Kombination mit metastabilen auste-
nitischen Cr-Ni-Cu-Stahlgusswerkstoffen kann zur wirtschaftlichen
Fertigung von Konstruktionselementen des Maschinenbaus beitragen.
S. 432
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-54

C. Karadogan, M. Beck, P. Cyron, K. R. Riedmiiller, M. Liewald — IFU,
Universitdt Stuttgart

Zyklische Scherpriifung metallischer Folien

Die Bemiihungen zur Emissionsreduktion in den Bereichen Energie
und Mobilitdt fithren zu einer steigenden Nachfrage nach geformten
Bauteilen aus diinnen Metallfolien. Die Herstellung und Auslegung
solcher Komponenten gestalten sich als dulerst anspruchsvoll. Her-
kommliche Charakterisierungsversuche fiir die digitale Auslegung die-
ser Bauteile stoflen an ihre Grenzen. Daher wird in diesem Kontext
ein innovativer Versuchsaufbau fiir den zyklischen Scherversuch vor-
gestellt, der die strukturelle Stabilitit der Probe erhoht und eine
Modellierung des Verfestigungsverhaltens erméglicht.
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-60

S. 438
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P. Miiller, S. Hiibner, H. Wester, ]. Jepkens, B.-A. Behrens; S. Wehrmann —
IFUM, Leibniz Universitit Hannover; Deharde GmbH, Varel
Sphérisches Polygon-Formen

Das Polygon-Formen grofler Strukturbauteile fiir die Luft- und Raum-
fahrtindustrie bringt zahlreiche Vorteile im Vergleich zu konventionel-
len Umformverfahren mit sich, wie geringere Materialbelastungen und
weniger Vor- und Nachbearbeitungsschritte. Diese Technologie wurde
jedoch bisher lediglich fiir die Herstellung zylindrischer oder konischer
Rumpfsegmente eingesetzt. In dieser Arbeit soll das Polygon-Formen
fiir die Herstellung sphirischer Segmente erweitert werden. S. 444
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-66

T. Gotz; M. Schneider — Fraunhofer IPA, Stuttgart; Hochschule fiir Technik,
Wirtschaft und Medien Offenburg

Einordnung des Leichtbaugrades von Fiigeverfahren

Im Automobilbau bietet der Einsatz der Multimaterialbauweise ein
signifikantes Potenzial zur Gewichtsreduktion. Zugleich erfordert die-
se Bauweise eine grofle Anzahl von Fiigeverfahren fiir die Verbindung
der unterschiedlichen Werkstoffe und Werkstoffklassen. Dabei muss
eine Vielzahl an konstruktiven und materialseitigen Anforderungen
beriicksichtigt werden. Um in diesem Auswahlprozess den Aspekt des
Leichtbaus beim Fiigeverfahren selbst systematisch zu integrieren,
wurde eine Methodik entwickelt, welche die Fiigeverfahren im Hin-
blick auf ihr jeweiliges Leichtbaupotenzial bewertet. S. 450
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-72

G. Steier, A. Heusch, . Voigt, M. Benfer, G. Lanza — Karlsruher Institut
fiir Technologie (KIT), wbk Institut fiir Produktionstechnik
Entscheidungsfaktoren
der Produktionsnetzwerkkonfiguration
Globale Produktionsnetzwerke von Industrieunternehmen haben sich
infolge von vielfiltigen strategischen Motiven tiber Jahrzehnte weiter-
entwickelt. Diese Motive kénnen sowohl klar quantifizierbar als auch
eher qualitativer Natur sein, wie etwa der Zugang zu Fachkriften und
Kompetenzen. Welche Entscheidungsfaktoren zur Bewertung, Gestal-
tung und Optimierung sind fiir die Unternehmenspraxis von Rele-
vanz? Dieser Beitrag zeigt die Ergebnisse einer Reihe von Expertenin-
terviews und gibt somit eine Antwort auf die genannte Fragestellung.
S. 457
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-79

D. Dirr, S. Rieck; F. Fluhre — Fraunhofer IPA, Stuttgart;

Michael Weining AG, Tauberbischofsheim

Kollaborative Umsetzung

von As-a-Service-Geschéaftsmodellen

Der Erfolg von Geschiftsmodellen hingt davon ab, wie sich ein Leis-
tungsangebot am Markt durchsetzt und wie es von den Kunden nach-
gefragt wird. Diese Nachfrage kann nur in der Interaktion mit realen
Kunden nachgewiesen werden. Um ein Geschiftsmodell moglichst
schnell auf den Markt zu bringen und damit agil anpassen zu konnen,
miissen sich interne und externe Kompetenzen ergéinzen. S. 463
doi.org/10.37544/1436-4980-2023-10-85

Bei den Beitrdgen handelt es sich um Fachaufsétze, die von
Experten auf diesem Gebiet wissenschaftlich begutachtet und
freigegeben wurden (peer-reviewed).
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Richtlinie zum Tiefbohren erschienen

Die neue Richtlinie VDI 3209 Blatt 1: ,Tiefbohren mit duflerer
Zufiihrung des Kiihlschmierstoffs (BTA— und #hnliche Verfah-
ren)“ ist im Januar 2024 vorgestellt worden und zum Preis von

83,90 Euro inkl. MwSt. erhiltlich tiber den Beuth-Verlag, Berlin.

Sie umfasst 22 Seiten. Herausgeber ist die VDI-Gesellschaft
Produktion und Logistik, Autor der Fachbereich Produktions-
technik und Fertigungsverfahren.

Kurzreferat: Diese Richtlinie bezieht sich auf die asymmetrisch
aufgebauten Tiefbohrwerkzeuge und deren Einsatz. Sie liefert
neben der Vorstellung der Verfahren weitere Hinweise tiber das
zum Tiefbohren bendtigte Equipment. Zusitzlich enthalten sind
sowohl fiir den Anwender als auch Maschinenbediener Empfeh-

. . VDI-Platz 1, 40468 Diisseldorf
VVADAIENCER AN VDI-Gesellschaft Produktion und Logistik Tel. 0211/ 6214-232, Fax 0211 / 6214-155 VDI

gpl@vdi.de, vdi.de/gpl

Neu: Der Normungs-Monitor

Fur Mitwirkende in der Normung und fiir Personen, die
Normen hiufig im Berufsalltag anwenden, kann es eine
Herausforderung sein, den Uberblick iiber alle relevanten
Normungsprojekte zu behalten. Hier hilft der ,Normungs-
Monitor®, der von DIN und dem Beuth Verlag aus Berlin
seit dem Januar 2024 kostenlos zur Verfiigung gestellt wird.
Dies ist ein digitaler Service, der die Interessenten regel-
mifig und unkompliziert tiber Normungsthemen auf

dem Laufenden hilt.

Dabei handelt es sich um weit mehr als eine einfache Daten-
bank: Es konnen bis zu 30 Suchbegriffe festgelegt werden,
die der Monitor ,im Auge behilt”. Einmal im Monat ver-

lungen fiir Schnittdaten zur Bearbeitung unterschiedlicher Werk- schickt das Tool eine E-Mail mit allen neuen Fundstellen zu
stoffgruppierungen. Diese Richtwerte sind insbesondere fiir die
Arbeitsplanung als auch fiir den Maschinenbediener eine bedeut-
same Hilfe. So kénnen beispielsweise erste Werte fiir die Bearbei-
tung im Betrieb noch wenig bekannter Werkstoffe bestimmt wer-
den. Behandelt werden die Tiefbohrverfahren BTA- und Ejektor-
tiefbohren sowie weitere dem Tiefbohren zugehérige Verfahren.
Es wird auf die praktische Ausfithrung der Werkzeuge, der Bear-
beitungsmaschinen sowie von notwendigem Zubehor eingegan-
gen. Dariiber hinaus bietet die Richtlinie Diagramme fiir die vom

den eingerichteten Suchbegriffen. Fragen wie ,,Gibt es ein
aktuelles Normungsvorhaben?“ oder ,Liuft eine Einspruchs-
frist ab?“ werden so automatisch beantwortet. Und: Der Re-
port wird in Form einer csv-Tabelle geliefert, die sofort wei-
terverarbeitet werden kann. Mit den aktuellen Informatio-
nen ldsst sich besser planen, neue Regelungen kénnen friih-
zeitig bewertet werden oder auf Basis dieser Informationen
konnen eigene Standpunkte in die Normung eingebracht
werden. Zu erreichen ist der kostenlose Normungs-Monitor
Bohrdurchmesser abhingige Kiihlschmierstoffmenge und den unter der Webadresse:
Kiihlschmierstoffdruck sowie die Maschinenantriebsleistung.

www.beuth.de/de/regelwerke/normungs-monitor

Holzbearbeitungsmaschinen - Prozess-
qualifikation Maschinenabnahmen

Ehrenplakette des VDI
fiir groRes Engagement

Ende 2023 erhielt Herr Prof. Dr.-Ing. Michael Heizmann die
Ehrenplakette des VDI in Anerkennung seiner langjahrigen
ehrenamtlichen Tatigkeit in der VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und
Automatisierungstechnik (GMA). Die VDI-Tagung ,Messunsi-
cherheit praxisgerecht bestimmen — Priifprozesse in der indus-
triellen Praxis” war mit Gber 100 Teilnehmenden dafir der
perfekte Rahmen. Seit 2006 ist Prof. Heizmann Vorsitzender des
Fachausschusses , Bildverarbeitung in der Mess- und Automati-
sierungstechnik” Unter seiner Leitung wurde die viel beachtete
Richtlinienreihe VDI/VDE/VDMA 2632 erarbeitet, die die grundle-
genden Begriffe festlegt, Empfehlungen zur Erstellung von
Lasten- und Pflichtenheften gibt und die Verfahren zur Abnahme
und Prifung von klassifizierenden Bildverarbeitungssystemen
beschreibt.

Als Mitglied des Fachausschusses ,, Grundlagen der Mess- und
Informationssysteme” ist er im Teil des Teams, das zielsicher
Zukunftsthemen wie intelligente, vernetzte Sensoren oder Quan-
tensensorik identifiziert und VDI-Expertenforen zum Transfer des
Know-hows in die industrielle Praxis organisiert. Er ist auRerdem
Vorsitzender des GMA Fachbereichs ,Methodik der Mess- und
Sensortechnik” und engagiert sich im GMA-Beirat sowie im
GMA-Vorstand mit dem ,Blick auf das groRe Ganze” Als Co-
Autor der VDI-Statusreports ,Maschinelles Lernen” und ,, Maschi-
nelles Lernen in KMU” hat er das Fundament fiir die Konstituie-
rung des seit Anfang 2023 aktiven Fachausschusses ,,Neuronale
Netze in der Sensordatenverarbeitung” mit geschaffen.
Fachlicher Ansprechpartner im VDI ist Dr.-Ing. Erik Marquardit,
E-Mail: marquardt@vdi.de

Die Abnahme von Holzbearbeitungsmaschinen bereitet in der
Praxis haufig Probleme. Ein wesentlicher Aspekt ist hierbei die
Festlegung des Liefergegenstands in der Spezifikationsphase,
ebenso die folgende Abpriifung bei der Maschinenabnahme. Ins-
besondere die quantitativ kaum greifbaren, aber dennoch durch
die Maschine sicher zu erzeugenden attributiven Qualitatsmerk-
male der Werkstiicke (wie Asthetik und Anmutung) sind schwie-
rig zu handhaben. Die Richtlinie gibt fiir alle Phasen der Beschaf-
fung einer Holzbearbeitungsmaschine Empfehlungen, wie optimal
vorgegangen werden kann. Sie konzentriert sich dabei auf den
Ablauf und praktikabel skalierbare Umsetzungsempfehlungen. Im
Anhang werden Beispiele konkreter Maschinenabnahmen erldu-
tert. Die Richtlinie VDI 3415 Blatt 1 — Holzbearbeitungsmaschi-
nen — Prozessqualifikation Maschinenabnahmen - wendet sich
an alle, die in der téglichen Praxis mit Maschinenabnahmen oder
anderen Leistungsnachweisen von Maschinen befasst sind. Dies
sind insbesondere Projekt- und Vertriebsingenieure, Anwen-
dungsspezialisten oder Produktmanager bei Herstellern von
Holzbearbeitungsmaschinen, auflerdem Mitarbeitende des
Qualitdtswesens, Versuchsingenieure oder Sachverstindige

sowie Begutachtende.

Erscheinungsdatum der Richtlinie VDI 3415 Blatt 1 war Oktober
2023. Herausgeber ist die VDI-Fachgesellschaft Produktion und
Logistik, Autor der Fachbereich Produktionstechnik und Ferti-
gungsverfahren. Die Richtlinie umfasst 56 Seiten und ist erhalt-
lich zum Preis von 130,40 Euro in Deutsch / Englisch beim
Beuth-Verlag, Berlin. www.beuth.de
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Bild 1 Der Kommissionierroboter LUKE3 unterstitzt die Mitarbeitenden von BHS Global Logistics zuverlédssig bei der Einzelstiickkommissionierung. Foto: IGZ

SAP EWM-Generalunternehmer realisiert Logistikzentrum fiir Anbieter in der Wellpappenindustrie

Innovative Intralogistik
mit Kl und Robotik

SAP IT, Steuerungs- und automatisierte Lagertechnik aus einer Hand: Diesem Wunsch und
dem damit verbundenen Anspruch nach Schnittstellen- und Risikominimierung beim
Logistikzentrum-Neubau von BHS Global Logistics kam IGZ als gesamtverantwortlicher
SAP EWM-Generalunternehmer wortlich ,in time, in budget, in quality” nach.

Das neue Logistikzentrum am Standort Weiherhammer vereint die Produktionsversorgung und
Ersatzteildistribution fiir BHS Corrugated, globaler Losungsanbieter fiir die komplexen
Anforderungen in der Wellpappenindustrie, unter einem Dach. Zugleich er6ffnet die Plattform
auf Basis einer unternehmensweiten SAP EWM- und SAP TM-Strategie eine Vielzahl an
Optionen, neue Geschiftsmodelle zu implementieren.
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ie BHS Global Logistics

GmbH ist Kompetenz-

partner der BHS Corru-

gated Maschinen- und

Anlagenbau GmbH. Als

Lifecycle-Partner im digi-
talen Zeitalter bietet BHS Corrugated mit
weltweit mehr als 3200 Mitarbeitenden
seinen Kunden neben der Entwicklung
und Produktion von Riffelwalzen sowie
Einzelmaschinen und kompletten Well-
pappenanlagen eine Vielzahl an Lifecycle
Services und digitalen Dienstleistungen
an. Aufgabe von BHS Global Logistics ist
es, die Supply Chain des Maschinen- und
Anlagenbauers sicherzustellen. BHS Glo-
bal Logistics nutzt zudem seine Expertise,
um End-to-End-Losungen in der Out-
boundlogistik erfolgreich am Weltmarkt
fiir Drittkunden anzubieten. Das Portfolio
an Logistikprodukten wird sich kontinu-
ierlich weiterentwickeln.

Wachstumserwartungen
erfordern Neuausrichtung

Analog zu dieser strategischen Ausrich-
tung fungiert das neue Logistikzentrum

Wi e

im oberpfilzischen Weiherhammer (Bay-
ern) als Dreh- und Angelpunkt fiir das
operative Geschift. Die Beweggriinde,
rund 38 Mio. Euro in den Neubau zu in-
vestieren, kennt Alexander Walberer, Ma-
naging Director BHS Global Logistics:
»Die Lagerkapazititen in Weiherhammer
wurden knapp und das Wachstum der
BHS Corrugated war mittelfristig nicht
mehr abbildbar. Konkret bedeutet dies,
dass wir den aktuell tiber den Produkti-
onsstandort generierten Umsatz von etwa
600 Mio. Euro in den nichsten finf bis
sechs Jahren verdoppeln wollen.”

Um dies zu erreichen, waren neue Fer-
tigungs- und Montagekonzepte umzuset-
zen, unter anderem die Umstellung auf
Baugruppenfertigung, die auch die Errich-
tung einer weiteren Montagehalle beding-
ten.

Projektpartnerschaft in
turbulenten Zeiten

Make or buy? Unsicher war zunichst, ob
die Abwicklung der In- und Outboundlo-
gistik in Eigenregie durchgefithrt oder
von einem Logistikdienstleister iibernom-
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men werden sollte. Unabhingig von der
abschlieBend noch zu treffenden Ent-
scheidung, die Logistik letztlich als Kern-
kompetenz unter Federfithrung von BHS
Global Logistics zu halten, hatte IGZ Mit-
te 2020 mit der Erstellung des Feinkon-
zepts begonnen und die Prozesse im Rah-
men der anstehenden Migration in SAP
EWM definiert. Im Zuge dessen wurde
ebenfalls festgelegt, dass SAP EWM als
embedded Version in der Private Cloud
abgebildet und SAP EWM/MES die SPS-
Steuerungen direkt ansteuern soll. Das
stimmige Gesamtkonzept sowie die ausge-
wiesene Expertise und Erfahrung als SAP
EWM-Generalunternehmer waren nur ei-
nige ausschlaggebende Argumente, die
SAP Ingenieure, Marktfithrer fiir SAP
EWM/MFS, aus Falkenberg auch mit der
Realisierung des Logistikzentrums zu be-
auftragen.

Das weiterfithrende Projekt startete im
Oktober 2021 mit der Spezifikation der
Anlagen- und Steuerungstechnik - inmit-
ten der Pandemie und nur wenige Wo-
chen nach dem offiziellen Spatenstich En-
de September. Intensive Tests wurden mit
der IGZ-Anlagenemulation durchgefiihrt.

«

Bild 2 HAWK ermdglicht eine vollumfangliche Inhaltskontrolle von bewegten Behéltern auf der Férdertechnik, erkennt Anomalien auf Basis von Kl. Foto: IGZ
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Diese bildete als ,Digitaler Zwilling“ die
Anlage 1:1 ab und erméglichte bereits vor
Inbetriebnahmebeginn realititsnahe und
durchgingige Tests, wodurch einerseits
den pandemiebedingten Beschrinkungen
Rechnung getragen sowie zugleich die In-
signifikant
werden konnte. Die positiv beschiedenen
Ergebnisse sowie auch die erfolgreichen
Tests an der Anlage bildeten die Voraus-
setzung fiir einen erfolgreichen Go-Live
des Logistikzentrums im dritten Quartal
2023.

betriebnahmezeit verkiirzt

Komplexe Prozesse im
ubersichtlichen Layout

Das Logistikzentrum mit integrierter Er-
satzteildistribution ~wurde auf rund
26 500 Quadratmetern Grundfliche er-
richtet. Es entspricht den Anforderungen
des neuen Energiestandards BEG (BEG
55) und ist bereits DGNB-klimazertifi-
ziert. Zentrale Funktionsbereiche im In-
nern sind ein automatisches Kleinteilela-
ger (AKL) mit 34000
Behilterstellplitzen in drei Gassen, ein
14-gassiges manuelles Palettenlager mit
rund 7900 Stellplitzen und ein auf eine

mehr als

L4

Bild 3 BHS Global Logistics setzt mit dem neuen Logistikzentrum Mafstadbe in Sachen Nachhaltigkeit. Foto: IGZ

Regalkapazitit von 7000 Ifm. ausgelegtes
Kragarmlager. Das AKL verfiigt iiber eine
Anbindung an den Wareneingang inklusi-
ve vorgelagerten Umpackplidtzen. Ange-
schlossen sind ferner drei Kommissionier-
sowie acht Packplitze.

Automatisierte Kommissio-
nierung mit Pick-by-Robot

Das Thema Automatisierung bestimmte
nicht zwingend die Agenda. Jedoch merkt
Alexander Walberer an, dass man schon
immer davon getriumt habe, ,Robotik in
der Logistik einzusetzen®, um beispiels-
weise auch bei Personalengpissen einen
konstanten Warenfluss sicherzustellen. Im
Bereich der Einzelstiickkommissionierung
steht den Mitarbeitenden von BHS Global
Logistics heute der Kommissionierroboter
LUKE3 zur Seite. Dieser arbeitet nicht
nur zuverldssig und ermiidungsfrei, er ist
zudem in der Lage, durch einen automati-
sierten, jeweils sekundenschnell an das
Pick-Gut angepassten Greiferwechsel ein
breites Artikelspektrum abzudecken. ,Da-
mit haben wir etwas Einmaliges fiir uns
geschaffen”, sagt Alexander Walberer.
,Der Roboter kann Teile aus dem AKL

mit einer bestimmten Verpackung und zu
einem bestimmten Gewicht selbststindig
vorkommissionieren. Und durch kiinstli-
che Intelligenz lernt LUKE fortwihrend
selbststindig dazu“. Machine Learning
unterstiitzt folglich auch die automatische
Stammdatenpflege. Gleichzeitig kompen-
siert der Roboter den anhaltenden Perso-
nalmangel, springt bei Urlaub oder
Krankheit ein - wahlweise autark oder
parallel zum Menschen — und lésst sich
bei anstehendem Mehrschichtbetrieb je-
derzeit aktivieren.

Vollautomatische Behilter-
und Produkterkennung

Fir Qualitit und Sicherheit sorgt auch
das IGZ Best-Practice “HAWK®. ,Eine
Fordertechnik  angebrachte
Hochleistungs-Kamera, von Kunden gerne
auch als ,Auge der Logistik’ bezeichnet,
dient der fortlaufenden, vollautomatischen
und kameragesteuerten Verifikation®, er-
ginzt Alfred Meyer, Geschiftsfithrer der
IGZ Automation GmbH. ,Das System er-
moglicht eine vollumfingliche Inhaltskon-
trolle von bewegten Behiltern auf der
Fordertechnik, erkennt Anomalien auf

iiber der
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Basis von KI und spart im Fall von BHS
Global Logistics unter anderem Zeit
durch eine automatische Zuweisung in
Gefache.“ So werden selbst geringfiigige,
durch Menschen verursachte Fehler, die
in automatisierten Prozessen immer noch
passieren konnen, eliminiert. HAWK ist
so gesehen ein smartes ,Quality Gate®.

Eine liickenlose Visualisierung ist auch
im Logistikleitstand entscheidend. Dort
setzen beide Unternehmen auf das Smart
Logistics Cockpit inklusive 3D-Anlagen-
visualisierung in SAP EWM und in mo-
dernstem SAP Fiori-Design, ebenfalls ein
Best-Practice der IGZ. Hier laufen alle re-
levanten Informationen zusammen und
bieten bei individualisierbarem Detaillie-
rungsgrad eine Ubersicht iiber die Ge-
samtanlage, Betriebsstinde und alle wich-
tigen KPIs (Key Performance Indicators).
Proaktive, automatische Alert-Meldungen
ermoglichen ein frithzeitiges Reagieren,
um weitreichende Probleme oder auch
Engpdsse noch vor deren Auftreten aus-
zuschliefen. Eine Besonderheit ist, dass
iiber diesen zentralen Leitstand die Er-
satzteildistribution, die Versorgung der
beiden Fertigungsstandorte Weiherham-
mer und Tachov (CZ), als auch die ge-
samte Betriebstechnik abgebildet ist. Nut-
zung und Abruf sind auch auf mobilen
Devices moglich, sodass samtliche Infor-
mationen rollenbasiert immer und iiberall
verfiigbar sind.

Einheitliche SAP EWM- und
SAP TM-Strategie

»Eine moglichst hohe Performance bzw.
Durchsatzleistung dank Automatisierung
kann nicht das alles entscheidende Krite-
rium sein®, erklirt Alfred Meyer. ,Erfolg
in der Intralogistik bedingt gleichermaflen
ein Hochstmafl an Qualitit bei kontinu-
ierlicher Prozesssicherheit. Vor diesem
Hintergrund haben wir bei IGZ unsere
Best-Practices entwickelt, die die SAP-
Standardsoftware erginzen, sodass das
vollstindige Potenzial ausgeschopft wird
und gleichzeitig ansonsten vielfach kom-
plexe Abldufe zur Fehlerminimierung und
Qualitdtssicherung verdichtet innerhalb
nur einer Losung zusammengefasst wer-
den. Kiinstliche Intelligenz spielt hier
schon linger eine wichtige Rolle.”

In diesem Sinne wird fiir BHS Global
Logistics auch die Migration auf SAP
Transportation Management (SAP TM)
kein kompletter Neustart sein, da die
Transportdienstleisteranbindung, Label-
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Bild 4 Im né&chsten Schritt wird die Einflihrung von SAP Transportation Management erfolgen, um so
die Prozesse von Lager und Transport Ilickenlos zu verzahnen. Foto: IGZ

erstellung etc. bereits in SAP EWM mit
dem Best Practice Extended SAP Ex-
press-Ship-Interface geldst ist. Angesichts
des auf 2030 begrenzten Supports fiir
diese Basis-Version mit eingeschrinktem
Funktionsumfang haben beide Unterneh-
men jedoch schon lingst Optimierungs-
und Einsparpotenziale identifiziert, die
der Wechsel mit sich bringt. Diese lassen
sich sowohl unternehmensweit nutzen als

,2Der Roboter kann
Teile aus dem AKL
mit einer bestimmten
Verpackung und
zu einem bestimmten
Gewicht selbststan-
dig vorkommissio-
nieren."

auch auf externe Mandanten anwenden.
So erdffnen sich mit SAP TM zum Bei-
spiel neue Moglichkeiten bei der Trans-
portplanung im multimodalen Umfeld,
bei der Transportdienstleisterauswahl
und -beauftragung, der Laderaumopti-
dem Monitoring und der
Frachtkostenberechnung sowie der Lager-

mierung,

integration. ,Ziel ist eine vollumfingliche
SAP S4/HANA Losung, bei der EWM
und TM sowie SD, PP, MM,QM und

FI/CO inkludiert sind“, so Alexander
Walberer. ,Das ist unser Ausblick, da
wollen wir hin.“

Generalunternehmerschaft
als Erfolgsgarant

,Die Zeitschiene wurde so definiert und
punktgenau gehalten. Damit haben wir es
gemeinsam geschafft, trotz Herausforde-
rungen wie der Pandemie dieses Projekt
erfolgreich abzuwickeln.“ Auch die Beauf-
tragung von IGZ als SAP EWM-General-
unternehmer habe sich als goldrichtig er-
wiesen. ,Wir haben nicht den Fehler
gemacht, wie viele vor uns, zum Beispiel
das AKL, die Fordertechnik oder die
Schaltschrinke separat einzukaufen. Das
hitte vielmehr unnétige Schnittstellen
und Gefahrenpotenzial erzeugt.” Stattdes-
sen lieferte die IGZ alles aus einer Hand
und es gibt auch zukiinftig nur eine Hotli-
ne fiir IT, Steuerung und Mechanik.

Mit der Implementierung von SAP TM
wird voraussichtlich 2024 begonnen. Pa-
rallel soll SAP EWM unternehmensweit in
der Produktionslogistik ausgerollt wer-
den, die teils noch WM-gefiihrt ist. Dabei
wird der Stellenwert von Kiinstlicher In-
telligenz (KI) und Bilderkennung steigen.
Weiterhin mochte BHS Global Logistics
spiter autonome Flurforderzeuge in die
Prozesse einbinden. ,Wie wir uns inzwi-
schen kennen und schitzen gelernt haben,
werden die beiden Projekte nicht die letz-
ten gemeinsam mit der IGZ sein“, zieht
Walberer  augenzwinkernd
Zwischenbilanz. [

Alexander
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Bild 1 Alle weltweit fihrenden
Hersteller von Flurférderzeugen m i
werden wahrend der Fachmesse ‘ Innovation

meets the future

LogiMAT ihre Neuentwicklun-
gen in Stuttgart vorstellen.
Foto: Euroexpo
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LogiMAT 2024 vom 19. bis 21. Mérz in Stuttgart

Impulse fur die globale Intralogistik

Mehr als 1500 internationale Aussteller prasentieren mit zahlreichen Weltpremieren auf der
LogiMAT 2024 einen umfassenden Uberblick iiber das aktuelle Portfolio fiir Effizienz und
Flexibilitét in der Intralogistik. Die Kombination mit einem breit geficherten Rahmenprogramm
unterstreicht erneut den Ruf der LogiMAT als Messe mit Mehrwert wie auch als Priasentations-,
Informations- und Kommunikationsplattform der Intralogistik-Branche.

nter dem Motto ,,Shaping Change Together — Sus-
tainability — Al — Ergonomics“ versammelt sich die

Trends und das Angebotsspektrum der Aussteller fiir die Intralogistik
ab. ,Das Gros der weltweit fithrenden Entwickler, Hersteller und Lo-
internationale Fachwelt der Intralogistik zur Logi- sungsanbieter fokussiert mit seinen Exponaten auf der LogiMAT
MAT 2024 vom 19. bis 21. Mirz auf dem Stutt-
garter Messegelande. In den erneut bereits frithzei-
tig komplett ausgebuchten zehn Messehallen sowie
in den Eingangsbereichen Ost und West prisentieren mehr als 1500

Aussteller aus 40 Lindern auf 125000 Quadratmetern Ausstellungs-

mindestens eines der drei Leitthemen®, erliutert Messeleiter Michael
Ruchty. ,Das Spektrum reicht dabei von der Automatisierung und di-
gitalen Transformation der Geschiftsprozesse, um dem Fach- und
Arbeitskriftemangel zu begegnen, iiber Energiesparoptionen und effi-
zienten Ressourceneinsatz bis hin zu Kl-basierten Instrumenten zur

fliche dem internationalen Fachpublikum die jiingsten Produktent-
wicklungen und Losungen fiir effiziente Intralogistik und Digitalisie-
rung. Rund 150 Unternehmen sind erstmals auf der LogiMAT ver-
treten. Bei einer Quote von rund 35 Prozent kommt in diesem Jahr
zudem jeder dritte Aussteller aus dem Ausland — 86 aus Ubersee, da-
von 48 aus China, fiinf aus Taiwan und 23 aus Nordamerika. Die
langste Anreise bewiltigt die Genie Grips Ltd., ein australischer Her-
steller von Anbaugeriten und Sicherheitssystemen fiir Stapler.

Mit dem aktuellen Claim bildet der Miinchener Messeveranstalter
Euroexpo Messe- und Kongress-GmbH gleichermafien die aktuellen
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schnellen und intelligenten Analyse der erfassten Daten. Auflerdem
wird die Sicherung von IT-Netzen und Resilienz der Supply Chain
thematisiert.“ Uberdies sind in allen Ausstellersegmenten bereits Pre-
mieren zahlreicher Weltneuheiten und Innovationen angekiindigt.

Neuentwicklungen
effizienter Fordertechnik

Zur schnellen, wegeoptimierten Orientierung fiir die Fachbesucher
hat die Messeleitung bei der Belegung der zehn Messehallen eine
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Komplettlgsungen fiir automatisierte Kleinteilelagerung vorgestellt.
Sie sollen die Effizienz und digitale Transformation in der Intralogis-
tik noch mehr steigern. Weitere angekiindigte Neuheiten sind unter
anderem ein Ausgabeautomat als Lagersystem fiir Verbrauchsartikel,
neue Cobot-Greifer sowie ein innovatives, priventives Sauerstoffre-
duktion-Brandschutzsystem auf Basis einer Brennstoffzelle. In den
Hallen 7 und 9 auf dem Nordfliigel des Messegelindes zeigen iiber-
dies die Hersteller und Anbieter der Bereiche Krane und Handling-
systeme, Brandschutz und Sicherheit sowie Tore und Verladetechnik
ihre jlingsten Geriteentwicklungen.

Alle weltweit fithrenden
FFZ-Hersteller vor Ort

Bild 2 Mehr als 1500 internationale Aussteller prasentieren mit zahlreichen In Halle 9 sowie in der gegeniiberliegenden Halle 10 auf dem Siid-
Weltpremieren auf der LogiMAT 2024 einen vollstdndigen Uberblick (iber das

fliigel des Messegelindes und dem hier angrenzenden Freigelinde
aktuelle Portfolio fiir Effizienz und Flexibilitat in der Intralogistik. Foto: Euroexpo gel des Viesseg s g &

mit einem Live-Parcour prisentiert die Ausstellergruppe Flurfor-
dertechnik, Anbaugerite und Energie-Management die jiingsten

klare Zuordnung nach Branchensegmenten beriicksichtigt. Danach Losungen fiir innerbetriebliche Transporte. In diesem Jahr sind er-
prasentieren die Systemintegratoren, Maschinen- und Anlagenbauer neut alle weltweit fithrenden Hersteller dieses Branchensegments in
als traditionell stirkstes Ausstellersegment ihr aktuelles Produkt- und Stuttgart vor Ort. Premieren sind insbesondere bei Routenziigen,
Losungsspektrum fiir effiziente Warenfliisse in den Hallen 1 - nebst Niederhubwagen, Deichsel- und Gelenkstaplern sowie bei der Wei-
Galerie -, 3, 5 (inklusive Empore) und 7. Im Fokus stehen dort terentwicklung der Assistenzsysteme und bei der Sensorik Rich-
Neuentwicklungen im Bereich der Fordertechnik wie etwa ein neu- tung Fahrerlose Transportfahrzeuge (FTF) zu erwarten. Zur wei-
artiger 3D-Sorter und eine automatisierte Sortierlosung fiir doppelt- teren Elektrifizierung der Flurférderzeuge flieRen hinsichtlich
hohe Durchsitze. Daneben werden neuartige Shuttle-Losungen und Batterie- und Energie-Management bei der Antriebstechnik neben

Leicht, ergonomisch und robust.

Die Grof3behdlter von BITO-Lagertechnik.

I I I I I I I I I I I LAGERTECHNIK
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dem Lithium-Ton-Akku zudem zunehmend die Wasserstoff- und
Brennstoffzelle als Energiespeicher in die Konzeption zukiinftiger
Gerite ein. Das wird sich in den Exponaten widerspiegeln. Bei
Stapleranbaugeriten steigern Neuentwicklungen mit Multifunktio-
nalitit die Flexibilitdt und Kosteneffizienz.

Uberblick digitaler Softwarelésungen

Die aktuellen Losungsansitze fiir zukunftsfihiges Warehouse-,
Transport- und Supply Chain Management mit durchgingig ver-
netztem Datenaustausch stellen in Halle 8 die Themenschwerpunkte
bei den Software-Entwicklern. Apps, IT-Plattformen und Cloud-L6-
sungen mit neuen Funktionen und KI-Algorithmen fiir effiziente
Prozesssteuerung, Simulationen sowie intelligente Filterung und
Analyse von Daten sollen den Anwendern neue Optimierungsoptio-
nen fiir bessere Anlagenperformance und kiirzere Realisierungszei-
ten erschliefen. Zur Bewiltigung der aktuellen Marktanforderun-
gen an Prozessoptimierung und Anlagenplanung werden unter
anderem Softwarelosungen zur Simulation, virtuellen Inbetriebnah-
me und Erstellung Digitaler Zwillinge von Produktions- und Logis-
tikprozessen vorgestellt. Zudem sind neue KI-Tools als Lagerver-
waltungssystem-Feature zur Vorhersage von Auftragslast und
Engpissen im Materialfluss zu sehen.

Innovative Lagerrobotik
und AMR/FTS

In der angrenzenden Halle 6 bieten die Aussteller der Bereiche Fah-
rerlose Transportsysteme (FTS) und Robotics HighTech zum An-
fassen. Sie zeigen von Fahrerlosen Transport Fahrzeugen (FTF)

it Schnee-
u stabilisieren.

*) Zitat: Annual Report Fraunhofer IML, Dortmund, 2022, S. 88 |
-
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Die Ausstellungsbereiche in den Hallen

Fordertechnik, Regalbau, Lager- und Betriebseinrichtungen,

The exhibition areas in the halls

Software fir Lagerverwaltung und Transport, Simulation,
Komissioniersysteme, Flottenmanagement /

Systemanbieter, Hallenbau / Materials handing and storage
technology, Warehousing and operational equipment,
System provider, Hall and marquee construction

Storage and Transport management software, Simulation,
Order-Picking systems, Fleet management

Handing, Krane, Brandschutz und Sicherheit, Fahrerlose Transportsysteme, Robotics /
Verladetechnik, Tore / Handling, Cranes, Fire protection and Automated Guided Vehicles, Robotics
security, Loading technologies and Door systems
Verpackungen, Verpackungs-Systeme und -maschinen /
. Ladungssicherung / . Packaging, Packaging materials and machinery
Load security
Kennzeichnung, Identifikation ~ RFID/AUTO-D /
Flur Batterie- und E . Labeling and printing, Identification ~ RFID/AUTO-ID

Stapleranbaugerate, Reinigung / Ground conveyors,
Batteries, Battery management, Ancillary epuipment for
stackers, Cleaning

Intelligente Behélter- und Lagerlosungen /
Intelligent Pack & Store solutions

Atrium Eingang Ost
Zentraler Veranstaltungsort fir Erdffnung,
Preisverleihung und Expert forums.
Atrium Entrance East

Central event venue for opening,

TS awards ceremony, and expert forums.
G

erun,
taglich 11:00, 13:00, 15:00 Uhr >
Load securing

daily 11:00 AM, 1:00 PM, 3:00 PM

Forum Nord/North
Exhibitor insights

4408

Live-Event | Stand 9B71 Logi ) I.D!II
Ladungssicherung o L ‘AI'BI'IG
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P
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«
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Forum Siid/South

Logi
,‘m.uMSJ,v V) Exhibitor insights

‘Thu., March 21
Galerie, Stand 6HO1 Live-Event | Stand 2807
Anwenderforum Tracking & Tra
Mobile Robotik/ taglich 10:30, 12:30, 14:30 Uhr/
Mobile robotics user forum daily 10:30 AM, 12:30 PM, 2:30 PM

heatre

Bild 3 In den erneut bereits friihzeitig komplett ausgebuchten zehn Messe-
hallen sowie in den Eingangsbereichen Ost und West prasentieren mehr
als 1500 Aussteller aus 40 Landern auf 125000 Quadratmetern Ausstel-
lungsflache dem internationalen Fachpublikum die jlingsten Produktent-
wicklungen und Lésungen fiir effiziente Intralogistik und Digitalisierung.
Grafik: Euroexpo

tiber Shuttles und Autonomen Mobilen (Transport-)Robotern
(AMR) bis hin zu neuen stationiren Industrie- und mobilen Pick-
robotern ihre aktuellen Geriteentwicklungen unter Einbindung der
jungsten Fortschritte in flankierenden Technologien wie Sensorik
und KI. Zudem wird ein neuer autonomer mobiler Outdoor Robo-
ter (AMR) fiir neue Usecases zu sehen sein.

Zukunft von
Verpackung und AutolD

In Halle 4 stellen die Verpackungshersteller und Unternehmen
der passenden Verpackungstechnik ihre Neuentwicklungen vor.
Im Mittelpunkt stehen dort nachhaltige Verpackungslosungen so-
wie modulare Packplatzkonzepte und -komponenten. Eine Inno-
vation umfasst etwa Klebstoff-Losungen fiir mafigeschneiderte
Versandverpackungen und Transportsicherung von Paletten ohne
Kunststofffolien, die 100-prozentig mit dem Papierrecyclingpro-
zess kompatibel sind. Bei den Verpackungsstraflen und bei den
Full- und VerschlieBmaschinen werden beispielsweise eine neue
Losung zur Herstellung von nachhaltigem Polstermaterial aus
Altkartons und eine Fiill- und VerschlieBmaschine fiir E-Com-
merce-Anwendungen zu sehen sein. Zudem sind spezielle konfi-
gurierbare Thermobehilter und branchentibergreifende Kom-
plettldsungen Behilter- und
angekiindigt.

Fiir die Interessenten und Kunden der AutoID-Branche wird
die Halle 2 zum zentralen Anlaufpunkt. Dort sind kompakt nahe-
zu alle rund 80 auf Kennzeichnung, RFID und Sensorik speziali-

intelligenter Lagerlosungen

sierten Anbieter mit ihren Neuheiten, Produkten und Losungen
rund um die Kennzeichnung und Erfassung vertreten. Gezeigt
werden unter anderem Neuheiten wie eine scanfreie Identifikati-
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onslosung und ein drahtlos kommunizierendes Kollisionswarn-
system fiir Regalanlagen und Transporte in der Intralogistik.

Live-Events und Vortragsreihen
zeigen Losungen auf

Erstmals werden dariiber hinaus im messebegleitenden Rahmen-
programm der LogiMAT 2024 die aktuellen Entwicklungen im
Bereich der Mobilen Robotik erértert. In Kooperation mit dem
Verein Deutscher Ingenieure (VDI) veranstaltet das Forum-FTS
in Halle 6 (Galerie, Stand 6H01) das Anwenderforum ,Mobile
Robotik“. Fachbesucher kénnen dort individuelle Gespriche mit
Experten fithren und Entscheidungssicherheit fiir die Auswahl
von FTS und AMR erlangen. Zusammen mit dem Tracking &
Tracing Theatre (T&TT) in Halle 2 (Stand 2B07) und dem
Live-Event Ladungssicherung (Halle 9, Stand 9B71) stehen da-
mit drei Live-Events mit seriellen Veranstaltungen auf der Pro-
gramm-Agenda. Premiere feiert zudem am 21. Mirz im ICS
(C1.2) neben der Halle 2 der LogiMAT Campus. Das Karriere-
und Networking-Event fiir Berufsschiiler, Studierende und
Quereinsteiger, die in der Logistik durchstarten wollen, bietet
direkten Kontakt zu potenziellen Arbeitgebern aus der Logistik.
Dariiber hinaus ist erneut das Atrium Eingang Ost zentraler Ver-
anstaltungsort der LogiMAT. Neben der Eroffnung und Preis-
verleihung ,Bestes Produkt” vertiefen dort an den drei Messeta-
gen insgesamt 16 Expert Forums die drei Schwerpunktthemen
der LogiMAT 2024. Ergidnzend dazu geben zahlreiche Aussteller

MANCHE DENK
'RETOUREN SEI

f‘!ﬁOMPLI;IE‘R?I'.%

FACHMESSE

Bild 4 Zahlreiche Live-Events und Vortragsreihen komplettieren das umfang-
reiche Rahmenprogramm der internationalen Fachmesse. Foto: Euroexpo

in den Hallen Hallen 7 (Forum Nord) und 8 (Forum Siid) mit
»Exhibitor Insights“ Einblicke in ihr Unternehmen sowie Pro-
dukte und Losungsangebote.

»,Das Gesamtpaket mit mehr als 1500 Ausstellern und dem
umfassenden Rahmenprogramm unterstreicht erneut den Ruf der
LogiMAT als Messe mit Mehrwert wie auch als fithrende Prisen-
tations-, Informations- und Kommunikationsplattform der Intra-
logistik-Branche®, resiimiert Messeleiter Ruchty. ,Damit gibt die
LogiMAT den Intralogistikern weltweit positive Impulse - und
ist eine absolute Pflichtveranstaltung fiir alle, die auf dem aktuel-
len Stand der Technik bleiben wollen.” [

Besuchen Sie uns!
LogiMAT, Stuttgart
\ 19.-21. Marz 2024

beumer.com
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Forum FTS und VDI veranstalten Anwenderforum Mobile Robotik auf der LogiMAT 2024

Neutrale FTS-Kompetenz

Wihrend der LogiMAT 2024 erginzt erstmals ein Anwenderforum ,Mobile Robotik®
die Leistungsschau der FTS- und AMR-Anbieter in Halle 6. Fiinf Themenblocke mit Experten
vom Forum-FTF und der VDI-GPL bieten den Messebesuchern umfassende Informationen
und individuelle Beratung zu den aktuellen Themen rund um FTS/AMR-Projekte.
Wir sprachen mit Dr. Giinther Ullrich, Geschiftsfithrer der Forum-FTS GmbH,
iiber das Forum. Das Gesprich fithrte Rolf Miiller-Wondorf.

Herr Dr. Ullrich - die Nihe des Forum-
FTS und des VDI-Fachausschusses FTS
besteht seit Griindung des Forum-FTS im
Jahr 2006. Das Anwenderforum wird
jetzt wihrend der diesjihrigen LogiMAT
gemeinsam veranstaltet. Gibt es einen be-
stimmten Grund fiir diese Entscheidung?
Giinter Ullrich: Die Leitung des VDI-Fach-
ausschusses FTS liegt seit fast 30 Jahren
bei mir. Die Mitglieder des Forum-FTS re-
krutieren sich alle aus dem VDI-Fachaus-
schuss. So stirken wir uns gegenseitig. Das
Anwenderforum wirbt mit dem generellen
Kompetenzanspruch: Also das Forum-FTS
im Schulterschluss mit dem VDI, verstirkt
durch weitere starke Partner.

Sind weitere gemeinsame Veranstaltungen
geplant?

Giinter Ullrich: Das Anwenderforum wird
zum ersten Mal auf der LogiMAT 2024
durchgefiihrt. Wenn es zum Erfolgsmodell
wird, wiederholen wir das in den nichs-
ten Jahren und koénnen den Gedanken
auch auf andere Messen ausweiten.

Und welche Informationen sollen dort
vermittelt werden?

Giinter Ullrich: Wir wollen Anwendern der
mobilen Robotik und solchen, die es wer-
den wollen, eine Plattform fiir kompeten-
te Einzelberatung bieten. Diese Messebe-
sucher kommen, um sich zu informieren.
Sie finden in der Halle 6 ein riesiges An-
gebot von vielen Herstellern, das sie aber
auch tberfordern kann. Wenn der An-
wender ganz konkrete Fragen hat, fiir die
er Antworten sucht, kann er sich in den
Wochen vor dem Messebesuch bei uns ei-
nen Termin geben lassen - oder er
kommt spontan vorbei. Wir weisen seiner
Fragestellung ein Themengebiet und einen
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Fahrerlose Transportsysteme: Auf der LogiMAT 2024 erganzt erstmals ein Anwenderforum ,,Mobile
Robotik” die Leistungsschau der FTS- und AMR-Anbieter in Halle 6. Foto: PantherMedia/vanitjan

passenden Fachexperten zu. Auf dem An-
wenderforum besprechen die beiden dann
ganz konkret die Fragen des Anwenders.
Mit dieser grundlegenden Info kann der
Anwender sich dann ins Getiimmel der
Halle 6 stiirzen.

Wer sollte denn die Veranstaltung unbe-
dingt besuchen?

Giinter Ullrich: Jeder potenzielle Anwender
beschiftigt sich mit den Moglichkeiten ei-
ner Automatisierung seiner Prozesse mit
FTS/AMR. Dabei stoft er auf Fragen, die
fiir ihn wichtig und nicht einfach zu beant-
worten sind. Wenn er diese Fragen auf den
Messestinden stellt, bekommt er unter
Umstinden viele herstellerspezifische Ant-
worten — und er ist am Ende des Messeta-
ges nicht unbedingt weiter. Wir wollen ihn
neutral und kompetent beraten.

Dasselbe gilt fiir Anwender, die bereits ein
FTS betreiben. Die Anlage wirft im Laufe
der Zeit Fragen auf — seien es sicherheits-

technische Fragen oder zu wachsenden
Anforderungen hinsichtlich  Flexibilitit
und Leistung. Im Anwenderforum kann
er das herstellerunabhingig besprechen.

Konnen Sie den Nutzen, den Besucher aus
dem Anwenderforum ziehen kinnen, bitte
noch etwas konkreter beschreiben?

Giinter Ullrich: Sehen Sie — wenn die zahl-
reichen Verkiufer auf den Messestinden
den potenziellen Anwender iiberfordern,
kann er sich bei uns neutral und kompe-
tent beraten lassen. Beispiel: Wenn er eine
Idee fiir einen FTS-Einsatz in seinem Werk
hat und diese auf der Messe verifizieren
mochte, kann er versuchen, seine Ideen mit
zahlreichen FTS-Herstellern zu besprechen
— was aber schwierig sein wird. Wir bieten
ihm eine Alternative: Er bespricht seine
Ideen auf dem Anwenderforum und erhilt
grundlegende Einschitzung.
Dann kann er mit breiterem Wissen die
Messestiinde ,entspannter” besuchen.

dort eine
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Ist denn die Planung und Inbetriebnahme
eines FTS heute so komplex, dass es einer
umfassenden Beratung bedarf?

Giinter Ullrich: Zunichst war die FTS-Pla-
nung immer schon eine anspruchsvolle
Aufgabe. Deshalb haben wir im VDI-
Fachausschuss dafiir auch einen eigenen
Bereich und eigene Richtlinien geschrie-
ben. Nun ist in den letzten Jahren der
Markt explodiert: Es gibt eine Vielzahl an
neuen Anbietern und neue Technologien.
Auflerdem gibt es die Tendenz, die Liefer-
umfinge ,Leitsteuerung” und ,Fahrzeuge”
zu trennen, weil es dazu ja mittlerweile
Standard-Datenschnittstellen gibt. Da-
durch werden die Projekte aber nicht ein-
facher, sondern strukturell sogar komple-
xer. Damit ein Projekt erfolgreich wird,
braucht es heute mehr denn je FTS-Kom-
petenz!

Wenn Sie von Datenschnittstellen spre-
chen, meinen Sie dann die VDA 5050?
Giinter Ullrich: Tatsichlich ist die VDA
5050 eine der oben genannten standar-
disierten Datenschnittstellen. Allerdings
ist keine der heute verfiigbaren Schnitt-
stellen vollstandig, sondern unterliegt ei-
nem Interpretationsspielraum. Und sie
sind nicht abwirtskompatibel. Sie sind
also nicht vergleichbar mit einer Blue-
tooth-Schnittstelle. Wir haben dazu ei-
nen Leitfaden geschrieben, der insbeson-
dere die Projektstrukturen thematisiert.
Es ist einfach wichtig zu verstehen, wel-
che Bedeutung das Ganze haben kann,
und zwar sowohl als Vorteile als auch
Nachteile. Das hingt letztlich vom An-
wendungsfall ab.

Aber im Anwenderforum wird nicht nur

dieses Thema besprochen, sondern fol-

gende 5 Themengebiete:

» Planung: In diesem Themenkomplex
beraten die Fachleute iiber die korrekte
Auslegung und Strukturierung von
Projekt, Lastenheft und Flottenmanager
sowie standardisierte Datenschnittstel-
len zur Kommunikation zwischen Fah-
rerlosen Transportfahrzeugen (FTF)
und einer Leitsteuerung gemifl VDA
5050.

» Proof of Concept: Darin geben die
Experten Anhaltspunkte fiir die techni-
sche Machbarkeit von Ideen von Mobi-
ler Robotik in der Intralogistik und fiir
die Wirtschaftlichkeit im jeweils eige-
nen System der Besucher.

+ Safety and Security: Dieser Themen-
block zeigt den Besuchern die wichtigs-
ten Aspekte hinsichtlich Anlagensicher-

VDI-Z BD. 166 (2024) NR.01-02

heit, Personenschutz, Objekt- und
Maschinenschutz sowie Datensicherheit
bei FTS-Projekten auf.

+ Technik: In diesem Themenbereich
erortern die Fachleute mit den Besu-
chern die verschiedenen Fahrzeugtypen
und Ausfithrungen. FTF und AMR wer-
den hinsichtlich ihrer Autonomie un-
terschieden, unterschiedliche Systeme
der Navigation, Fahrzeugsteuerung und
Lenkung besprochen sowie Unterschie-
de bei Sensorik, Antrieben, Lastaufnah-
me und Bremsen aufgezeigt.

+ Besondere Einsatzbereiche: Im fiinf-
ten Themenkomplex setzen sich die
Experten mit speziellen Aspekten ausei-
nander, die beriicksichtigt werden miis-
sen, wenn bei FTF und AMR jenseits
der Intralogistik, etwa Outdoor oder im
offentlich zuginglich Bereich, einge-
setzt werden.

Wie wollen Sie denn eine wirklich neu-
trale, also herstellerunabhingige, Bera-
tung im Anwenderforum realisieren?
Giinter Ullrich: Das ist eine sehr gute Fra-
ge! Schliefllich sitzen im VDI-Fachaus-
schuss Firmen und auch die Mitglieder
im Forum-FTS sind Unternehmen mit
eigenen Interessen. Aber wir haben ja die
neutralen Fachexperten des Forum-FTS
und lassen uns zusitzlich durch Institute
und Gremien unterstiitzen. Momentan
haben zugesagt: Berufsgenossenschaft,
Dekra, die Fraunhofer Institute IML und
IPA, die Technische Universitit Miin-
chen. Weitere werden noch folgen. Aber
ja: Im industriellen Umfeld gibt es keine
absolute Neutralitit! Trotzdem: Das
Motto im Forum-FTS lautet: Wir tun al-
les fiir erfolgreiche Projekte und unter-
stlitzen die Anwender, so gut wir kon-
nen.

Wie hat denn die Euroexpo - also der
LogiMAT-Veranstalter - auf Ihre Initia-
tive reagiert?

Giinter Ullrich: Fur die LogiMAT ist das
Anwenderforum Mobile Robotik ein
Mehrwert. Wir werden daher von der Eu-
roexpo sehr unterstiitzt: So kam von dort
der Vorschlag, das Anwenderforum oben
auf der Empore der Halle 6 zu platzieren,
also an einem exponierten Ort mit Uber-
sicht tiber die ganze Halle.

Herr Dr. Ullrich - wir danken Ihnen fiir
das Gesprich und wiinschen Ihnen viele
spannende Gespriche wihrend der kom-
menden Fachmesse. [

LogiMAT 2024
Halle 5| A 71
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Bild 1 Werner & Mertz hat seine Flurfor-
derzeug-Flotte von Blei-S&ure-Batterien
auf die Lithium-lonen-Technologie umge-
stellt und damit Effizienz und Nachhaltig-
keit erhoht. Foto: Jungheinrich

Mit dem Jungheinrich Flottenmanagement-System hat die Werner & Mertz GmbH den vollen Durchblick

Daten aus der
Froschperspektive

Seit den 1980er-Jahren setzt das Mainzer Familienunternehmen Werner & Mertz an seinen
Produktionsstitten auf ressourcenschonende Technik. Jungheinrich unterstiitzt den Okopionier,
der 6kologische und wirksame Reinigungsmittel anbietet, bei der Optimierung ihrer Flurforder-

zeugflotte. Dank des Jungheinrich-Flottenmanagement-Systems (FMS) verfiigen sie tiber die

Datentransparenz, die fiir eine nachhaltige Intralogistik unabdingbar ist.

er Frosch ist Mertz. Freundlich lachelnd keit und eine nachhaltige Pro- tur und Umwelt. Davon zeu-

das Marken-
zeichen  des
Traditionsun-
ternehmens

Werner &

L12

prangt er in Griin auf den Fla-
schen der Reinigungsmittel-
Marke Frosch und in Rot auf
Schuhcremes von Erdal. Er
steht fiir 6kologische Sauber-

duktion. Seit der Einfithrung
der Marke Frosch 1986 liegt
bei Werner & Mertz der Fo-
kus auf dem bewussten und
schonenden Umgang mit Na-

gen Dbeispielsweise die Verpa-
ckungen der naturbasierten
Reinigungsmittel, fiir die Wer-
ner & Mertz auf wiederaufbe-

reitetes Plastik aus dem Gel-
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FLURFORDERZEUGE
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Bild 2 Eine gleichméBige Verteilung der Betriebsstunden auf alle Flurférderzeuge stellt das Jungheinrich FMS sicher. Foto: Jungheinrich

ben Sack setzt. Oder der Ein-
satz von waschaktiven Sub-
stanzen aus nachwachsenden
Rohstoffen in den Reinigungs-
mitteln anstelle von solchen
Tensiden, die aus Erdol ge-
wonnen werden. Und auch
den Anteil heimischer Roh-
stoffe erhoht das Unterneh-
men kontinuierlich, um tropi-
sche Ole zu ersetzen. Auf-
grund solcher Initiativen wur-
de Werner & Mertz-Inhaber
Reinhard Schneider 2019 mit
dem renommierten Deutschen
Umweltpreis ausgezeichnet.

Intralogistik
bei Okopionieren

Der Werner & Mertz eigene
Okopioniergeist treibt die
Mitarbeitenden in allen Be-
reichen an - nicht zuletzt in
der Intralogistik. Andreas
Hardt, Geschiftsfithrer der
Werner & Mertz Service Lo-
gistik GmbH und Leiter der
Konzernlogistik der Werner
& Mertz Gruppe, erklirt:
»Wegen des nachhaltigen und
ganzheitlichen Ansatzes, den
wir vertreten, streben wir im-
mer danach, den Automati-
sierungsgrad zu erhohen so-

VDI-Z BD. 166 (2024) NR.01-02

wie die  Energie- und
Einsatzeffizienz der Gerite
zu steigern. Wir halten per-
manent Ausschau nach Wei-
terentwicklungen und Ver-
besserungen - also

allem, was uns dabei hilft, un-

nach
seren Anspriichen an uns
selbst gerecht zu werden.“
2021 fillt der Blick der
Werner & Mertz-Logistiker
auf eine solche Optimierungs-
moglichkeit: Das Junghein-
rich-Flottenmanagement-Sys-
tem (FMS). Wobei das web-
basierte Tool fiir komfortab-
len Uberblick kein Zufallsfund
ist. Mit Jungheinrich arbeitet
Werner & Mertz schon lange
zusammen, die gesamte, 150
Gerite starke Flurforderzeug-
flotte in Mainz stammt von
den Hamburgern. Und weil
man bei Werner & Mertz
weil}, dass, wie Hardt es aus-
driickt, ,jedes nicht genutzte
Fahrzeug eine verschwendete
Ressource ist, sind prizise
Fahrzeugdaten fiir seine Lo-
gistiker essenziell.
Auch als die
rungsenthusiasten von Werner

Verbesse-

& Mertz ihre Flurférderzeug-
Flotte von Blei-Sdure-Batte-
rien auf die Lithium-Ionen-

Technologie umstellen wol-
len, spielen Daten eine ent-
Rolle:

Miiller, Jungheinrich Energie-
experte Gerwin Voss und 25
weitere Jungheinrich Mitar-

scheidende

IP

Warehouse Intelligence: P -
Ihr Erfolg, unsere Lésung. : a

Joachim
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Bild 3 Dank Lithium-lonen-Technologie ist die Performance der Fahrzeuge hoher. Die Batterien sind zudem wartungsarm und haben eine hohere Lebens-
dauer als Blei-Sdure-Batterien. Foto: Jungheinrich

beitende aus unterschiedlichs-
ten Bereichen schauten sich
Flottenoptimierung
ganz genau an, was fiir Wer-
ner & Mertz die beste Losung

vor der

ist. Dafiir sammeln sie eine
Menge Daten: Zu Fahrzeug-
Einsitzen, Energieverbrau-
chen, Energiequellen, Trans-
portwegen, Ladekosten und
vielem mehr. Am Ende rieten
die Jungheinrich Experten zur
Umstellung.

Es ist auch diese Erfah-
rung, die dazu fiihrt, dass man
die Umstellung auf die mo-
derne Lithium-Ionen-Techno-
logie fiir die Einfithrung einer
weiteren grundlegenden und
nachhaltigkeitsférdernden In-
Das brand-
neue Jungheinrich-Flottenma-
nagement-System FMS.

novation nutzt:

Kaufmannische
Kennzahlen tber-
sichtlich prasentiert

Die Werner & Mertz-Logisti-
ker erhoffen sich von der
standortiibergreifenden Steue-
rung der Flotte vor allem einen
tieferen Einblick in alle Fahr-

L 14

zeugdaten und einen breiteren
Uberblick iiber alle relevanten
kaufménnischen Kennzahlen.
Denn wenn sie genau Bescheid

wissen iiber Zustand und Aus-

Kunden beim FMS je nach
Wunsch individuell aus den
vorhandenen Funktionen aus-
wihlen: Werner & Mertz be-
kommt die Zugangssteuerung

»2Mit dem FMS konnen wir die
Betriebsstunden gleichmifig
auf die Fahrzeuge aufteilen und
reduzieren somit unsere
Kosten durch Service- und
Wartungseinsitze.“

lastung jedes Nieder- oder
Hochhubwagens, jedes Schub-
mast-, Dreirad-, Vierrad- oder
Schmalgangstaplers,
sie die Gerite effizienter ein-
setzen oder sogar manche ein-
sparen. Und nicht nur in
puncto Planungssicherheit
iber die Flotte hat Werner &
Mertz hohe Anspriiche an das
FMS, sondern vor allem auch
beziiglich der Sicherheit seiner
Mitarbeitenden. Durch seinen

konnen

modularen Aufbau  kénnen

und das Schockmanagement-
Modul mit der automatischen
Erfassung und Dokumentation
von Schocks, also Erschiitte-
rungen an Fahrzeugen.

Dieses Modul bewihrt sich
direkt. Jungheinrich Vertriebs-
mann Joachim Miiller, der das
Mainzer Unternehmen seit 16
Jahren betreut: ,Wir hatten bei
Werner & Mertz einen Einsatz
eines Schubmaststaplers in ei-
nem Regal, bei dem wir iiber
das FMS Schocks registrierten.

Es zeigte sich, dass das nicht
an den Fahrern lag, sondern an
der Art der Bodenbeschaffen-
heit. Wir drehten also die Ein-
bahnstrafle um, reduzierten so
die Schocks um zwei Drittel
und die Belastung der Mitar-
beiter auf dem Fahrzeug sowie
des Fahrzeugs selbst.”

Das FMS halt,
was es verspricht

Zwei Jahre nach der Imple-
mentierung des FMS und der
Umstellung auf die Lithium-
Ionen-Technologie ist es an
der Zeit, eine Zwischenbilanz
zu ziehen. Marco Boérdner,
Betriebsingenieur der Werner
& Mertz Service & Logistik
GmbH, beurteilt zunichst die
Optik: ,Das Dashboard des
FMS hat eine sehr gute Struk-
tur und ist so anwender-
freundlich gestaltet, dass wir
es sogar schon als Paradebei-
spiel fiir interne Dashboards
bei Werner & Mertz benutzt
haben. Im Vergleich zu ande-
ren Systemen ist es viel mo-
derner gestaltet.“ Doch fiir
Bordner stimmen auch die in-
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neren Werte des noch neuen
Werkzeugs. Mit dem FMS ist
er nun auch in der Lage, eine
Betriebsstundenvorhersage zu
treffen — bei einer Flotte mit
Geriten, die im Drei-Schicht-
System an sieben Tagen die
Woche laufen miissen, ein
grofer Vorteil. Und lange
nicht der einzige, wie Bord-
ner erklirt: ,Mit dem FMS
konnen wir die Betriebsstun-
den gleichmifig auf die Fahr-
zeuge aufteilen und reduzie-
ren somit unsere Kosten
und War-
tungseinsitze. Wir sehen die
gefahrenen  Betriebsstunden,
wir sehen die Service- und

durch Service-

Wartungszeiten, wir sehen die
Schocks, die bei einem An-
fahrschaden
wir konnen sehen, welcher
Mitarbeiter zu welchem Zeit-
punkt mit dem Fahrzeug un-
terwegs war.“

Wie beim FMS kann Bérd-
ner auch in Bezug auf den

entstehen und

Wechsel zu Lithium-Ionen ein
iiberaus positives Fazit ziehen:
,Die Vorteile bei Lithium-Io-
nen sind ganz klar: Wir haben
Platz gewonnen, weil wir kei-
ne Wechselbatterien mehr zu-
satzlich lagern miissen. Die
Performance der Fahrzeuge ist
hoher. Die Batterien sind war-
tungsarm und haben eine ho-
here Lebensdauer als Blei-
Siure-Batterien.  Ganz zu
schweigen von den Einspa-
rungen, die Werner & Mertz

FLURFORDERZEUGE

Bild 4 Dezentrales Schnell- und Zwischenladen sichert den permanenten Fahrzeugeinsatz im Dreischichtbetrieb.
Foto: Jungheinrich

logie hat. Bordner beschreibt:
»Wir hatten durch Blei-Siure
den Nachteil, dass wir oft Bat-
terien wechseln mussten und

ren wir noch einmal bis zu
14000 Euro im Jahr.“

In naher Zukunft will
Werner & Mertz verstirkt au-

»Jedes nicht genutzte
Fahrzeug ist eine
verschwendete Ressource.”

durch den Zeitaufwand Kos-
ten entstanden. Hier sparen
wir im Jahr circa 28000
Euro. Hinzu kommt, dass
durch den
hiufig Folgeschiden entstan-

Batteriewechsel

tomatisieren und nutzt dafiir
die mithilfe des FMS gewon-
nenen Daten. Dass das zu-
kunftsgerichtete Unternehmen
auch diesen Weg mit Jung-
heinrich gehen mochte, ist fiir

Hardt klar: ,,Wir haben stin-
dig laufende Anforderungen,
denen wir dynamisch nach-
kommen miissen. Die Flexibi-
litit von Jungheinrich ist hier
beispielgebend. Wir wiirden
Jungheinrich weiterempfehlen
— all jenen, die ein ganzheitli-
ches Flottenmanagement aus
einer Hand haben wollen,
welches in jeder Hinsicht ei-
nen hervorragenden Service
beinhaltet und technologisch
anspruchsvolle Lgsungen.
Jungheinrich unterstiitzt uns
sehr stark darin, noch nach-
haltiger zu werden, als wir

durch Lithium-Ionen-Techno- den. Weil die wegfallen, spa- Chef-Logistiker Andreas bisher waren.” ]
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Funktionsweise des Lean Six Sigma-Ansatzes im Supply Chain Management

Operational Excellence
In der Supply Chain

In dieser Beitragsserie wird in vier aufeinander aufbauenden Artikeln ein umfassender
Uberblick iiber die Moglichkeiten, Chancen und Grenzen des Lean-Six-Sigma-Ansatzes (LSS)
im Supply Chain Management (SCM) vermittelt.

ean Six Sigma (LSS) stellt
verschiedene Methoden be-
reit, um Verbesserungspro-
jekte innerhalb der Supply
Chain systematisch zu identi-
fizieren. Voice of the Custo-

mer (VOC), LSS-Assessments, Projekt-
chartas sowie die Critical-to-Quali-
ty(CTQ)-Matrix sind geeignete Instru-
mente, um vorhandene Potenziale zur
Verbesserung der unternehmensiibergrei-
fenden Zusammenarbeit aufzudecken. Die
erfolgreiche Anwendung dieser LSS-Me-
thoden erfordert von den beteiligten Mit-
arbeiter*innen und Fithrungskriften der
verschiedenen Akteure innerhalb der Sup-
ply Chain jedoch eine hohe Methoden-
kompetenz, die sich vor allem mit folgen-
den Fragen auseinandersetzt:

« Wodurch zeichnet sich die Methode
VOC besonders aus?

+ Welche Leistungsliicken signalisieren
eine Nichterfiillung kundenspezifischer
Forderungen?

+ Warum ist eine klare Rollen- und Auf-
gabenverteilung essenziell fiir den Pro-
jekterfolg?

« Wieso ist es bei SC-Projekten schwie-
rig, den Umfang einer Projektcharta
angemessen zu bestimmen?

+ Wie konnen mit der CTQ-Matrix die
Knackpunkte bei der Leistungserbrin-
gung aufgespiirt werden?

L16

TEXT: Hubert Vogl

Lean Six Sigma (LSS) stellt verschiedene Methoden bereit, um Verbesserungsprojekte innerhalb der
Supply Chain systematisch zu identifizieren. Foto: PantherMedia/everythingpossible

Die Stimme der Kunden

Die Erwartungen und Wiinsche der Kun-
den richtig zu verstehen, ist ein komplexer
Prozess. Die Stimme des Kunden (Voice of
the Customer) ist ein Konzept, welches in
Wirtschaft und in der Informationstechno-
logie verwendet wird und sich mit dem
Prozess der Erfassung, Analyse und Bewer-
tung der Erwartungen, Vorlieben und Ab-

neigungen des Kunden auseinandersetzt.
VOC-Studien verfolgen somit das Ziel, die
ausgesprochenen und unausgesprochenen
Kundenwiinsche zu ermitteln, und bestehen
typischerweise aus qualitativen und quanti-
tativen Forschungsschritten.

In diesem Zusammenhang werden zu-
nichst Daten aus unterschiedlichen Quel-
len gesammelt (E—Mails, Anrufe, Social

Media, Umfragen, Customer-Relation-
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ship-Management-Systeme) und anschlie-
fend zu einem aussagekriftigen Gesamt-
iiberblick tiber den Kunden zusammenge-
fiigt. Dabei geht es in erster Linie darum,
Absichten, Wiinsche, aber auch Abneigun-
gen des Kunden zu erkennen, die es er-
moglichen, datenbasierte Entscheidungen
im Unternehmen zu treffen. VOC-Studien
werden zu Beginn jeder neuen Produkt-
definition, Prozess- oder Servicedesign-
Initiative veranlasst, um die Wiinsche und
Bediirfnisse des Kunden aus einer ganz-
heitlichen Perspektive wahrnehmen und
dadurch besser verstehen zu konnen. Die
Ergebnisse dienen als Schliisselinput fiir
neue Produktdefinitionen, Qualititsfunk-
tionsdarstellungen sowie der Festlegung
detaillierter Designspezifikationen.

Im Kontext von LSS umfasst VOC eine
Reihe von Werkzeugen, Methoden und
Techniken, die es einem LSS-Verbesse-
rungsteam ermdglichen, die Kundenbe-
dirfnisse unternehmenstibergreifend me-
thodisch zu erfassen und zu analysieren.
Durch eine gezielte Zusammenstellung
von Umfragen, Fokusgruppen, Interviews
und Beobachtungen bietet die VOC-Me-
thodik Kunden eine wirksame Option, ein
aussagefihiges quantitatives und qualitati-
ves Feedback an verschiedenen Kunden-
kontaktpunkten innerhalb und entlang
der Supply Chain zu adressieren. Auch
Kundenbeschwerden konnen als reaktive
Quellen genutzt werden. Mit VOC ist
aber auch die Stimme des Kunden ge-
meint, die sich aus den erzielten Prozess-
ergebnissen erkennbar ableiten ldsst und
als Kundenanforderung bezeichnet wird.

Zur ldentifizierung tatsichlich vorhan-
dener Leistungsliicken innerhalb der Sup-
ply Chain werden die quantifizierten Kun-
denanforderungen mit der tatsichlichen
Prozess- und Systemleistung abgeglichen,
um hieraus LSS-Projekte zu generieren

Identifizierung von Leistungsliicken

LOGISTIKMANAGEMENT

efertreue: Nichteinhaltungder mit dem Kunden
(ereinbarten Zeitfenster

standssicherheit: Fehbestande in den

Leistungsliicken ~

neingang

Abb.1: Leistungsliicken zur Generierung von LSS-Projekten

Seite 1

Bild 1

und zu priorisieren. Bild 1 zeigt Leistungs-
licken, die auf eine Nichterfiillung spezifi-
Kundenanforderungen hinweisen
und damit als Input fir potenzielle LSS-
Projekte dienen konnen. Die Vorteile, die
durch das Schlieffen dieser beispielhaft
skizzierten Leistungsliicken erzielt werden,
liegen nicht nur in einer verbesserten Kun-
denzufriedenheit, sondern bringen auch

scher

Kostensenkungen durch Reduzierung von
Fehlerkosten mit sich. Um sicherzustellen,
dass die angestoflenen LSS-Verbesserungs-
projekte richtig priorisiert werden, ist es
wichtig, dass der Prozess zur Identifizie-
rung von Leistungsliicken systematisch er-
folgt — bspw. durch die Methode der Pro-
zessmodellierung. Im Fokus steht die auf
die Verbesserung von Prozessen und Orga-
nisationsstrukturen ausgerichtete Schwach-
stellenanalyse. Der Ist-Zustand eines Pro-
zesses wird identifiziert und analysiert.

laterialbestanden zur Produktionsversorgung

immunikation: Verspatete Weitergabe wichtiger
ormationen bei Lieferengpassen

alitat: Vermehrte Festellung von Transportschaden im

LSS - Projekte

@ITCL

Grafik: Autor

Prozessschnittstellen und -verzégerungen
sowie Doppelarbeiten werden transparent.
Dariiber hinaus stellen Prozessmodellie-
rungen eine wichtige Kommunikations-
grundlage im Rahmen von LSS-Verbesse-
rungsprojekten zur Verfigung.

Lean-Six-Sigma-Assessments

Assessments dienen grundsitzlich dazu,
die Performance eines Unternehmens in
seinen wesentlichen Kernbereichen zu er-
fassen, zu analysieren und einzuordnen.
Hierzu werden die Prozesse, Maschinen
und Anlagen, Software- und Manage-
mentsysteme, das Layout sowie das Perso-
nal systematisch bewertet, um Leistungs-
licken und Zielverfehlungen als Input fir
Verbesserungsmoglichkeiten zu identifi-
zieren. LSS-Assessments werden von ei-
nem Assessment-Team mit klarer Rollen-

Einfach die bessere Losung live erleben!
Freuen Sie sich auf ferag.dowarehouse, ferag.starlift und die
Perspektive einer vollstandig integrierten Intralogistik.

LogiMAT 2024, Stand 3C03.
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verteilung und Definition von Aufgaben
und Verantwortung durchgefiihrt:

« Initiatoren der LSS-Initiative sind die
Champions mit der Aufgabe, LSS-Pro-
jekte zu initiieren, deren Fortschritt zu
kontrollieren und deren Umsetzung in
jeder Phase zu unterstiitzen.

Master Black Belt's (MBB) fithren Pro-
jekte durch. Sie sind Beratende des
Top-Managementsund werden als
Coaches fiir Green- und Black-Belt-
Projekte im Unternehmen freigestellt.
Black Belts (BB) fithren abteilungs-
iibergreifende Projekte in Vollzeit mit
hohem Einsparpotenzial unter Anwen-
dung vertiefender Statistik und Lean-

Werkzeugen durch.
+ Green Belt's (GB) fiithren in Teilzeit
(ca. 20 % der Arbeitszeit) mit einem
Team aus der eigenen Abteilung kleine-
re LSS-Projekte unter Anwendung von
LSS-Werkzeugen durch.
Yellow Belt’s (YB) sind Teammitglie-
der in LSS-Projekten, die iiber grundle-

gende LSSKenntnisse verfiigen und mit
der Anwendung einfacher Werkzeuge
vertraut sind.

+ Sponsoren (Prozess Owner) leiten Ab-
teilungen oder Bereiche, schlagen Pro-
jekte zur Verbesserung von Prozessen
vor und iiberwachen den Projektfort-
schritt.

Eine klare Rollenverteilung mit definier-

ter Zuweisung der Verantwortlichkeiten

ist essenziell fiir jedes Projekt und damit
auch fir  LSS-Verbesserungsprojekte.

Werden Projekte mit unzureichend ge-

klarten Rollen und Verantwortlichkeiten

gestartet, besteht die Gefahr, dass die Pro-
jektziele nicht erreicht werden und das

Projekt scheitert. Der Projektvertrag gilt

als offizielles Startsignal fiir alle im Pro-

jektteam verantwortlichen Mitarbeitenden
unter Leitung des mit der Projektfithrung
beauftragten Black Belt. Bild 2 zeigt die

Rollen- und Aufgabenverteilung im LSS-

Assessment-Team.

Im Kontext von LSS besteht ein we-
sentliches Ziel eines Assessments darin,
die Geschiftsleitung und LSS-Champions
fiir die Identifizierung von unternehmens-
iibergreifenden LSS-Projekten im eigenen
Unternehmen zu qualifizieren und zu
sensibilisieren. Zusitzlich zur Identifizie-
rung von LSS-Projekten wird im Rahmen
der Assessments den Champions und
Fiihrungskriften gezeigt, wie sie die LSS-
Methode in die Unternehmenskultur inte-
grieren konnen, um Widerstande in der
Belegschaft zu vermeiden und die Akzep-
tanz und Bereitschaft fiir die Durchfiih-
rung der priorisierten LSS-Verbesse-
rungsprojekte zu fordern. Da sich idealer-
weise das Assessment-Team im Kontext
von Supply-Chain-Verbesserungsprojek-
ten aus Mitarbeitenden unterschiedlicher
Abteilungen, Kunden und Lieferanten zu-
sammensetzt, miissen zusitzlich auch die
unterschiedlichen Unternehmenskulturen
und Interessen innerhalb des Assessment-
Teams aufeinander abgestimmt werden,
um Missverstindnisse und Zielkonflikte
zu vermeiden. Studien zeigen, dass viele
SCM-Projekte vor allem auch deshalb
scheitern, weil unter den Akteuren ein
unterschiedliches Verstindnis von SCM
hinsichtlich seiner Bedeutung, organisato-
rischen Verankerung und dem Umset-
zungsgrad vorherrscht:

+ Den Unternehmen fehlt hiufig eine ge-
naue Festlegung der Inhalte, Verant-
wortungen, Kennzahlen und Leistungs-
anforderungen an ihr SCM. Ein
»Ziehen an einem Strang® aller Beteilig-
ten in einem unternehmensiibergreifen-
den Assessment-Team wird dadurch
erschwert.

+ Die Entscheider in den Unternehmen
vertreten haufig die Ansicht, dass SCM
in ihrem Unternehmen ldngst umge-
setzt und gelebt wird, wobei meist nur
Teil- oder Insellésungen das Ergebnis
realisierter SCM-Projekte waren.

+ Obwohl die Umsetzung eines funktio-
nierenden SCM abteilungsiibergreifen-

Champion MBB BB GB YB Sponsor
Anwendung von Tool R A/R A/R R R
Implementierung von LSS A @
Projektselektion A @ R R | R
Projekterfolg R R R
Projektiiberwachung A R
Projektbetreuung R A A
Ausbildung Personal A R
Teilnahme Gate Reviews A A

R=responible; A=accountabel; C-consulted; I=informed

Grafik 2: Rollen- und Aufgabenverteilung im LSS-Assessment-Team

Bild 2
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de Vorgehensweisen, Verantwortlich-
keiten sowie Kommunikations- und
Entscheidungswege voraussetzt, denken
und handeln viele Unternehmen in ih-
ren SCM-Projekten noch immer in ih-
rer funktionalen Organisationsstruktur.
Insbeondere hierarchische Entschei-
dungswege iiber mehrere Stufen wirken
fiir ein erfolgreiches SCM kontrapro-
duktiv.

« SCM kann nur erfolgreich funktionie-
ren, wenn bei allen Akteuren die Be-
reitschaft und der unbedingte Wille
vorhanden ist, Abldufe und Spielregeln
zu dndern und auf verdnderte Markt-
und Kundenanforderungen schnell zu
reagieren. In der Praxis ist diese Bereit-
schaft haufig nicht ausreichend vorhan-
den. SCM-Projekte werden dadurch
verfriiht beendet oder abgebrochen, oh-
ne die moglichen Potenziale ausge-
schopft zu haben.

Aufbau der Projektcharta
in LSS-Projekten

Die Struktur eines Assessments umfasst
mehrere Bereiche:
« Interviews mit funktionalen Mana-
ger:innen und Fithrungskriften,
« Analysen von Finanz- und Betriebsbe-
richten sowie
+ Erstellung von Wertstromanalysen.
Mit der Projektcharta werden im Quali-
titsmanagement Probleme identifiziert
und Losungen entwickelt, die der Pro-
zessoptimierung dienen. Ziel ist es, vor-
handene Probleme im Zusammenhang mit
Qualitdtsabweichungen, langen Durch-
laufzeiten, hohen Lagerbestinden und Lii-
cken in der betrieblichen und finanziellen
Leistung zu identifizieren und zu quanti-
fizieren. Am Ende der Bewertung miissen
vom Assessment-Team konkret ausfor-
mulierte Projektauftrige in Form von
Projektchartas erstellt werden. Schafft es
das Assessment-Team nicht, Projektchar-
tas zu erstellen, um Leistungsliicken und
die damit verbundenen finanziellen Vor-
teile pro Projekt aufzuzeigen, war das be-
triebliche Assessment nicht erfolgreich
und muss in ausgewdhlten Bereichen wie-
derholt und nachjustiert werden. Die Pro-
jektcharta wird vom Champion und dem
Black Belt in Zusammenarbeit erstellt und
zeigt die wesentlichen Eckpunkte eines
LSS-Projektes. Zu Beginn umfasst die
Projektcharta lediglich grobe Informatio-
nen zum LSS-Projekt, die allerdings im
Verlauf des Projektes unter Einarbeitung
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neuer Erkenntnisse Schritt fiir Schritt

verfeinert werden. Die Kernelemente der

Projektcharta sind:

+ eine aussagefihige Kurzbeschreibung
der LSS-Problemstellung und ihrer
Symptome,

« das genaue Projektziel mit grobem
Zeitplan und Ressourcenbedarf,

« die Projektveranlassung mit Angabe der
finanziellen Vorteile,

+ Angaben iiber den festgelegten Gel-
tungsbereich des Projektes sowie

+ Rollenzuweisungen fiir die Mitglieder
des Projektteams.

Der Umfang und Detaillierungsgrad der

Projektcharta stehen in direktem Zusam-

menhang mit der Problemldsung. Ist der

Umfang zu breit, besteht die Gefahr, dass

das Projekt in der dafiir vorgesehenen

Zeit nicht abgeschlossen werden kann. Ist

der Anwendungsbereich jedoch zu eng

bemessen, bringt das Projekt moglicher-
weise keinen ausreichenden geschiftlichen

Nutzen.

In der Praxis und insbesondere in Sup-
ply-Chain-Projekten ist es oftmals
schwierig, den Umfang der Projektcharta
angemessen festzulegen:

+ Supply-Chain-Projekte stehen unter der
besonderen Herausforderung, dass der
Fokus auf den unternehmensiibergrei-
fenden Prozessen liegt und hierbei oft-
mals das Problem der Unklarheit und
Intransparenz unter den Akteuren vor-
liegt.

+ An den Schnittstellen besteht die Ge-
fahr, dass die Prozesse von den betei-
ligten Akteuren weder abgestimmt
noch beschrieben und mit

LOGISTIKMANAGEMENT

» Begrindung warum

+ Hintergrundinformatio-
- hen Aufgabenstellung

mbeschreibung,
nis, Prioritat

+ Beschreibung
'Ausgangssitutation

le Quantifzierung
blems

* Durchflhrung
Ursachenanalyse

agen zur Identifi-
Hauptursache

Tab.1: Vorgehensschritte im A3 Formular

Seite 2

Bild 3

umfassende  Projektdefinition

vorgibt.
Bild 3 zeigt exemplarisch den Aufbau ei-
ner Projektcharta. Die sieben Schritte zur
Projektdokumentation basieren auf dem
DMAIC-Zyklus und eignen sich dadurch
besonders fiir LSS-Verbesserungsprojekte.

Critical-to-Quality-Matrix

Im Mittelpunkt von LSS-Verbesserungs-
projekten steht die Frage nach den kriti-
schen Prozesskriterien, die den Erfolg des
Prozesses messen. Um diese Frage zu be-
antworten, miissen Angaben zu den Attri-
buten Zeit, Qualitit, Kosten oder auch Si-
cherheit gemacht werden. Grundsitzlich

= Zieldefinitionen

maflnahmen,
niserwartung

+ Realisierungsplan

Ergebniskontrolle

isierung

@ITCL

Grafik: Autor

werden drei Arten von kritischen Merk-

malen eines Prozesses unterschieden:

+ Kundenkritische Merkmale: Welche
Aspekte sind dem Kunden wichtig?

» Prozesskritische Merkmale: Welche
Aspekte sind fiir die Leistungserstellung
wichtig?

+ Vorgabenkritische Merkmale: Miis-
sen gesetzliche Vorgaben beriicksichtigt
werden?

Ublicherweise gestaltet sich die Bestim-

mung und Zuordnung der kritischen

Merkmale in der betrieblichen Praxis

schwierig. Die Critical-to-Quality (CTQ)-

Matrix unterstiitzt dabei, einen genauen

Uberblick iiber die wichtigsten Anforde-

messbaren Kriterien hin-
terlegt sind.

« Hinzu kommt, dass eine
mangelhafte Datenqualitit
eine Sammlung belastbarer
Informationen fiir die
Identifikation von Leis-
tungsdefiziten deutlich er-
schwert.

Ein in der betrieblichen Pra-

xis weit verbreiteter Ansatz

ist die Verwendung eines von

Toyota entwickelten A3-For-

mulars mit Begleitdokumen-

tation. Der Vorteil bei der

Verwendung der A3-Form

liegt vor allem darin, dass das

Formular einen Art Fahrplan

fiir den Abschluss des Projek-

tes bildet und damit alle we-
sentlichen Eckpunkte fiir eine
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SCHMALE LOGTEC
 Innovative Losungen fiir die Logistk -

Wir entwickeln und realisieren anspruchsvolle

Logistiklosungen

Im Fokus stehen dabei AKL, Durchlaufregale flr Shuttle-Anlagen,
vollautomatische Sortierpuffer, sowie Ubergabestationen fiir FTS

und innovative Systeme fur Multi-Order-Picking

Logi

y

Besuchen Sie uns!
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Gegenstand

Kundenaussage

Kennzahl des kritischen Merkmals

Erreichbarkeit der Reparaturannahme

Manchmal dauert es zu lange bis man dort einen
Mitarbeiter erreicht

Wartezeiten in Minuten

Termintreue

Termine werden nicht immer
eingehalten

Abweichung Soll/Ist in Stunden

Reparaturdurchfiihrung

Die Durchflihrung von Reparaturen
gelingt erst im dritten Anlauf

Anzahl der Reparaturversuche bis
zum erfolgreichen Abschluss

Produktionsausfall

Der Produktionsausfall durch die
Reparaturen ist zu gross

Down-time in Minuten

Grafik 4: Ermittlung der kundenspezifischen Merkmale

Bild 4

rungen an ein Produkt oder eine Dienst-
leistung zu gewinnen. Dabei geht es da-
rum, alle Merkmale zu erfassen, welche
die Qualitdt der betrachteten Leistung be-
stimmen. Im Rahmen dieses Prozesses
werden die VOC, der Mitarbeiter*innen
und der Unternehmensleitung (Voice of
the Business) erfasst und in kritische,
messbare Merkmale fiir die Produkt- oder
Dienstleistungsqualitit umgewandelt. Das
Ziel dieser Analyse besteht darin, Infor-
mationen zu den verschiedenen Kriterien
sammeln,
letztendlich in messbare Groflen (Kenn—

zu zusammenzufassen und
zahlen) zu berfithren. Die Anwendung
der CTQ-Matrix wird anhand eines Fall-
beispiels erlautert:

Betrachtet wird ein klassisches Maschi-
nenbauunternehmen, welches Produkti-
onsanlagen fiir andere Industriebetriebe
herstellt. Zusitzlich zur Herstellung und
Inbetriebnahme der Anlagen fiihrt das
Unternehmen auch die Reparatur der An-
lagen in den Produktionsstitten der Kun-
den durch. Einzelne Bauteile, die fiir die
Reparatur benotigt werden, fertigt das

sondern bezieht sie von verschiedenen
Lieferanten aus Osteuropa.

Kundenkritische Merkmale

Die kundenkritischen Merkmale werden
durch die Anwendung der VOC-Methode
aus den Daten und Ergebnissen unter-
schiedlicher Quellen ermittelt. Kundenbe-
fragungen, Marktanalysen, Reklamations-
berichte, Erfahrungen aus dem Vertrieb
etc. Bild 4 zeigt die aus den vorgenannten
Quellen ermittelten Kriterien, die fiir die
Kunden wichtig sind und eine kritische
Bedeutung haben.

Prozesskritische Merkmale

Normalerweise sollte davon ausgegangen
werden konnen, dass diese Merkmale den
Mitarbeiter*innen, die die Prozesse
durchfithren, bekannt sein miissten. Gera-
de bei unternehmensiibergreifenden Pro-
zessen ist dies jedoch oftmals nicht der
Fall. Hinzukommt, dass die Mitarbei-
ter*innen der beteiligten Akteure nicht

Grafik: Autor

dem jeweiligen Prozess in Verbindung
bringen. Die zentralen Fragestellungen,
die vom gesamten Team beantwortet wer-
den miissen, lauten:
« Von welchen Merkmalen hingt die
Prozessqualitit im Wesentlichen ab?
+ Welche Probleme behindern die kor-
rekte Prozessdurchfithrung?
Nach Beantwortung dieser Schliisselfra-
gen konnen die kritischen Prozessmerk-
male beschrieben und als Kennzahlen
quantifiziert werden.
Beim Vergleich der beiden Tabellen (Bild
4 und Bild 5) tber die kritischen Merk-
male wird deutlich, dass sich je nach Per-
spektive — aus Prozess- oder Kundensicht
— verschiedene Aspekte ergeben. Haupt-
probleme bei der Durchfithrung von Re-
paraturen vor Ort sind insbesondere un-
Informationen,
beispielsweise fehlende aktuelle Zeich-

nungen oder Anlagenspezifikationen. Zu-

zureichende wie

sitzliche Schwierigkeiten entstehen durch
das Fehlen von Ersatzteilen und Werk-
zeugen. Durch die gezielte Einbeziehung
der betroffenen Mitarbeitenden an den

Maschinenbauunternehmen nicht selbst, selten unterschiedliche Merkmale mit Schnittstellen der unternehmensiibergrei-
Gegenstand Aussage Aussage Aussage Eolge flr Eolge fir T}ennzahl des
der Mitarbeitenden des Kunden des Lieferanten Leistungserfiillung Kunden kritischen Merkmals

Informationen
zur Anlagenkonfiguration

Reparaturauftrag teilweise
unvollstandig bzgl.
einzelner Features

Reparaturdurchfiihrung wird
dadurch unnétig
verzogert

Die verschickten Bauteile
\werden

mit vollstandigen
Spezifikationen
ausgeliefert

Verzogerung der
Reparaturdurchfihrung

Verlangerung
Produktionsausfall

Vollstandigkeit der
Anlagenspezifikation
im Reparaturauftrag

bendétigte Ersatzteile
fur die Reparatur

Haufig wurden nicht alle
bendtigten Ersatzteile zum
Kunden geschickt

Servicearbeiten mussten
des Ofteren wegen
fehlerer Bauteile
unterbrochen werden

Alle bestellten Bauteile
\wurden innerhalb der
zugesicherten Lieferzeit
ausgeliefert

Verzogerung der
Reparaturdurchfihrung

Verlangerung
Produktionsausfall

Vollstandigkeit der
Ersatzteilliste im
Reparaturauftrag

bendtigte Werkzeuge
fur die Reparatur

Spezialwerkzeuge kénnen
teilweise nicht eingesetzt
werden

Servicearbeiten mussten
des Ofteren wegen
fehlerer Bauteile
unterbrochen werden

Spezifikation fur die
Bestellung von
Spezialwerkzeug
oftmals unvollstandig

Verzogerung der
Reparaturdurchfiihrung

Verlangerung
Produktionsausfall

Vollstandigkeit der
Spezifikationen der
Spezialwerkzeuge

Ursache fiir Anlagenst6érung

Bedienfehler Mitarbeiter des
Kunden

Schulungsnachweise
teilweise unvollsténdig und
abgelaufen

Schulungen auf die Bauteile
wurden durchgefihrt

erhohte Reparaturkosten

Produktionsausfalle

regelméaRige Schulungen der
Mitarbeitenden des Kunden
mit Wirksamkeitstberprifung

Grafik 5: Ermittlung der prozesskritischen Merkmale

Bild 5
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fenden Zusammenarbeit wird weiterhin
deutlich, dass allem Anschein nach die
Verantwortung fiir die Prozessfehler nicht
bei den Lieferanten liegt. Jedoch zeigt
sich, dass die Mitarbeitenden der Liefe-
ranten davon Kenntnis haben, dass die
Spezifikationen oftmals unvollstindig
sind, diese Information jedoch bis jetzt
nicht an ihre Kunden weitergegeben ha-
ben.

Vorgabekritische Merkmale

Diese Ubersicht (Bild 6) zeigt alle er-
forderlichen Merkmale zur Einhaltung
von Regularien. Im vorliegenden Fall
stellte sich heraus, dass es problematisch
war, die Betriebs- oder Baustellenord-
nungen einzuhalten, da die betreffenden
Dokumente den Servicemitarbeitenden,
die zum Kundenwerk reisten, nicht be-
kannt Zusitzlich
Schwierigkeiten mit den Zollbeh6érden
dazu, dass Werkzeuge und Ersatzteile

waren. fiihrten

nicht rechtzeitig verfiigbar waren, was
zu Verzdgerungen bei Reparaturen
fithrte und letztendlich zu Produktions-
ausfillen fiihrte, die kritisch fiir die

Kunden waren.

Ableitung und
Erstellung der Zielvorgabematrix

Nachdem alle relevanten Informationen
zu den kritischen Merkmalen, ihren Aus-
wirkungen und Ursachen gesammelt wur-
den, werden die Aussagen der beteiligten
Personen nach Themengebieten geordnet
und zusammengefasst (Bild 7). Es kann
dabei von Vorteil sein, einen Experten-
workshop zu veranstalten, um die ver-
schiedenen Eingaben zu einigen zentra-
len Aussagen zu vereinen. In dem
gezeigten Beispiel sind, abgesehen von
der Erreichbarkeit der Reparaturannah-
me, die prozess- und vorgabekritischen
Merkmale, insbesondere die schlechte
Termintreue bei Reparaturen, mafigeb-
lich fiir die von den Kunden beanstande-
ten Leistungsliicken. Die Kernursache
fiir die nicht in der vereinbarten Zeit
durchgefithrten Reparaturen liegt in den
Verzégerungen, die wiederum unter-
schiedliche Griinde haben.

Wie durch das Fallbeispiel gezeigt wer-
den konnte, ist die CTQ-Matrix ein ge-
eignetes Werkzeug, um die ,Knack-
punkte“ bei der Leistungserbringung
aufzuspiiren. Wichtig fiir die damit an-
gestrebte Prozessverbesserung zur Er-
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Gegenstand

Merkmale

Kennzahl des kritischen Merkmals

Baustellenordnung, Betriebsordnung

Die Vorschriften zur persénlichen
Sicherheitsausriistung sind in vielen Werken der
Kunden unterschiedlich

Verfligbarkeit kundenspezifischer
Ausristungslisten (in %)

Zollformalitaten

Werkzeuge und Ersatzteile bleiben manchmal im
Zoll "hangen" und sorgen fiir Verzug in der
Reparaturdurchfithrung

korrekte Deklaration von
Werkzeugen und Ersatzteilen (in %)

Grafik 6: Ermittlung der vorgabekritischen Merkmale

Bild 6
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Aussage Kernproblem Merkmal (Y) Istzustand Zielwert Toleranz
onlichi Vorgaben d
person If g LR e,s Verfiigbarkeit einer | Verfiigbarkeit unter
Schutzausristung | Kundenwerks sind Checkliste 50%
nicht ausreichend bekannt 5 100 % -5 %
Informationen zur Anlagenbe-
I “ . 2 . Aktualitat der Aktualitat
Anlagen- schreibungen sind .
konfiguration fehlen nicht aktuell Dolupestatenliel unter 80 %
& 100 % 2%
bendtigte Ersatzteil Ersatzteil- und
o reat e.l un . Vollstandigkeit der |Vollstandigkeit unter
und Werkzeuge Werkzeuglisten sind .
fehlen nicht vollstandi tisten 90%
I Vi I
G 100% 1%
Werkzeuge und Materialien wurden
z.ug u. .” fenwu korrekte Deklaration | korrekt deklarierte
Ersatzteile bleiben nicht korrekt von Material (%) unter 85 %
im Zoll "hdngen" deklariert i i 100 % 2%

Grafik 7: Ermittlung Zielvorgabematrix

Bild 7

hohung der Kundenzufriedenheit ist die
Eindeutigkeit der Beschreibungen und
die Messbarkeit der Parameter.

Zusammenfassung

Die Stimme des Kunden (VOC) ist ein
Konzept, das sich mit dem Prozess der
Erfassung, Analyse und Bewertung der
Erwartungen, Vorlieben und Abneigun-
gen des Kunden auseinandersetzt. Zur
Identifizierung tatsdchlich vorhandener
Leistungsliicken innerhalb der Supply
Chain werden die quantifizierten Kun-
denanforderungen, welche die aktuelle
Prozess- und Systemleistung wiederge-
ben, abgeglichen, um hieraus LSS-Pro-
jekte zu generieren und zu priorisieren.
Assessments dienen grundsitzlich dazu,
die Performance eines Unternehmens in
seinen wesentlichen Kernbereichen zu
erfassen, zu analysieren und einzuord-
nen. LSS-Assessments miissen von ei-
nem Assessment-Team mit klarer Rol-
lenverteilung und  Definition
Aufgaben und Verantwortung durchge-
fithrt werden. Da sich idealerweise das
Assessment-Team im Kontext von Sup-

von

ply-Chain-Verbesserungsprojekten aus
Mitarbeiter*innen unterschiedlicher Ab-
teilungen, Kunden und Lieferanten zu-
sammensetzt, miissen zusitzlich auch
die unterschiedlichen Unternehmens-
kulturen und Interessen innerhalb des
abge-
stimmt werden, um Missverstindnisse
und Zielkonflikte von Beginn an zu ver-

Assessment-Teams aufeinander

Grafik: Autor

meiden. Am Ende der Bewertung miis-
sen vom Assessment-Team konkret aus-
Projektauftrige

Projektchartas erstellt
(A3-Formular mit Begleitdokumentati-
on). Die CTQ-Matrix unterstiitzt dabei,
einen genauen Uberblick tiber die wich-
tigsten Anforderungen an ein Produkt
oder eine Dienstleistung zu gewinnen.

formulierte in Form

von werden

Im Kern geht es darum, alle Merkmale
zu erfassen, welche die Qualitit der be-
trachteten Leistung bestimmen und da-
mit die ,Knackpunkte” fiir die Qualitit
der
sammenarbeit verkdrpern. [

unternehmensiibergreifenden Zu-

Prof. Dr.

Hubert Vogl ist
Studiengangleiter fir Logis-
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(Master) an der IU Interna-
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traktlogistikdienstleisters
war er iber 20 Jahre in der
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TRANSPORTLOGISTIK

Gewerbliche Kraftfahrer*innen missen die gesetzliche Kraftfahrerschulung nach dem BKrFQG beziehungsweise dem BKrFQV absolviert haben, um einen
Fahrerqualifikationsnachweis (FGN) als Nachweis tber die erfolgte Kraftfahrerschulung nach BKrFQG/V zu erhalten. Foto: PantherMedia/Kesu01

Do it yourself: Die Kraftfahrerschulung (95) im eigenen Hause

Aus- und Weiterbildung
von Berufskraftfahrer*innen

Das Berufskraftfahrerqualifikationsgesetz und die entsprechenden Weiterbildungsmafinahmen -
in unserer heutigen Ausgabe setzen wir unsere Beitragsserie zum Thema fort.

erade in diesem und im
nichsten Jahr miissen

viele Kraftfahrer*innen

die gesetzliche Kraftfah-

rerschulung nach dem

BKrFQG bzw. dem
BKrFQV absolviert haben, um einen Fah-
rerqualifikationsnachweis ~ (FGN)  als
Nachweis iiber die erfolgte Kraftfahrer-
schulung nach BKrFQG/V zu erhalten.
Diese Kraftfahrerschulung steht fiir be-
troffenen Kraftfahrer*innen seit dem Jah-
re 2009 beim Lkw und seit 2008 beim
BUS innerhalb von fiinf Jahre an. Hierzu
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miissen Kraftfahrer*innen in diesen fiinf
Jahren in der Regel fiinf Schulungen mit
jeweils 7 Zeitstunden absolvieren. So
kommen sie auf mindestens 35 Zeitstun-
den. Am Ende der Kraftfahrerschulung er-
halten sie pro Schulungstag ein elektroni-
sches Zertifikat, welches sie dann zur
Verlingerung der Fahrerlaubnis im ge-
werblichen Bereich benéttigen.

Do it yourself

Die unternehmenseigene Kraftfahrerschu-
lung ist ein guter Weg, Kosten zu sparen

und Mitarbeitende zielgerichtet aus- und
weiterzubilden. ,Von unseren Kunden
sind aktuell etwa 40 Prozent Frachtfiihrer
und Unternehmen aus der Logistik. Ten-
denz stark steigend“, sagt Achim Daniels
von nextDrive.de und spricht damit einen
Trend an, welcher seit ein paar Jahren
beim Verlag und Beratungsunternehmen
rund um die Aus- Weiterbildung, nextDri-
ve, zu bemerken ist. ,Ein einfacher Weg
mit vielen Moglichkeiten, dazu noch viel
effektiver als die bisherigen Kraftfahrer-
schulungen, da man hier gezielt Wissen
aus dem eigenen Unternehmen an die

VDI-Z BD. 166 (2024) NR.01-02



richtige Stelle platzieren kann!“, so Da-
niels weiter.

Ein langer Weg zur eigenen
Kraftfahrerschulung?

»Nein, es dauert nicht Monate oder sogar
Jahre. Mit unserer Unterstiitzung konnen
wir schon nach kurzer Zeit die erste eige-
ne Kraftfahrerschulung im Unternehmen
starten, beschreibt Daniels den Weg zum
Bildungstriger nach BKrFQG/V. Aller-
dings muss ein Unternehmen zunichst
bereit sein, in die Beantragung etwas Zeit
und Geld zu investieren. Doch dies zahlt
sich durch die mogliche Kosteneinsparung
recht schnell aus. Ein weiterer Anreiz ist
die Einbindung anderer Unternehmen,
wie Sub-Unternehmer oder ,Nachbarn®.
Dadurch kann sich die Investition schon
nach einem kurzen Zeitraum rechnen.
Doch viel wichtiger ist, dass die eigenen
Kraftfahrer*innen auf eigene Sachverhalte
im Unternehmen hin geschult werden,
und nicht allgemeingiiltige Schulungen
durchlaufen.

Fehlerquellen
bei der Beantragung

Oft sind es Kleinigkeiten, welche dann
das gesamte Projekt zum Scheitern brin-
gen oder unnétig in die Linge ziehen.
So kann es der ausgesuchte Ausbilder
oder die Ausbilderin sein, die Auswahl
eines Schulungsraumes und viele Dinge
mehr. Daniels: ,Wir hatten bei einem
Kunden das gesamte BKF Projekt bei
den zustindigen Behorden beantragt
und es war bereits alles auf einem guten
Weg, da stellte sich heraus, dass der
Ausbilder einen Punkt im Fahreignungs-
register (FAER) in Flensburg hat. Hie-
rauf hat dann die zustindige Behorde
sofort alles abgelehnt. Begriindung: Au-
torititspersonen, sprich der Ausbilder,
diirfen selbst keine Punkte im Fahreig-
nungsregister haben. Nachdem wir dann
auf die ,Zweitbesetzung” gewechselt
sind, war alles in kurzer Zeit erledigt
und wir konnten mit der ersten Kraft-
fahrerschulung starten.”

Um Zeit, Kosten und unnétigen Auf-
wand zu minimieren, sind im Beratungs-
prozess offene Gespriche nétig. Hier tref-
fen meistens Wiinsche der Unternehmen
und die gesetzlichen Auflagen aufeinan-
der. ,Daher bin ich auch immer fiir ein
erstes generelles Gespriach vor Ort, um
herauszufinden, ob eine eigene Kraftfah-
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rerschulung im eigenen Hause tiberhaupt
moglich und auch sinnvoll ist. Es sollte
sich schon rechnen®, so Daniels zum Ab-
lauf.

Kurzer Check

Wer die Kraftfahrerschulungen im eige-
nen Unternehmen durchfithren will, sollte
folgende Checkliste beachten:

+ Legen Sie Wert auf eine passende
Kraftfahrerschulung?

+ Haben Sie mindestens 20 eigene Kraft-
fahrer/innen?

+ Haben Sie im Unternehmen eine pas-
sende Person, welche sich als Ausbil-
der*in eignet?

+ Ist ein passender Schulungsraum im
Unternehmen vorhanden?

Zusitzlich konnen folgende Punkte fir

das Unternehmen interessant sein:

« Gibt es weitere Unternehmen, welche
das Angebot von Kraftfahrerschulungen
in ihrem Unternehmen nutzen wiirden?

+ Sind weitere Aus- und Weiterbildun-
gen, wie zum Beispiel Flurférderfahr-
zeuge (Gabelstapler etc.), Bagger und
Radlader, sowie Lkw-Ladekran etc., ein
Thema in ihrem Unternehmen?

+ Benotigen Sie eigenen, auf das eigene
Unternehmen ausgebildeten, ,Nach-
wuchs“?

Wurden die meisten Fragen mit einem

deutlichen ,ja“ beantwortet, wire die ei-

gene Kraftfahrerschulung sinnvoll.

Kosten versus Nutzen

Laut Achim Daniels gestalten sich die

Kosten fiir eine Kraftfahrerschulung im

eigenen Haus wie folgt (beispielhaft und

ohne Gewihr):

+ Beantragung bei der zertifizierenden
Behorde: zwischen 300 € und 600 €

+ Staatlich anerkannte Schulungssoftware
- zum Beispiel nextDrive Work oder
nextDrive Truck — ab 390 €

« Lehrmaterial / Fachbiicher zur Kraft-
fahrerschulung (gesetzlich Pflicht!): ab
5 € je Exemplar

+ Ausstattung des Schulungsraumes (Mo-
biliar und Technik), sofern nicht schon
vorhanden: je geplanten Teilnehmenden
zwischen 75 € und 250 €

+ Ausbildung BKF-Ausbilder/in inkl. Zer-
tifizierter BKF Ausbilder Fortbildung
mit 24 Zeitstunden (gesetzlich Plicht):
etwa 600 €

+ Beratungskosten nextDrive: nach Auf-
wand

TRANSPORTLOGISTIK

Dies ist nach Aussage von Achim Daniels
deutlich preiswerter, als die Kosten fiir ei-
ne Dbetriebsfremde Kraftfahrerschulung.
Bei 20 eigenen Kraftfahrer*innen bei-
spielsweise kosten die betriebsfremden
Schulungen insgesamt zwischen 2000 €
und 2500 €. Sind fiinf Schulungen zu ab-
solvieren, liegt der Gesamtbetrag bereits
bei 10000 € bis 12500 € und somit ho-
her, als die fiir die Eigenschulung notwen-
digen Investitionen.

Dariiber hinaus sind weitere Effekte
durch zusitzliche Schulungsmoglichkeiten
- wie zum Beispiel Schulungen im Be-
reich Flurférderfahrzeug - in der Grund-
ausbildung und in der jihrlichen Unter-
weisung zusitzlich zu betrachten. Ebenso
die Effekte durch Schulungen von Sub-
Unternehmen und weiteren ,Nachbarn®
konnen die Rechnung weiter positiv be-
einflussen.

Méglichkeiten
der Entwicklung

Spricht man tiber den Beruf des Kraftfah-
rers, so kommen schnell auch die Themen
Fahrermangel und die Suche nach geeig-
netem Nachwuchs auf. Daher macht es
Sinn, auch die eigene Ausbildung in die-
sen Bereichen mit in die Uberlegung der
eigenen Kraftfahrerschulungen einzube-
ziehen. ,Die Beschleunigte Grundqualifi-
kation (BGQ) von Kraftfahrer*innen ist
natiirlich mit den gesetzlich geforderten
140 Zeitstunden Ausbildung und der ab-
schlieBenden IHK-Priifung die Konigs-
klasse in der BKF-Aus- und Weiterbil-
dung. Hier eigene
Kraftfahrerschulung auch zur Ausbildung

kann man die

des eigenen Nachwuchses nutzen. Beson-
ders positiv zu erwihnen ist, dass man in
dieser Ausbildung neue Kraftfahrer*innen
gezielt auf die Anforderungen im eigenen
Unternehmen ausbildet. Was sonst nicht
machbar und bezahlbar wire”, so Daniels,
der auch die Beschleunigte Grundqualifi-
kation seit Beginn der gesetzlichen Mog-
lichkeit im Jahr 2009 kennt.

Bei dieser Art der Ausbildung muss aller-
dings mit einer regionalen Fahrschule zu-
sammengearbeitet werden, welche die Pra-
xisanteile und natiirlich den Fiihrerschein
(C1/CIE bzw. C/CE bzw. D1/DIE oder
D/DE) in der BGQ und der Ausbildung
zum Kraftfahrer/in durchfiihrt. Daniels: ,So
lange wie man nicht eine eigene Fahrschule
betreibt, geht es hier nur mit betriebsfrem-
der Unterstiitzung. Aber dies funktioniert
nach meiner Erfahrung recht gut.” ]
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GLS Germany setzt seit Ende 2023 den ersten mit Wasserstoff betriebenen Lkw im Fernverkehr ein. Foto: Peter Jiilich/GLS Germany

GLS Germany startet mit erstem Wasserstoff-Lkw im Fernverkehr

Wasserstoff im Praxistest

Der KEP-Dienstleister GLS Germany hat kiirzlich seinen ersten Wasserstoff-Lkw in
Regelbetrieb genommen. Der mit Wasserstoff betriebene Hyundai Xcient Fuel Cell wird
im Grofiraum Koln-Bonn eingesetzt — jetzt hat GLS eine erste Bilanz vorgestellt.

as Fahrzeug hat ein Tankvolumen von 31 Kilo-

gramm Wasserstoff, womit pro Tankfiillung bis

zu 380 Kilometer zuriickgelegt werden koénnen.

Pro Tour konnen bis zu 1300 Pakete transpor-

tiert werden. Die Fahrzeugbetankung erfolgt iiber

offentliche Infrastruktur in Wesseling und Fre-
chen. In Kooperation mit dem GLS-Partnerunternehmen Recht
Logistik und dem Fahrzeugvermieter hylane wird der Lkw im
Hauptlauf sowie bei der Kunden-Paketabholung eingesetzt. Mitt-
lerweile wurden iiber 8 500 Kilometer mit dem Fahrzeug zuriick-
gelegt und fast 50000 Pakete emissionsarm transportiert.

Fahrzeug wird bundesweit eingesetzt

Dass die vor Ort gesammelten Erfahrungen wertvoll fiir das
gesamte GLS-Netzwerk sind, unterstreicht Region Manager
Gero Liebig. Er benennt Vor- und Nachteile des Fahrzeugs:
,Der Wasserstoff-Lkw ist im Betrieb sehr leise, wodurch eine
Nachtanlieferung auch in bewohnten Ortslagen jederzeit mog-
lich ist. Durch die perfekte Abstimmung von Lenkung und Fe-
derung wird ein angenehmes Fahrgefiihl erzeugt, was sich posi-
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tiv auf die Belastung und Gesundheit der fahrenden Person
auswirkt.”

Aufgrund des zeitintensiven Tankvorgangs von bis zu 15 Mi-
nuten sowie der noch limitierten Verfiigbarkeit von Betankungs-
moglichkeiten sei allerdings ein groflerer Planungsaufwand im Ta-
gesgeschift erforderlich, macht Liebig deutlich. Zudem weist er
auf die fehlenden Langzeiterfahrungen in Bezug auf die Wasser-
stofftechnologie hin. Liebig voller Motivation: ,Doch genau daran
arbeiten wir jetzt ja gemeinsam.“ Wihrend der Wasserstoff-Lkw
derzeit noch in Nordrhein-Westfalen eingesetzt wird, sollen die
Touren zeitnah auf das gesamte Bundesgebiet ausgeweitet werden.

GLS priorisiert bei der Umsetzung der unternehmenseigenen
Nachhaltigkeitsstrategie Klima Protect nach eigenen Angaben die
Emissionsvermeidung und den Einsatz emissionsfreier/-armer
Fahrzeuge. Bis zum Jahr 2045 soll der Ausstof von Treibhausga-
sen im GLS-Geschiiftsbereich weitestgehend vermieden werden.
Die Zahl der emissionsfreien und -armen Fahrzeuge in der deut-
schen GLS-Flotte, die tiglich in iiber 200 Stidten Pakete nach-
haltig zustellen, liegt derzeit bei iiber 700. Bis zum Ende des ak-
tuellen Geschiftsjahres soll die Zahl auf rund 900 Fahrzeuge an-
steigen. [ ]
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Das Reinigen einer dreidimensionalen Geometrie mittels CO,-Schneestrahlen: Untersucht wird, inwiefern sich das Verfahren als nachhaltige Alternative
zu bisher Ublichen Reinigungsprozessen eignet. Foto: IWF

Effektive Oberflachenbehandlung mittels COZ-StrahIen

Nachhaltige Reinigung

und Praparation

In der Fertigungstechnik lautet aktuell die Devise, innovative Wege fiir mehr
Nachhaltigkeit zu entdecken. Fiir industrielle Reinigungsprozesse ist das CO,-Strahlen auf
dem Vormarsch - im Beitrag wird beschrieben, warum.

TEXT: Eckart Uhlmann, Julian Polte, Philipp Burgdorf, Waldemar Reder

ie Industrielle Reinigung beein-
flusst die gesamte Fertigungs-
und Produktionsbranche erheb-
lich und nimmt daher einen
hohen technologischen sowie wirtschaftl-
ichen Stellenwert ein. Bereits in der
DIN 8592 ist die Reinigung als: ,...das
Beseitigen von unerwiinschten Stoffen bis
zu einem erforderlichen, vereinbarten
oder moglichen Grad..“ definiert. Basie-
rend auf dieser Definition wurden eine

Vielzahl an Reinigungsverfahren entwi-
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ckelt und etabliert, die genau auf den
Bauteilwerkstoff und die vorhandene Ver-
unreinigung sowie den erforderlichen be-
ziehungsweise wirtschaftlich giinstigsten
Grad abgestimmt sind.

Bisher tibliche Verfahren

Industriell hat sich der Einsatz von
Spiilbddern fiir eine Vielzahl von Anwen-
dungen durchgesetzt. Je Verunreinigungs-
art wird ein separates Spiilbad durchlau-

fen, sowie zusitzliche Spiilbdder, um die
Reinigungsriickstinde zuverlassig von der
Bauteiloberfliche zu entfernen

Des Weiteren werden einerseits hoch-
konzentrierte Zusammensetzungen ver-
wendet, um die Reinigung der Bauteile
sicherzustellen, andererseits miissen grofle
Menge an Chemikalien entsorgt werden.
Als Alternative zu chemischen Reini-
gungsverfahren kann das riickstandsfreie
Reinigen mittels CO,-Schneestrahlen an-
gesehen werden.
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In der 6ffentlichen Diskussion sowie in
der Wahrnehmung steht die Freisetzung
von CO, und der Einfluss auf die Atmo-
sphire und das Klima im Vordergrund.
Gleichzeitig erhilt die Tatsache, dass CO,
auch als vielseitiger Wertstoff genutzt
werden kann, oft wenig Aufmerksamkeit
[1,2]. So bietet CO, im Bereich der
industriellen Fertigung das grofite Ent-
wicklungspotential bei der Nutzung als
Reinigungsmedium.

Losung fiir eine
nachhaltigere Zukunft

Durch die Nutzung des (in der che-
mischen Industrie als Abfallprodukt an-
fallenden) Kohlendioxid sowie der da-
raus resultierende Kaskadennutzung
wird zwar nicht direkt CO, eingespart,
jedoch wird auch kein neues produziert.
Unter Beriicksichtigung der Einspar-
moglichkeiten von zusitzlichen Roh-
und Wertstoffen der Chance,
Emissionen in Atmosphire und Frisch-
wasser zu verringern und Schutzmaf-
nahmen fiir Mensch und Umwelt iiber-

sowie

fliissig werden zu lassen, wird das Po-
tential der Weiterverwendung des Ab-
fallprodukts CO, als Reinigungsmedium
ersichtlich [3]. Im Hinblick auf den
okologischen Aspekt bietet die Reini-
gung mit CO, - durch den Verzicht auf
Wasser und chemische Zusitze - Mog-
lichkeiten, die Nachhaltigkeitsziele der
Vereinten Nationen (UN) sowie die
Restriktionen der Europdischen Union
(EU) zu erfillen.

Reinigen ohne Spiilen
oderTrocknen

Aufgrund der Eigenschaft des festen
CO,, bei Umgebungsbedingungen zu sub-
limieren, zeichnet sich dieses Reinigungs-
verfahren als riickstandsfrei aus. Dadurch
entfillt die Notwendigkeit nachgelagerter
und oft Spiil-  und
Trocknungsprozesse fiir die gereinigten

energieintensiver

Bauteile, wie in Bild1 zu sehen. Dieser
Aspekt trigt nicht nur zur Effizienz der
Reinigung bei, sondern reduziert auch den
Energieverbrauch und minimiert zusitz-
CO,-Schnee-
strahlen zeichnet sich durch seine hohe
Reinigungs-
eigenschaften aus. Der Einsatz von CO,
in diesem Zustand macht sogar die Rei-
nigung hochsensibler Komponenten und
Bauteile moglich — ohne chemische Riick-

liche Produktionskosten.

Effizienz und schonende
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konventionelle
Reinigungsverfahren

verunreinigtes
Werkstiick

gereinigtes
Werkstick

CO,-Schneestrahlen

verunreinigtes
Werkstiick

gereinigtes
Werkstiick

Bild 1. Verfahrensschritte der Reinigungsverfahren im Uberblick. Grafik: IWF

Druckluft
9 festes CO,
e gasformiges CO,
o Verunreinigung

(4) © substrat

Bild 2. Schematische Darstellung eines CO,-Schneestrahlprozesses. Grafik: IWF

stinde auf oder Beschidigungen an

diesen.

Mechanische und ther-
mische Reinigungseffekte

Die CO, Schneepartikel werden in der
Strahldiise durch Druckluft beschleunigt
und treffen dann auf der Oberfliche des
zu reinigenden Bauteils auf, siehe Bild 2.
Die kinetische Energie der Partikel sorgt
hierbei beim Auftreffen fiir den ersten
Reinigungseffekt der Reinigung mittels
CO,. Die Schneepartikel, die mit einer
Temperatur T,>-78°C auf der zu
reinigenden Oberfliche auftreffen, sorgen
fiir einen thermischen Reinigungseffekt.

Einerseits wird dabei die Temperatur
der Verschmutzungen reduziert, was zu
Versprodungen fiihrt, andererseits bilden
sich aufgrund der unterschiedlichen Wiir-
meausdehnungskoeffizienten o von Werk-
stoff und Verunreinigung Spannungen in

der Kontaktfliche aus. Die beschriebenen
Reinigungseffekte konnen sowohl parti-
kuldre als auch filmische Verunreinigun-
gen beseitigen [4].

Optimale Losung fiir
automatisierte Prozesse

Uber eine Variation der Parameter
lasst sich die Abrasivitit des Verfahrens
sehr gut einstellen. Und tiber die Kombi-
nation mehrerer oder geometrisch ange-
passter Diisen wird zusitzlich zu der pri-
zisen und punktuellen Reinigung auch ei-
ne Flichenreinigung realisiert. Auch wenn
das Verfahren grundsitzlich manuell
anwendbar ist, entwickelt es vor allem im
Bereich der automatisierten Reinigung
sein Potential und erlaubt so einen sehr
gut skalier- und automatisierbaren Reini-
gungsprozess, der unter anderem in der
hochratenfihigen Reinigung Anwendung
finden kann.
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Zusammenfassung
und Ausblick

Am Produktionstechnischen Zentrum
Berlin (PTZ) wird eine Erweiterung in
Form eines Labors realisiert, das sich
intensiv auf die Entwicklung von Reini-
gungstechniken ~ unter ~ Verwendung
von CO, konzentriert. Dieses zusitzliche
Labor eroffnet neuartige Perspektiven
sowohl fiir angewandte Forschung im
Industriebereich am Fraunhofer-Institut
fir Produktionsanlagen und Konstruk-
tionstechnik IPK als auch fiir grundlegen-
de Forschungsschwerpunkte am Institut
fir Werkzeugmaschinen und Fabrikbe-
trieb (IWF) der Technischen Universitit
Berlin, die gemeinsam am PTZ angesie-
delt sind.

Das Labor, ausgestattet mit hoch-
modernen Anlagen und Technologien,
bietet die Weiterentwicklung von ver-
schiedenen CO,-Reinigungsverfahren an
CO,-Pelletstrahlen, CO,-
Hochdruck-CO,-
Strahlen. Durch die Anwendung dieser
fortschrittlichen  Reinigungstechnologie
konnen Unternehmen und Organisatio-

— darunter
Schneestrahlen  und

nen somit einen positiven Beitrag zur
Erreichung mehrerer UN-Nachhaltig-
keitsziele leisten. Dies reduziert nicht nur
die okologischen Auswirkungen, sondern

bewahrt auch die Integritit der gereinig-
ten Bauteile, da keine chemischen Riick-
stinde hinterlassen werden. [ |
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Gussteile besser kalkulieren

Wenn Gussteile entwickelt werden, ist dies mit speziellen Heraus-

forderungen verbunden: Verfahrensbedingt muss eine moglichst
genaue Bearbeitungszugabe addiert werden, um exakte Flachen am
Fertigteil herstellen zu kénnen. Ist die Zugabe zu grof3, wird Mate-
rial verschwendet. Ist sie zu klein, kann die erforderliche Flache
nicht hergestellt werden. Dies bedingt unter anderem zusatzliche
Kosten, langere Entwicklungszeiten und einen héheren Ressourcen-
verbrauch. Invenio Virtual Technologies (invenio VT), Miinchen, hat
auf Kundenwunsch einen Workflow entwickelt, der friihzeitig Abwei-
chungen beim Material erkennt und bereits in der Praxis eingesetzt
wird: Das VT-Tool priift Gber einstellbare Bereiche, sogenannte
Deltabéander, den aktuellen Stand der Konstruktion und zeigt Hand-
lungsbedarf transparent an. Prifungen in der CAD-Software ent-
fallen. Die VT-Losung speichert alle Abweichungen automatisch in
einem 3D-Modell und dokumentiert somit ltickenlos die gesamte
Entwicklung des Gussteils. ,,Auf Knopfdruck” gibt es eine schnelle
und zuverlédssige Aussage Uber die Qualitat der Bearbeitungszu-

gabe, Bild. Verschiedene Farben im Berechnungsergebnis machen

deutlich, wo Abweichungen stattfinden. Die Benutzungsoberflache

ist intuitiv und ohne Schulung bedienbar.
www.invenio.net
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Far Entwickler und Hersteller von Gussteilen steht nun eine nachhaltige
Konstruktionslésung zur Verfligung. Grafik: Invenio VT
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E-Fahrzeuge versus Verbrenner

VDI-Okobilanz-Studie
zu Antriebssystemen

Den Verkehrssektor nachhaltiger zu gestalten, stellt eine enorme
Herausforderung dar. Aber welche Strategie bei der Wahl der Antriebsart und dem
zugehorigen Energietrager ist die richtige?

m die Wirkungen der unter-

schiedlichen  Antriebssysteme

auf das Klima bewerten zu

konnen, hat der VDI eine neue
Okobilanzanalyse durchgefiihrt und batte-
rieelektrische, hybride und rein verbren-
nungsmotorische Pkw-Antriebe vergli-
chen. Dabei wurde nun die gesamte Oko-
bilanz - von der Herstellung bis zu
200000 km Laufleistung — von E-Autos,
Plug-in-Hybriden sowie konventionell an-
getriebenen Autos (jeweils Diesel und
Benzin) untersucht, statt nur den Betrieb
verschiedener Fahrzeugtypen zu betrach-
ten. Die VDI-Okobilanzanalyse vergleicht
dabei den ,okologischen Fuflabdruck®
verschiedener Pkw-Antriebskonzepte an-
hand von heute produzierten Kompakt-
klassefahrzeugen.

Die Produktion
genauer betrachtet

Eine der wichtigsten Erkenntnisse der
Studie sind die Treibhausgas-Emissionen
(THG), die bei der Herstellung eines Pkw
entstehen. Hier entfillt beim Elektroauto
immer Hialfte der
CO,-Emissionen allein auf die Produktion
des Antriebsstrangs. Bei einem Elektro-
auto mit einer Akkukapazitit von 82 kWh
sind dies 10,12 t CO,;,. Bei einem Ver-
brenner mit Benzin sind es lediglich
1,21 t COy,, Bild 1.

Gehen wir bei der Produktion des An-
triebsstrangs eines Elektroauto noch wei-
ter ins Detail, wird sichtbar, dass die
Produktion der Batterie mit 83%
(8,37 t COyyq) der Hauptverursacher fir
die hohen CO,-Emissionen ist, Bild 2. Die
Komponenten spielen eine

noch iiber die

weiteren
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VDI-Analyse der CO,;,-Emissionen VDI
von Pkw mit verschiedenen
Antriebssystemen

Wann wird
Autofahren

Dezember 20231 véide

Grafik: VDI

untergeordnete Rolle. Das Elektroauto
startet folglich mit einer schlechteren pro-
duktionsbedingten CO,-Bilanz, die es
iber die Nutzungsphase wieder ,einfah-
ren“ muss. Fahrprofil und Energietriger
haben je nach Antriebskonzept entschei-
denden Einfluss auf die betriebsbedingten
THG-Emissionen.

Welchen Einfluss
hat die Laufleistung?

Grundlage der Betrachtung waren eine
angenommene Laufleistung von 200000
Kilometern bei Verwendung des Mittel-
wertansatzes und Verwendung des
WLTP-Szenarios. Dabei schneiden das be-
trachtete Elektroauto mit eine Akkuka-
pazitit vom 62 kWh (24,2 t CO,;,) und
der Plug-in-Hybrid (24,8 t CO,,) aus

der Kompaktklasse am besten ab. Diesel-
fahrzeuge (33 t COyy) und Benziner
(37,1 t COyyq) folgen. Der Vorteil des
Elektroautos stellt sich bei 90 000 km ein.
Ab diesem Punkt ist das Elektroauto kli-
mafreundlicher als
Verbrenner mit Benzin. In Abhéngigkeit
der unterschiedlichen Randbedingungen
der Bilanzanalyse, wie dem bei der Bilan-

der konventionelle

zierung herangezogenen Ansatz der Ener-
gie (Mittelwertansatz und Marginalan-
satz) oder den unterschiedlichen Fahr-
profilen (WLTP, Kurzstrecke), ergibt sich
eine Spreizung der resultierenden Bilanz-
ergebnisse.

Auf der Basis des mittleren, sogenann-
ten WLTP-Energiebedarfs der Fahrzeuge
ergeben sich bei der Verwendung des
Mittelwertansatzes bei einem Elektroauto
mit einer Akkukapazitit von 62kWh
THG-Emissionen in Hohe von
24,2 t COyyq Bei Beriicksichtigung  des
Marginalstromansatzes resultiert je nach
Betrachtung ein Wert von circa
33,8 t COy;q. Wird das Fahrzeug mit So-
larstrom geladen, ergeben sich sogar nur
19,1 t CO,; Beim Fahrprofil Autobahn
liegen die Werte bei 27,5 t CO,;, beim
Mittelwertansatz und 40,8 t CO,;, bei
Berticksichtigung des Marginalstroman-
satzes.

Bei Plug-in-Hybrid-Fahrzeugen erge-
ben sich THG-Emissionen zwischen
24,8 t COyyy (WLTP, Mittelwertansatz)
und 46,0 t COy;y (EcoTest im Hybridmo-
dus) je nach Analyseansatz und Anwen-
dungsprofil.

Bei Diesel- und Benzin- sowie Hybrid-
fahrzeugen ergeben sich THG-Emissionen
zwischen 25,1t COy;, (FHEV-g) und
43,6 t COyyy (ICEV-g, Kurzstrecke) je
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nach Technologieausfithrungen und Fahr-
profilen. Die grofite Bandbreite an Ergeb-
nissen weist das Plug-in-Hybrid-Fahrzeug
(PHEV-g) auf. Einsatzfall und Analyse-
methode fithren zu einer groflen Band-
breite von 24,8 t CO,;, bis 46,0 t COy;q.

Wichtig: , grine Batterien”
und ,E-Fuels”

Eine Folgerung aus der Studie lautet:
Die Batterieproduktion fiir Elektroautos
muss zwingend mit regenerativer elektri-
scher Energie ablaufen, um THG-Emis-
sionen bei der Produktion gering zu hal-
ten. Die Emissionen von batterieelektri-
schen Fahrzeugen werden entscheidend
durch die Produktion der Batterien be-
stimmt werden. Hierbei spielt der jeweili-
ge Produktionsort eine zentrale Rolle.

Eine Batterieproduktion in Deutsch-
land und europidischen Lindern mit ho-
hem erneuerbarem Energieanteil sorgt
neben einer europiischen Wertschopfung
fiir eine bessere CO,-Bilanz. Die Studie
zeigt, dass gerade Batterien aus China
mit hohen THG-Emissionen durch die
Produktion belastet sind. Aber auch
Standorte in Europa mit einem hohen
fossilen Stromerzeugungsanteil verursa-
chen eine signifikante CO,-Belastung der
Batterie.

Und: E-Fuels sind ein wichtiger Tech-
nologiebaustein. Zur Erreichung der deut-
schen und europidischen Klimaziele im
Verkehrssektor ist die Nutzung von kli-
maneutralen Kraftstoffen fiir die Be-
standsflotte unabdingbar. Hierfiir miissen
umgehend die regulatorischen Rahmen-
bedingungen geschaffen werden, damit
die Industrie in eine Skalierung der nach-
haltigen Kraftstofferzeugung investiert.

Die Kernergebnisse der Studie lauten
zusammengefasst: E-Autos werden mit
Zunahme des Anteils an regenerativ er-
zeugtem Stroms immer klimafreundlicher.

Restfahrzeug ohne Antriebs-
Antriebsstrang strang

CO,-Aquivalent (in Tonnen)

Benzin Diesel Mild-Hybrid Mild-Hybrid

Benzin Diesel

Voll-Hybrid
Benzin Diesel Benzin
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Voll-Hybrid  Plug-In-Hybrid Elektro 62 Elektro 82

Bild 1. Treibhausgas-Emissionen (THG) bei der Herstellung von Pkw (alle Antriebskonzepte). Grafik: VDI

10,12t CO23q

. Batterie

E-Maschine

. Leistungselektronik

Ladegeriit

Getriebe

Bild 2. Aufteilung der produktionsbedingten Treibhausgasemissionen bei der Herstellung eines
batterieelektrischen Antriebsstrangs (Akkukapazitat 82 kWh). Grafik: VDI

Aber erst die ,griin produzierte Batterie®
macht sie wirklich klimafreundlich. Dazu
miissen in Zukunft Batterien in Deutsch-
land und Europa nachhaltig produziert
und recycelt werden. Auflerdem gibt es
keinen klimafreundlichen Verkehr ohne
den Ausbau der erneuerbaren Energien.
Und: E-Autos werden besser, je linger sie
laufen. Ab etwa 90000 km Laufleistung
sind sie giinstiger als Verbrenner. Bei der

angenommenen Laufleistung von

200000 km schneiden das betrachtete
E-Auto und der Plug-in-Hybrid aus der
Kompaktklasse bei der Klimabilanz am
besten ab:

- E-Auto: 24,2 t CO,,

- Plug-in-Hybrid: 24,8 t CO,,

- Diesel: 33 t CO,

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Christof Kerkhoff,
VDI-Gesellschaft Fahrzeug- und Ver-
kehrstechnik, E-Mail: kerkhoff@vdi.de

Forschungsprojekt zum Recycling von Rotorblattern

Windenergieanlagen ,halten” im Schnitt 20 Jahre, dann missen sie
ersetzt werden. Das Recycling alter Anlagen gestaltet sich jedoch
schwierig. Insbesondere die Rotorbléatter stellen aufgrund ihrer
Materialzusammensetzung aus faserverstéarkten Kunststoffen ein
Problem da. Auch andere kunststoffbasierte Abfalle, wie etwa
Kofferraumabdeckungen aus Autos oder kleinere Teile aus Pharma-
sowie elektrischen Anwendungen kdnnen zurzeit kaum wiederver-
wertet werden. An diesem Punkt setzt ein Forschungsvorhaben am
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IKK - Institut fur Kunststoff- und Kreislauftechnik der Leibniz Univer-
sitdt Hannover (LUH) in Zusammenarbeit mit KraussMaffei Extru-
sion (Laatzen) an, das 2023 startete. Unter Leitung von Prof. Dr.-Ing.
Hans-Josef Endres wollen die Forschenden ein neues Verfahren
entwickeln, um industrielle Abfalle aus technischen Kunststoffbau-
teilen wieder nutzbar zu machen. Das Niedersachsische Ministerium
fur Wissenschaft und Kultur finanziert das Projekt ,ReKon” mit rund
550000 Euro flr zwei Jahre. www.uni-hannover.de
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Bild 1. Steigende Energiepreise, Fachkraftemangel, Rohstoffknappheit — 2024 wird viele Herausforderungen mit sich bringen. Bieten Kl und technische

Neuerungen die Losung? Foto: Shutterstock

Herausforderungen und Chancen fiir die europaische Industrie im Jahr 2024
| | |
Wirtschaft im Wandel

Das Jahr 2024 ist eines voller Herausforderungen fiir die europiische Wirtschaft,
bietet aber auch lukrative Moglichkeiten. Wie konnen Unternehmen mit cleverer Digitalisierung
und Automatisierung sowie gegebenenfalls mit dem klugen Einsatz von gebrauchten
Maschinen den Wandel meistern und zugleich nachhaltig agieren?

m Jahr 2023 stand die europiische
Wirtschaft unter dem starken Einfluss
externer Herausforderungen wie ho-
her Energiepreise, Inflation und den
fortwihrenden Auswirkungen der welt-
Diese Faktoren
fithrten zu einer allgemeinen Verunsiche-

weiten Spannungen.
rung und gedimpften Investitionsbereit-
schaft. Der Holz- und Metallmarkt, zen-
tral fir viele Industriezweige, war von
der Preisexplosion besonders betroffen.
Wie lassen sich in dieser Situation neue
Chancen fiir Wachstum und Effizienz
entdecken?

Was bringt 2024?

Im Jahr 2024 werden Unternehmen
weiterhin mit den Auswirkungen weltpo-
litischer Spannungen konfrontiert, die
sich in wirtschaftlichen Unsicherheiten
widerspiegeln. Aulerdem leiden die Ver-
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figbarkeit und Kosten von Rohstoffen so-
Marktstabilitét.
werden gezwungen sein, ihre Strategien
anzupassen, wobei Innovationen in Digi-
talisierung und Nachhaltigkeit als Schliis-
sel zur Bewiltigung dienten. Auch dieses
Jahr wird die Industrie also vor Heraus-
forderungen stehen, aber auch spannende
Chancen gilt es zu erschlieflen.

wie die Unternehmen

Folgen globaler
Spannungen abfedern

Die Rohstoffknappheit trifft besonders
wichtige Materialien wie Holz und Metall.
Die begrenzte Verfiigbarkeit dieser Roh-
stoffe ist eine direkte Folge der starken
Nachfrage aus Lindern wie China und
den USA. Steigende Materialkosten trei-
ben die Produktionskosten in die Hohe.
Auflerdem konnten Lieferketten unter-
brochen oder verzdgert werden, was zu

Engpissen in der Produktion und der
Erfiilllung von Kundenbestellungen fithren
kann.

Zusitzlich verstarkt wird diese Proble-
matik durch die Marktvolatilitat. Schwan-
kungen in Nachfrage und Preisgestaltung
erschweren die Planung und Prognose fiir
Unternehmen erheblich. Das macht es
schwierig, langfristige Strategien zu ent-
wickeln und aufrechtzuerhalten.

Hohe Energiekosten
und Fachkraftemangel

Steigende Energiepreise bleiben eine
bedeutende Sorge fiir Unternehmen aller
Grofen. Denn hohere Energiekosten kon-
nen zu einem Anstieg der Gesamtbe-
triebskosten fithren, was Unternehmen
dazu zwingt, ihre Preise zu erhshen, Effi-
zienzsteigerungen zu suchen oder alter-
native Energiequellen zu erkunden.

VDI-Z BD. 166 (2024) NR.01-02



Parallel dazu gewinnt das Thema
Nachhaltigkeit weiter an Bedeutung. Mit
strengeren Umweltauflagen und -vor-
schriften stehen Unternehmen vor der
Aufgabe, ihre Produktionsprozesse anzu-
passen. Dies kann Investitionen in saube-
rere Technologien, die Umstellung auf
umweltfreundlichere Materialien oder die
Implementierung effizienterer
bedeuten. Obwohl diese Anpassungen
langfristig vorteilhaft sein konnen, stellen
sie kurzfristig eine Herausforderung dar,
insbesondere in Bezug auf die damit ver-
bundenen Kosten und organisatorischen
Verinderungen.

Eine weitere signifikante Herausforde-
rung ist der Arbeitskriftemangel. Qualifi-
zierte Fachkrifte konnten besonders in
spezialisierten Bereichen knapp werden.
Neben der Investition in Aus- und Wei-

Prozesse

terbildung seiner Mitarbeiter, der Verbes-
serung der Arbeitsbedingungen kann auch
die Automatisierung den Bedarf an
menschlicher Arbeitskraft reduzieren.

Das Jahr 2024 bringt fiir Unterneh-
men auch Chancen in den Bereichen Di-
gitalisierung, Automatisierung und Kl-ge-
stiitzte Technologie. Diese Transforma-
tion ermdglicht eine Optimierung der
Betriebsabldufe und eine Steigerung der
Effizienz, von routinemifligen Aufgaben
bis zur fortschrittlichen Datenanalyse.
Diese Technologien helfen, den Arbeits-
kriftemangel zu bewiltigen, die Produk-
tivitit zu erh6hen und Kosten zu senken.

Mit gebrauchten Maschinen
einen Schritt voraus

Das Jahr 2024 wird von Unternehmen
verlangen, dass sie nicht nur reaktiv, son-
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Bild 2. Mit dem Kauf und Verkauf von Gebrauchtmaschinen wie der gezeigten ,CTX gamma 3000 TC"
kénnen sich Unternehmen ideal auf die Herausforderungen von 2024 vorbereiten. Foto: Surplex

dern auch proaktiv handeln. Betriebe
brauchen die Fahigkeit zur schnellen An-
passung. Die Bereitschaft zur Innovation
und ein starkes Engagement fiir Nachhal-
tigkeit werden entscheidend sein. Unter-
nehmen, die diese Aspekte in den Mittel-
punkt ihrer Strategie stellen, konnen nicht
nur die anstehenden Herausforderungen
meistern, sondern auch neue Wachstums-
chancen erschliefen.

In 2024, angesichts der vielfiltigen
Herausforderungen, bietet der Kauf und
Verkauf von Gebrauchtmaschinen eine ef-
fektive Strategie fiir Unternehmen. Der
Erwerb gebrauchter Maschinen iiber
surplex.com, ein fithrendes Industrieauk-
tionshaus fiir Gebrauchtmaschinen, bietet
eine kosteneffiziente Maoglichkeit, Pro-
duktionskapazititen zu erweitern oder zu
erneuern, ohne die hohen Kosten eines
Neukaufs. Gebrauchte Maschinen kénnen
auch fiir moderne Technologie und Effi-
zienz stehen. Im Angebot finden sich
hochwertige, energieeffiziente Modelle,
zum Beispiel aus Insolvenzen. Solche Ma-

schinen, einschlieflich fortschrittlicher In-
dustrieroboter, Bild 1, eignen sich fiir Au-
tomatisierungsprojekte und helfen Unter-
nehmen, jhre Produktionsprozesse zu op-
timieren und Energiekosten zu senken.
Ein weiterer entscheidender Vorteil von
Gebrauchtmaschinen, Bild 2, liegt darin,
dass sie unabhingig von aktuellen Liefer-
engpissen bei Rohstoffen wie Metall oder
Elektronikkomponenten verfiigbar sind.
Gleichzeitig bietet der Verkauf nicht
mehr benotigter Maschinen tiber das Diis-
seldorfer Auktionshaus das Freisetzen von
Kapital, das in wichtige Bereiche wie Di-
gitalisierung oder technologische Innova-
tionen investiert werden kann. Surplex
vereinfacht den Kauf- und Verkaufs-
prozess durch eine benutzungsfreundliche
Plattform, mit internationalen
Netzwerk und kompetentem Rundumser-

einem

vice. So konnen Unternehmen in einem
wirtschaftlich herausfordernden Jahr wie
2024 sowohl Kosten sparen als auch ihre
Wettbewerbsfihigkeit steigern. [ ]
www.surplex.com

Wolfram Industrie nimmt neuen Firmensitz in Betrieb

Das mittelstandische Unternehmen Wolfram Industrie hat seinen
neuen Firmensitz in NuRdorf bei Traunstein offiziell in Betrieb
genommen, Bild. Der Standort wurde vollstdndig von Hinter-

schwepfinger konzipiert, geplant und schlisselfertig gebaut — ent-
standen ist ein hochmodernes, repréasentatives Gebdude. Zudem ist
der Standort viel energieeffizienter und nachhaltiger als bisher.
Erweiterungsmaoglichkeiten flir die Zukunft sind bereits vorgesehen.
Der Bauentwickler aus Burghausen hat Wolfram von Anfang an bei
der Ansiedlung begleitet. Im ersten Schritt erstellten die Fabrikpla-
ner ein umfassendes Bedarfs- und Anforderungsprofil, um optimale
Logistik- und Produktionsablaufe zu gewahrleisten. AnschlieBend
folgte die Planung und Umsetzung des Geb&dudes mit Produktion,
Verwaltung, Logistik und Sozialrdumen. Dass sdmtliche Leistungen
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Die Frontansicht des neuen Gebéaudes. Foto: Hinterschwepfinger
dabei aus einer Hand kamen, senkte den Aufwand erheblich und

verklrzte die Zeit von der Planung bis zur Schlissellibergabe.
www.hinterschwepfinger.de/projekte/wolfram-industrie/
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Der interne BMW-Werkzeugbau aus Miinchen und Dingolfing ging als
Gesamtsieger aus dem Wettbewerb zum Werkzeugbau des Jahres 2023
hervor. Foto: Kurt Beyer/blende-0

as macht die Unternehmen in diesem anspruchs-

vollen Industriesegment erfolgreich? Die starke

Konkurrenz aus dem asiatischen Raum und ein

enormer Preisdruck bei gleichzeitig hohen Kun-
denanforderungen mache allen Betrieben zu schaffen, vor allem
den ,externen Werkzeugbaubetrieben, betonte die Jury. Umso
herausragender sei die Leistung der Unternehmen zu benennen,
die dieses Jahr im Finale standen. Die ,internen” Werkzeugbaube-
triebe zeigten im Teilnehmerfeld der Finalisten gleichermaflen
starke Leistungen. Diese produzieren nur fiir den Mutterkonzern
und bieten keine Leistungen nach auflen an - trotzdem miissen
sie bei den Kosten und Leistungen wettbewerbsfihig sein.

Diese stellten 2023 schliefllich auch den Gesamtsieger — es
ist der Umformtechnik-Werkzeugbau der Werke Miinchen und
Dingolfing des Automobilbauers BMW. Die zwdlf von der fach-
kundigen Jury vorab ausgesuchten Unternehmen konnten sich im
Teilnehmerfeld von 217 Betrieben, die die zweite Wettbewerbs-
phase erreicht hatten, hervorheben. Im November 2023 fand
schlieflich die Preisverleihung zum Werkzeugbau des Jahres im
Kronungssaal des Aachener Rathauses statt.

Breites Dienstleistungsangebot

Das Team der BMW-Umformer nahm wihrend einer feier-
lichen Preisverleihung vor rund 300 Gisten den begehrten Preis
entgegen. Die Laudatio auf den Gesamtsieger hielt traditions-
gemifl der Vorjahressieger — diesmal war es Michael Stepper,
Inhaber und Geschiftsfithrer der Firma Fritz Stepper. Ausschlag-
gebend war insbesondere die strategische Positionierung des
Werkzeugbaus als ,Design-Enabler im Konzern, zudem der
stringente Einsatz von Industrie-4.0-Technologie und Digitalisie-
rung. Herausragendes Beispiel dafiir ist die konsequente Nutzung
von Augmented Reality (AR) in der Qualititspriifung sowie zur
Digitalisierung des Fachwissens der Mitarbeitenden. Der Um-
form-Werkzeugbau ist Teil des weiten Produktionsnetzwerks der
BMW Group und beschiftigt 480 Mitarbeitende, davon 68 Aus-
zubildende. Zu den breiten Dienstleistungen geh6ren auch daten-
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Wettbewerb , Excellence in Production”

Beste Werkzeugbau-
betriebe pramiert

Das Jahr 2023 war fiir die Werkzeugbau-
Unternehmen im deutschsprachigen Raum ein
schwieriges. Dies betonte die Jury anldsslich
ihrer Preisverleihung in Aachen, bereits zum
20. Mal wurde dort der ,Werkzeugbau des
Jahres® gekiirt. Der Gesamtsieger stammt
diesmal aus dem Automobilbereich.

basierte Leistungen, beispielsweise die Sensor-Uberwachung des
Werkzeugs beim Kunden. Mit seiner Expertise fiir die ,Auflen-
haut“ des Fahrzeugs sichert er auf globaler Ebene den Anlauf fiir
die Fahrzeugprojekte des Konzerns. Bereits frith in der Produkt-
generierung entsteht das unverkennbare Design. Ob sich die Bau-
teile wie gewiinscht herstellen lassen und die Presswerke in der
Lage sind, sie in den geforderten Stiickzahlen in héchster Qualitit
zu produzieren, zeigen exakte Bauteil- und Prozesssimulationen
bereits im Vorfeld der Produktion.

Drahterodieren als Kernkompetenz

Der Sieg in der Kategorie ,Interner Werkzeugbau unter 50
Mitarbeitende“ geht an die Firma Technoform Insulation Solu-
tions Tooling aus Kassel. Das Unternehmen iiberzeugte die Jury
durch seine hohe Prozesskompetenz in der Drahterosion. Dafiir
nutzt das Unternehmen 4-Achs-Bearbeitung sowie selbst herge-
stellte Aufspannungen zur Reduktion von Riistaufwinden. Zwei
redundante Hallen fiir Serien und Musterwerkzeuge bilden laut
dem Urteil der Jury eine schliissige Segmentierung des Werk-
zeugbaus. Einen ausgezeichneten Eindruck hinterlie auch die
Mitarbeitendenorientierung in Form flacher Hierarchien, hoher
Eigenverantwortung und flexibler Arbeitszeitgestaltung. Bester
sExterner Werkzeugbau ab 50 Mitarbeitende” wurde die Firma
Giebeler aus Eschenburg bei Gieflen. Gewinner in der Kategorie
sExterner Werkzeugbau unter 50 Mitarbeitende ist die Prima-
form AG aus Thun in der Schweiz.

Das Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen und
das Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT ermitteln
jahrlich gemeinsam mit einer fachkundigen Jury die besten Werk-
zeug- und Formenbaubetriebe im deutschsprachigen Raum in
vier Kategorien. Insgesamt hatten sich diesmal 305 Werkzeug-
und Formenbaubetriebe am Wettbewerb beteiligt

Auch 2024 werden sich die besten deutschsprachigen Betriebe
wieder untereinander messen. Interessierte konnen sich schon
jetzt registrieren. |
www.excellence-in-production.de
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Zukunft gestalten: smart, effizient und nachhaltig.

Mit diesem visionaren Claim prasentiert sich VDI energie + umwelt, der Nachfolgetitel der traditionsreichen
Fachzeitschriften BWK Energie und UmweltMagazin, bei dem Klima und Umwelt stets im Fokus stehen.

Wir zeigen auf, mit welchen technisch und wirtschaftlich machbaren Losungen die Energietransformation

in Unternehmen erfolgreich gelingt. Wie Dekarbonisierung, Mobilitatswende und die Transformation zu einer
Kreislaufwirtschaft gemeistert werden konnen. Und wie sich die Wettbewerbsfahigkeit in Unternehmen
durch Digitalisierung als Hebel fir Ressourceneffizienz und Dezentralisierung steigern lasst.

Technikwissen fiir Ingenieur*innen

vdi-energie-umwelt.de
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