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Editorial

Der Unsicherheit
gestaltend begegnen

wicklungen zu sprechen -besondersdann, wenn man eineinter-

nationale Perspektive einnimmt. Wahrend ich diese Zeilen
schreibe, hat US-Prasident Donald Trump beim Thema EU-Zélle bei-
spielsweise einen Aufschub angekiindigt, um Verhandlungen zu er-
moglichen (das nennt man dann wohl ,The Art of the Deal”). Wie die
Lage jedoch sein wird, wenn diese Ausgabe gedruckt ist und Ihren
Schreibtisch erreicht, ist unmdglich vorherzusehen.

Eigentlich haben wir uns - zumindest philosophisch - ja schon seit
einiger Zeit auf diesen Zustand eingestellt. Das Konzept wird VUCA-
Welt genannt und ich habe hier auch schon das eine oder andere Mal
dariiber geschrieben. VUCA ist ein Akronym der Worte Volatility,
Uncertainty, Complexity und Ambiguity und bezeichnet die Heraus-
forderungen in einer von schnellem und unvorhersehbarem Wandel
gepragten Welt. Aktuell kénnte man manchmal das Gefiihl bekom-
men, dass die US-Regierung uns vor Augen fihren will, was dasim
Extrem bedeutet. Da passt es doch gut, dass der Begriff urspriinglich
in Zeiten des Kalten Kriegs vom United States Army War College
(USAWC) gepragt wurde.

Darin stecktjedoch auch etwas Positives. Ein solches Konzept wird
schliefdlich nicht um seiner selbst willen entwickelt, sondern um ge-
eignete Gegenmafinahmen zu erarbeiten. Genau diese Mafinahmen
gibt es fiir den Umgang mit einer von Unsicherheit und Geschwindig-
keit gepragten Welt. Dabei treffen wir schnell wieder auf Begriffe, die
unsnochausder Corona-Zeit geldufig sind: Resilienzund Anpassungs-
fahigkeit. Oder auch das Anpassen von Organisationsmodellen.

Wir miissen und sollten lernen, unsere Organisationen so aufzu-
stellen, dass wir jederzeit auf globale Krisen reagieren konnen. Denn
jetzt, dabereits ein Viertel dieses ,neuen” Jahrhunderts vergangen ist,
scheint es so, als ob genau dasin der Nachbetrachtung die Uberschrift
werden konnte: Das Jahrhundert der Unsicherheit. Esliegt dann aber
anuns, die Herausforderungen so positivund gestaltend anzugehen,
dass es auch ein Jahrhundert des Fortschritts und des Wohlstands
wird.

E s ist derzeit nicht einfach, uber aktuelle wirtschaftliche Ent-

Benedikt Hofmann
Chefredakteur
MM MaschinenMarkt

MM MaschinenMarkt 5]2025 3

<: Franke

Innovativ Bewegen

S Ll

& mm

Neu:
Franke Drahtwéalzlager LER 1.5

Wenn jeder
Millimeter zahlt.

Minimaler Einbauraum,
groBtmaogliche Mittenfreiheit,
minimales Gewicht — und das
alles mit maximaler Prazision.

Das neue LER 1.5 zum Beispiel
als Lager in kleinen Robotern.

A \/ideo: Franke
Komponenten in der
Automatisierung

www.franke-gmbh.de ﬂ m E



http://www.franke-gmbh.de

Inhaltsverzeichnis

Ausgabe 5 | 131. Jahrgang | www.maschinenmarkt.de

MaschinenMarkt

AKTUELLES

Editorial
3 Benedikt Hofmann: Der Unsicherheit gestaltend
begegnen

Bild des Monats
6 MKD-Werkzeuge machen Politur tberflissig

Titelthema
8 Automatisierte Batteriezellproduktion der Zukunft
(gesponsert von Kuka)

Branchen-News

12 Konjunkturflaute trifft Trumpf: 1.000 Stellen fallen
wegl!

14 Personalien

15 Experten glauben nicht an Weiterexistenz von Ford
in Kéln

16 Holen Sie mehr aus lhrer Umformlinie raus!

Industrie-Barometer
18 Roboter in der Industrie

IM FOKUS:
ROBOTIK FUR KMU
20 Warten auf die Cobots — was KMU tun kénnen

22 Von Null auf Automatisierung
(gesponsert von Zimmer)

26 WIG-Cobot schweil’t Hightechbauteile

28 Hochprazise Fertigung, einfach automatisiert

4 MM MaschinenMarkt 52025

RESSORTS

Produktion & Fertigung

30 Laserschneiden: Mehr Tempo dank
Blechteile-Kalkulator

32 Laserschweifl3en: Rohre bis 3 Millimeter Stirke
fertigen

34 High-Speed-Erodieren
fur den Formen- und Werkzeugbau

Konstruktion & Entwicklung

38 Aufden Zentimeter genau:
Routing im Sonderanlagenbau

41 Schnelligkeit erhshen, Qualitdtsstandard halten

Forschung & Innovation

44 Optimierte Oberflachen machen Edelstahl fit fiir
Hightech-Anwendungen

Robotik & Automatisierung
48 Omnidirektionaler Roboter: Freie Fahrt iiber Kopf

52 Ergonomie trifft Farbenfreude

Betriebstechnik & Materialfluss
54 Aerosole: Saubere Luft in der Motorenfertigung

58 Sicherheitsrisiko Gebdudemanagement

60 Reine Luft fir eine gesunde Lernumgebung

Management & Strategie
62 Vertrieb: Die Drei-Stufen-Strategie fiir Auktionen

64 KMU auf dem Arbeitsmarkt -
so lduft das Recruiting


http://www.maschinenmarkt.de

4 Optimierte Oberflachen machen Edelstahl fit fur
Hightech-Anwendungen

SERVICE
75 Produkte

76 Impressum

SEITENBLICK

78 Interview mit Dr. Marc Wucherer:
Vom Nutzen der Chancen

82 Gut zu wissen: Vier Tipps
flr effektive Kommunikation im Biro

“I_Et;-.f‘!‘!"‘m
~FACHTAGUNGI£L

Mehr Effizienz
\m Presswerk

5. Juni 2025
Vogel Convention Center Wiirzburg

Ticket
sichern!

Sie betreiben eine Stanz- und/oder Umformline und
mochten die Effizienz steigern? Sichern Sie sich jetzt
Ihr Ticket fur die Fachtagung ,Mehr Effizienz im Press-
werk”!

Bild: VCG

MM MaschinenMarkt 52025 5

www.maschinenmarkt.de

Jetzt anmelden und
auf dem Laufenden bleiben!

Tagesaktuelle Nachrichten aus der Industrie
mit dem kostenfreien Newsletter-Service
von MM MaschinenMarkt.

www.maschinenmarkt.de/newsletter

"“'l ist eine Marke der &VOGEL GRoup AT



http://www.maschinenmarkt.de/newsletter
http://www.maschinenmarkt.de

Bild des Monats
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BILD DES MONATS MKD-Werkzeuge von Horn sorgen beim
belgischen Armaturenhersteller RVB fiir perfekte
Oberfldchen, die eine nachtrdgliche Politur iiberfliissig
machen. Fiir die Bearbeitung der Stirnflaichen kommt ein
MKD-bestiicktes System des Typs S117 zum Einsatz. (vs)
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Titelthema

FLEXIBLE ROBOTERZELLEN

Automatisierte Batteriezell-
produktion der Zukunft

Die Fertigung von Batteriezellen in Gigafactories frisst enorm viel
Energie und ist unflexibel. Eine Alternative wurde erfolgreich am wbk
Institut fiir Produktionstechnik in Karlsruhe erprobt: Prozesseinhausung
in Mini-Environments. In einer der Hauptrollen: Roboter von Kuka.

Bild: Kuka

Der Roboter von Kuka arbeitet im Mini-Environment so prazise wie ein menschlicher Mitarbeiter - und sorgt dafiir, dass die Luft trocken bleibt.
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Titelthema

ruher Instituts fir Technologie (KIT) ist zukunfts-

weisende Batterieproduktion schon jetzt erlebbar.
Um diese flexibler und effizienter zu machen, haben
Forscher im Rahmen des Projekts AgiloBat eine agile
Zellfertigung aufgebaut: Mithilfe roboterbasierter Auto-
matisierung in Mini-Environments wurde dabei eine
Flexibilitdt erreicht, die bisher nur in der Manufaktur
moglich war. Durch anpassbare Prozesse und Pro-
grammanderungen konnen verschiedenste Zellgeome-
trien hergestellt werden - ohne die Anlage aufwendig
umristen zu missen!

Am wbk Institut fir Produktionstechnik des Karls-

Die Zukunft der Batteriezellproduktion:
energieoptimiert und flexibel

Hierfiir entwickelten die Forscher spezielle Roboterzel-
len, die hinsichtlich ihrer Beschaffenheit und Ausfiih-
rung eine Weltneuheit darstellen. Konzipiert und gebaut
wurden sie von der Exentec Germany GmbH, einem
Unternehmen der Exyte-Gruppe. Exyte ist ein interna-
tionales, in Stuttgart ansdssiges Unternehmen fiir Ge-
baudetechnik und Anlagenbau. Es entwirft, plant und
stellt nachhaltige und ultrareine Fertigungsanlagen fiir
Hightechindustrien bereit, darunter Halbleiter- und Bat-
teriefabriken, Datenzentren oder Anlagen fiir die Bio-
pharmaindustrie. Einer der Schwerpunkte von Exentec
sind Rein- und Trockenrdaume. Oder um es mit den Wor-
ten von Nicole Neub, Direktorin der Abteilung Batterie-
technologie bei Exentec, zu sagen: ,Wir sind fir die not-
wendige trockene Luft im Batteriefertigungsprozess
verantwortlich.”

Jeder Prozessschritt
in einem Mini-Environment

Bekanntermafien darf die Umgebungsluft in der Pro-
duktion von Batteriezellen nur sehr wenig Luftfeuchtig-
keit enthalten. Genauer gesagt: Damit es bei der Verar-
beitung der empfindlichen Batteriematerialien nicht zu
Oxidationen oder Feuchtigkeitseinschliissen kommt,
betragt die relative Luftfeuchtigkeit meist weniger als 1
Prozent. Denn eine hohere relative Luftfeuchtigkeit
kann spater zu Qualitdtsproblemen oder sogar kriti-
schen Ausfallen der Batterien fiihren.

Hergestellt wird die benotigte Trockenheit in soge-
nannten Mini-Environments. ,Dabei werden einzelne
Prozessschritte der Produktion und die zugehdrigen
Maschinen eingehaust und die gefilterte Luft direkt an
den Prozess gebracht, erklart Nicole Neub. ,Dadurch
wird wirklich nur die Maschine mit sauberer und trocke-
ner Luft versorgt - und kein ungenutztes grofies Volu-
men in der Produktionshalle.” In der industriellen Mas-
senfertigung von Batteriezellen werden meist gesamte
Produktionsfldchen als Trockenraum betrieben, was fiir
einzelne Prozesse nicht erforderlich ist und grof3e Men-
gen an Energie braucht.

Im Projekt AgiloBat geschieht dies durch containerar-
tige Kasten, in denen ein Taupunkt von bis zu -50 °C
herrscht. ,Das hat nichts mit der Temperatur der Pro-
duktionsumgebung zu tun, erklart der technische Leiter
des AgiloBat-Projekts, Sebastian Henschel vom wbk In-
stitut fir Produktionstechnik des KIT. Vielmehr gibt der
Taupunkt diejenige Temperatur an, auf die Luft herun-
tergekithlt werden muss, damit Feuchtigkeit konden-
siert. Sprich: Je tiefer der Taupunkt, desto trockener die

Bild: Kuka

,burch Mini-Environments
lassen sich die laufenden
Kosten signifikant
reduzieren.”

Nicole Neub, Direktorin Batterietechnologie,
Exentec

Luft. ,Bei einem Taupunkt von -50 °C kommen nach
Volumen aufeine Million Luftmolekiile weniger als 100
Wassermolekiile“, macht Henschel deutlich. ,Das ent-
spricht einer relativen Luftfeuchtigkeit von weit unter 1
Prozent.”

Der Mensch wird vom Prozess getrennt -
dank Automatisierung

Ein entscheidender Faktor sind dabei die Mitarbeiter:
JWir Menschen bestehen zu 80 Prozent aus Wasser, das
ist in so einem Prozess alles andere als hilfreich®, sagt

Auf einen Blick

Sebastian Henschel
(L) und Thomas
Schmidberger begut-
achten den automati-

sierten Prozess im
Mini-Environment.

VERFASST VON
Jonas Micheler
Content Marketing

Manager
Kuka

bung erfolgen.

Bedingungen erzeugt werden.

men wird.

Die Produktion von Batteriezellen muss in extrem trockener Umge-

Mini-Environments sind Roboterzellen, in denen die gewiinschten

Das spart Energie gegeniiber der Klimatisierung ganzer Hallen,
indem der Mensch aus der gefilterten Umgebung herausgenom-
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Titelthema

Zwei KR Scara sowie
ein KR Cybertech
nano von Kuka im
erfolgreichen Praxis-
test beim Zellsta-
cking.

Henschel. ,Und selbst wenn wir uns in absoluter Ruhe
befinden, atmen wir jede Stunde mindestens 120 Gramm
pure Feuchtigkeit aus®, erganzt Neub. ,Das sind Feuch-
tigkeitsmengen, die einen stabilen Taupunkt von bei-
spielsweise -50 °C erheblich negativ beeinflussen.” Um
die Produktionsumgebung richtig trocken zu bekom-
men, miisse man also die Menschen so weit wie méglich
aus dieser heraushalten. Genau das ist der Ansatz von
Exentec: ,In unserem Mini-Environment trennen wir
durch die Einhausung den Menschen konsequent vom
Prozess®, erklart Neub. ,Das geht natiirlich nur, wenn der
Prozess vollautomatisiert lauft.” Und hier kommen die
Roboter von Kuka ins Spiel.

Im Rahmen von AgiloBat sind vier KR Cybertech nano,
ein KR 4 Agilus sowie, fiir das Zellstacking, zwei KR Sca-

Trockenraume: herausfordernde
Umgebung fiir Roboter

Der Einsatz im Trockenraum bringt fiir die Roboter besondere
Herausforderungen mit sich. So kann die extrem niedrige Luft-
feuchtigkeit zu hoherem Verschleif3 fiihren. Das gilt vor allem fiir
Materialien, die Weichmacher enthalten, beispielsweise Dichtun-
gen oder Kabelverbindungen: Bei Langzeitanwendung im Trocken-
raum kdnnen sie schneller pords werden, im ungtinstigsten Fall
sogar brechen. Aber auch Schmierfette kénnen an Funktionsfahig-
keit einbliRen, weil sie Wasserbestandteile verlieren.

10 MM MaschinenMarkt 52025

Bild: Kuka

raim Einsatz - zur vollsten Zufriedenheit der Projektver-
antwortlichen. ,Batteriezellhersteller verwenden seit
Jahren Kuka-Roboter in grofien Stiickzahlen im Trocken-
raum, um die Umgebungskontaminierung durch Mit-
arbeitende zu reduzieren und die Produktionsqualitat
zu steigern, sagt Thomas Schmidberger, Business De-
velopment Manager bei Kuka. Bei Kuka sei man seit ge-
raumer Zeit im Austausch mit Batterieproduzenten be-
ziiglich deren technologischer Anforderungen an Tro-
ckenraum-Umgebungen.

Roboter von Kuka meistern die besonderen
Herausforderungen im Trockenraum

,Die Anforderungen an unsere Produkte im Trocken-
raum sind uns aus zahlreichen erfolgreichen Kunden-
projekten bestens bekannt und werden kontinuierlich
zusammen mit flihrenden Industrieexperten analysiert”,
betont Schmidberger. Als fithrender Roboterhersteller
arbeitet Kuka an einer Zertifizierung der Roboter fiir den
Einsatz im Trockenraum. Spezielle Herausforderungen
also - die bei Kuka mitgedacht werden: Seit dem Jahr
2020 konnten die Automatisierungsexperten aus Augs-
burg schon Erfahrungen mit tiber 10.000 Robotern in
der Batterieproduktion sammeln, davon mehrals 1.000
in Trockenraumanwendungen. Die Kundenresonanz
fallt dabei durchweg positiv aus.

Doch die Produktion in Mini-Environments mittels
Automatisierung ist nicht nur fiir die Batteriezellpro-
duktion, sondern auch fiir viele weitere Branchen inte-
ressant: ,Im Halbleiterbereich ist das Thema essenziell,
ebenso in der Pharmaindustrie®, berichtet Neub. Hier
kommen die Vorteile der breiten Produktpalette von



Bild: Kuka

Titelthema

Kuka voll zum Tragen: Durch deren Vielseitigkeit und
Flexibilitat lassen sich die Roboter fiir vollig unter-
schiedliche Bereiche, Produkte und Umgebungen ein-
setzen.

Dashat auch das Projekt am KIT unter Beweis gestellt:
,Wir wollten ein maximal flexibles System aufbauen, in-
dem wir verschiedene Prozess-
schritte durch unterschiedliche
Produktionsmodule abbilden und
anschlieflend miteinander verbin-
den’, erzahlt Henschel. ,Hierbei
haben sich die Roboter von Kuka
absolut bewdhrt. Mit ihrer Hilfe
haben wir industrielle Wiederhol-
barkeit und Genauigkeit erreicht -
verbunden mit einer Flexibilitat,
die wir sonst nur aus der Handfertigung kennen."

Attraktive Produktionsmoglichkeit, auch fiir
kleinere und mittlere Unternehmen

Diese Merkmale sind besonders fiir KMU attraktiv —
nicht zuféllig hat das Team vom KIT bei AgiloBat mit
mittelstandisch gepragten Maschinen- und Anlagen-
bauern zusammengearbeitet. Mini-Environments und
Automatisierung versetzen diese in die Lage, eine wett-
bewerbsfahige Anlagentechnik entlang der kritischen
Prozesskette innerhalb trockenraumrelevanter Produk-
tionsumgebungen anbieten zu konnen. Die Erkennt-
nisse aus AgiloBat ermoglichen esihnen dabei, Batterie-
zellen flexibel zu fertigen sowie neue Materialsysteme
durch industrienahe Fertigung mit kleinen Material-
mengen zu erproben.

Menschen atmen in
Ruhe mindestens
120 Gramm Wasser
pro Stunde aus.

,Schlieflich diirfen wir auch nicht vergessen, dass bei
diesen chemischen Prozessschritten der Batteriepro-
duktion mit kritischen Stoffen gearbeitet wird", sagt
Schmidberger. ,Die roboterbasierte Automatisierung in
Verbindung mit der Verwendung von Mini-Environ-
ments schiitzt also auch die Gesundheit der Mitarbeiter.”

Vor allem aber konnen
durch die bei AgiloBat ange-
wandten Produktionsverfah-
ren erhebliche Ressourcen
eingespart werden - und zwar
in zweierlei Hinsicht: Zum ei-
nen braucht es deutlich weni-
ger Energie als bei der her-
kémmlichen Produktion. ,In
den Gigafactories entfallen
zwischen 25 und 40 Prozent des gesamten Energiebe-
darfs allein darauf, Trockenraumbedingungen herzu-
stellen. Und dabei trocknen wir konstant gegen den
kontinuierlichen Feuchtigkeitseintrag jedesim Trocken-
raum befindlichen Menschen an® sagt Neub. ,Durch
Mini-Environments und damit die konsequente Tren-
nung von Mensch und Prozesslassen sich diese Zahl und
damit auch die laufenden Kosten, also die OPEX, signi-
fikant reduzieren.”

Und zweitens wird der nicht verwendbare Ausschuss
erheblich reduziert: ,Bei den grofien Anlagen haben wir,
selbst wenn diese eingefahren sind, teilweise 15 bis 20
Prozent Ausschussmaterial, das weggeworfen oder recy-
celt werden muss”, rechnet Henschel vor. ,Auch diese
Quote konnen wir durch die Flexibilisierung der Produk-
tion erheblich reduzieren.” Die Roboter von Kuka ma-
chen es moglich! (st)
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Die am wbk von
Forschenden entwi-
ckelten Roboterzel-
len, hinsichtlich ihrer
Beschaffenheit und
Ausfiihrung eine
Weltneuheit, wurden
von Exentec gebaut.

TIPP
Die gesamte Case Study
finden Sie unter
https://www.kuka.com/
mini-environment
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STELLENSTREICHUNGEN

Konjunkturflaute trifft Trumpf 1.000 Stellen fallen weg!

Es erwischt immer mehr Unternehmen,

was den konjunkturbedingten Stellenab-
bau betrifft! Aufgrund der Konjunktur-
flaute will jetzt auch der unter anderem
als Blechbearbeitungsexperte und Laser-
maschinenpionier bekannte Baden-
Wiirttemberger Maschinenbauer Trumpf
in den ndchsten Monaten rund 1.000
Jobs streichen. Am Stammsitz Ditzingen
nahe Suttgart sollen nach Aussage des Un-
ternehmens im Zuge dessen rund 430 von
insgesamt 6.200 Stellen abgebaut werden.
Aberauch in Gerlingen, Leonberg-Hofingen
und Hettingen werde es zum Abbau von
Stellen kommen, heif3t es weiter.

Die Trumpf-Entscheider erkldren: ,Auch
wir kénnen uns nicht mehr der seit fast zwei
Jahren anhaltenden globalen Konjunktur-
schwiche entziehen!” Aufgrund der damit
verbundenen Auftragsriickgange sei man
nun einfach dazu gezwungen, die Struktur
entsprechend anzupassen, um weiterhin
wettbewerbsfahig bleiben zu konnen. Man
komme einfach nicht darum herum, dabei
auch Stellen abzubauen. Der Wegfall der
Jobs soll aber auch bei Trumpf maglichst so-
zialverantwortlich geschehen. Die Gespra-
che mit dem Betriebsrat dazu laufen, wie es

INSOLVENZ

Manz AG schlieft Verkauf ab

Die Manz AG hat
die Verkdufe an
Tesla Automation
und Greatech so-
wie das Manage-
ment-Buy-out er-
folgreich  abge-
schlossen. Uber das
Vermdgen der Manz
AG hatte das Amts-
gericht Stuttgartam
24. Februar 2025 das
Insolvenzverfahren
eroffnet. Die Verdu-
flerung von drei
Tochtergesellschaf-
ten bzw. Beteiligungen der Manz AG konnte bereits erfolgreich ab-
geschlossen werden. Die Vollzugsbedingungen des am 24. Februar
2025 vom Insolvenzverwalter der Manz AG und der Tesla Automa-
tion GmbH unterzeichneten Kaufvertrages waren Ende Februar 2025
samtlich erfiillt, sodass das Closing der Transaktion planmaf3ig zum
1. Marz 2025 umgesetzt werden konnte.

Die zweite Transaktion betrifft den in Form eines Share Deals er-
folgten Verkauf der Geschaftsanteile an der Manz Slovakia s.r.0. mit
Sitz in Nove Mesto nad Vahom (Slowakei), einer Tochtergesellschaft
der Manz AG, an die Greatech Technology Berhad (Malaysia). Der
notarielle Kaufvertrag iiber den Erwerb der 100-Prozent-Anteile
wurde am 28. Februar 2025 unterzeichnet. (vs)

Bild: Manz AG

Die jeweiligen Verkaufserldse sind der Insol-
venzmasse der Manz AG zugeflossen.
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Trumpf-Chefin Nicola Leibinger-Kammiuiller
kommt um Stellenabbau nicht mehr herum.

weiter heifst. Im Geschéftsjahr 2023/24 (je-
weils Anfang Juli bis Ende J'um) war die Mit-
arbeiterzahl bei Trumpf sogar noch um tiber
650 Personen gestiegen. Ende Juni 2024 be-
schaftigte das Familienunternehmen damit
rund 19.000 Mitarbeiter - davon gut 9.500
in Deutschland.

Der Mittelstandler hat aber bereits langer
mit der schwachen Konjunktur zu kdmpfen,
wie man erfahrt. Denn viele Kunden haben
sich nach Angaben von Trumpf-Chefin Ni-
cola Leibinger-Kammdiller zuletzt in Sachen
Investitionen zuriickgehalten.

Die Bilanz fiel im oben bereits genannten
Geschiftsjahr damit schlechter aus, als die
Ditzinger erwartet hatten. Und bereits da-
mals hatte Trumpf auch schon ein Sparpro-
gramm aufgesetzt.

Das betraf unter anderem das Thema Ge-
schaftsreisen und den Sektor Beratungsleis-
tungen. Fir das laufende Jahr peilt das
Trumpf-Management bei den Kirzungen
ein Volumen von rund 250 Millionen Euro
an. Seit vergangenem September miissen
deshalb auch Hunderte Beschaftigte in Dit-
zingen bereits Gehaltseinbufen hinneh-
men, weil deren Arbeitszeit entsprechend
reduziert wurde. (pk)

Bild: Trumpf

RUSTUNGSINDUSTRIE

Rheinmetall f'Lirchtet BAE

Bei Rheinmetall
sind nach den Os-
terfeiertagen un-
ter den Anlegern
Konkurrenzsorgen
erwacht. Der Kurs
des deutschen Riis-
tungskonzerns
Rheinmetall verlor
damals 3 Prozentan
Wert. Die Aktien fie-
len damit weiter zu-
rick. Und zwar von
ihrem  Vorrekord
von 1.500 Euro. Ein
Analyst verwies im
Zuge dessen auf einen vom Konkurrenten BAE Systems vermeldeten
Durchbruch bei der Munitionsproduktion in Grofbritannien. Die
BAE-Aktien stiegen darauthin in London mit gut 1 Prozent ins Plus.
David Perry von der Bank JP Morgan machte in seinem Kommentar
darauf aufmerksam, dass BAE die Produktion von Artilleriemuni-
tion vom Kaliber 155 Millimeter in den kommenden beiden Jahren
massiv aufstocken will. Rheinmetall sei in dieser Hinsicht aber mit
Abstand noch fithrend. Inzwischen liegen die Aktien auch erneut
auf einem Rekordniveau von {iber 1.750 Euro pro Stiick. Die Nach-
frage in Bezug auf diese Artilleriemunition diirfte weiter hoch blei-
ben und die Markteintrittshiirde liege recht niedrig. Das sollte den
Anlegern bewusst sein. (pk)

Bild:-BAE Systems

BAE Systems will die Produktion von 155-Milli-
meter-Artilleriegranaten kraftig ankurbeln.



STECKT IHR BUSINESS IN
ALTEN STRUKTUREN FEST?

\Wenn Unternehmen wachsen, stoBen sie schnell an Grenzen.

Prozesse werden zu komplex und ineffizient, es fehlt an

Transparenz und Datenaustausch. Zeit, sich zu befreien! H a u '= E
-

Mit Haufe X360, der flexiblen ERP-L&sung fiir lhre Entwicklung. p
X360

wannn.haufe-x360.de Das Cloud-ERP, das befreit.




Branchen-News

Personalien

Nachfolger gefunden

Christoph Schell (im
Bild) wird neuer Vor-
standsvorsitzender
(CEO) der Kuka AG. Der
Technologiemanager
und CCO von Intel folgt
zum 1. Juli auf Peter
Mohnen, der das Unternehmen nach 13
Jahren im Kuka-Vorstand auf eigenen
Wunsch verldsst. Seit 2023 ist Schell
bereits Mitglied des Kuka-Aufsichtsrats
sowie Vorsitzender des Strategie- und
Technologieausschusses des Gremiums.
www.kuka.com/de-de

Bild: Kuka

Geschaftsfiihrung erweitert
@ Seit April 2025 wird

das Fiihrungsteam der
Knapp Industry Solu-
tions verstarkt. Stefan
Lechner und Christian
Brauneis (v.L.) wurden

i zusatzlich zu ihrer
Funktion als Vice Presidents in die Ge-
schaftsfiihrung berufen. Sie erganzen
damit das Fihrungsteam bestehend
aus den beiden Geschaftsfihrern Wolf-
gang Skrabitz und Bernhard Rottenb-
cher sowie Prokuristin Birgit Stikar.
www.knapp.com

Bild: Knapp/Luef

Neuer CEO
z r Zum 1. Mai wurde Lars
5 - Ktnne Mitglied des
g Vorstands der Carl
< Schenck AG und zu-
§ gleich zum Geschéfts-
% fihrer der Schenck

opp!

Rotec GmbH bestellt.

£ Er fol gt auf Jorg Brunke, der seit 2017

E die Geschicke des Weltmarktfihrers fir

£ Auswuchtlosungen leitete. Jorg Brunke

3 ist nach sehr erfolgreicher Tatigkeit mit
Wirkung zum 30.4.2025 in den wohlver-
dienten Ruhestand gegangen.
www.schenck-rotec.de

Segment-Leltung

Thomas Klingner tber-
nimmt die Leitung des
Vehicle-Engineering-
Segments bei der
Edag-Gruppe. Eristin
den vergangenen 23
Jahren in leitenden
Funktionen fur das Unternehmen Ber-
trandt tatig gewesen, zuletzt als Mit-
glied des Executive Boards.
www.edag.com/de

Bild: Edag
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AUFWARTSTREND?
Mehr Auftrage fiir Maschmenbauer

Die Unternehmen des deut-
schen Maschinen- und Anla-
genbaus haben im ersten
Quartal 2025 deutlich mehr
Auftrage erhalten, heifdt es
vom VDMA. Laut Analyse des
Branchenverbands betrédgt der
Wert der eingegangenen Bestel-
lungen zu unverdanderten Prei-
sen (real) 4 Prozent mehr als im
Vergleichsquartal des Vorjahres
2024. Damit endet vielleicht ei-  Der Mérz hat allgemein das Getriebe der deut-
ne lange Durststrecke, wie eini-  schen Industrie zum Laufen gebracht.

ge Experten hoffen. Zuletzt hat-

te es zum Jahresbeginn 2022 eine 3-Monats-Periode mit einem Auftragsplus
gegeben. Auch fiir den Marz 2025 kann der Verband ein Wachstum von 4 Prozent
angeben.

Aus den Eurolandern kamen im Zeitraum Januar bis einschliefdlich Marz 12
Prozent mehr Bestellungen. Aus dem iibrigen Ausland wuchs der Auftragswert
um 2 Prozent, wahrend aus dem Inland nur 1 Prozent mehr in den Auftragsbii-
chern des deutschen Maschinen- und Anlagenbaus wanderte.

Was das Auslandsgeschaft betrifft, so sehen die VDMA-Experten inzwischen
sogar einen gewissen Wendepunkt in Richtung Besserung. Einzig und allein das
Inland und die Zollkrise lassen auf den Stirnen der Unternehmensentscheider
die Sorgenfalten wachsen, bilanziert VDMA-Chefvolkswirt Johannes Gernandt.
Umso wichtiger sind nun Standortreformen vonseiten der neuen Bundesregie-
rung, die, wie die Experten glauben, dann wieder zu mehr Investitionen fithren
werden. (pk)

TRENNUNG BESCHLOSSEN
Continental spaltet Autozuliefersparte ab

Continental trennt sich von
seiner schwichelnden Auto-
zuliefersparte, die neuerdings
unter dem Namen Aumovio fir-
miert. Sie soll iber einen reinen
Spin-off an die Borse gebracht
werden. Der Vorstand und der
Aufsichtsrat hatten der Abspal-
tung bekanntlich bereits zuge-
stimmt. Bis Oktober 2025 soll
der Spin-off abgeschlossen sein.
Zur Erklarung: Bei einem reinen
Spin-off bekommen die Aktio-
ndre neue Aktien des abzuspal-
tenden Teils einfach ins Depot gebucht. Sie konnen dann entscheiden, ob sie
dabeibleiben oder ihre Anteile verkaufen. Geld flief3t dem Dax-Konzern durch
solch ein Verfahren aber nicht zu. Contis Autozuliefergeschaft gilt seit Langem
als Sorgenkind, das in den vergangenen Jahren immer wieder rote Zahlen zu
verkraften hatte. In dem nach Umsatz grofiten Konzernteil wurde der Sparkurs
deshalb zuletzt noch einmal verscharft.

Uber 10.000 Stellen fallen im Zuge dessen weg, Die Stellenstreichung betrifft
jeweils rund zur Halfte die Verwaltung und den Bereich Forschung und Ent-
wicklung. Und auch von ihrer Kunststofftechnik-Sparte Contitech wollen sich
die Hannoveraner trennen. Vorbehaltlich notwendiger Beschliisse, konnte eine
Verselbststandigung im Laufe des Jahres 2026 erfolgen. Bleiben soll nach einem
Verkauf nur noch das angestammte Reifengeschéft - das ist aber schon linger
bekannt. Die Konzernzentrale von Continental wird weiterhin an der Continen-
tal Plaza 1in Hannover sein. (pk)

Bild: Continental

Continental hat jetzt entschieden, wie es mit
der Automobilzuliefersparte weitergehen soll.

Bild: © nikkytok - stock.adobe.com
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Bild: Ford

Bild: Wemag

PRODUKTIONSSTANDORT

Experten glauben nicht an Weiterexistenz von Ford in Kdln

Experten befiirchten, dass Ford-Kéln kaum eine Zukunft hat. Doch sie sehen auch Méglichkeiten

fiir ein Weiterbestehen des Traditionswerks in Deutschland.

legschaft von einst 20.000 (Stand 2018) auf
11.500 geschrumpft.

Im vergangenen Jahr waren laut Behor-
denzahlen 3,5 Prozent der neu zugelassenen
Autos in Deutschland von Ford. Zwei Jahre
zuvor waren es noch fiinf Prozent. Bei Nutz-
fahrzeugen ist der Anteil aber deutlich ho-
her, doch diese Ford-Typen werden nicht in
Deutschland hergestellt.

Nach Meinung von Dudenhdoffer gibt es
zwei Moglichkeiten, das Ford-Dilemma zu
beseitigen. Der US-Mutterkonzern konnte
etwa sein europdisches Autogeschaft ver-
kaufen, dann ware man das Problem los und
in K&ln konnte die Autoproduktion erhalten
bleiben. Die Entwicklungsabteilung und die
Verwaltungsbereiche sollten dabei in die
Zentrale des Kaufers abwandern.

Die zweite Losung ware, mit einem ande-
ren Autobauer ein Gemeinschaftsunterneh-

Die Lage bei den Kolner Ford-Werken ist
angespannt. Erstmals kam es zu Streiks, die
sich gegen die harten Sparplédne des Ford-
Managements richteten.

Branchenkenner blicken eher pessimis-
tisch in die Zukunft, was Ford in K&ln be-
trifft. Denn die verkauften Stiickzahlen sei-
en zu gering und die Personalkosten im Ver-

gleich dazu zu hoch. Ford verliert laut Ana-
lysen in Deutschland und Europa schon seit
Langem Marktanteile. Inzwischen sei Ford
in Europa so klein, dass ein Weiterbetrieb in
der jetzigen Konstellation wenig Sinn ma-
che, merkt der Direktor des Bochumer Auto-
instituts CAR, Ferdinand Dudenhoffer, an.
Innerhalb von sieben Jahren ist auch die Be-

men zu griinden, um Kosten zu sparen und
hohere Stiickzahlen zu erreichen, damit die
Wettbewerbsfahigkeit steigt. Dudenhoffer
lenkt den Blick dabei auf Renault als Partner.
Der US-Mutterkonzern konnte auch Milliar-
den in die Entwicklung neuer Elektroautos
und in eine Aufwertung des Markenimages
stecken. (pk)

STRATEGISCHES WACHSTUM

Wemag holt sich Werkzeug Weber

Mit der Ubernah-
men von Werk-
zeug Weber zum 1.
Juni will Wemag
ein klares Zeichen
fiir nachhaltiges
Wachstum, Zu-
sammenhalt und
Zukunftsgestal-
tung setzen. Man
kaufe nicht einfach
ein Unternehmen
auf, sondern verbin-
de Ideen und setze
die Segel fiir eine
erfolgreiche  Zu-
kunft. Mit Aschaffenburg kommt fiir Wemag nun der fiinfte Stand-
ort hinzu. Weber ist fiir Wemag ein etablierter, moderner und in der
Region stark verwurzelter Player, der auch noch ethisch, technisch
und organisatorisch gut zu den Fuldaern passt. So soll auch verhin-
dert werden, dass kleinere Firmen unter dem Druck der grofden
untergehen. Die Weber-Schwerpunkte Betriebseinrichtungen und
Zerspanung passten gut in das bereits bestehende Wemag-Sorti-
ment. Die Produkte werden kiinftig durch die Bereiche Arbeits-
schutz, Schweifd- und Reinigungstechnik erganzt. Investiert werden
soll auflerdem in kiinstliche Intelligenz (KI) und Digitalisierung.
Aber auch Logistik und Robotik wiirden nicht zu kurz kommen.
Alle Mitarbeiter von Werkzeug Weber werden iibernommen. (pk)

Wemag-CEO Christopher Schaus und Werk-
zeug-Weber-Chefin, Vanessa Weber.

DOMINOEFFEKT
Customcells meldet Insolvenzen

1
iR 0 1
| -

|€} - -_;'3'0

CUSTOMEELLS®

Der Batteriezellen-
hersteller Custom-
cells hat einen In-
solvenzantrag fiir
die Gesellschaften
in Itzehoe und Tii-
bingen gestellt. Die
Holdinggesellschaft
sei nicht betroffen.
Customcells  be-
grindete seine fi-
nanziellen Proble-
me vor allem mit
der Insolvenz des
Elektroflugzeug-
bauers Lilium. Der
Flugtaxipionier aus Bayern war demnach der wichtigste Kunde des
Batteriezellenherstellers. Rechnungen in zweistelliger Millionen-
hohe sind leider nicht bezahlt worden. Und Lilium hatte bekanntlich
zwei Mal innerhalb weniger Monate Insolvenz angemeldet. Bei Cus-
tomecells geht es nun in Itzehoe und Tiibingen auf’erdem um rund
200 Beschiftigte. Customecells verwies aufderdem darauf, dass das
gesamtwirtschaftliche Umfeld schwierig sei. Auch die Lage anderer
Batterieproduzenten seija angespannt, was den Druck verstarkt ha-
be. Institutionen im Rahmen von Bund, Landern und der EU, die
angefragt wurden, haben den Insolvenzantrag offensichtlich nicht
verhindern wollen. Das Unternehmen ist iibrigens eine Ausgriin-
dung aus der Fraunhofer-Gesellschaft. (pk)

Bild: Customcells
A

©

Das sind Produkte vom teilweise insolventen
Unternehmen Customcells.

MM MaschinenMarkt 5[2025 15



In eigener Sache

VERFASST VON
Frauke Finus

Redakteurin
MM Maschinenmarkt

16

JETZT TICKETS SICHERN!

Holen Sie mehr aus lhrer
Umformlinie raus!

Sie betreiben eine Stanz- und/oder Umformlinie und wollen mehr
rausholen? Wie sich Kosten senken lassen und Output, Qualitat und
Effizienz gesteigert werden kdnnen, erfahren Sie auf der Fachtagung

Investition, entsprechend viel Output erwartet man

von ihnen. Vor dem Hintergrund der Herausforde-
rungen von Qualitdt, Flexibilitdt, sinkenden Losgrofien
und Verfiigbarkeiten gilt es, die Produktion fiir den stei-
genden Kostendruck fit zu machen. Welche Ansitze
bieten sich zur Steigerung der Gesamtanlageneffektivi-
tdt? Welche Realisierungen helfen, die Anlagenverfiig-
barkeit zu erhhen?

Die Fachtagung ,Mehr Effizienz im Presswerk” zeigt,
welche Potenziale in [hrer Produktion ausgeschopft wer-
denkdnnen, und bietet Losungen, die Sie sofort in Threm
beruflichen Alltag unterstiitzen. Dabei beleuchtet sie
mit praxisnahen Vortragen die verschiedenen Hand-
lungsfelder, die zu einer Effizienzsteigerung beitragen.
Neben den Produktionsanlagen selbst stehen dabeiauch
die notigen Losungen aus dem Peripheriebereich, wie
Werkzeuge, Qualititssicherung, Instandhaltung, Hand-
habungund Simulation, im Fokus. Aus dem Bereich der
Pressenhersteller zeigt zum Beispiel Fagor Arrasate, wie
neue Technologien im Presswerk die Wettbewerbsfahig-
keit erhohen. Dariiber hinaus geht es um Automation
und wie eine Effizienzsteigerung durch Transfersteue-
rung moglich wird.

I aufen missen sie! Pressenlinien sind eine grofie

| Folgende Vortrige warten auf Sie:

= Fraunhofer-IWU: Smarte und autarke Systeme - Ena-
bler fiir eine effiziente und optimale Produktion

= Autoform: Smarte Produktion - mit dem digitalen
Prozess-Zwilling

i

miTh

glunic

-

Bl Sichern Sie sich jetzt Ihre Tickets fiir
| dies. Fachtagung ,Mehr Effizienzim
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Bild: VCG/Stefan Bausewein

.Mehr Effizienz im Presswerk”am 5. Juni 2025 in Wiirzburg.

Aida: Innovatives HMI-System fiir eine effizientere
Pressensteuerung

Forcam Enisco: Die OEE ist wichtig, entscheidend ist
ein stabiler Gesamtprozess

Andritz Schuler: Effizienzsteigerung durch Laser Blan-
king - Wie digitale Losungen dabei helfen, das volle
Potenzial auszuschopfen

Fagor Arrasate: Innovation im Presswerk - Durch neue
Technologien wettbewerbsfahig bleiben

Consenses: Beautiful Data - Mehr Produktivitdt durch
hochwertige Daten und kluge Auswertungen

Ilariz & Coil DNA: Effiziente und nachhaltige Produk-
tion durch digitale Riickverfolgbarkeit in der Umform-
technik

Fraunhofer-IPM: Mehr Prazision im Presswerk: Zu-
kunftsweisende optische Messtechnologien fiir hochs-
te Qualitdtsanspriiche

WBI: Wissensmanagement fir Qualitdt: Mit Wissen
Zukunft sichern

Elunic: KI-Agenten im Presswerk

Dayton Progress: Einsatz von Verbundwerkstoffen als
Gleit- und Fithrungselemente in Presswerkzeugen fiir
die Kalt- und Warmumformung

ICM - Institut Chemnitzer Maschinen- und Anlagen-
bau e.V.: Pressencharakterisierung fiir die simulations-
gestiitzte Bombierung von Karosseriewerkzeugen
Steinel Normalien: Stickstoffsysteme im Presswerk
Formhand Automation: Kostenersparnis durch robuste
und flexible Handhabung

Strothmann Machines & Handling: Verdeckte Poten-
ziale in Presswerken entdecken durch Simulationen &
Offline-Programmierung mit OpenLoop
Automatic-Systeme Dreher: Neue Technologien im
Bereich der Pressenautomation

Rea Elektronik & LBI oil free: Innovative dlfreie
Schmiermittelsysteme - Prazision und Nachhaltigkeit
in der Metallumformung

Amtec Kistler: Reduzierung von Ausschuss durch selek-
tive und prozesssichere Nachbetlung der Platinen im
Front of Line

Beim gemeinsamen Vorabend-Event in Reisers Ge-

nussmanufaktur und in der begleitenden Fachausstel-
lung ist geniigend Zeit, um individuelle Gesprache und
Networking zu genief3en. (ff)

Sichern Sie sich jetzt Ihre Tickets!
www.effizienz-im-presswerk.de


http://www.effizienz-im-presswerk.de

+ Industrial

Rq Benchmark
SUMMIT

Best Practices fur den Mittelstand

15. Oktober 2025
Vogel Convention Center
Wiirzburg

_—
m—

TURLLLL
l‘ ML
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=

Hier finden Sie die Antworten auf Ihre Fragen.

Welche MaBnahmen ergreifen erfolgreiche Entscheider und Geschaftsfuhrer in der Industrie,
um mit Auftragsrickgangen bei gleichzeitig steigenden Kosten und Abhangigkeiten
von bestimmten Branchen oder Kunden umzugehen?

Lassen Sie sich von erfolgreichen Best Practices aus dem Mittelstand inspirieren
und erfahren Sie mehr Uber die Losungen, die in der Praxis wirklich funktionieren.

www.industrial-benchmark-summit.de

. COMMUNICATIONS
Eine Veranstaltung von MM —einer Marke der g VOGELenoup
MaschinenMark


http://www.industrial-benchmark-summit.de

Industrie-Barometer

Roboter in der Industrie

Roboterdichte in der verarbeitenden Industrie im Jahr 2023

Installierte Roboter pro

Installierte Roboter pro

10.000 Beschéftigte 10.000 Beschéftigte
1 | Stidkorea 1.012 9 | Schweiz 302
2 | Singapur 770 10 | USA 295
3 | China 470 11 | Taiwan 294
4 | Deutschland 429 12 | Niederlande 264
5 | Japan 419 13 | Osterreich 245
6 | Schweden 347 14 | Italien 228
7 | Danemark 306 15 | Kanada 225
8 | Slowenien 306 16 | Belgien und Luxemburg 224
Quelle: IFR
Durchschnittliche Dichte an Robotern pro 10.000 Beschaftigte im Jahr 2023
ome Q-(.5
i '
Nordamerika: 197 EUx219 ome
1 &
F—
Asien: 182
Quelle: IFR

Installation von Industrierobotern weltweit
nach Branchen in den Jahren 2022 und 2023

Automobilindustrie

Elektro/Elektronik

Ohne spezifische Branche

Metall

Sonstige

Kunststoff/Gummi

Nahrungsmittel

15.000
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Quelle: IFR

: Umsatz von Herstellern von Industrierobotern

. weltweit im Jahr 2023

Hersteller

‘ Umsatzin

Millionen Euro

Mitsubishi Electric (Industry & Mobilty) 10.470
KUKA Robotics 4.054
ABB (Robotik und Fertigungsautomation) 3.340
Omron (Industrial Automation) 2.730
Fanuc (Robot) 2.470
Kawasaki Heavy Industries (Precision Machinery

& Robot) 1.610
Yaskawa (Robotics) 1.550
Dirr AG (Application Technology) 614
Universal Robots 209

Quelle: Statista
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Von Null auf
Automatisierung

KMU zogern oft, Robotik einzusetzen.
Eine Kombination aus AMR und
Roboter bietet eine clevere Losung.



Special: Robotik fiir kleine und mittelstindische Unternehmen

KOLLABORATIVE ROBOTER

Warten auf die Cobots -
was KMU tun konnen

Die Erwartungen an industrielle Cobots sind riesig. Doch wie bei vielen
technologischen Durchbriichen wird es Zeit brauchen, bis Cobots ihre
volle Wirkung entfalten und sich in der Produktion etablieren.

Exscotein aurise

o Chooso anphcanion Averaga Cycle Time

11 min 23 sec

o Applicrion checker

Cobots lassen sich
mithilfe intuitiver
Software einfach
programmieren,
was gerade in KMU
ein groRer Vorteil
ist.

Bild: Vention

arbeit mit menschlichen Arbeitskraften zu agie- Diese Eigenschaften machen sie zu idealen Partnern in
ren. Sie zeichnen sich durch ihre Flexibilitdt, ein-  der modernen Fertigungsindustrie, wo Anpassungsfa-
fache Programmierbarkeit und die Fahigkeit aus, repe-  higkeit und Effizienz gefragt sind.
Fir Unternehmen weltweit sind Cobots eine Schliis-
seltechnologie, die Produktionsprozesse revolutionie-
o o ren und die Effizienz in Fabriken signifikant steigern
Auf einen Blick kann. Insbesondere fiir kleine und mittelstindische
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, . Unternehmen (KMU) sind die kollaborativen Roboter
eine Chance, ihre Produktionskapazitdten zu erweitern,

C obots sind darauf ausgelegt, in enger Zusammen-  titive und gleichzeitig prazise Aufgaben zu tibernehmen.

Cobots bieten KMU die Méglichkeit, Produktionskapazitaten ohne grof3e Investitionen in traditionelle, starr automa-
kostengiinstig zu erweitern. tisierte Systeme tdtigen zu miissen.
Die Integration in bestehende Prozesse und die anfanglichen Die Herausforderungen bei der

Kosten stellen gerade fiir KMU eine Herausforderung dar. Implementierung

"

Klare Automatisierungsziele setzen, einen ,technischen Champion’ Trotz ihrer Vorteile gibt es noch zahlreiche Herausforde-
bestimmen und friihzeitig die Mitarbeiter einbeziehen! rungen, die es zu bewdltigen gilt, bevor Cobots ihren
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festen Platz in den Fabriken einnehmen konnen. Hier
sind einige der Hauptgriinde:

= Integration in bestehende Prozesse: Die Integration
von Cobots in bestehende Produktionsabldufe kann
zundchst komplex erscheinen. Um eine reibungslo-
se Integration zu gewahrleisten, braucht es sorgfalti-
ge Planung und Anpassung, was wiederum haufig
einen erheblichen Zeitaufwand erfordert.

Kosten: Obwohl Cobots im Allgemeinen glinstiger
und flexibler sind als herkémmliche Industrierobo-
ter, sind die anfanglichen Kosten fiir die Anschaf-
fung und Implementierung immer noch ein erheb-
licher Faktor. Viele Unternehmen zogern, diese
Investitionen zu tdtigen, bis die Technologie ausge-
reifter und die Kapitalrendite klarer ist.

Schulung: Cobots konnen mithilfe intuitiver Soft-
ware einfach programmiert und direkt aus der Cloud
bereitgestellt werden. Wie bei jeder neuen Techno-
logie erfordert dies jedoch eine , Lernkurve” und
Schulung der Mitarbeitenden eines Unternehmens.
Technologische Reife: Wahrend sich die Technolo-
gien, die Cobots ermoglichen, schnell weiterentwi-
ckeln, gibt es immer noch Herausforderungen in
Bezug auf Zuverldssigkeit, Prazision und Anpas-
sungsfahigkeit an unterschiedliche Aufgaben und
Umgebungen. Es wird noch einige Zeit dauern, bis
diese Technologien vollstindig ausgereift und um-
fassend anwendbar sind.

Schritte zur Cobot-
Automatisierung fiir KMU

Auchwenn der weit verbreitete Einsatz von Cobots noch
Zukunftsmusik ist, konnen KMU bereits jetzt entspre-
chende Automatisierungsinitiativen vorantreiben, um
sich frithzeitig auf den Einsatz von Cobots vorzubereiten
und Erfahrungen zu sammeln. Hier sind einige Schritte,
die Unternehmen in Betracht ziehen sollten:
= Ein klares Ziel festlegen: Obwohl es viele Griinde
gibt, Herstellungsprozesse zu automatisieren, sind
die hdufigsten Ziele: Kosten sparen, Arbeitskrafte-
mangel bewdltigen, Produktqualitdt verbessern,
Durchsatz erhohen und Arbeitsunfille
reduzieren. Das Verstdndnis, wie diese
Ziele einander beeinflussen, hilft dabeti,

+KMU sollten

Etienne Lacroix, CEO
von Vention. Das
Unternehmen be-
treibt eine Cloud-ba-
sierte Plattform fiir
die industrielle Auto-
matisierung.

Bild: Vention

Fiir den Start bieten )
sich kleinere Cobot- \
projekte mit gerin- ;
gem Risiko und mag-

lichst hohem Return

on Investment (ROI) -

an.

Bild: Vention

arbeitern aus der gesamten Organisation
eingeholt werden. In vielen Fertigungshal-
len verfligen die direkten Nutzer tiber wert-

bei der Automatisierung méogliche Kom- H H volles Prozesswissen, das schnell iiberse-
promisse zu treffen. 5o SCh“ttwelse hen wird. Fiir eine erfolgreiche Einfithrung
= Einen technischen Champion bestim- Erfahrungen mlt der von Cobots und die Integration in beste-
men: Ein ,technischer Champion*“ist ein hende Prozesse ist dieses Wissen beson-
Mitarbeiter mit Projektmanagement- CObOt‘ ders wertvoll.
erfahrung, der das Fertigungsautomati- H = Cloud- und datengesteuerte Tools nut-
sierungsgrojekt leitet und kritische AutomatlSler ung zen: Implementieren bewdhrter Techno-
Schritte wie Werksabnahmen etc. {iber- samme l n” logien wie Cloud-basierter Plattformen,

wacht. Diese Person sollte auch mit der
erwarteten Technologie vertraut sein,
wie etwa Cobots, Industrierobotern oder
maschinellen Bildverarbeitungssyste-
men.

= Wenig Risiko, schneller Erfolg: Fiir den Start bieten
sich kleinere Cobotprojekte mit geringem Risiko
und méglichst hohem Return on Investment (ROI)
an. Der Erfolg wird internes Vertrauen bei den Mit-
arbeitern aufbauen und die Unterstiitzung des Ma-
nagements fiir zukiinftige Projekte fordern.

= Mitarbeiter friihzeitig mit einbeziehen: Zu Beginn
des Automatisierungsprojekts sollte Input von Mit-

Etienne Lacroix, CEO, Vention

digitaler Zwillinge, Simulation und Fern-
iberwachungstools, um Daten zu analysie-
ren, Prozesse zu simulieren und kontinu-
ierliche Verbesserungen voranzutreiben.
Die Zukunft der industriellen Cobots ist vielverspre-
chend, doch ihr umfassender Einsatz wird noch einige
Zeit in Anspruch nehmen. In der Zwischenzeit konnen
KMU durch gezielte Mafinahmen ihre Automatisie-
rungsinitiativen vorantreiben und sich so einen Wett-

VERFASST VON bewerbsvorteil sichern. Indem sie schrittweise Erfah-
Etienne Lacroix rungen sammeln und ihre Prozesse kontinuierlich ver-
CEO bessern, schaffen sie die Grundlage fiir eine erfolgreiche
Vention Implementierung von Cobots in der Produktion. (st)
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Die mobile
Roboterlésung
der Zimmer
Group soll
Unternehmen
den Einstiegin
die Automati-
sierung erleich-
tern.

Bild: Zimmer Group
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MOBILE ROBOTERPLATTFORM

Von Null auf
Automatisierung

Effiziente Produktion mit Robotik ist ein bedeutender Schritt fiir
Unternehmen. Prozesse werden automatisiert, Produkte schneller auf
den Markt gebracht, der Fachkraftemangel aufgefangen. Dennoch
zogern gerade kleine und mittelstandische Unternehmen (KMU).

sierungslésungen in Unternehmen jeder Grof3e:

Steigerung von Produktivitdt und Qualitdt, Sen-
kung der Produktionskosten und nicht zuletzt die Ab-
federung der Auswirkungen des Fachkraftemangels.
Dennoch zogern einige KMU immer noch, Roboter in der
eigenen Produktion einzusetzen. Warum scheuen viele
diesen Schritt?

Die Modernisierung des Betriebes durch Robotertech-
nik generiert zundchst hohe finanzielle Belastungen.
Die Anschaffung neuer Maschinen, die Integration in
bestehende Fertigungsprozesse, die Schulung des Per-
sonals - all das bindet wichtige Ressourcen und bedeutet
fiir ein Unternehmen zundchst hohe Kosten, so zumin-
dest die Annahme. Dabei sind nichtimmer Unsummen
notig, um in die Automatisierung einzusteigen. Hinzu
kommt bei KMU die Angst vor Arbeitsplatzverlusten
und damit die mangelnde Akzeptanzim Unternehmen.

Die Zimmer Group hat es sich daher zur Aufgabe ge-
macht, Unternehmen den Einstieg in die Automatisie-
rung zu erleichtern. Zum einen gilt es, den Kunden
durch anwenderfreundliche Software und intuitive Be-
dienoberflachen eine barrierefreie Integration der Auto-
matisierungstechnik in die individuellen Produktions-
prozesse zu ermdglichen. Zum anderen muss durch eine
schnelle Amortisation die Hemmschwelle fiir Investi-
tionen gesenkt werden.

E s gibt viele Griinde fir den Einsatz von Automati-

Autonome Mobilitit trifft flexible
Automatisierung

Eine dieser Losungen ist Zimo. Die flexible Roboterzelle
soll - nicht nur - kleineren Unternehmen den Einstieg
in die Automatisierung ermdglichen. Zimo besteht aus
einem Roboter auf einer mobilen Plattform und einer
Vielzahl an Zubehor. Darunter finden sich zum Beispiel
Endeffektoren wie auch verschiedenste Schnittstellen-
optionen. Der grofie Vorteil: Intuitivitat, Individualitdt
und Mobilitat.

Im Gegensatz zu starren Automatisierungslosungen,
die zum einen oft hohe Implementierungskosten erfor-
dern und zum anderen nur schwierig anzupassen sind,
kann Zimo aufgrund seiner kompakten Gréfie und
schnellen Umriistzeiten praktisch {iberall eingesetzt

werden. Es sind keine aufwendigen Anbindungen oder
Umbauten an bestehenden Anlagen notwendig, wasins-
besondere bei der Produktion kleiner Losgrofien ein
enormer Vorteil ist. So konnen KMU und GrofSunter-
nehmen schnell auf individuelle Anforderungen oder
Marktbediirfnisse reagieren.

Die Modularitdt von Zimo ertffnet neue Moglichkei-
ten in der Automatisierung. Wenn bestimmte Prozesse
aufgrund der Produktionsumgebung, der Kosten oder
des Mangels an qualifiziertem Personal nicht automati-
siert werden konnen, bietet die Roboterzelle eine L&-
sung. Zimo findet in verschiedenen Branchen vielfaltige
Einsatzmoglichkeiten, zum Beispiel beim Maschinenbe-
und -entladen in anspruchsvollen Umgebungen, Depa-
lettieren oder Palettieren, Priifen oder Verpacken von
Teilen, Pick and place sowie Offnen und Schliefien von
Phiolen in Laboren.

AMR Miles bringt Roboter Zimo
automatisch und prazise zur Einsatzstelle

Um maximal von flexibler Automatisierung zu profitie-
ren, kann ZiMo mit dem autonomen Transportroboter
Miles der Zimmer Group kombiniert werden. Die mobi-
le Roboterzelle bildet in Kombination mit dem AMR ein
modulares und flexibles System, das sich nahtlos in be-
stehende Prozesse integrieren lasst - ohne aufwendige
Umbauten.

Die Basis des Gespanns bildet Miles, ein kompakter
und wendiger AMR (Autonomous Mobile Robot), der mit

Auf einen Blick

VERFASST VON
Margot Johanna
Pompe

Teamlead

Digital Solution
Zimmer Group

Automatisierung mit Robotern.

wenn die Personalressourcen knapp werden.
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KMU scheuen oft die grof3en Investitionen und die Komplexitdt der

Mit einer Kombination aus AMR und Cobot bietet die Zimmer
Group eine flexible Losung, die einfach implementiert werden kann.

Die Losung entlastet die Mitarbeiter und unterstiitzt Unternehmen,
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Ein grofRer Vorteil des Zimo ist

dasu
folio,

eine groRe Flexibilitét bietet.

mfangreiche Zubehorport-
das dem Kunden letztlich

-

s N}

—
e

Menschen unterstiitzen,
statt sie zu ersetzen

Wenn es um zukunftssichere Automatisierungslésungen fiir kleine
und mittlere Unternehmen geht, ist die Kombination aus der mobi-
len Roboterzelle Zimo und dem autonomen Transportroboter
Miles der Zimmer Group ein starkes Duo. Gemeinsam bilden sie
ein modulares und flexibles System, das sich nahtlos in bestehen-
de Prozesse integrieren lasst - ohne aufwendige Umbauten.

Fir Mitarbeitende bringt das System spiirbare Entlastung. Schwe-
res Heben, weite Laufwege und monotone Tatigkeiten entfallen,
was nicht nur ergonomischer, sondern auch motivierender ist.
Stattdessen konnen sich Mitarbeitende auf qualifizierte Aufgaben
konzentrieren - ein zentraler Aspekt im Kontext von Fachkréfte-
mangel und demografischem Wandel.

Zimo und Miles erméglichen Unternehmen den Einstieg in die
mobile Robotik, ohne Kompromisse bei Flexibilitdt oder Bedien-
barkeit.
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seiner Traglast von bis zu 3.500 Kilogramm selbst an-
spruchsvolle Transportaufgaben iibernimmt. Dabei ma-
novriert Miles auch auf engstem Raum sicher durch
Produktions- und Lagerhallen. Besonders hervorzuhe-
ben ist die einfache Integration: Die Zimmer Group in-
tegriert den AMR in das vorhandene Kundensystem
(ERP/MES) inklusive Flottenmanagement und selbst
entwickeltem Leitsystem. Sollten bereits Bestandssys-
teme vorhanden sein, bietet der Au-
tomatisierungsspezialist die Integ-

ration via VDA 5050.

In dieser Konfigura-
tion sorgt die Kombi-
nation aus Miles, Zi-
mo und Ablagestati-
on fiir einen sicheren
Transport und eine
exakte  Positionie-
rung innerhalb der

Anlage. Der AMR fahrt
die Roboterzelle autonom an,
holt sie ab, bringt sie zum Ein-
satzort und stellt sie dort prazise ab
- etwa zur Maschinenbestiickung, fiir
Montageaufgaben oder zur Durch-
fiihrung von Qualitatskontrollen.
Anschliefsend ist Miles sofort wieder
fiir andere Transportaufgaben
verfiigbar, beispielsweise fiir
den Paletten- oder Behilter-
transport. So wird die Flot-
teneffizienz maximiert und

die Auslastung einzelner

Systeme deutlich gesteigert.

Zimo verfiigt iber eine integrierte

Stromversorgung iiber eine Batterieein-

heit. Das macht sie komplett netzunabhangig
und mobil.

Unternehmen automatisieren gezielt dort, wo es wirt-
schaftlich sinnvoll ist - sei es temporar oder dauerhaft.
Die Steuerung kann entweder manuell oder durch ERP-
Systeme beziehungsweise MES automatisiert erfolgen,
sodass ein implementiertes Flottenmanagement rei-
bungslose und effiziente Ablaufe gewdhrleisten kann.
Hierfiir werden Miles und Zimo in die Leittechnik ein-
gebunden und erhalten so ihre Auftrage. Optimal auf-
einander abgestimmt, sind ERP-System, Leittechnik
oder MES sowie Flottenmanagement entscheidend fiir
die effiziente Steuerung und Uberwachung der betrieb-
lichen Prozesse. Dabei erlaubt die intelligente Auftrags-
verteilung eine Priorisierung dringender Aufgaben.
Hinzu kommen Features wie eine adaptive Hindernis-
vermeidung, ein integriertes Batteriemanagement und
die autonome Interaktion mit Umgebungselementen
wie Toren oder Aufzligen. Selbst mehrstockige Produk-
tionsumgebungen lassen sich mit dem AMR Miles pro-
blemlos abdecken.

Zimo gewinnt durch die Ausstattung mit einer Kame-
ra zusdtzlich an Autonomie: So ist die Roboterzelle mit
dem Vision-System beispielsweise in der Lage, einen
Code an der Maschine zu scannen, der einen Fixpunkt
darstellt. Dadurch kann sie sich selbststdndig zur Ma-
schine referenzieren bzw. kalibrieren. Auf dieser Grund-
lage kann Zimo ihr Programm entsprechend anpassen,
um in Kombination mit dem AMR maximale Genauig-
keit zu erreichen.

-



Bei mobiler Robotik steht Sicherheit an erster Stelle.
Sowohl Zimo als auch Miles haben die notwendigen Si-
cherheitseinrichtungen an Bord, wahrend eine Safety-
Schnittstelle zwischen beiden Produkten fiir ein absolut
sicheres Arbeitsumfeld sorgt.

Analyse: Wo liegen die Potenziale des
mobilen Roboters?

Ob und in welchem Umfang sich eine Investition lohnt,
ldsst sich nicht pauschal sagen. Deshalb ist vor jeder
Umsetzung eine individuelle Analyse der Produktions-
situation notwendig, um mogliche Potenziale im Unter-
nehmen zu erkennen. Auch hier berat die Zimmer
Group ihre Kunden und analysiert gemeinsam mit ih-
nen die jeweilige Anwendung genau. Ergdnzend bietet
die Knowhow Factory auf ihrer Website einen Online-
Konfigurator fiir Zimo an, mit dem sich Interessenten
ihr passendes Set-up virtuell zusammenstellen konnen.

Zimo lasst sich flexibel
und automatisiert an
vielen Stellen der
Produktion einsetzen.

Dabei sind Roboterldsungen wie diese nicht als Ersatz
fiir menschliches Personal zu verstehen, sondern als
wertvolle Erganzung. So ermoglicht die Flexibilitat des
Zimo die direkte Zusammenarbeit mit Kolleginnen und
Kollegen und unterstiitzt den konventionellen und kol-
laborativen Einsatz in der 24/7-Produktion inklusive
Nacht- und Wochenendschichten. Integrierte Sicher-
heitsfunktionen gewdhrleisten dabei jederzeit ein
Hochstmaf? an Sicherheit.

Dartiber hinaus kann Zimo problemlos Engpésse im
Produktionsablaufiiberbriicken, sei es bei kurzfristigem
oder dauerhaftem Bedarf. Zimo wird dort eingesetzt, wo
Unterstlitzung bendtigt wird. Der grofde Vorteil: Zimo
vereint alle Voraussetzungen in einem System. Dadurch
ist es moglich, ohne aufwendige Vorbereitung direkt
mehrere Anwendungen abzudecken.

Umsetzung und Integration in
bestehende Prozesse und Systeme

Die Implementierung und die Integration von
Automatisierungslosungen sind die Schliissel-
aspekte fiir eine effiziente Produktion mit Ro-
botik. Die Integration von Zimo in bestehende
Produktionsprozesse ist einfach und schnell
realisierbar. Fiir die Inbetriebnahme und Steu-
erung sind keine Programmierkenntnisse er-
forderlich. Die Bedienung erfolgt iber ein inte-
griertes Teach-Panel mit innovativer Software.

Dass sich eine Investition in Roboterldsungen
wie Zimo schnell amortisieren kann, zeigen
Kosten-Nutzen-Analysen. Eine griindliche Be-
trachtung der aktuellen Aufgaben und Pro-
zesse sowie eine Definition der Ziele sind
dabei essenziell, um den optimalen Ein-
satz zu bestimmen.

KOMMENTAR

nau die Lésung, die solche Szenarien abdeckt.

kommt mit dem Essen.”

Robotertaxi, mal ganz anders

Die Idee, einen Roboter von einem autonomen Fahrzeug an die
Stelle bringen zu lassen, wo er jeweils gebraucht wird, ist so ein-
fach wie innovativ. Gerade in kleinen und mittleren Unternehmen
lohnt es sich oft nicht, eine ganz bestimmte Tatigkeit teuer zu
automatisieren, weil diese nicht oft genug genutzt wird.

Es gibt in KMU allzu oft viele kleine Ansétze fiir die Automatisie-
rung, die aber fiir sich genommen jeweils zu unbedeutend sind, um
die Investition und den zeitlichen Aufwand zu rechtfertigen, den
die Integration eines Roboters und dessen Programmierung erfor-
dern. Ein Roboter, der all diese kleinen Aufgaben erfiillen kann und
dazu noch automatisch zwischen den Stationen wechselt, ist ge-

Und wer weif3 - vielleicht ist diese Losung der Startpunkt fir weite-
re Automatisierung. Schlief3lich sagt das Sprichwort: ,Der Hunger

Ein Kommentar von Ralf Steck, Redakteur MM Maschinenmarkt

Eins steht fest: Auch im Jahr 2025 wird die Nachfrage
fiir Robotik und Automatisierung gleichermafden hoch
bleiben. Neue und nachhaltige Fertigungstechniken so-
wie flexible Produktionssysteme sorgen iiber alle Bran-
chen hinweg dafiir, dass nachhaltiger und wettbewerbs-
fahiger gewirtschaftet wird. Und nicht zuletzt lsst sich
so der anhaltende Fachkraftemangel kompensieren. (st)

Bild: Zimmer Group

Begegnet den Her-
ausforderungen von
modernen Produk-
tionsprozessen mobil
und flexibel: Zimo in
Kombination mit
dem AMR Miles.
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SCHWEISSAUTOMATISIERUNG

WIG-Cobot schweil3t
Hightechbauteile bei Ferrotec

VERFASST VON
Mechthild Fendel

Freie Autorin

Die Ferrotec GmbH setzt seit Anfang 2023 auf den WIG-Cobot von
Lorch. Der Cobot ist die ideale Ergdnzung fiir die ohnehin auf Effizienz
und Schnelligkeit getrimmten Produktionsablaufe.

grindet, wird der mittelstandische Spezialist fiir
designorientierte Blechbearbeitung und an-
spruchsvollen Gehdusebau heute von Sohn Asim Aghdi-
ri, Diplomphysiker und geschaftsfithrender Gesellschaf-
ter, geleitet. Das Unternehmen ist seit 2015 mit 35 Mit-
arbeitern im Gewerbegebiet Stutensee-Blankenloch bei
Karlsruhe ansdssig; dort werden in einem modernen
Maschinenpark hochprazise Bauteile und Gehduse vor-
wiegend aus Edelstahl, aber auch aus Stahl und Alumi-
nium gefertigt. Ob flir den klassischen Maschinenbau,
die Medizintechnik, die Elektroindustrie oder den Be-
reich Automotive und Foérdertechnik: Das Sortiment
reicht vom einfachen Anschlussbauteil bis hin zu kom-
plexen Anlagengehdusen im anspruchsvollen Design.
,Die Cobot-Anlageist fiir uns ein absoluter Gewinn‘, so
Asim Aghdiri. Gerade bei hoheren Stiickzahlen habe es
inder Produktion immer wieder Engpdsse gegeben. Und
alsein Auftrag hereinkam, bei dem es um das Schweifen
von 1.000 Edelstahlhauben ging, machte sich Aghdiri
auf die Suche nach einem geeigneten Schweifdroboter.

Von Vater Morteza Taghi Aghdiri im Jahr 2000 ge-

| t
]

-
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,Mit dem WIG-Cobot von Lorch konnten wir pro Haube

allein knapp zehn Minuten Arbeitszeit einsparen, das
macht bei dieser hohen Stiickzahl insgesamt 166 Ar-
beitsstunden aus®, so Aghdiri.

Cobot mit optimierter Brennerfiihrung
und Lichtbogenlingen-Automatik

Die Cobot-Losung von Lorch besteht aus einem Cobot
UR10e, der Lorch Cobotronic Software und einer V30-
ACDC-Schweifdanlage inklusive Hochleistungsbrenner.
Ein Hochfrequenz-Pulsprozess bis 20 Kilohertz ermog-
licht das automatisierte WIG-Schweifden in sehr hoher
Geschwindigkeit. Die Cobot-optimierte Brennerhalte-
rung garantiert zudem eine exakte Brennerfithrung, die
jede Schweifdnaht in der gleichen Qualitdt reproduziert.
Bei verzogenen Werkstiicken korrigiert die integrierte
AVC-Funktion (Automated Voltage Control) die Licht-
bogenldnge und sorgt so fiir eine exakte SchweifSnaht.
Schweifder Jannik Grimm arbeitet hauptsachlich mit
dem Lorch-WIG-Cobot beziehungsweise mit ,Bob*, wie

Prazise, schnell

| und wirtschaftlich:
Die Anschaffung
des WIG-Cobots

1| hatsich fir Ferro-
tec ausgezahlt.

Bild: Lorch
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die Belegschaftihren neuen ,Mitarbeiter” nennt. Er sagt:

,Ich bin froh, dass wir die Moglichkeit haben, je nach
Schweifsaufgabe zwischen Hand- und automatisiertem
Schweifden wiahlen zu konnen." Gerade lange Schweif3-
nahte im anspruchsvollen WIG-Bereich belasten auf-
grund deslangen Verharrens tiber der Schweifinaht sehr.
,Das monotone Schweifen von hohen Stlickzahlen ge-
ben wir jetzt an den Cobot ab", schmunzelt er und fiigt
hinzu:,Und wir sind sicher, dass die Schweifsndhte nicht
nur schneller, sondern auch noch in gleichbleibend ho-
her Qualitadt geschweifdt werden.”

Schweildroboter fiigt sich in digitalisierte
Prozesse ein

det. Sobald der Cobot fiir ein bestimmtes Werkstiick mit
den passenden Parametern eingestellt und aktiviert ist,
Uiberwacht ein Laserscanner den umliegenden Arbeits-
bereich. Das spart Platz und lasst die maximale Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Cobots im freien Raum zu.
,Fur unsere hohen Anspriiche ist der WIG-Cobot ideal.
Da im Gehdusebau die Komponenten exakt aufeinan-
derpassen miissen, diirfen sich die diinnen Bleche nicht
verziehen und die Schweifindhte miissen fein struktu-
riert und optisch sauber sein®, fasst Asim Aghdiri zu-
sammen. "Diese hohe Qualitat liefert der Lorch Cobot
konstant und zuverldssig und das bei einer hohen
Schweifdgeschwindigkeit.” (st)

Wahrend der Cobot bereits
aufgespannte  Werkstiicke
selbststandig schweifdt, kon-
nen parallel weitere Werkstii-
cke fiir den nachsten Schweif3-
vorgang vorbereitet und ge-
heftet werden. ,So schaffen
wir je nach Aufwand des Bau-
teils 100 Stiick an einem Tag,
woflr wir sonst drei Tage be-
notigt hdtten®, erzahlt Grimm.

Nach zwei Tagen Schulung
verliefen die Einarbeitung am
Cobot und die Programmie-
rung der Bauteile ohne Prob-
leme, erinnert sich der Ge-
schaftsfiithrer: ,Wir konnten
nach kurzer Zeit selbst losle-
gen, die ersten Teile zu pro-
grammieren und zu schwei-
en. Obwohl wir den WIG-Co-
bot in der Regel fiir hohere
Stlickzahlen nutzen, kann
auch Losgrofde 1 fiir den Robo-
terbetrieb interessant sein,
wenn es sich um eine sehrlan-
ge Schweifinaht handelt.”

Die Cobotronic-Software
zum Steuern des Cobots ist in-
tuitivaufgebaut und ldsst sich
ohne grofle Vorkenntnisse
einfach bedienen. Uber das
,Teachen" lernt der Schweif3-
Cobot den genauen Schweif3-
verlauf. Dabei wird der Bren-
ner zu den verschiedenen
Wegpunkten wie Start- und
Endpunkt gefiihrt. Einmal
eingestellt, schweifst der Co-
bot dann jedes Serienbauteil
in gleichbleibender Qualitat.

Der Cobot kann ohne Um-
hausung genutzt werden. Fiir
die maximale Sicherheit der
Schweifder sorgt ein Sicher-
heitskonzept aus Laser und
Funktionstaster. Es stellt si-
cher, dass der Schweif3er sich
wahrend des Schweifdvor-
gangs nicht im Bewegungsra-
dius des Roboterarms befin-
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Fiir das Werksttick-
handling nutzt der
Roboter einen Dop-
pelgreifer, sodass er
aus der Maschine ein
Fertigteil entnehmen
und anschliel3end die
Maschine sofort mit
einem Rohteil versor-
gen kann.

FERTIGUNGSAUTOMATISIERUNG

Bild: Frank Verzahnungstechnik e. K.

Hochprazise Fertigung,
einfach automatisiert

Wer sich als hoch spezialisierter Lohnfertiger innerhalb weniger Jahre
gleich mehrmals fiir eine Roboterzelle von Halter CNC Automation
entscheidet, muss hierfiir gute Griinde haben.

ie Frank Verzahnungstechnik mit Sitz in Wehr
(Baden-Wiirttemberg), etwa 30 Kilometer dstlich

von Basel, ist Experte in der Herstellung hochpra-

ziser Verzahnungen fiir die komplexe Antriebstechnik.

,Mit 20 Mitarbeitern produzieren wir fiir den allgemei-
nen Maschinenbau Getriebeteile wie Zahnrader, Ritzel-
wellen oder Schnecken®, erklart Inhaber Martin Frank.

Auf einen Blick

Frank Verzahnungstechnik automatisiert mit Roboterzellen von
Halter CNC Automation.

Der Turnstacker Premium bietet hohe Werkstiickkapazitdt auf
geringer Flache fiir beidseitige Bearbeitung gréRerer Teile.

Automatisierung erhoht die Flexibilitat und Wettbewerbsfahigkeit
und ermoglicht eine effiziente 24/7-Produktion.
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Entsprechend vielfdltig ist die Bandbreite an Branchen,
fiir die das Unternehmen fertigt. Dazu zahlen unter an-
derem die Verpackungsindustrie, Hydraulikindustrie,
Robotik und Handhabungstechnik, Reinraum- und Va-
kuumtechnik, Medizintechnik oder die Nahrungsmit-
telindustrie.

| Extrem hohe Fertigungstiefe

Alle Produkte entstehen auf Basis von Kundenspezifika-
tionen. Die Fertigungstiefe ist daher extrem hoch: ,Un-
sere Leistungen reichen vom Rohmaterialeinkauf tiber
samtliche Arbeitsgiange inklusive komplexester Schleif-
prozesse bis hin zum fertigen Produkt. Das konnen Ein-
zelteile sein, aber auch Lose von 5 Stiick bis hin zu gro-
feren Serien von etwa 5.000 Stiick. Da wir im Prinzip
immer kunden- beziehungsweise produktspezifische
Sonderanfertigungen herstellen, sind wir alles andere
als eine klassische Massenfertigung. Aus diesem Grund
haben wir eine sehr vielschichtige Produktion, in der
man nur wenige identische Maschinen findet.



Angesichts der zu fertigenden Losgrofien ist der hohe
Automationsgrad eine besondere Starke von Frank Ver-
zahnungstechnik. ,Ab Stiickzahl 50 wird durchaus
schon automatisiert produziert. Somit kdnnen wir selbst
bei vergleichsweise kleinen Losen sehr flexibel sowie
schnell reagieren und auféerdem dufierst wirtschaftlich
fertigen. Gegeniiber anderen Lohnfertigern ist das zwei-
felsohne ein Wettbewerbsvorteil”, so Frank.

Automatisierte Fertigung groRerer
Werkstiicke

Dies war auch einer der Griinde, warum das Unterneh-
men im Jahr 2017 in eine Roboterzelle vom Typ Turnsta-
cker Premium von Halter CNC Automation zum auto-
matisierten Be- und Entladen einer Drehmaschine in-
vestierte. Zwar gab es bei Frank Verzahnungstechnik
schon Losungen fiir Teilautomatisierungen, beispiels-
weise Stangenlader an Drehmaschinen. Die zu bearbei-
tenden Werkstiickdimensionen gehen jedoch teils weit
iber die klassische Stangenautoma-

tisierung hinaus, die in der Regel

Bild: Frank Verzahnungstechnik e. K.

jeweils hierfiir vorgesehenen Stapelstation senkt die

Hubvorrichtung die Fertigteile ab, bis die Station kom-
plett mit Bauteilen gefiillt ist.

Fir das Werkstiickhandling

nur bis zu eine'm.Durchmgsser von ”Wir kbnnen dle nutzt der Roboter einen Doppel-
ca. 60 bis 65 Millimeter reicht. . greifer, sodass er aus der Ma-
Deshalb wurden Serien mit gro- Produktions- schine ein Fertigteil entnehmen
fBeren Stiickzahlen und Teiledurch- H H d hlieféend die Maschi
messern auzf vertikalen Drehma- ressourcenim S"n'n'e Ecr)lfo?tn rilcit elfn:rrrll Rolkeltei?ficer;rcf—
schinin gefertcilgt. Zubr Aut.ognat@ie— unserer Kunden ggnl\lzannhwairenq dgr I{lqbﬁ);er
rung kamen dann beispielsweise T ie Maschine kontinuierlich be-
Rundtakttische zum Einsatz, die bestmogllCh und entlidt, kann ein Bediener
allerdings nur eine begrenzte Werk- - “ an der gesicherten Riickseite der
stiickkapazitat bieten. ,So kann GUSSChOP fen" Zelle die Fertigteile entnehmen

auflerdem nur eine Seite bearbeitet
werden. Wir wollten aber vor allem
die automatisierte Zweiseitenbear-
beitungin der Dreherei forcieren, in
diesem Fall aufeiner DMG Mori CTX
beta 800, bei der Haupt- und Gegenspindel identische
Leistungsdaten aufweisen. So konnen wir auf beiden
Werkstilickseiten relativ starke Drehoperationen durch-
fithren, was fiir die Bearbeitung unserer grofieren Bau-
teile zwingend notwendig ist”, erklart Frank. Das Kon-
zept der Roboterzelle iberzeugte Frank auf einer Messe:
,Insbesondere die Stapelstationen fiir rotationssymme-
trische Teile erschienen mir fiir unsere Bauteile am fle-
xibelsten und sinnvollsten, was sich als richtig erwies.”

Hohe Werkstiickkapazitat auf geringer
Flache

Der Turnstacker Premium bietet eine besonders hohe
Werkstiickkapazitat auf kleiner Flache und ist fiir Teile
bis zu einem Durchmesser von 230 Millimetern ausge-
legt. Das Automatisierungskonzept ist sehr einfach ge-
halten und erschlief3t sich im Grunde sofort. Der dreh-
bare Werkstiickpuffer verfiigt iiber insgesamt zwolf
verstellbare Stapelstationen. Bei Produktionsstart sind
elfdieser Stationen mit Rohteilen bestiickt, wahrend die
letzte Station fiir die Ablage der ersten Fertigteile reser-
viert ist.

An der Entnahme- und Ablageposition des Werk-
stiickpuffers sind zwei mittels Lasersensoren iiberwach-
te Hubvorrichtungen angebracht. Zur Entnahme wer-
den die Rohteile durch die Hubvorrichtung so positio-
niert, dass der Roboter das oberste Werkstiick entneh-
men kann. Zur Ablage der bearbeiteten Teile in der

Martin Frank, Inhaber,
Frank Verzahnungstechnik

und den Werkstiickpuffer mit
neuen Rohteilen versorgen.

Gearbeitet wird in zwei
Schichten. Die Tagschichten
sind vor allem der Produktion
komplexerer Bauteile vorbehalten. Dabei be- und entlddt
der Roboter die Drehmaschine bis zu zwei Stunden aut-
ark.

Die Fertigung von einfacheren Bauteilen verlagert
Frank Verzahnungstechnik in eine dritte, mannlose
Schicht. Hierzu werden vor Ende der zweiten Schicht die
Maschine und der Turnstacker Premium fiir eine voll-
automatisierte Produktion durch die gesamte Nacht
hindurch vorbereitet.

| Prozesssicherheit ist oberstes Gebot

Vor rund einem Jahr baute Frank Verzahnungstechnik
die Produktionskapazitaten in der Dreherei weiter aus,
unter anderem durch die Modernisierung mit einem
Drehzentrum CLX 450 V6 von DMG Mori, ebenfalls mit
Haupt- und Gegenspindel. Aufgrund der positiven Er-
fahrungen mit der ersten Roboterzelle von Halter CNC
Automation stand schnell fest, diese Maschine ebenfalls
mit einem Turnstacker Premium zu automatisieren.

,Die neue Maschine verschafft uns gemeinsam mit der
Roboterzelle die gleichen Moglichkeiten wie das seit
2017 bestehende System. Wir erreichen somit auf ver-
schiedensten Ebenen eine gewisse Redundanz, weil wir
mitbeiden Losungen das gleiche Fertigungskonzept ver-
folgen und somit die gleichen Bauteile produzieren kon-
nen. Hierdurch hat sich unsere Flexibilitdt in der Dreh-
teilefertigung nochmals entscheidend erhsht, so das
Fazit von Martin Frank. (st)

Martin Frank, Inha-
ber von Frank Ver-
zahnungstechnik:
Vor Ende der zweiten
Schicht werden die
Maschine und der
Turnstacker Premium
fir die vollautomati-
sierte Produktion
vorbereitet.”

TIPP
Durch zwei Automatisie-
rungslosungen mit
dhnlichem Konzept
erreicht Frank Redun-
danz und Schutz gegen
Maschinenausfalle.

VERFASST VON
Martinus Menne

Freier Journalist
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LASERSCHNEIDEN

Mehr Tempo dank
Blechteile-Kalkulator

Die Pretec Schneidtechnologien GmbH profitiert vom Online-Pricing
mit automatischer Datenilibertragung ins ERP. Handisches Eintippen

von Kundendaten gehort der Vergangenheit an.

grad moderner Laserschneidmaschinen nehmen
jedes Jahr zu. Dadurch steigt die Effizienz dieser

D ie Geschwindigkeit und der Automatisierungs-
CNC-Maschinen kontinuierlich. Doch die Prozesse im

,Biiro“ werden dabei oft vernachldssigt. In vielen Betrie-

ben sind manuelle Kalkulation und Angebotserstellung
nach wie vor der Standard. Dabei liegt gerade in diesen
Prozessen ein enormes Potenzial: Durch Optimierung

30 MM MaschinenMarkt 52025

oder Automatisierung dieser Ablaufe werden Kapazi-
taten frei, die gewinnbringend entweder an der Maschi-
ne oder beim Kunden genutzt werden konnen.

Ein Vorzeigebeispiel fiir einen modernen Laser-
schneidbetrieb ist die Pretec Schneidtechnologien
GmbH aus Dresden. Schon frith wurde dort Automati-
sierung grofigeschrieben. Bereits im Jahr 2007 wurden
alle Laseranlagen mit automatischen Beladesystemen

Dr. Steffen Albrecht (Geschiftsfiihrer der Pretec
Schneidtechnologien GmbH, links) und Tom Krause
(Geschaftsfihrer der Automate-Me GmbH) vor
einer Laserschneidmaschine von Trumpf.

Bild: Automate-Me



Bild: Automate-Me
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ausgestattet und an ein Hochregallagersystem mit iiber
700 Materialpldtzen angebunden. Das ermdglicht eine
durchgangige Fertigung im 3-Schicht-System.

Online-Kalkulation von Blechteilen durch
CAD-Upload

Ein weiterer grofSer Schritt wurde jetzt vollzogen: die
Einfithrung eines Online-Kalkulators fiir Blechteile.
,Durch den neuen Online-Kalkulator konnen unsere
Kunden nun innerhalb weniger Sekunden Preise fiir
ihre individuellen Laser- und Blechbiegeteile erhalten”,
erklart Dr. Steffen Albrecht, Geschaftsfithrer der Pretec
Laserschneidtechnologien GmbH.

Zum Einsatz kommt der Cad2calc-Blechteile-Kalku-
lator der Automate-Me GmbH, der exakt auf die Bediirf-
nisse des Blechteilfertigers abgestimmt wurde. Die Kal-
kulation basiert auf den gleichen Formeln und Ergeb-
nissen wie die bisherige Excel-basierte Berechnung.
Zudem wurden die spezifischen Laserparameter von
Pretec integriert, sodass die Schnittzeitberechnung pra-
zise mit den eigenen Maschinen ibereinstimmt.

Mit dem Kalkulator kénnen Nutzer bis zu 15 Zeichnun-
gen gleichzeitig hochladen. In einer iibersichtlichen
Darstellung lassen sich die Teile anschliefdend schnell
und einfach konfigurieren - egal, ob einfaches Laserteil
im DXF-Format oder komplexes Biegeteil als STEP-Datei.
Die Zeichnungen werden innerhalb weniger Sekunden
analysiert und kalkuliert.

Automatische Dateniibertragung
in die Fertigungssteuerung

Durch die direkte Anbindung an Oseon von Trumpfwer-
den Neukunden automatisch angelegt und die Positio-
nen auf der Auftragsbestatigung werden direkt vom
Onlineshop ins ERP-System tibernommen. Dank dieser
automatischen Dateniibertragung entféllt das manuelle
Abtippen von Adress- und Auftragsdaten. Stammbkun-
den konnen sogar mit ihrer bestehenden Kundennum-
mer direkt online bestellen. Um dies zu ermoglichen, hat
Automate-Me eine neue XML-Schnittstelle entwickelt,
die genau aufdie Anforderungen von Pretec abgestimmt
wurde. Dadurch fiigen sich die Daten nahtlos in die IT-
Prozesskette ein. (ff)

& [y i ey

= T T

Blechbiegeteile und
Laserteile in wenigen
Sekunden online
kalkulieren mit dem
Blechteile-Kalkulator
der Pretec Schneid-
technologien GmbH
aus Dresden, erstellt
durch die Automate-
Me GmbH.
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Bild: Weil Technology GmbH
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Variostar, die vollautomatische Produktionslinie zur effizienten Fertigung hochwertiger Rohre von Weil.

LASERSCHWEISSEN

Rohre bis 3 Millimeter Starke
fertigen

Eine LaserschweifRanlage fiir die flexible Fertigung hochwertiger Rohre
mit Materialstdrken bis zu 3 Millimetern hat Weil Technology fiir KMH

konstruiert und gefertigt.

ie Kammann Metallbau GmbH & Co. KG (KMH) in
Bassum gehort zu den fithrenden europdischen

Herstellern von Rohren, Komponenten und Sys-

temen aus Stahl und Edelstahl fiir den Transport von

Schiittgiitern aller Art, fiir die Abluft und Entstaubung.

Das familiengefiihrte mittelstindische Unternehmen
mit 230 Mitarbeitern wiinschte sich seit Langem eine
vollautomatisierte Anlage flir die flexible Fertigung

hochwertiger Rohre mit Materialstdrken bis zu 3 Milli-

metern. In partnerschaftlicher Zusammenarbeit mit

KMH hat der Anlagenbauer Weil Technology GmbH die-

se Laserschweifdanlage nun, auf die Bediirfnisse von
KMH zugeschnitten, konzipiert und gebaut.
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Die Schiittgut-Rohrfertigung kennt viele Herausfor-
derungen: KMH bietet ein umfangreiches Standardpro-
gramm mit Rohren, Rohrformteilen und Verteilersyste-
men in einem Baukastensystem: insgesamt iiber 5.000
Standardartikel fiir alle denkbaren Anwendungen, die
mit Schiittglitern, Abluft oder Entstaubung zu tun ha-
ben. Dariiber hinaus ist KMH Spezialist in der Fertigung
von komplett kundenindividuellen Teilen, auch iiber
den Feinblechbereich hinaus. Die Fertigungstiefe bei
KMH ist hoch. ,Wir haben den Anspruch, kiinftig mog-
lichstjeden Durchmesser, jede Abmessung, jede Qualitat
und Materialstdrke am Standort Bassum fertigen zu kon-
nen‘, so Martina Kammann, CEO KMH. Die Qualitats-
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anforderungen werden dabei grofdgeschrieben. So ha-
ben die Edelstahlprodukte von KMH beispielsweise ein
perfekt glattes Oberfldchenfinish. Dieses sorgt fiir weni-
ger Verunreinigungen und weniger Abrieb -ideal fiir die
Lebensmittel- und Pharmaindustrie.

| Von der Platine bis zum fertigen Rohr

Um die KMH-Qualitdt auch fiir Rohre mit dicken Wand-
starken bis zu 3 Millimetern zu gewdhrleisten und diese
gleichzeitig automatisiert hocheffizient zu produzieren,
wurde der Variostar von Weil Technology entwickelt.
,Denn wir arbeiten stetig an der Optimierung unserer
Produkte und Prozesse®, berichtet Martina Kammann.
,Eine kompakte Anlage von der Platine bis zum fertigen
Rohrist ein langgehegter Traum von KMH."

Diesen hat die Weil Technology GmbH in Miillheim
erfiillt. Kernkompetenz von Weil Technology sind Ma-
schinen fiir die Blechbearbeitung per Laserschweifden
und -schneiden. Wolfgang Weil, Firmengriinder und
CEO desmittelstandischen Unternehmens, konnte KMH
mit dem innovativen Konzept einer flexiblen Durchlauf-
anlage iiberzeugen. ,Der Variostar von Weil Technology
ist die gewlinschte kompakte Anlage, die zuverldssig
und exakt produziert, duflerst flexibel ist und eine hohe
Produktqualitdt garantiert; auch bei Rohren mit dicken
Wandstédrken bis zu 3 Millimetern. Damit kann KMH
kundenorientiert just in time produzieren und liefern®,
bestdtigt Marc Fiinfgeld, Division Manager Technology
bei Weil.

Die vollautomatische Produktionslinie umfasst eine
flexible Walzenbiegestation und eine kontinuierliche
Langs-Laserschweif$station. Damit konnen Bleche hoch-
effizient in einer durchgingigen Fertigungslinie per
Rundbiegen und Laserschweifden prazise zum Rohr ver-
eint werden. Der Variostar bei KMH deckt stufenlos ei-
nen Durchmesserbereich von 78 bis 400 Millimeter,
Rohrldngen bis zu 2.100 Millimeter und Materialstarken
bis zu 3 Millimeter ab. Keine Werkzeugbestiickung be-
deutet schnelles Umriisten. Indem die Nahte stumpf
lasergeschweifdt werden, sind diese exakt und sauber
verbunden, hoch korrosionsbestdndig und extrem stabil.
Fir die Qualitdt und Effizienz ist vor allem der Walzen-
biegeprozess im Variostar entscheidend. Denn die Ble-
chewerden darin nicht nur rund gebogen, sondern beim

VERFASST VON
Felicitas Ledig
Gruppenleiterin Marke-

ting & Kommunikation
Weil Technology

Durchlaufschweifden prazise in Form gehalten. Die Naht
lauft unter einer stehenden Laseroptik hindurch und
muss daher absolut gleichmaiflig, ohnejede Verdrehung
Stofd auf Stof? gehalten werden. Dadurch fallt das zeit-
aufwendige Einspannen vor und das Losen der Span-
nung nach dem Schweif3en weg und eine verdrehungs-
freie Umformung ist gewahrleistet.

Weil Technology hat das Verfahren aus der Fertigung
von Kamin- und Heizungsrohren adaptiert - und an die
sehr viel hoheren Materialstdrken angepasst. So ist es
moglich, dass der Variostar als erste Anlage weltweit bis
zu 3 Millimeter starke Bleche in kombinierten Rund-
biege- und DurchlaufschweifSprozessen verarbeitet, im
Edelstahl- wie im Stahlbereich. Zur hohen Produktivitat
der Anlage tragt auch die vollautomatisierte, stufenlose
Verstellung der Durchmesser ohne Werkzeugwechsel
bei. Zur Steuerung konnen fiir jede Produktvariante in-
dividuelle Daten hinterlegt werden.

Dass die Rohre fiir Schiittguttransport, Abluft und
Entstaubung optimal lasergeschweifdt sind, ist eine
enorme Qualitatsverbesserung fiir KMH. ,Das ist ein
Quantensprung, dass die Naht keine Schwachstelle
mehr ist“, freut sich Rainer Stobis, Mitglied der Ge-
schiftsfithrung. ,Wir haben hier im Kaltdrahtbereich
sogar bei 2 und 3 Millimetern die Moglichkeit, dem Kun-
den eine Lasernaht zur Verfligung zu stellen. Damit ist
die Tragfahigkeit identisch zum Grundwerkstoff. Das ist
sehr wichtig in unserem Marktsegment. Der neue, voll-
automatisierte Fertigungsprozess von der Platine zum
fertigen Rohr in einem Durchlauf ermdglicht KMH ne-
ben den hochfesten Laserndhten auch Kratzerfreiheit
und Rohre von insgesamt hoher Qualitit.

Zudem ist die Fertigung deutlich wirtschaftlicher:
Kurze Riist- und Prozesszeiten sind jetzt moglich, auf-
grund der hohen Flexibilitdt des Variostar lassen sich
auch kleine Stiickzahlen fertigen. Die Anlagenbediener
sind zudem sehr zufrieden mit den ergonomischen Ver-
besserungen im Produktionsablauf. ,Wir konnen nun
am Standort Bassum flexibel auf Kundenwiinsche re-
agieren. Weitgehend jeden Durchmesser, jede Material-
starke, jede Qualitat konnen wir hier fertigen. Und diese
hohere Qualitat bieten wir unseren Kunden nicht nur
mit verkirzten Lieferzeiten, sondern auch ohne Mehr-
preis“, so das Resiimee von Martina Kammann zum Pro-
duktionsstart mit dem Variostar bei KMH in Bassum. (ff)

#FirstClassMachining

Ready
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SIE MOCHTEN MEHR ERFAHREN?
Kontaktieren Sie uns und besuchen
Sie uns auf der EMO in HANNOVER.
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FUNKENEROSION

High-Speed-Erodieren fiir den
Formen- und Werkzeugbau

Beim Prototypenbau sind extrem enge Terminvorgaben nicht selten.
Dies gilt umso mehr fiir die dazu erforderlichen Formen. War bei der
Herstellung die Funkenerosion bisher oft ein Flaschenhals, gibt es in
diesem Bereich mittlerweile erhebliche Fortschritte.

enn bei der apppex Product Development Pro-

Auf einen Blick Wtotypes Parts GmbH in Miinchen das Telefon
klingelt, ,ist beim Auftraggeber oft bereits

Feuer unterm Dach", erkldrt Geschéftsfiithrer Dr.-Ing.

In der wettbewerbsintensiven Fertigung ist eine schnelle Lieferung Frank Breitinger. Dann miisse alles ganz schnell gehen.

entscheidend, besonders bei Eilauftrdagen fiir Prototypen. Das bedinge bei ihm eine ganz andere Geschiftsphilo-

sophie als bei iiblichen Formenbauern. Seine Lieferzei-

Die apppex GmbH in Minchen setzte auf modernste Erodiertech- ten bewegten sich zwischen 2 und 6 Wochen bei einem
nik, um Lieferzeiten drastisch zu verkiirzen. Bestellvorlaufvon ca. 1bis 2 Wochen. Hergestellt werden
Werkzeuge fiir Maschinen mit bis zu 12 Meganewton

Neue Maschinen und die CAM-Software Form eCAM von GF Machi- (1.200 Tonnen) Zuhaltekraft. Mit diesen Formen lief3en

ning Solutions steigerten die Produktivitdt um das 2,5-Fache. Damit sich dann bis zu einige Tausend Prototypen im Serien-
sind préazise und zeiteffiziente Formherstellungen moglich. verfahren und mit seriennahen Werkstoffen erzeugen.

Blick in den Arbeitsbereich der
Senkerodieranlage Form X 600.

Bild: Klaus Vollrath
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Um das zu ermoglichen, konne er seine Anlagen nicht
mit maximaler Auslastung fahren, sondern misse vor
allem hohe Kapazitdten vorhalten. Dariiber hinaus ach-
te er bei seiner Ausriistung auf hochste Produktivitit,
denn im Fall des Falles miisse es ganz schnell gehen. So
beispielsweise bei einem am 18. 12. 2024 hereingekom-
menen Auftrag tiber die Herstellung von 16 Formein-
sdtzen, bei denen sehr viele Konturbereiche durch Fun-
kenerosion zu bearbeiten waren. Dank seiner neuen
Ausriistung von GF Machining Solutions - einer Senk-
erodieranlage von Agie Charmilles Form X 600, einer
Drahterodieranlage Typ Cut E 600 sowie der Senkero-
diersoftware Form eCAM - habe er es geschafft, alle be-
notigten Teile bereits am 7. Januar 2025 einsatzfertig
abzuliefern. Mit seiner fritheren Ausstattung hatte er fiir
diesen Auftrag ein Mehrfaches an Zeit gebraucht.

| Leistungssprung beim Senkerodieren

,Als wir uns Mitte September 2023 bei GF Machining So-

lutions iiber deren Funkenerosionsmaschinen infor-
mierten, hatten wir uns eigentlich bereits fiir Anlagen
eines Marktbegleiters entschieden®, verrat Werkzeug-
macher Christian Borkmann, der bei apppex die Fun-
kenerosion betreut. Grund war das Ergebnis einer Test-
bearbeitung, die vorab bei diesem Anbieter stattgefun-
den hatte. Hierbei erledigte dessen Senkerodiermaschi-
ne einen Job, fiir den die bisherige Anlage von apppex
volle 19,5 Stunden bendtigte, in lediglich 8,5 Stunden.
Der Besuch in Schorndorf erfolgte deshalb eher auf-
grund der iber mehr als 20 Jahre aufgebauten guten
Beziehungen. Immerhin hatte GF apppex bei der bis-
herigen, im Jahr 2000 gekauften Ausstattung gut betreut
und durch guten Service iiberzeugt. Als sich jedoch an-
lasslich des Besuchs herausstellte, dass die neue Senke-
rodieranlage Form X von Agie Charmilles den gleichen
Jobinlediglich 6,5 Stunden erledigen konnte, geriet der
bisher gefasste Kaufbeschluss ins Wanken.

,Endgiiltig iber den Haufen geworfen wurde unser
eigentlich bereits gefasster Kaufentschluss dann durch
die Vorfithrung der neuen CAM-Software Form eCAM",
erinnert sich Dr. Breitinger. Es handele sich um das ers-
te dezidiert fiir das Erodieren ausgelegte CAM-Pro-
gramm, das er bisher gesehen habe. Damit konnten erst-
mals Probleme gelost werden, die ihn schon seit Jahren
gestort hatten. In erster Linie ging es dabei um die Mog-
lichkeit realistischer Zeitvorhersagen fiir lang laufende
Jobs. Beim Senkerodieren ldgen die Laufzeiten haufig bei
mehr als 50 oder 100 Stunden. Deswegen ist das Erodie-
ren oft ein Flaschenhals, der den gesamten Auftrag ge-

Die Produktivitdt der
neuen Erodieranla-
gen Form X 600
(Senkerodieren,
rechts) sowie CUT E
600 (Drahterodieren)
von Agie Charmilles
liegt im Vergleich zur
friher verwendeten
Ausriistung um etwa
den Faktor 2,5 hoher.

VERFASST VON
Klaus Vollrath

Freier Autor
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Der automatische
Elektrodenwechsler
ist Voraussetzung fir
die mannlose Ab-
arbeitung auch lang-
zeitiger Jobs.

Das Produktionspro-
gramm von apppex
umfasst Formen fiir
die Herstellung von
Prototypen aus Alu-
miniumdruckguss
oder aus Kunststoff-
spritzguss.

fahrdenkann. Neben der massiv erhchten Produktivitat
der Anlage bestand dank dieses neuen Programmsjetzt
die Mdglichkeit, sich bei Terminplanungen auf verldss-
liche Angaben zu stlitzen. Zudem lassen sich damit ver-
schiedene  Varianten
und Parametereinstel-
lungen  durchspielen,
um das Optimum zu er-
mitteln. Auch benotige
Form eCAM keinen Post-
prozessor. Die Datei kon-
ne direkt in die Maschi-
nensteuerung Ubertra-
gen werden. Als er diese
Mboglichkeiten sah, woll-
te er das Programm sozusagen vom Fleck weg haben.

| Zusammenspiel von Frasen und Erodieren

,Die Geschwindigkeitssteigerung beim Erodieren rithrt

nicht zuletzt daher, dass Form eCAM die Anderung der
funkenerosiv aktiven Flache der Elektrode bei fort-
schreitendem Eindringen in das Werkstiick jeweils exakt
berechnet und die Leistungseinheit entsprechend an-
steuert”, erldutert Bjorn Farber, Vertriebsingenieur Re-
gion Stid bei GF Machining Solutions. Somit werde die
elektrische Leistung in jedem Stadium des Prozesses
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Bild: Klaus Vollrath

»Die Bedienung der neuen
Senkerodieranlage war
einfach und leicht zu erlernen.”

Christian Borkmann, Werkzeugmacher, apppex Pro-
duct Development Prototypes Parts GmbH

Bild: apppex

exakt auf den optimalen Wert eingestellt. Weiterer Vor-
teil der Software ist die Optimierung des Zusammen-
spiels von Frasen und Erodieren. Da das Frasen haufig
die schnellere und wirtschaftlichere Technologie ist,
werden Bauteile fiir das Senkerodieren zunédchst so weit
wie moglich vorgefrast. Erst dann werden die restlichen
Bereiche durch Senkerodieren bearbeitet. Bei diesen
Planungen konnen zahlreiche Parameter und Strategien
vorab durchgespielt werden, um die optimale Losung zu
finden. Das Ergebnis bildet dann die Grundlage fiir die
Zeitvorhersagen. ,Und das klappt hervorragend, wir hat-
ten beispielsweise flir einen Job eine Vorhersage von ca.
acht Tagen und schafften ihn dannin 7 Tagen. Auch den
bereits erwdhnten Einsatz itber Weihnachten hatten wir
ohne den Einsatz der GF-Technologie nicht geschafft”,
betont Dr. Breitinger.

,Die Bedienung der neuen Senkerodieranlage war ein-
fach und leicht zu erlernen®, freut sich Christian Bork-
mann. Zusdtzlich zur Verwendung der iblichen Stan-
dardsymbole kénnten an der Steuerung auch halbauto-
matische Bewegungen oder spezielle Messzyklen defi-
niert und aufgerufen werden. Der von drei Seiten
zugangliche Tisch erleichtere Beladung und Bedienung,
und umfassende Mafinahmen zur Kompensation von
Temperaturanderungen ermoglichten Genauigkeiten
im Mikrometerbereich. Die Software gestatte die Mes-
sung wichtiger Positionen und Offsets, die Konstruktion
von Elektroden in 2D
oder 3D und die Uberwa-
chung der Bearbeitung.

Der neue Generator
fiihre zu deutlich hohe-
ren  Bearbeitungsge-
schwindigkeiten  bei
besserer Oberflachen-
qualitdt und schone die
Elektroden. Bei Grafit-
elektroden ging der Ver-
schleifd an der Schruppelektrode beim damaligen Ver-
gleichstest auf nur noch 0,05 Millimeter zuriick, im
Gegensatz zu 0,23 Millimeter beim Wettbewerber. Auch
konnten Mikrobearbeitungen mit sehr feinen Elektro-
den durchgefiihrt werden, wobei kleinste Innenradien
erreichbar sind.

Cut E 600 fiir unterschiedlichste Aufgaben
beim Drahterodieren

,Auch mit der Drahterodiermaschine von Agie Charmil-

les sind wir sehr zufrieden, weif3 Dr. Breitinger. Zum
Einsatz kommt hier die Software Visi-CAM. Obwohl es
sich hierbei um eine giinstige Allround-Maschine fir
breit gefacherte Einsatzgebiete handelt, sei er mit der
erzielten Genauigkeit sehr zufrieden. Beim Drahten ei-
nes Rundlochs mit der Mafdvorgabe 50 Millimeter
Durchmesser lieferte das Messsystem einen Wert von
exakt 50,00 mm. Diese Genauigkeit sei wesentlich. Da
die ,schlechteste” Kavitdt die Produktivitat der Form vor-
gibt, ist eine exakte Reproduzierbarkeit der einzelnen
Kavitdten entscheidend. Mit der Genauigkeit, welche die
CUT E 600 erreicht, konne er daher auch die Wiinsche
von Kunden aus Bereichen wie Medizintechnik, Elekt-
ronik-Steckverbindern oder Feinmechanik erfiillen. Ins-
gesamtliege die Produktivitat bei beiden neuen Erodier-
anlagen um etwa den Faktor 2,5 hoher als bei der frither
verwendeten Ausriistung. (vs)



FERTIGUNG IN PRAZISION

WEMAG Metallbearbeitung

Anzeige

WEMAG Metallbearbeitung GmbH & Co. KG

e, S

KG (ehemals REFORM) wurde zum 1.1.2024 von
WEMAG GmbH & Co. KG itbernommen. Auf einer
Flache von ca. 10.000 m?® stehen verschiedenste, leis-
tungsfahige Fertigungsmaschinen zur prazisen Bearbei-
tung von kleinen bis sehr grofien Bauteilen zur Verfii-

gung.

D ie Scherwo Maschinenfabrik Fulda GmbH & Co.

| Hochgenaues Schleifen

Die WEMAG Metallbearbeitung ist spezialisiert auf
das Schleifen von Fiihrungsbahnen fiir den Werkzeug-
maschinenbau sowie den allgemeinen Maschinenbau.
Auf hochwertigen Schleifmaschinen bekommen kom-
plexe Bauteile vieler Namhafter Hersteller aus Europa
den letzten Schliff. Bearbeitungen bis 15000 mm Linge
sind keine Seltenheit. Rund- und Gewindeschleifen ist
im eigenen Maschinenpark ebenfalls moglich.

| Frasen als prazise Bearbeitungstechnik

Der zerspanende Prozess spielt eine zentrale Rolle in
der Herstellung von Maschinenbaukomponenten. Ins-
besondere wenn komplexe Geometrien, feine Oberfla-
chen und hochste Prazision gefragt sind kommen unse-
re modernen Frasmaschinen zum Einsatz, Einzelteile bis
14000 mm Bauteillinge, hohe Bauteilgewichte und
5-Seiten Bearbeitung stellen fiir unsere Maschinen kein
Problem dar.

Prazision und Oberflichengiite fiir hdchste
Anspriiche - Drehen

Insgesamtist das Drehen eine unverzichtbare Technik
im Maschinenbau, die durch ihre Prézision, Vielseitig-
keit und Effizienz dazu beitragt, hochwertige Kompo-
nenten fir verschiedenste Anwendungen zu produzie-
ren. Die Erreichung engster Toleranzen ist fir unsere
Mitarbeiter Tagesgeschaft, Einzel - und Serienteile bis
Dia. 400 x 1800 mm lassen sich wirtschaftlich erstellen.

Retrofit - die Alternative zur
Neuanschaffung

Unsere Kunden verlassen sich auf unser Know-how in
Sachen Retrofit. Wir arbeiten herstellerunabhangig fir
alle Maschinentypen nach héchsten Qualitatsstandards
und Sicherheitsanspriichen. Anlagenerweiterung und
technische Verbesserungen entsprechend den Anforde-
rungen des Kunden lassen sich ganzheitlich umsetzen.
Von der SchweifSkonstruktion bis zum Neulack entsteht
alles inhouse.

| Automatisierung und Robotik

Die teilweise oder vollstindige Automatisierung der An-
lage ermdglicht dem Betreiber eine Steigerung der Effi-
zienz, Qualitat und Sicherheit. Nicht nur in der indust-
riellen Fertigung mit hohen Stiickzahlen ist die auto-
matisierte Maschinenbeladung ein wichtiger Bestand-
teil, auch beim Mittelstand mit geringen Losgréfien
bietet die WEMAG GmbH & Co. KG Standard Anlagen
und mafigeschneiderte Losungen die Ihre Produktivitat
deutlich steigern. Ob Maschinenbeladung, Verpackung
oder Qualitatsprifung - bei uns bekommen Sie alles aus
einer Hand, von der Planung iiber die Installation bis zur
Wartung der Anlage. Die WEMAG handelt u.a. mit Werk-
zeugen, Maschinen und Arbeitsschutz und bietet dazu
ein umfangreiches Dienstleistungsangebot.

KONTAKT

Weserstrafie 24 - 26

36043 Fulda
j.grebner@wemag-metall.de
www.wemag-metall.de

WEMAG Metallbearbeitung GmbH & Co. KG

WEMAG

Metallbearbeltung
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ELEKTRO-ENGINEERING

Auf den Zentimeter genau:
Routing im Sonderanlagenbau

Die Hahn Automation Group verfolgt ein klares Konzept fiir die
Weiterentwicklung ihres Elektroengineerings. Nach der Einfliihrung
von Eplan Pro Panel gehorte das Unternehmen zu den ersten
Testanwendern des Verkabelungs-Tools Cable proD.

Auf einen Blick

Die 1992 gegriindete Hahn Automation Group gehort zu den fiih-
renden Herstellern von Automatisierungsanlagen. Die Unterneh-
mensgruppe ist an 20 Standorten auf drei Kontinenten vertreten.

Bisher wurden Kabel manuell verlegt, das bedeutet nicht optimale
Verlegewege und Verschnitt bei teuren Servoleitungen.

Cable proD verlegt virtuell Leitungen und ermittelt dabei die erfor-
derliche Leitungslange und den Verlegeweg.

Die Anlagen
der Hahn
Automation
Group zeich-
nen sich durch
hohe Leistung
bei kompakten
Abmessungen

aus.
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und sogar iiber die volle Breite von der Fahrer- bis

zur Beifahrertiir: Displays sind heute das typische
Anzeige- und Bedienelement im Fahrzeugcockpit. Die
Automobilhersteller und ihre Zulieferer entwickeln im-
mer neue Ideen fiir diese sehr flexible Mensch-Fahr-
zeug-Schnittstelle. Die Hersteller von Anlagen fiir die
hochautomatisierte Fertigung schaffen die Vorausset-
zungen dafiir, dass die neuen Displaygenerationen in
hochster Qualitat und grofien Serien produziert werden
konnen. Ganz vorn dabei in diesem anspruchsvollen
Aufgabenfeld ist die Hahn Automation Group.

Am Firmenhauptsitz Rheinbollen und an den anderen
Standorten der weltweit tatigen Unternehmensgruppe
stehen diverse Anlagen fiir die automatisierte Fertigung
komplexer Bauteile in der Produktion oder der Erpro-
bung - nicht nur solche fiir das Kfz-Interieur. Auch an-

G ebogen oder im Hochformat, zwei- oder dreiteilig

Bild: Hahn Automation
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spruchsvolle Komponenten fiir die Elektronik und die
Medizintechnik (von der Pipette bis zum Herzschritt-
macher) werden auf Anlagen der Hahn Automation
Group gefertigt. Alle zeichnen sich durch einen hohen
Automationsgrad und kurze Taktzeiten aus - und jede
Anlage ist ein Unikat.

Auf Basis des Schalt-
schrankaufbaus mit
Eplan Pro Panel
ermittelt Cable proD
zuverldssig die Kabel-
langen. Das 3D-Rou-
ting der Leitungenan
hochautomatisierten
Sonderanlagen spart
Kosten und erhoht
die Qualitat.

«Schaltpldne werden kiinftig nicht mehr
gezeichnet, sondern konfiguriert.”

Dirk Scherer, Manager Electrical Engineering, Hahn Automation Group

Unabhéngig von der Grofie der Anlage und der Ziel-
branche: Im Elektroengineering setzen die Konstrukteu-
re seit rund finfzehn Jahren Eplan ein. Dirk Scherer,
Manager Electrical Engineering: ,Wir erstellen die
Schaltplane mit Eplan Electric P8 und geben die so er-
zeugten Gerdte- und I/O-Listen an den Einkaufund die
Fertigung aus.” Seit gut zwei Jahren werden die Schalt-
schranke mit Eplan Pro Panel geplant: ,Das beschleunigt
nicht nur den Schaltschrankbau, es erhtht auch dessen
Qualitdt - schon aufgrund der Visualisierung in 3D.”

Projekt: Zukunft des Schaltschrankbaus
- mit digitaler Verkabelung der Anlagen

Grundlage der Elektrokonstruktion an allen Standorten
weltweit ist eine einheitliche Artikeldatenbank, die lau-
fend aktualisiert wird. Zwei bis drei Mitarbeiter sind mit
dieser Aufgabe beschaftigt: Sie pflegen neue Artikel ein
und reichern die Datensétze so an, dass eine einheitliche
und hohe Datenqualitdt entsteht. Grundlage dieser Da-
tenbank ist das Eplan Data Portal, haufig konnen die
Konstrukteure vorhandene Artikel beziehungsweise
Makros verwenden.

Vor zwei Jahren, mit der Einfiihrung von Eplan Pro
Panel, haben die Verantwortlichen ein Konzept fiir die
Weiterentwicklung des Schaltschrankbaus entwickelt,

TIPP
Die Hahn Automation
Group konzentriert sich
auf Entwicklung, Bau
und Integration von
maldgeschneiderten,
leistungsfahigen Auto-
matisierungs- und
Robotiklosungen fir
produzierende Unter-
nehmen.
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Dirk Scherer, Mana-
ger Electrical Design

bei der Hahn Auto-
mation Group, ist

zufrieden mit Eplan

Cable proD.

VERFASST VON

Gerald Scheffels

Freier Fachjournalist

der an den Standorten Rheinbollen und Sveta Nedelja in
Kroatien, also im eigenen Hause, erfolgt. Dabei wurde
ein Thema adressiert, das sich auferhalb des Schalt-
schranks befindet: die Verlegung der Kabel an den An-
lagenselbst. Dirk Scherer: ,Beijeder Anlage verlegen wir
eine grofe Anzahl an Leitungen, darunter auch teure
Servoleitungen. Wenn deren Langen nur geschétzt wer-
den, gibt es entweder viel Verschnitt oder es ist auch mal
eine Leitung zu kurz. Zudem sind die Verlegewege be-
liebig und unter Umstanden nicht optimal. Das wollten
wir vereinheitlichen und effizienter gestalten.”

Da traf es sich gut, dass Eplan gerade die Marktein-
fithrung eines Werkzeugs fiir eben diese Aufgabe plante:
Cable proD. Dieses CAD-Tool verlegt virtuell Leitungen
im Feld und ermittelt dabei - auf Basis des Schaltplans
und von MCAD-Daten - selbsttatig sowohl die erforder-
liche Leitungslange als auch den Verlegeweg. Die exak-
ten Langen der Leitungen werden zurtiick ins Eplan-Pro-
jekt geschrieben.

| Das passende Werkzeug zur richtigen Zeit

Die Hahn Automation Group vereinbarte mit Eplan die
Erprobung von Cable proD am konkreten Beispiel einer
Anlage zur automatisierten Herstellung von Kfz-Kom-
ponenten mit einer Zykluszeit von 41 Sekunden. 18 Ar-
beitsstationen miissen hier mit Energie und Signalen
versorgt werden und weil es sich teilweise um komplexe

Bild: Eplan

Arbeitsschritte handelt, beispielsweise Kaltschrumpfen
mit Stickstoff, waren rund 300 Sensorleitungen, 50
Stromleitungen und 11 Servoleitungen zu verlegen.

Das Ergebnis des Tests war aus Sicht der Hahn Auto-
mation Group durchweg iiberzeugend. Dirk Scherer:

,Die Leitungen werden gebiindelt und durch Kabelkana-

le in 3D geroutet. Das System ermittelt zuverldssig die
Kabelldngen, man muss also weder vorher messen noch
nachher korrigieren. Und das Personal kann fehlerfrei
und ziigig arbeiten, weil die Leitungswege im Viewer an-
gezeigt werden.” Ein weiterer Vorteil: Die teuren Servo-
leitungen werden ohne Verschnitt gefertigt, was Kosten,
Kupfer und CO,-Emissionen spart.

| Verbesserungen auch fiir den Service

Verbesserungen sieht die Hahn Automation Group aber
auch noch aufeiner anderen Ebene - beim Service. Dirk
Scherer: ,Viele der Leitungen in unseren Anlagen sind
beweglich und unterliegen dem Verschleifs. Das heif3t:
Der Kunde bestellt Leitungen, die wir nachfertigen miis-
sen. Wenn die exakte Lange hinterlegt ist, kénnen wir
den Leitungssatz passgenau erstellen und dem Kunden
schnellen Service mit der perfekt passenden Leitung
bieten.” Das gilt ibrigens auch fiir Leitungen mit Ener-
gieketten - und dann, wenn etwa ein Wechselsatz fiir ein
neues Produkt oder ein neues Werkzeug benotigt wird.
Sie konnen im gleichen Standard gefertigt werden wie
die bereits vorhandenen.

Perspektive: vom Zeichnen zum
Konfigurieren

Nach dem erfolgreichen Test steht fest: Die Hahn Auto-
mation Group wird Eplan Cable proD zuerst in Rhein-
bollen nutzen, spater an anderen Standorten. Dafiir
spricht auch, dass das automatisierte Kabelrouting per-
spektivisch zu dem eingeschlagenen Weg in die Zukunft
des Anlagen- und Schaltschrankbaus passt. Dirk Sche-
rer: ,Wir sind fest davon iberzeugt, dass wir Schaltpliane
kiinftig nicht mehr zeichnen, sondern konfigurieren.
Dafiir haben wir auch schon Vorarbeiten geleistet, zum
Beispiel die Artikeldatenbank, das Makroprojekt und
das Basisprojekt. Strom- und Klimatisierungsbedarf
konnen heute schon automatisiert erstellt werden. So
werden wir noch effizienter und konnen uns starker auf
innovatives Konstruieren fokussieren. (st)

gung von Vorteil.

Im eigenen Haus: der Schaltschrankbau

Zur neuen Ausrichtung des Schaltschrankbaus, die vor zwei Jahren gestartet wurde, gehdren grofRzi-
gige Raumlichkeiten in Rheinbdllen, die eine klar strukturierte FlieRfertigung ermdglichen. Als Stan-
dard kommen Schranke aus dem Rittal-Portfolio zum Einsatz.

Die mechanisch bearbeiteten Module aus der VX- und AX-Baureihe werden liber den Rittal-Partner
Elmatec bezogen, ebenso die Rittal-Kiihlgerdte der Blue-e+-Serie. Bei rund 150 Schaltschranken, die
pro Jahr in Rheinbéllen gefertigt werden, ist ein ausgewogener Mix aus manueller und automatisier-
ter Tatigkeit sinnvoll. Die eigene Fertigung soll schon aus Griinden der Flexibilitdt beibehalten wer-
den: Im anspruchsvollen Sondermaschinenbau sind kurze Wege zwischen Konstruktion und Ferti-
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A

Chinesische Entwickler denken Produkte neu, statt sie zu verbessern. Mit dieser Innovationseinstellung Giberholen sie so manchen Weltmarktfiihrer.

Schnelligkeit erhohen,
Qualitatsstandard halten

Kopierer statt Innovatoren? Von wegen! China entdeckte schon vor
einiger Zeit seinen Innovationskurs und lduft in so mancher Branche
westlichen Herstellern den Rang ab.

Produzenten neue Entwicklungen an den Markt
bringen, beeindruckt Ingenieure. Wahrend China

B esonders die Schnelligkeit, mit der die asiatischen Auf einen Blick

Produkte radikal neu denkt, optimieren sich deutsche Chinas Innovationskurs baut auf Schnelligkeit und Umdenken,

Produzenten in Abseits. Wie konnen Qualitdt und deutsche Hersteller stellen Perfektion tiber Geschwindigkeit.

Schnelligkeit bei deutschen Herstellern fusionieren?

Folgendes Beispiel zeigt es. Firmen sollten von der Strategie chinesischer Konkurrenten lernen,
Ein fithrender Messtechnikhersteller lasst sein in die Hierarchien lockern und Minimum Viable Products entwickeln.

Deutschland entwickeltes Produkt in China fertigen, um

esdort zu vertreiben. Das Problem: Chinesische Konkur- Agilere Strukturen, End-to-End-Verantwortung und Kundenintegra-

renten erhohen den Wettbewerbsdruck, indem sie sehr tion in die Entwicklung kdnnen deutschen Herstellern helfen.
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Dr. Jork Hebenstreit
ist geschaftsfihren-
der Gesellschafter
bei Agileus Consul-
ting: ,Die deutsche
Industrie muss
Schnelligkeit und
Qualitat fusionieren.”

dhnliche Produkte zu viel geringeren Preisen anbieten.
So weit, so bekannt - vergleichbare Szenarien erleben
viele Produzenten. Doch dieses Unternehmen nimmt
die Herausforderung an.

Noch in Deutschland ordnete der Messprodukther-
steller eine Analyse der Wettbewerbsgerdte an. Der Ver-
gleich weist mehrere Unterschiede auf, aber der eindeu-
tigste war: Das deutsche Unternehmen montierte eine
ganze Handvoll Schrauben in seinem Produkt - der
Konkurrent nur drei. Jede Schraube bedeutet einen deut-
lichen Mehraufwand. Obwohl das Konkurrenzprodukt
Uber eine geringere Qualitdt verfiigte, verdeutlichte es
neue Chancen in Design und Fertigung. Ein anderer An-
satzmusste her, das Produkt von Grund auf neu gedacht
werden.

Schnelligkeit ist das entscheidende Momentum. Um
das Tempo des asiatischen Markts fiir sich zu nutzen,
entschloss sich der Hersteller, Feuer mit Feuer zu be-
kdampfen. Am chinesischen Sitz trommelte die Firma
ihre ansdssigen Produktentwickler zusammen und
Ubertrug ihnen eine Aufgabe: Entwickelt eine Losung
fiir das Kostenproblem - innerhalb eines Tages!

| Workshop mit Output

In China herrschen strengere Hierarchiestrukturen. Der
Loyalitat der Mitarbeitenden tut dies aber keinen Ab-
bruch. Grundsatzlich gilt eine hohere Position als Zeug-
nis von beruflicher Performance. Mitarbeitende zollen
dem Respekt und wollen Hohergestellte mit ihrer Leis-
tung iiberzeugen. Dazu erhalten sie von ihren Vorgesetz-
ten durch eigenstdndige Losung der ihnen zugeteilten
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Bild: Tobias Stepper

Aufgaben die Mdoglichkeit. Vorwissen fehlt? Dann ist es
ihre Aufgabe, sich dieses anzueignen.

Diesem Szenario begegnete der deutsche Projektleiter.
In dem Raum voller Produktentwickler, die mit der vor-
herigen Konzeption des Originals nichts zu tun hatten,
zeigte er die Wettbewerbsanalyse und erteilte die Auf-
gabe: ,Kosten runter und ein neuer Ansatz, in dem nur
zwei Schrauben verbaut sind!"“ Mit diesen Informationen
liefd er das Team allein. Als er am Nachmittag wieder
hinzustiefs, entschuldigte sich die Gruppe bei ihm. Sie
hitten einen Losungsansatz gefunden, aber sein Ziel
nicht erreicht - denn es seien drei Schrauben nétig.

In weniger als zehn Stunden konstruierten sie das Pro-
dukt neu. Sie senkten die Herstellungskosten um 50
Prozent, bauten aber auf der Qualitdt der deutschen
Konstruktion auf. Selbstverstandlich wurden Dinge aus-
getauscht: ein anderer Sensor, eine neue Elektronik, um
das Sensorsignal auszuwerten, Mafinahmen zur Tempe-
raturstabilisierung, kleinere Chips. Um die reibungslose
Funktionalitat sicherzustellen und an allen Ecken die
effizienteste Alternative zu finden, safSen die jeweiligen
Fachkréfte gemeinsam am Tisch. Elektroniker, Software-
entwickler, Konstrukteure, Fertigungskrafte. Jeder
brachte sich ein, um iterativ das beste Ergebnis in kir-
zester Zeit zu erreichen. Am Ende des Design Thinkings
stand eine fertige Skizze - nach einem Tag statt vier oder
fiinf.

Dieses Engagement brachte den Hersteller wieder in
die obersten Absatzrange. Ein solch erfolgreiches Out-
of-the-Box-Vorgehen wére in der aktuellen deutschen
Entwicklungslandschaft kaum denkbar. In Deutschland
neigen Hersteller dazu, nur Dinge mit gleichbleibender
Basis zu verbessern. Aber dieses Beispiel zeigt einen
komplettanderen Ansatz. Einen Neuanfang trotz Risiko.

Ein weiteres prominentes Beispiel liefert gerade ein
Unternehmen, das bis vor Kurzem jahrlich in China Mil-
liarden verdiente, nun aber verzweifelt versucht, die
chinesische Konkurrenz einzuholen: Volkswagen. Das
neue Elektromodell Aura, das der Konzern derzeit im
Land der aufgehenden Sonne vorstellt, entwickelte das
Unternehmen in 18 Monaten, also fast doppelt so schnell
wie in Deutschland.

| In Perfektion sterben

Die Grofsen am Weltmarkt verharren schon lange nicht
mehr in Perfektionsstarre. Sie erkennen das Marktbe-
diirfnis, entwickeln drauflos und gehen mit einer guten,
aber nicht perfekten Version an den Start. So generieren
sie ersten Umsatz und, viel wichtiger, lernen. Sie erhal-
ten Einblick in das, was Kunden tatsachlich nutzen, se-
hen, wo es Verbesserungsbedarf gibt und wie das Pro-
dukt insgesamt ankommt.

Chinesische Unternehmen beherrschen diese Strate-
gie — deutsche hingegen beharren auf ihrer Anforde-
rungsliste. Erst, wenn diese zu 100 Prozent erfiillt ist,
bringen sie ihr Produkt an den Markt. Der Begriff Mini-
mum Viable Product, kurz MVP, ist in der Softwareent-
wicklung gang und giabe und beschreibt die umgekehr-
te Herangehensweise: Was muss das Produkt noch be-
reitstellen, um verkaufsfahig zu sein?

Nattirlich miissen - und sollen - deutsche Unterneh-
men nicht mit einer Betaversion die Time to Market ver-
kiirzen. Aber eine Abkehr vom Perfektionismus gelingt
recht simpel mit angepassten Strukturen. Wir arbeiten
in Deutschland sehr fachgetrieben. Das bedeutet, jede
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Fachrichtung entspricht einem Silo. Hier die Konstruk-
tionsabteilung, dort die Fertigung, daneben die Elektro-
nik- und Softwaresektion und auch die Mechanik steht
fiir sich.

Die Projektteams delegieren ihre Auftrdge an die Fach-
abteilungen, die aber keine Handhabe tiber die Ressour-
cen haben oder entscheiden konnen, welches Projekt
wichtiger ist. Diese Trennwande einzureifSen, bringt sehr
viel, bedeutet keinen groféen Aufwand und verandert
das Denken der Akteure enorm. Das Ziel sollte sein, dass
alle Teammitglieder gemeinsam das Produkt betreuen,
stattin ihren Silos zu verharren oder nur von Projekt zu
Projekt zu denken. Nur so fiihlen sie sich fiir den Pro-
dukterfolg verantwortlich.

| Mehr Teilhabe, mehr Erfolg

In einer effizienten Arbeitsstruktur bleiben weiterhin
Hierarchiestufen bestehen, Vorgesetzte behalten ihren
Rang. Dochnichtjede Entscheidung in der Entwicklung
muss vom hoheren Management abgesegnet werden -
schliefilich sitzen Experten am Tisch, die wissen, was sie
tun. Wie im chinesischen Modell reicht es, wenn die
Fiihrung die vom Team finalisierten Ergebnisse abnickt
und die benétigten Rahmenbedingungen schafft.

»Nicht jede Entscheidung

TIPP

Crossfunktional besetzte
Teams sollen eigenstan-
dig agieren konnen. Ziel
ist es, wegzukommen
vom Prozessdenken, hin
zum Produktdenken und
damit zur End-to-End-
Verantwortung der
Teams.

in der Entwicklung muss vom hoheren
Management abgesegnet werden.”

Dr. Jérk Hebenstreit, Agileus Consulting

Starre Strukturen stammen meist aus der frithen
Unternehmenstdtigkeit: Sobald Firmen expandieren,
miissen sie ihre Kapazitdaten strukturieren. Spezialisie-
rung gehort zu den einfachen Mafdnahmen. Je mehr das
Unternehmen wachst, umso spezifischer werden die
Abteilungen und die Positionen innerhalb der Abteilun-
gen. Besonders in den 80er- und 9oer-Jahren wurde
Kleinteiligkeit zum gesamtwirtschaftlichen Trend. Die
Null-Fehler-Kultur war geboren. Resultat: Die Spezialis-
ten fihlten sich nur noch fiir ihren kleinen Bereich zu-
standig, die eine Hand wusste nicht, was die andere tat
und die Produktentwicklung dauerte ewig. Das be-
schreibt exakt das Dilemma unserer aktuellen Innova-
tionsschwache.

Fir eine Losung sind folgende Mafinahmen notig:

1. Prozessanpassungen, kritische Uberpriifung und
Verschlankung der selbst auferlegten Prozessdomi-
nanz.

2. Eigenstdndiges Agieren des crossfunktional besetz-
ten Teams - mit MVP-Gedanken und klarer Ausrich-
tung auf den Kundennutzen, idealerweise mit Ein-
bindung des Kunden in den Entwicklungsprozess.

3. Weg vom Prozess-, hin zum Produktdenken und
damit zur End-to-End-Verantwortung der Teams!
Diese Methoden haben sich bei Weltmarktfithrern be-

wahrt und fiihren die deutsche Industrie aus der kultu-

rellen Sackgasse. Besonders die derzeit mannigfaltigen

Herausforderungen meistern Unternehmen nur durch

progressive, aber erprobte Mafinahmen - gleich der Ziel-

setzung der Innovation bei hoher Qualitét. (st)

VERFASST VON

Dr. Jork
Hebenstreit
Geschiftsfiihrender
Gesellschafter
Agileus Consulting
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Forschung & Innovation

WENN ES DARAUF ANKOMMT

Optimierte Oberflachen machen
Edelstahl fit fiir Hightech-
Anwendungen

Bild 1: Was man hier
sieht, ist nur ein
kleiner Ausschnitt
von Behiltern aus
nichtrostendem
Edelstahl von Bolz
Intec. Was man

diesen nicht so leicht

ansieht, istihre be-
sondere Oberfla-

chenbeschaffenheit,
die durch das paten-
tierte OGF-Verfahren

erzeugt wird.

Pharma- und Medizintechnikbereich sind sehr

hoch. Der Werkstoff soll inert, korrosionsbestan-
dig und gut zu reinigen sein. Hierzu wurde beim Unter-
nehmen Bolz Intec im Bereich des Behdlterbaus (Auf-
macherbild) ein neues Konzept entwickelt, bei dem die
Optimierung nicht nur an der Oberfldche stattfindet,
sondern auch der oberflichennahe Gefiigebereich fiir
die Erfiilllung dieser Aufgabe vorbereitet wird.

Die Erwartungen an Edelstahl-Oberflichen im
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Hauchdiinne Passivschicht schiitzt
nichtrostenden Stahl

So ist schon lange bekannt, dass geschliffene Oberfla-
chen im Korrosionsverhalten denen, vom Stahlherstel-
ler angelieferten, gewalzten und gegliithten Oberflachen
meist unterlegen sind. Das wurde in der Vergangenheit
meist mit dem topografischen Einfluss, zum Beispiel
Spalten und sonstigen Fehlern begriindet, was in erster
Naherung auch richtig ist (Bild 2).
Zu beachten ist dabei aber
auch, dass der nicht-
rostende Stahl, bei
dem blicherwei-
se noch etwa 60
bis 70 % der Mas-
se aus korrosions-
anfilligen Eisen-
atomen besteht,
seinen Korrosions-
schutz einzig und
allein durch eine
diinne Passivschicht
erhdlt. Diese sehr
dinne Schutz-
schicht besteht
uberwiegend aus
Chromoxid /hydro-
xid und entsteht auf
natlirliche  Weise
spontan, wenn
Chrom mit Sauer-
stoff unter feuchten
Bedingungen  re-
agiert. Meist erfolgt
vor dem Einsatz der
nichtrostenden Stdhle
eine  Passivierungsbe-
handlung, die eine fehler-
freiere Passivschicht schneller
erzeugt. Wird die Schutzschicht ver-
letzt oder zerstort, kann sie sich unter ,norma-
len“ Bedingungen erneut bilden - sie ist sozusagen
,selbstheilend".

Bild: Balz Intec

Mit dem OGF-Verfahren steht eine
Alternative parat

Derartige Nachbearbeitungen beginnen meist mit
einem Materialabtrag durch Schleifen. Hierbei wird



Bild: A. Hortnagl / P. Gimpel

Forschung & Innovation

Geht es um Metallkomponenten, die in Umgebungen eingesetzt
werden sollen, bei denen es um Hygiene geht, dann braucht es die
richtige Funktionalisierung von deren Oberflachen. Ein
Werkstoffberater und der Edelstahlbehadlter-Hersteller Bolz Intec

wissen, wie man das macht!

das oberflichennahe Gefiige stark verandert. Unter der
Oberflache entsteht eine Zone mit verdndertem Gefiige.
Dieses Storungsfeld (Bild 3) ist aus mehreren Griinden
ungiinstig fiir die chemischen und physikalischen Ei-
genschaften der Oberfldchen. Das teilweise Entfernen
dieser Zone erfolgt in der Regel elektrochemisch. Und
zwar mithilfe des sogenannten Elektropolierens. Damit
kann eine sehr diinne Zone gleichmafiig abgetragen
werden, ohne dass dabei das darunter liegende Geflige
geschadigt wird. Das Gefiige im oberflichennahen Be-
reich wird so deutlich homogener. Fiir die Qualitdt und
das Eigenschaftsprofil einer Oberflache ist es deshalb
sehr wichtig, dass der gestorte Gefiigebereich moglichst
vollstandig abgetragen wird.

An diesem Punkt setzt die Optimierungsstrategie bei
Bolz Intec mit einem neuen, patentierten Fertigungs-
prozess, dem sogenannten OGF-Verfahren (Optimized
Grind Finishing), den Hebel an. Denn anstatt eines in-
tensiven Schleifabtrages wird mit kleineren Anpress-
kraften und feineren Schleifmitteln iber einen langeren
Zeitraum gearbeitet. Als Ergebnis wird das Gefiige un-

terhalb der Oberflache weniger tiefund weniger intensiv
verdndert.

Eine Nachbearbeitung durch Elektropolieren er-
scheint aber auch dann unerldsslich, wobei jedoch
schon ein geringerer Abtrag zu guten Ergebnissen fihrt.
Grundsatzlich gilt, dass es bei metallischen Oberflachen
fast immer zu Wechselwirkungen mit der Umgebung
kommt. Je nach den Einsatzbedingungen eines Bauteils
ist die Oberflache also entsprechend zu modifizieren.
Bild 3 zeigt dazu schematisch die Verhaltnisse und Ein-
flussmoglichkeiten, die aufler der Topografie (Rauigkeit,
Kratzer, Spalten et cetera) die Qualitat der Oberflache
bestimmen.

Diese Aspekte entscheiden iiber die
Anwendbarkeit

Fir die Betrachtung der Eigenschaften einer Oberfldche,
die aus einer Interaktion mit der Umgebung resultiert -
man spricht hier von Systemeigenschaften - ist es ent-
scheidend, wie der Werkstoff an der Oberfldche und in
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Bild 2: Rasterelekro-
nenmikroskopische
(REM) Aufnahme
einer mit Korund
industriell geschliffe-
nen Oberflache des
Werkstoffes
1.4301/304 mit der
Darstellung eines
Mikrospalts in unter-
schiedlichen Vergro-
Rerungen.
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Bild 3: Schematische
Darstellung mit Blick
auf die Beeinflussung
des oberflichenna-
hen Gefiigebereiches
durch unterschied-
liche mechanische
Bearbeitung, bei
anschlieBendem
Elektropolieren.

Bild 4: Das Wirkprin-
zip und die Entste-
hung sogenannter
Van-der-Waals-Kraf-
te, die unter anderem
dafiir sorgen, dass
sich Schmutzpartikel
an Oberflachen
anhaften kénnen.

bearbeitet
+ Elektropoliert

nichtrostender Stahl

intensiv mechanisch | minimal mechanisch

bearbeitet
+ Elektropoliert

Passivschicht

Starungsfeld durch
mechanische Bearbeitung

Grundwerkstaff

Passivschicht

%

Stérungsfeld durch
mechanische Bearbeitung

Grundwerkstoff

den oberflachennahen Bereichen aufgebaut ist. Auch
welche chemischen und physikalischen Eigenschaften
daraus resultieren, spielt eine grof3e Rolle.

Solche Systemeigenschaften (Korrosionsbestdandig-
keit, Anhaftung von Fremdstoffen, Reinigungsverhalten
und so weiter) sind aber extrem wichtig fiir alle Bauteile,
die in sensiblen Anwendungsgebieten eingesetzt wer-
den. So bleiben beispielsweise feinste Partikel an den
Wanden von Transportbehaltern haften, wenn die Haft-
kréfte (etwa van der Waals-Krafte) grofier sind als die
Gewichtskraft, die auf die Partikel aufgrund von deren
Masse einwirkt.

Kleiner Ausflug: unter Van-der-Waals-Kraften versteht
man die Anziehungskrifte zwischen zwei Bausteinen,
die spontan und temporar Dipole entwickeln. Die Van-
der-Waals-Krafte entstehen aus schwachen Wechselwir-
kungen zwischen Atomen, bei denen keine Elektronen
geteilt werden, wie bei der metallischen Bindung, son-

dern Anziehungskrafte zwischen zwei induzierten Di-
polen wirken. Ein Grund kann in einer unsymmetri-
schen Verteilung von negativen Ladungstrdgern in den
Atomenliegen. Dabei liegt ein Dipol tatsachlich spontan
beziehungsweise tempordr vor und der andere wird in-
duziert (Bild 4). Durch die ungleiche Ladungsverteilung
ziehen sich dann die entgegengesetzt geladenen Berei-
che der Stoffe an und haften aneinander.

Zwei Fallbeispiele aus der Praxis beweisen
den Mehrwert

Eserscheint folglich logisch, dass diese Krafte durch den
Ordnungszustand im Gitter zumindest tiber sehr kleine
Distanzen beeinflusst werden kénnen. Je mehr Unord-
nung in der Gitterstruktur herrscht, umso leichter ent-
stehen temporédre Dipole, die wiederum fiir die van der
Waals-Krafte verantwortlich sind. Dass derartige Effekte

Van der Waals Krafte

symmetrische Ladungsverteilung

Temporarer Dipol

Anziehung

Temporarer Dipol } s
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Bild: A. Hornagl / P. Glimpel

Bild: https:/studyflix.de/chemie
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Forschung & Innovation

Bild: Bolz Intec

auftreten, lasst sich durch erste Beobachtungen im prak-

tischen Einsatz belegen.

= Fallstudie 1 - Pharmaindustrie: Eine Effizienzsteige-
rung in der Medikamentenproduktion! Ein Betrieb
stellte seine iiblichen Edelstahlbehilter auf solche
von Bolz Intec mit OGF und anschlief3ender Elektro-
politur um. Durch die verbesserte Fliefigeschwindig-
keit reduzierte sich die Anhaftung viskoser Medika-
mentenformulierungen, was die Reinigungszeit um
etwa 30 % verkiirzte. Die verbesserte Reinheit der
Produkte erhoht dartiber hinaus die Patientensicher-
heit und tibertrifft die strengen regulatorischen
Anforderungen;

= Fallstudie 2 - Spezialchemie: Optimierung der Farb-
stoffproduktion! Ein Hersteller von Industriefarb-
stoffen integrierte ebenfalls Edelstahlbehilter von
Bolz Intec in seinen Produktionsprozess. Die speziell
behandelten Oberflachen verhindern nun die Parti-
kelanhaftung von Farbpigmenten, wodurch der
Farbstoffverlust um 20 % reduziert werden konnte.
Die Stillstandzeiten der Rithrwerke minimierten
sich. Die Investition in optimierte Behalter spart jetzt
Kosten und erhoht die Produktqualitat, was die
Wettbewerbsposition des Unternehmens nachhaltig
verbessert hat.

Fazit und Zusammenfassung zum Thema
OGF-Verfahren

Die entstehende Beilby-Schicht wird durch das OGF-Ver-
fahrenvon Bolz Intec diinner und kann dann durch Elek-
tropolieren leichter und auch sicherer - im Idealfall voll-
standig - entfernt werden. Der ,negative Fufsabdruck”
der mechanischen Bearbeitung wird verkleinert, weil
die Einstellung einer optimalen Oberfldche bereits
durch die Minimierung der aus der mechanischen Be-
arbeitung resultierenden Oberflachenbelastung vorbe-
reitet wird.

Es entsteht eine mikrotopografisch fein eingeebnete
und spaltenfreie Oberfldche, und es finden sich weniger
Gitterstorungen unterhalb der Oberfldche. Die System-
eigenschaften, die aus der Interaktion zwischen dem
Behilter und dem jeweiligen Medium resultieren - bei-
spielsweise die Korrosionsbestdndigkeit und die Haft-
krafte beim Kontakt mit feinen Partikeln - konnen durch
das patentierte OGF-Verfahren folglich positiv beein-
flusst werden. (pk)

Bild 5: Weiter Bei-
spiele fur das Edel-
stahlbehilter-Know-
how von Bolz Intec.

VERFASST VON
Professor
Paul Giimpel

Werkstoffexperte
Werkstoffberatung GbR

Cornelius Mauch

Geschaftsfiihrer
Bolz Intec GmbH
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Robotik & Automatisierung

: Der Roboter
fahrt frei in alle Richtungen tber ein modulares
Deckenschienensystem.

OMNIDIREKTIONALER ROBOTER

Freie Fahrt uiber Kopf

Moderne Automatisierungstools sind auch fiir den Mittelstand
erschwinglich. Sie ermdglichen es, klein anzufangen und schrittweise
weiter zu automatisieren.

Auf einen Blick

ahezu jedes zweite Unternehmen sieht laut dem
Zukunftspanel Mittelstand des Instituts fir Mit-

Automatisierungstools erleichtern es mittelstandischen Unterneh- telstandsforschung (IfM) den Fachkraftemangel
men, de Fachkrédftemangel zu bewaltigen. als grofite Herausforderung. Insbesondere Tatigkeiten

wie Transport und manuelles Handling bleiben oft un-
Der Decken-Cobot navigiert omnidirektional an der Decke und tber besetzt. Das wirkt sich unmittelbar negativ auf Produk-
Produktionsflachen. So entlastet er den Bodenverkehr. tivitat, Umsatz und Wettbewerbsfahigkeit aus. Automa-

tisierung kann helfen, diese Hiirden Schritt fiir Schritt
Das spart Platz und erhéht die Sicherheit, auch in Branchen mit zu Uberwinden. Repetitive Aufgaben wie der innerbe-
hohen Sauberkeitsanforderungen und in engen Raumen. triebliche Transport konnen heute mit flexiblen Techno-
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Bild: Ceilix



logien automatisiert werden, ohne dass hohe Investitio-
nen oder komplexe Integrationen notwendig sind.

Eine neue Losung, die genau hier ansetzt, prasentie-
ren Ceilix und Kassow Robots: den weltweit ersten mo-
bilen Decken-Cobot, der sich frei iitber Kopf in alle Rich-
tungen bewegen kann.

| Eine neue Dimension der Automatisierung

Gemeinsam mit Kassow Robots, einem Tochterunter-
nehmen von Bosch Rexroth, entwickelte Ceilix den Pro-
totyp des Systems. Dieser kombiniert ein deckenfdhiges
AMR-Fahrzeug mit dem mobilen Kassow Edge Cobot
und nutzt die modulare Deckenkonstruktion Ceilix Ele-
ments als Bewegungsplattform. Im Unterschied zu bis-
herigen Losungen, die auf lineare Schienenachsen be-
schrankt sind, kann sich der Cobot omnidirektional iiber
der Produktionsflache bewegen. So kénnen mehrere
Stationen in Produktions- oder Logistikbereichen an-
gefahren werden, ohne Bodenflachen zu blockieren oder
bestehende Abldufe zu storen.

,Bisher waren Cobots in der Regel auf fest installierte
Stationen, auf lineare Schienenachsen oder auf Boden-
fahrzeuge beschrankt. Mit unserem Ansatz er6ffnen wir
vollig neue Moglichkeiten fiir Transport-, Montage- und
Handlingprozesse®, erklart Mathias Entenmann, CEO
und Mitgriinder von Ceilix. ,Dank unserer Technologie
wird die Decke zur neuen Ebene fir effiziente, flexible
und platzsparende Robotik. Wir befreien die Automati-
sierung damit von bisherigen raumlichen Grenzen.”

Reibungslose Zusammenarbeit der
Komponenten

Eine der grofiten Herausforderungen der Entwicklung
war das Aufsetzen einer geeigneten Kommunikations-
schnittstelle und die Integration des Edge-Roboters von
Kassow in die Sicherheitstechnik des Ceilix-Roboterfahr-
zeugs. Als das geldst war, konnte die Steuerung des Sys-

VERFASST VON
Mathias
Entenmann

Mitgriinder und CEO
Ceilix

MM-TIPP

Unternehmen gewinnen
mit dem Roboter an der
Decke bis zu 50 Prozent
zusatzliche Nutzflachen
und erhthen gleichzeitig
die Sicherheit und
Effizienz im Betrieb.

tems iiber die einfache Programmierung in der Platt-
form ctrlX von Bosch Rexroth realisiert werden. Die
einfache Bedienbarkeit spielt dabei eine zentrale Rolle:
Ziel ist es, dass Anwender den Cobot intuitiv program-
mieren und in bestehende Abldufe einbinden konnen,
auch ohne umfangreiche Schulung oder externe Unter-
stitzung.

Ein wesentlicher technischer Vorteil des neuen An-
satzes liegt in der vollstindigen Trennung vom Boden:
Der Roboter agiert ausschliefdlich an der Decke und ver-
meidet dadurch Kollisionen mit Staplern, fahrerlosen
Transportsystemen oder dem Personenverkehr. Ver-
kehrswege und Fluchtwege bleiben frei, Engpdsse durch
starre Schienensysteme oder eingeschrankte Fahrtras-
sen entfallen. Unternehmen gewinnen bis zu 50 Prozent
zusatzliche Nutzflichen und erhohen gleichzeitig die
Sicherheit und Effizienz im Betrieb.

| Konkrete Anwendungsfelder in der Praxis

Vor allem in historisch gewachsenen Produktionsstat-
ten, etwa in der CNC-Fertigung, im Spritzguss oder in
Galvanikbetrieben, schafft der Deckenroboter neue Frei-
rdume. Er erméglicht den Transport und die Bestiickung
von Maschinen direkt von oben, beispielsweise das Ein-
legen von Werkstiicken oder das Eintauchen in Galva-
nikbader.
= In der CNC-Fertigung kann der Decken-Cobot bei-
spielsweise Werkstiicke direkt an Frasmaschinen
Uibergeben oder fertige Teile abtransportieren.
= Inder Spritzgussproduktion unterstiitzt er die Ver-
sorgung von Spritzstationen mit Rohmaterial oder
fertigen Bauteilen.
In Galvanikbetrieben bewegt er Werksttiicke sicher
und zuverldssig zwischen verschiedenen Prozessba-
dern, ohne in sensiblen Produktionsbereichen mit
dem Boden in Kontakt zu kommen.
Anders als klassische Schienensysteme, bei denen al-
le Einheiten hintereinander fahren miissen, erlaubt das

PUNCH, SHEAR, REPEAT

Unsere kombinierten servoelektrischen
Stanz- und Schermaschinen integrieren

verschiedene Technologien in einer
Blechbearbeitungsmaschine und
sorgen so fir hochste Produktivitat
und Kosteneffizienz.

Setzen Sie auf das Wissen und die Dynamik von Prima Power.

-
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Robotik & Automatisierung

Einfacher Einstieg:
Die neue Perspektive
.von oben” senkt die
Hirden zur Automa-
tisierung gerade fiir
Mittelstdndler erheb-
lich.

Bild: Ceilix

Ceilix-System eine freie, gleichzeitige Bewegung mehre-
rer Cobots, inklusive Uberholmanévern und direktem
Zugriff auf unterschiedliche Stationen.

Auch bei hohen Sauberkeitsanforderungen, wie sie
etwa in der Pharma- oder Lebensmittelindustrie Stan-
dard sind, bietet der Decken-Cobot klare Vorteile. Da der
Transport ausschliefdlich tiber die Decke erfolgt, wird das
Kontaminationsrisiko deutlich reduziert. Gleichzeitig
bleibt die gesamte Bodenfldche frei, was den Betrieb ins-
gesamt flexibler und sicherer macht.

Die Riickmeldungen aus ersten Demonstrationen zei-
gen: Das Potenzial der Deckenrobotik wird besonders
dort sichtbar, wo Bodenflache knapp und Flexibilitdt ge-
fragt ist, etwa in verwinkelten Produktionszellen oder
nachtraglich automatisierten Anlagen.

Prototyp im Praxiseinsatz: der nachste
Schritt

Aktuell befindet sich der Decken-Cobot noch im Proto-
typenstadium. Erste Tests in verschiedenen Anwen-
dungsszenarien laufen, um die wirtschaftlich sinnvolls-

e —— 7, i T : % ten Einsatzgebiete zu identifizieren.

e — .. - B ¢ Dabei liegt der Fokus insbesondere auf den oben ge-
--"""-r-.__ . = - @ nannten Einsatzgebieten in der Produktion wie CNC,
Dank des neuartigen Schienensystems an der Hallendecke kann der Cobot verschie- Frasmaschinen, Spritzguss und Galvanisierung. Dane-
dene Arbeitsbereiche in der Produktionshalle ansteuern. ben wird auch der Logistikeinsatz in Bodenblocklagern

getestet.

Besonders attraktiv erscheint die Losung fiir Unter-
nehmen, die auf engem oder eingeschranktem und da-
mit sehr teurem Raum arbeiten und dennoch flexibel
automatisieren mochten.

Mit dem neuen System liefern Ceilix und Kassow Ro-
bots eine praxisnahe Antwort auf zentrale Herausforde-
rungen der Industrie und erschliefien gleichzeitig eine
bisher wenig genutzte Ebene der Fabrikautomation: den
Freiraum tiber den K&pfen. (st)
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Robotik & Automatisierung

VERFASST VON
Timo Gans

Leiter Unternehmens-
kommunikation
). Schmalz

S

VAKUUM-HEBEHILFEN

Ergonomie trifft

Farbenfreude

Freilacke ist Spezialist fiir farbige Beschichtungen und setzt beim
Handling seiner Versandgebinde auf die ergonomischen Hebehilfen

von Schmalz.

lacke fertigt mafgeschneiderte Farben und Lacke

fiir Kunden aus Fahrzeug-, Maschinen- und Ap-
paratebau, Lohnbeschichtung, Funktionsmdbel, Lager-
technik sowie Bau und Sanitdr, aber auch fiir Schienen-
fahrzeuge und die Windkraftindustrie. Dazu gehoren
Fliissiglacke ebenso wie Pulver- und Elektrotauchlacke
sowie Composite-Losungen. Mehr als 650 Mitarbeitende
erwirtschafteten 2023 am Standort Braunlingen-Dog-
gingen im Siidschwarzwald einen Jahresumsatz von et-
wa 180 Millionen Euro.

JWir legen grofden Wert auf ergonomische Arbeitsplit-
ze", sagt Dr. Rainer Frei, Geschiftsfithrer und kaufman-
nischer Leiter des Unternehmens. ,Unsere Belegschaft
ist der Garant fiir unseren grofien Erfolg und wir unter-
stiitzen sie. Dazu gehort selbstverstdndlich, dass wir die
korperliche Belastung reduzieren, wo immer es moglich
ist.” Ganz konkret zum Beispiel bei den Packplatzen.
Hier miissen jeden Tag mehrere Hundert Pakete mit ei-
nem Einzelgewicht von 25 Kilogramm und schwere Fas-
ser bewegt werden. ,Das summiert sich auf mehrere

D as 1926 gegriindete Familienunternehmen Frei-

Mit dem Vacumaster bewegen
die Fachkrafte auch schwere
200-Liter-Fasser miihelos.
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Tonnen pro Schicht”, betont Oliver Zanner, Marketing-
leiter bei Freilacke. Die Losung: Vakuum-Hebehilfen von
Schmalz. Auch im Rohstoffhandling und in den Produk-
tionsbereichen nutzt der Betrieb viele dieser Hebegera-
te.

| Individuell geplante Hebegerite

Freilacke nutzt seit dem Jahr 2010 Vakuumheber und
Kransysteme von Schmalz. ,Dank des Vacumasters kon-
nen wir unsere Industrielacke auch in 200-Liter-Fassern
ergonomisch kommissionieren®, unterstreicht Oliver
Zanner. Das Vakuumhebegerat VM-Basic-270-1 ermog-
licht selbst bei sehr schweren Werkstiicken ein miihe-
loses und gesundheitsschonendes Handling. Ohne die-
ses Hebegerdt wadren die Fasser mit einer Masse von
mindestens 250 Kilogramm nicht als Transportgebinde
infrage gekommen.

Der Vakuumerzeuger sitzt im Basismodul und sorgt
fiir die erforderliche Saugkraft am Hebegerit, das sie
Uiber die Saugplatten auf das Werkstiick tibertragt. Dabei

Bild: ). Schmalz
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dient die Lasttraverse aus Aluminium gleichzeitig als
Vakuumspeicher. Das System arbeitet an einem Decken-
kran, der eine grofie Reichweite zuldsst, ein Kettenzug
Uibernimmt die Hubbewegung. Damit stellen die Fach-
krafte die schweren Fasser, die per Stapler aus dem Lager
kommen, mithelos auf Europaletten zum Versand bereit.

| Bedienung so einfach wie Motorradfahren

Zur Handhabungvon kleineren Gebinden setzt Freilacke
mehrere Jumboergo-65 ein, welche die 25 Kilogramm
schweren Versandkartons fiir Pulverlacke ebenso ziel-
genau bewegen wie die mit 12 Kilogramm Fliissiglack
gefillten Eimer. ,Damit minimierten wir arbeitsbeding-
te Muskel-Skelett-Erkrankungen bei unseren Kommis-
sionierern*, freut sich Oliver Zanner. Mit dem Drehgriff
heben, senken und 16sen die Beschiftigten die Last ohne
Anstrengung. ,Die Bedienung ist so einfach wie Gasge-
ben beim Motorradfahren und macht Spafd”, weif3 ein
Kollege aus dem Versand, der tdglich mit den Schmalz-
Gerédten arbeitet.

Je nach Handhabungsaufgabe nutzen die Fachkrafte
den passenden Endeffektor, den sie dank des Schnell-
wechseladapters mit wenigen Handgriffen tauschen: Fiir
Reichweite sorgen auch hier Schwenkkrane, an denen
die Schlauchheber horizontal entlang der Decke bewegt
werden. Damit erreichen die Hebehilfen selbst schwer
zugangliche Bereiche. Dariiber hinaus nutzt Freilacke
mehrere Vakuum-Schlauchheber des Typs Jumboflex-35,
die die Fachkrafte intuitiv mit einer Hand bedienen kon-
nen. Damit bewegen sie Werkstticke bis 35 Kilogramm
ermiidungsfrei iiber lange Zeit.

| Optimale Losung fiir jede Aufgabe

Frank Januschowski, Logistikleiter bei Freilacke, schétzt
die unkomplizierte Zusammenarbeit mit Schmalz. ,In
den Gesprachen mit dem Vertrieb zeigte sich, dass eine
individuell fiir uns geplante Lésung beim VacuMaster
das beste Ergebnis liefern wird - und genauso war es
auch. Nur dank der Hebehilfe sind wir in der Lage, die
schweren Fasser zu handhaben, ohne unsere Mitarbei-
tenden zu belasten”, restimiert er. Und noch etwas {iber-
zeugt: ,Wir nutzen einige der Hebehilfen seit vielen
Jahren. Andern sich unsere Anforderungen, kiimmert
sich Schmalz um den Umbau.“ (st)

Dank des bewegli-
chen Bedienbligels
am Jumboergo-65
erreichen Mitarbei-
tende grofRe Stapel-
hohen.

TIPP

Schmalz liefert individu-
elle Konfigurationen, so
passen die Hebehilfen
perfekt zur jeweiligen
Aufgabe.
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AEROSOLE

Saubere Luft in der

Motorenfertigung

Die komplexen Fertigungsprozesse bei MAN in der Motorenfertigung stellen hohe
Anforderungen an die Filtertechnik. Die Absolent Air Care GmbH installierte kiirzlich
14 Absauganlagen mit vollstandiger Verrohrung und einer Gesamtleistung von
104.000 Kubikmetern pro Stunde zur Absaugung und Filtration der Aerosole.

Bei der Minimalmen-
genschmierung
entsteht Olnebel mit
Partikeln, die zu 95
Prozent kleinerals 1
Mikrometer sind. Die
A-Smoke-Serie von
Absolent wurde
speziell fiir die Ab-
scheidung dieser
feinsten Olpartikel
entwickelt.

AN hat Anfang 2025 in Niirnberg eine Motoren-
M fertigungslinie fiir den klassischen 6-Zylinder

eroffnet. Die Produktion von Zylinderkopfen,
Zylinderblocken und Nockenwellen in Fertigungsanla-
gen, die rund 100 Werkzeugmaschinen umfassen, ist
effizient automatisiert verkettet und aufhohe Taktraten
sowie maximale Prazision ausgelegt.

Der Standort Nirnbergist das Kompetenzzentrum fir
Antriebstechnologie des weltweit fiithrenden Herstellers
von Nutzfahrzeugen. Hier werden Motoren und auch
Antriebskomponenten fiir die konzerneigenen Lkw und
Busse gefertigt. Dartiber hinaus bedient die Antriebs-
sparte externe Kundenanwendungen mit leistungsstar-
ken Motoren wie dem V12 fiir Blockheizkraftwerke, ma-
ritime Einsdtze und den Agrarsektor. Mit einem starken

54 MM MaschinenMarkt 52025

Fokus auf Zukunftstechnologien entsteht am Standort
derzeit eine Batteriefabrik, die kiinftig bis zu 100.000
Batteriepacks jahrlich fiir die eigenen Nutzfahrzeuge
produzieren wird. Neben der Fertigung ist Niirnberg
auch Forschungs- und Innovationszentrum fiir An-
triebstechnik. Aktuell bildet der 6-Zylinder-Reihenmo-
tor das Hauptgeschaft. Fiir die Fertigung der Kernkom-
ponenten des kiinftigen D30-Motors wurde eine moder-
ne Fertigungsinfrastruktur geschaffen, inklusive einer
neuen Produktionshalle.

| Fokus auf Prazision und Kapazitit

Das hochmoderne Gebaude umfasst 15.000 Quadrat-
meter Flache fir die Produktion von Zylinderkopfen,

Bild: PRX
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Zylinderblocken und Nockenwellen. Fertigungsprozesse
und Linienbearbeitung wurden in Zusammenarbeit mit
Grob definiert und anschlief3end vor Ort umgesetzt. Die
Produktionslinien sind effizient verkettet und auf maxi-
male Prazision ausgelegt. Zylinderkdpfe und -blocke
werden fast ausschliefilich auf Grob-Maschinen bearbei-
tet, wobei die Rohteile aus der Gief3erei bei Scania von
Schweden angeliefert werden.

,Unsere Fertigungslinien sind hochautomatisiert —
vom Logistikkonzept und dem Zufluss der Rohteile bis
hin zur Produktion der Fertigteile®, so Fabrikplanungs-
experte Johannes Weiss.

| Motorenfertigung hochautomatisiert

In der modernen Produktionshalle sind rund 100 Ma-
schinen im Einsatz. Die Gussrohteile werden vollauto-
matisch an die Linien angeliefert, von Paletten entnom-
men und mit Linearportalladern den Grob-Maschinen
zugefithrt. Die Linien integrieren zudem Waschtechnik
und Montagestationen, an denen beispielsweise Kom-
ponenten in Zylinderkopfe und Motorblcke eingepresst
werden.

Die Fertigung ist aufserdem ergonomisch eingerichtet:
Alle drei Linien sind U-formig angeordnet, um kurze
Wege fiir das Bedienpersonal zu gewdhrleisten und eine
direkte Kommunikation zu ermoglichen. Dabei besteht
die Hauptaufgabe der Mitarbeitenden in der Qualitats-
sicherung und Storungsbeseitigung.

In der Fertigung beginnt der Prozess mit der Bearbei-
tung von Gussrohlingen. Zunachst werden Referenz-
punkte gefrast, um die Bauteile fiir die weiteren Schritte
in der Produktion spannbar zu machen. Anschlieflend
durchlaufen die Komponenten die hochautomatisierten
und verketteten Transferlinien. Die Anlagen des schwe-
dischen Herstellers sind exklusiv fir die Luftfiltration
und Absaugung in der neuen Fertigungshalle im Einsatz.

Bereits 2018 hatten die Luftreinhaltungsexperten der
Absolent Deutschland eine erste Fertigungslinie bei
MAN in Nirnberg mit Liftungstechnik versorgt. Damals
war Maschinenhersteller Grob als Generalunternehmer
auch fiir das Absaugsystem zustdndig. Schon in dem
ersten gemeinsamen Projekt konnte Absolent den Nutz-
fahrzeughersteller durch die herausragende Qualitat
seiner Filteranlagen iberzeugen. Dies bestatigt die Leis-
tungsfahigkeit und Effizienz der Absolent-Losungenim
anspruchsvollen industriellen Einsatz. Die Systeme ga-
rantieren eine zuverldssige Filtration nach H13-Standard
und zeichnen sich durch ihre aufiergewthnlich lange
Standzeit aus.

,Prinzipiell war es dasselbe Konzept, nur in einer we-
sentlich grofieren Dimension und unser Auftraggeber
war direkt MAN", betont Hartmut Enderle, Vertriebs-
leiter bei der Absolent Air Care GmbH in Sprockhovel.
Hierbei ibernahm Absolent als Generalunternehmer
die Planung, Lieferung und Montage von insgesamt 14
Absauganlagen mit Filtertechnik. Wahrend des gesam-
ten Projekts arbeiteten die Teams von MAN und Abso-
lent eng zusammen, um alle Anforderungen zu erfiillen
und individuelle Losungen zu entwickeln. ,Besonders
haben wir die Flexibilitdt seitens Absolent bei der An-
passung an unsere spezifischen Herausforderungen und
die reibungslose Kommunikation geschatzt, was bei
solchen Mammutprojekten keineswegs immer der Fall
ist", erldutert Manfred Fries, der als Fabrikplaner bei
MAN Truck & Bus iiber viele Jahre an Erfahrung verfigt.

| Mammutprojekt im Griff

Ein solches Mammutprojekt benotigt natiirlich seine
Zeit. Bereits 2022 hatte der Nutzfahrzeughersteller des-
halb bei Absolent Deutschland wegen Absaugtechnik
angefragt. MAN plante damals in Niirnberg eine letzte
Motorenfertigungslinie fiir den klassischen 6-Zylinder,
weitere Linien waren parallel bei Scania in Schweden
und in Brasilien geplant, eine weitere soll noch in den
USA folgen. ,Bereits in anderen Produktionshallen hat-
ten wir Absolent-Absauganlagen im Einsatz und schitz-
ten die langen Wartungsintervalle zwischen den Filter-
wechseln - ein entscheidender Faktor, der zur erneuten
Wahl von Absolent fithrte, erinnert sich Manfred Fries
an den Planungsprozess.

Geplant war, in Niirnberg 16 Fertigungslinien mit Ab-
saugtechnik auszustatten. ,Das Lastenheft umfasste
mehrere Hundert Seiten von Filter- und Absaugtechnik
iber Anlagensteuerung bis zum letzten Rohranschluss®,
weifd Hartmut Enderle noch genau. Dabei wurden meh-
rere Grob-Maschinen zu sogenannten Insellésungen
zusammengefasst; die kleinste Insel mit einer erforder-
lichen Absaugleistung von 4.000 Kubikmetern, die
grofite mit aktuell 12.000 Kubikmetern. ,Schliefilich
konnten wir die Fertigungsplanung nochmals optimie-
ren, sodass insgesamt 14 Absauganlagen installiert wur-
den”, prazisiert Hartmut Enderle.

Durch zentrale Absaugstrange anstelle einzelner Ma-
schinenabsaugungen wurde die Wartungsfreundlich-
keit zusatzlich deutlich verbessert. ,Eine lange Standzeit
der Filter und die tiberzeugende CO--Bilanz unterstrei-
chen die Nachhaltigkeit der Losung”, ist der MAN-Ex-
perte tiberzeugt.

| Effizient abgesaugt

In der neuen Antriebsfertigung setzt MAN auf mafige-
schneiderte Absaugtechnik, um den unterschiedlichen
Anforderungen der Bearbeitungsprozesse gerecht zu
werden. Zundchst kommen verschiedene Schmier- und
Bearbeitungssysteme zum Einsatz - von der Trocken-
bearbeitung, bei der hauptsachlich Staub entsteht, iiber
Minimalmengenschmierung (MMS) bis hin zur Nass-
bearbeitung mit Kithlschmierstoffen (KSS). Gleichzeitig
sorgt bei der Grobzerspanung (Schruppbearbeitung) die
Kihlung des Maschinenbetts dafiir, dass Warme tiber
den Kithlschmierstoff effizient abgefiihrt wird und die
Prozessgenauigkeit stabil bleibt. Das Kiithlsystem basiert
aufeiner zentralen Anlage, die KSS mit konstanten Tem-

Auf einen Blick

In der neuen Antriebsfertigung setzt MAN auf mafgeschneiderte
Absaugtechnik, um den unterschiedlichen Anforderungen der Be-
arbeitungsprozesse gerecht zu werden.

Fiir die Minimalmengenschmierung (MMS), bei der feine Olnebel
mit Partikelgréf3en unter 1 Mikrometer entstehen, kommt eine
Lésung zur Filtration feinster Olpartikel zum Einsatz.

Bei der klassischen Nassbearbeitung mit Kiihlschmierstoffen (KSS)

setzt MAN auf eine Losung, die fur die gangigsten Emulsionsnebel
ausgelegt ist.
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Anwenderfreundlich:
Wahrend in den
bisherigen Hallen
jede Maschine eine
eigene Absaugung
hatte, wurde in der
neuen Motorenferti-
gung bewusst auf
zentrale Absaug-
strange gesetzt. Dies
erleichtert die War-
tung und verbessert
die Zugdnglichkeit.

Bild: PRX

peraturen bereitstellt, um gleichbleibende Bedingungen
an den Bearbeitungszentren sicherzustellen. ,Das ist
entscheidend fiir die Qualitat, Prozesssicherheit und
hohe Taktzeiten", betont Fabrikplaner Fries.

Besonders bei Minimalmengenschmierung (MMS),
bei der feine Olnebel mit Partikelgréfien unter 1 Mikro-
meter entstehen, sind die Anforderungen an die Filter-
technik besondershoch. Hier kommt die A-Smoke-Serie
von Absolent zum Einsatz, die speziell fiir die Filtration
feinster Olpartikel entwickelt wurde. Bei der klassischen
Nassbearbeitung mit Kithlschmierstoffen (KSS) setzt
MAN hingegen auf die Mist-Serie, die fiir die gdngigsten
Emulsionsnebel ausgelegt ist. Absolent-Absaugspezia-
list Hartmut Enderle erldutert: ,Wir garantieren eine
Standzeit von einem Jahr im Drei-Schicht-Betrieb. Da
kann man nicht einfach einen Filter fiir alle Zerspa-
nungsaufgaben verwenden. Sollte es zu Abweichungen
kommen, konnen wir die Filtermedien immer anwen-
dungsspezifisch anpassen.” Wahrend der Inbetriebnah-
me werden die Filter anhand von Messwerten gepriift
und gegebenenfalls optimiert. Austausch und Wartung
der Filter konnen direkt vor Ort wahrend der Instand-
haltung tibernommen werden.

Fir die Absaugtechnik spielte schliefdlich die Aerosol-
belastung der unterschiedlichen Bearbeitungsprozesse
eine zentrale Rolle. Nach den von Grob definierten Vor-
gaben wurde mit Absolent eine passgenaue Losung er-
arbeitet: Die Absauganlagen arbeiten mit getrennten
Filtersystemen, um die unterschiedlichen Arbeitspro-
zesse voneinander zu trennen. Das optimiert die Filtra-
tion und stellt eine saubere sowie effiziente Fertigungs-
umgebung sicher.

| Optimale Verrohrung mittels 3D

Eine mafigeschneiderte Verrohrung minimiert Energie-
verluste, indem weite Wege vermieden werden. Die 3D-
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Planung und optimierte Verrohrung waren ebenfalls
entscheidend, um eine prazise und effiziente Verlegung
der Rohrleitungen sicherzustellen. Hierfiir hat das Pla-
nungsteam von Absolent Step-Dateien von Grob erhal-
ten, die zur Auslegung der einzelnen Linien in die 3D-
Software integriert wurden. Im Vorfeld wurden alle
Rohrverldufe detailliert in 3D geplant und aufeinander
abgestimmt, bevor die Beauftragung erfolgte. Durch den
Einsatz von Frequenzumrichtern und eine durchdachte
Auslegung der Verrohrung, unter anderem durch Ab-
zweige mit einem Winkel von weniger als 45 Grad an-
stelle von T-Stiicken, konnte eine optimale Strémungs-
technik erreicht werden. Auch die Platzierung der Filter-
anlagen wurde bereits in der Projektierungsphase in
enger Abstimmung zwischen MAN und Absolent defi-
niert. Ziel war es, die Absaugung moglichst nah an der
Entstehungsquelle zu positionieren, um lange Verroh-
rungswege zu vermeiden. Dies reduziert zusatzliche
Druckverluste und verringert somit effektiv die Energie-
verluste.

Hartmut Enderle erklart das Vorgehen: ,Wir haben das
gesamte Rohrlayout im Vorfeld in 3D geplant und die
Verrohrung schrittweise dimensioniert - dhnlich wie bei
Wasserleitungen im Hausbau. Je mehr Maschinen an die
Hauptleitung angeschlossen sind, desto gréfier muss der
Rohrquerschnitt sein, um einen gleichbleibenden Volu-
menstrom und geringen Energieverbrauch zu gewahr-
leisten.” Insgesamt wurden fiir die 14 Absauganlagen
700 Meter Rohrleitungen verlegt, die ein Gesamtvolu-
men von 104.000 Kubikmetern pro Stunde absaugen.
Die Anlagen selbst verfiigen iiber Kapazitdten zwischen
4.000 und 12.000 Kubikmetern pro Stunde.

Anhand des 3D-Layouts konnten schlief3lich die be-
notigten Rohrteile, Anschliisse, Dichtmanschetten und
andere Komponenten bestellt sowie der Montageauf-
wand exakt geplant werden. Bei der Auswahl der Syste-
me wurde besonderer Wert auf hochwertige Materialien
gelegt. Beispielsweise wurden keine Wickelfalzrohre
verwendet, da diese langfristig zu Leckagen fihren
konnten.

| Energieeffiziente Industrieabsaugung

,Eine optimale Absaugtechnik ist fiir uns auferordent-

lich wichtig. Die durchdachte Losung von Absolent er-
fiillte all diese Anforderungen und passte zudem perfekt
zu unserer Vision von Effizienz und Nachhaltigkeit®, er-
klart Fabrikplaner Manfred Fries. So lag der Fokus weni-
ger auf den Investitionskosten, sondern vielmehr auf
den Energiekosten und der Lebensdauer der Anlagen.
Absolent habe ihn mit technischem Know-how, innova-
tiver Filtertechnik und einer aufiergewthnlichen War-
tungsfreundlichkeit iiberzeugt.

Ausschlaggebend fiir die Wahl der Absaugtechnik wa-
ren neben der hohen Energieeffizienz (50 Prozent weni-
ger Energieverbrauch als urspriinglich erwartet) auch
die Lebenszykluskosten (TCO). Bei der Betriebsiibergabe
wurden die von Absolent prognostizierten Energiever-
brauchswerte detailliert tiberprift.

Zudem tragen die langlebigen Hi13-HEPA-Filter dazu
bei, die Betriebs- und Wartungskosten iiber den gesam-
ten Lebenszyklus hinweg zu minimieren. Ein wesentli-
cher Aspekt ist aufSerdem die Integration intelligenter
Steuerungstechnik. Sobald eine Maschine aufler Betrieb
ist, schliefdt sich automatisch eine Abluftklappe, wo-
durch der Unterdruck ansteigt und die Absauganlage
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ihre Leistung reduziert. ,Diese Regelungstechnik sorgt
dafiir, dass die Absaugleistung immer optimal bleibt
und gleichzeitig die Filterstandzeit verlangert wird", er-
klart Manfred Fries.

Ein weiteres Highlight ist die Warmeriickgewinnung
der Filteranlagen. Wahrend im Sommer die warme
Abluft nach aufien gefithrt wird, nutzt MAN im Winter
die aufbereitete Abluft zur Hallenbeheizung. Das spart
nicht nur Energie, sondern verbessert auch das Raum-
klima.

Ein besonderes Augenmerk liegt zudem auf der Luft-
qualitdtin der Fertigungshalle. Die H13-HEPA-Filter stel-
len sicher, dass keine Mikropartikel in die Umluft ge-
langen, wodurch der Schutz der Mitarbeitenden gewahr-
leistet wird. Gleichzeitig verhindert die saubere Fortluft
Ablagerungen in den Warmetauschern, die langfristig
zu einem schleichenden Wirkungsgradverlust fiihren
konnten. ,Mit absolut sauberer Luft verhindern wir die-
sen Effekt und sichern die Effizienz der gesamten An-
lage”, erganzt Hartmut Enderle.

| Larmschutz nicht vergessen

Auch der Larmschutz war ein wesentlicher Aspekt bei
der Planung. Schallmessungen ergaben, dass an allen
Messpunkten die geforderten 65 Dezibel unterschritten
wurden.

VERFASST VON
Ralf Haassengier

Freier Autor

Neben der technischen Umsetzung spielte die Bedie-
nerfreundlichkeit der Anlagen eine grofie Rolle. Schu-
lungen fir das Instandhaltungspersonal stellten sicher,
dass Wartungsarbeiten und Filterwechsel effizient
durchgefiihrt werden konnen.

Der letzte Meilenstein war Ende November dann
schliefdlich die interne Abnahme und Inspektion. ,Ge-
meinsam mit allen Betreibern, der Instandhaltung und
natiirlich unseren Experten fiir Arbeitssicherheit und
Umweltschutz haben wir die neue Fabrikanlage inspi-
ziert, sodass wir im Januar 2025 den Echtbetrieb auf-
nehmen konnten’, zeigt sich Manfred Fries zufrieden
mit dem gelungenen Projekt.

| Fazit

Dank der durchdachten Kombination aus Layout-Pla-
nung, intelligenter Steuerung und angepasster Filter-
technik konnte MAN die Energieverbrauche signifikant
reduzieren und die Prozesse gleichzeitig stabil und effi-
zient gestalten.

Zusammenfassend ldsst sich sagen, dass MAN durch
prazise Planung, hochwertige Absaugtechnik und effi-
ziente Warmeriickgewinnung eine zukunftsweisende
Antriebsfertigung geschaffen hat, die sowohl die Ge-
sundheit der Mitarbeitenden schiitzt als auch die eige-
nen Nachhaltigkeitsziele erfillt. (ff)

Schneller

Entdecken Sie, wie Ihr Unternehmen Zeit sparen kann: Mit Tork exel CLEAN®
Reinigungstilichern reinigen Sie 35 % schneller als mit Putzlappen.*

Bessere Hygiene fiir mehr Produktivitét
www.tork.de/verschwendungreduzieren

Tork, eine Marke von Essity

* Paneltest, der vom Forschungsinstitut Swerea durchgefiihrt wurde (Schweden, 2014)

S

Think ahead.

MM MaschinenMarkt 5|2025 57


http://www.tork.de/verschwendungreduzieren

Kaum ein modernes Gebaude verfiigt heute nicht Giber ein gewisses Maf3
an Gebdaudeautomation oder technischem Gebdudemanagement. Dessen
Schutz wird jedoch oft noch vernachldssigt.
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Sicherheitsrisiko
Gebaudemagage

Die steigende Bedrohung durch technologische Aﬁgriffe macht Security im
Gebdaudemanagement zunehmend unverzichtbar.

Die folgenden drei Schritte helfen beim Schutz von Gebauden

gegen Manipulation.

eit Jahren weitet sich die digitale Transformation  VERFASSTVON nen Seite deutliche Komfort- und Effektivitatsvorteile,
S in immer weitere Bereiche aus: von Verwaltungs- Thorsten Eckert erhohtaber aufder anderen Seite auch die Cyberrisiken.
vorgdngen iber die Industrie 4.0 bis hin zur mo-  Regjonal Vice President ~ H1ierzu zdhlen vor allem:

dernen Medizin. Ein Bereich, der insbesondere aus Se-  sales Central = Anfillige Zugangspunkte: Gebdudemanagement-
curity-Sicht dabei oftmals tibersehen wird, ist das Ge-  Claroty systeme haben in der Regel mehrere Zugangspunkte
bdudemanagement. wie Webschnittstellen, drahtlose Verbindungen und
Nicht zuletzt, um das Bewusstsein hierfiir zu scharfen, die Integration von Drittanbietern. Diese Zugangs-
hat das Bundesamt fiir Sicherheit in der Informations- punkte sind fir Sicherheitsverantwortliche oft
technik (BSI) im Februar 2023 die beiden neuen Bau- schwer zu identifizieren und somit schwierig zu
steine 13 (Technisches Gebdudemanagement) und 14 schiitzen, was die Angriffsflache vergrofiert und das
(Gebaudeautomation) verdffentlicht. Und erweitert da- System anfalliger fiir potenzielle Cyberbedrohungen
durch den Security-Fokus auch auf jene Systeme, mit macht.
denen jeder von uns taglich konfrontiert ist. = Veraltete Software: Viele Gebdudemanagementsys-

Kaum ein modernes oder modernisiertes Haus kommt teme verwenden veraltete Software und Protokolle,
mittlerweile ohne Gebdudeautomation und technisches denen moderne Sicherheitsfunktionen fehlen. Diese
Gebdudemanagement aus. Altsysteme enthalten oftmals bekannte Schwach-

Gebdudemanagementsysteme (GMS) umfassen dabei stellen, die von Angreifern ausgenutzt werden kon-
die unterschiedlichsten Funktionen wie Heizungs- und nen.
Klimatechnik (HLK), Beleuchtungssysteme, automati- = Unsichere Protokolle: GMS-Umgebungen verwen-
sche Schiebetiiren, Zugangskontrollen wie Schliissel- den in der Regel eine Mischung aus proprietaren
karten, Uberwachungskameras, Aufzugsysteme oder und offenen Standardprotokollen zur Kommunika-
Brand- und Rettungssysteme. Gebdudetechnik ist somit tion. Dadurch werden die Identifizierung, der Schutz
fast iiberall vorhanden und kann gleichzeitig bei Fehl- und das Management dieser Systeme zu einer gro-
funktionen etwa durch Manipulation enorme Risiken 3en Herausforderung.
fiir Menschenleben darstellen. Dartiber hinaus fehlt es vielen dlteren, aber noch

haufig verwendeten Protokollen wie Bacnet oder

Security-Herausforderungen durch Modbus an integrierten Verschliisselungs- und

Gebiudetechnik anderen Sicherheitsfunktionen. Gebaudeplane,
Zugangsdaten, HLK-Konfigurationen oder andere
Durch die zunehmende Vernetzung bislang voneinan- sensitive Informationen, die tiber diese Protokolle
der getrennter Systeme wird das Gebdudemanagement von oder an ein GMS iibertragen werden, sind daher
immer komplexer. Diese Konvergenz schafft auf der ei- sehr anfillig fiir Kompromittierungen.
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= Unzureichende Netzwerksegmentierung: GMS-
Protokolle tragen aufgrund ihrer Eigenschaften und
Kommunikationsmethoden auch zu einer unzurei-
chenden Netzsegmentierung bei. Ohne angemesse-
ne Segmentierung ist jedoch das gesamte GMS-Netz-
werk potenziellen Bedrohungen ausgesetzt: Wenn
eine Komponente oder ein Gerat kompromittiert
wird, konnen sich Angreifer lateral bewegen und
sich so Zugriff auf das gesamte System verschaffen.
Auf diese Weise sind sie in der Lage, Systeme wie
Aufziige oder Klimatechnik zu manipulieren - mit
potenziell fatalen Folgen fiir die Sicherheit von Men-
schen.

= Schwache Authentifizierung und unzureichende
Zugriffskontrollen: Unsichere Passworter oder
Standardanmeldeinformationen sind aus Griinden
der Praktikabilitat in GMS-Komponenten weit ver-
breitet und erleichtern Angreifern den unbefugten
Zugriff. Haufig sind die Zugriffskontrollen auch
nicht richtig konfiguriert, sodass unbefugte Benut-
zer administrative Rechte oder gar Zugriff auf kriti-
sche Systeme erhalten konnen.

Drei Schritte zum Schutz des
Gebaudemanagements

Gebdudemanagementsysteme werden oft als potenziel-
le Schwachstellen ibersehen, da sich die Sicherheits-
teams auf den Schutz der traditionell anvisierten Syste-
me wie die IT konzentrieren. Mit der zunehmenden
Vernetzung erkennen Cyberkriminelle jedoch aus ihrer
Sicht grofSe Chancen: zum einen durch die Storung der
Systeme selbst, zum anderen als Einstiegspunkt fir die
Kompromittierung verbundener Systeme. So gelang es
beispielsweise Angreifernim Jahr 2017, iber ein vernetz-
tes Aquarium in die IT-Systeme eines US-amerikani-
schen Casinos einzudringen und dort 10 Gigabyte ver-
traulicher Daten zu entwenden.
Sicherheitsverantwortliche fiir das Gebaudemanage-
ment sollten sich deshalb beim Schutz ihrer Systeme an
den Grundsitzen der industriellen Cybersicherheit ori-
entieren:
1. Gewinnen Sie Transparenz iiber alle vorhande-
nen Gebaudemanagementsysteme:
Sicherheitsverantwortlichen fehlt oft der Einblick in

die verschiedenen Assets, die in ihrer Umgebung

vernetzt sind. Ein umfassendes Inventar aller OT-,

IoT-, IIoT- und GMS-Assets ist jedoch die Grundlage

fiir eine effektive Cybersicherheit.

Die eingesetzte Losung muss in der Lage sein, alle

Gerate prazise zu identifizieren, inklusive Informa-

tionen iiber Hersteller, Modell und Firmware-Ver-

sion. Das ermoglicht es auch, dass kritische bezie-
hungsweise von Schwachstellen betroffene Gerate
speziell hervorgehoben und Empfehlungen zur

Risikominimierung gegeben werden.

2. Integrieren Sie Ihre bestehenden IT-Tools und

Arbeitsabldufe in die Betriebstechnik:
Da die meisten GMS veraltete Software und Proto-
kolle verwenden, sind sie mit herkommlichen IT-
Systemen schlichtweg inkompatibel. Deshalb beno-
tigen Unternehmen eine Sicherheitslosung, die sich
in den bereits vorhandenen Technologie-Stack inte-
grieren lasst und es ihnen ermdglicht, die vorhande-
nen Tools und Arbeitsablaufe einfach von der IT auf
das Gebdudemanagement zu tibertragen.

3. Erweitern Sie Ihre IT-Sicherheitsmafinahmen
und Governance auf Gebdaudemanagementsyste-
me:

Im Gegensatz zu ihren IT-Gegenstlicken mangelt es

den meisten GMS-Umgebungen an wesentlichen

Cybersecurity-Kontrollen und einer konsistenten

Governance. Durch die Integration der Tools und

Workflows in Schritt zwei wurde die Grundlage

geschaffen, um die IT-Sicherheitsmafinahmen auch

auf das Gebaudemanagement auszuweiten. Auf
diese Weise konnen Unternehmen ihre Sicherheits-

Governance vereinheitlichen und ihren Weg zur

Cyber- und Betriebsresilienz vorantreiben.

Die zunehmende Konnektivitat der Gebdudeautoma-
tion hat es Cyberkriminellen durch unterschiedliche
neue Arten von Einstiegspunkten erleichtert, Zugang
zum erweiterten Internet der Dinge, kurz XIoT, eines
Unternehmens zu erlangen. Sicherheitsverantwortliche
miissen deshalb der Cybersicherheit im Bereich des Ge-
baudemanagements Prioritdt einrdumen - ganz ent-
sprechend den neuen Vorgaben des BSI. Mit den drei
genannten Schritten ist die Grundlage fiir eine umfas-
sende Cybersecurity-Strategie gelegt, die samtliche ver-
netzte Systeme umfasst. (sh)

piab
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ABSAUGUNG

Reine Luft fiir eine gesunde
Lernumgebung

Bei der Oberflachenbearbeitung von Metall setzt die gewerbliche Berufsschule in

Tuttlingen in puncto Arbeitsschutz auf einen Nassabscheider. Damit soll eine sichere
und zugleich saubere Lern- und Arbeitsumgebung fiir die Schiilerinnen und Schiiler
gewahrleistet werden.

Die Auszubildenden
der Tuttlinger Berufs-
schule erlernen viele
unterschiedliche
Verfahren der Ober-
flachenbearbeitung,
darunter auch das
Schleifen an der
Bandschleifmaschi-
ne. Mit dem Esta-
Nassabscheider
kénnen die anfallen-
den Schleifstdaube
und Funkenflug
mittels Wasserab-
scheidetechnologie
schnell unschéadlich
gemacht werden.

Ferdinand-von-Steinbeis in Tuttlingen am Siid-Ost-

rand des Schwarzwalds herrscht geschéftiges Treiben.
Sieben Schiiler und fiinf Schiilerinnen lernen im Rah-
men ihrer dualen Ausbildung zum Chirurgiemechani-
ker, wie medizinische, chirurgische und kosmetische
Instrumente hergestellt werden. Die Endprodukte wie
Skalpelle, Zangen, Pinzetten und Scheren finden typi-

I n der Lehrwerkstatt der gewerblichen Berufsschule
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scherweise bei Arzten wihrend Operationen, bei Unter-
suchungen und in der Krankenbehandlung Verwen-
dung. Techniklehrer Achim Pauli unterrichtet die Klasse
und erklart: ,Bei der Oberflachenbehandlung bringen
wir den Schiilern klassische mechanische Verfahren wie
Entgraten, Polieren, Mattieren, Schleifen oder Abrunden
bei. Fiir diese filigranen Arbeiten ist viel Fingerspitzen-
gefithl gefragt.” In vier Praxisbldcken pro Jahr unterrich-

Bild: Esta
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tet er zudem in einer landertbergreifenden Fachklasse
Schiller aus dem gesamten Bundesgebiet. Denn wo
konnte man dieses spezifische Handwerk besser erler-
nen als in Tuttlingen, das sich als Weltzentrum fiir Me-
dizintechnik rihmt.

| Absauganlage fiir den Schleifraum

Im Schleifraum der Lehrwerkstatt befinden sich acht
Handarbeitsplatze. Hier bearbeiten die Schiilerinnen
und Schiiler Werkstticke aus Edelstahl und Titan. Fiir die
indie Jahre gekommene Absauganlage war Pauliauf der
Suche nach Ersatz. Seine Anforderungen: Die neue An-
lage sollte modern, energieeffizient und zur Mehrplatz-
absaugung geeignet sein und sich obendrein perspekti-
visch in den geplanten Neubau der Lehrwerkstatt ein-
fiigen. Fiindig wurde der Techniklehrer bei LKU Kessler,
einem fithrenden Handler im Bereich Prozesslufttech-
nik und Industrieliiftung in der Region. Geschéftsfithrer
Alexander Kessler riet der gewerblichen Schule zu einem
Nassabscheideverfahren. Denn der entstehende Fun-
kenflug kann im Gemisch mit Luft eine explosionsfahi-
ge Atmosphadre bilden und ein Filterbrandrisiko darstel-
len.

Mit dem neuen Nassabscheider Dustomat Hydro in
Atex-Ausfiihrung des Herstellers Esta aus Senden
schldgt die Berufsschule nun alle Fliegen mit einer Klap-
pe. Der energieeffiziente Abscheider tragt den gesetzli-
chen Bestimmungen gemafs DGUV-Regel 109-001 Rech-
nung und reduziert das Risiko fiir eine Explosion auf ein
Minimum - dank einer zum Patent angemeldeten Was-
serabscheidetechnologie. Weiterer Pluspunkt: Dank der
modularen Bauweise konnte LKU die Leistung, das Fil-
terpaket und den Anlagenaufbau des Nassabscheiders
exaktaufdie Bediirfnisse der Lehrwerkstatt abstimmen.
Auch Achim Pauliist von dieser Losung iiberzeugt: ,Das
Thema Arbeitsschutz hat an unserer Berufsschule obers-
te Prioritdt, hier konnen wir nichts dem Zufall iiberlas-
sen. Mit dem neuen Nassabscheider schaffen wir opti-
male Lernbedingungen fiir unsere Schiilerinnen und
Schiiler. Wir schiitzen sie vor gesundheitsgefihrdendem
Staub und auch die Arbeitsplatze bleiben sauber.”

LKU Kessler iibernahm neben der Beratung und Pla-
nung auch die Montage und Inbetriebnahme des Ab-
saugsystems. Das Familienunternehmen aus Nusplin-

VERFASST VON
Jenny Goser-
Eckert
Unternehmens-
kommunikation
Esta

gen arbeitet projektbezogen seit einigen Jahren erfolg-
reich mit Esta zusammen. Neben der Prozesslufttechnik
hat sich LKU Kessler auch auf die Bereiche Liiftungs- und
Klimatechnik spezialisiert und betreut zahlreiche Kun-
den aus Industrie und dem o6ffentlichen Bereich in Siid-
deutschland.

| Nahezu 100 Prozent Abscheidewirkung

Der Nassabscheider Dustomat Hydro verfiigt iber eine
Saugleistung von 3.500 Kubikmetern Luft pro Stunde
und ist als zentrale Einheit mit den Handarbeitspldtzen
iber eine geschweifite, geerdete Prozessluftleitung ver-
bunden. Mit einem manuellen Absperrschieber am
Rohrsystem ldsst sich die Absaugleistung immer dort
zuschalten, wo sie gerade benotigt wird. Auf Kunden-
wunsch wurde der Nassabscheider fiir die gleichzeitige
Absaugung an maximal sechs Arbeitspldtzen ausgelegt.
Die anfallenden Schleifstaube werden iiber die Ansaug-
stutzen an den Schleifmaschinen erfasst und an das
Nassabscheidesystem geleitet, das auf einem Hydrozy-
klon basiert und Funken und brennbare Stdube bereits
in der ersten Filterstufe mit einem Abscheidegrad von
98,7 Prozent nahezu vollstandig unschadlich macht.
Selbst kleinste Partikel werden sicher in der Wasserwir-
belkammer gebunden, was die danach folgenden Filter-
medien schont und deren Standzeit verlangert. Der mit
der Zeit entstehende Schlamm kann iiber einen Kugel-
hahn unkompliziert ausgetragen werden.

Nach dem Nassabscheideverfahren passiert die vor-
gereinigte Luft das Trockenabscheidesystem, das einen
Abscheidegrad von 99,995 Prozent aufweist. Dadurch
kann die gefilterte Luft im Umluftbetrieb zugluftarm in
den Arbeitsraum zuriickgefiithrt werden. So lassen sich
gegeniiber dem Abluftbetrieb im Winter Energiekosten
einsparen.

Auch bei den angehenden Chirurgiemechanikern
kommt die neue Absaugung gut an. Die 22-jdhrige Jamie
Lee Schuster ist im 1. Lehrjahr und bringt es auf den
Punkt: ,Der Unterschied zur alten Anlage war sofort
splirbar. Dicke Luft gehort fir uns zum Gliick der Ver-
gangenheit an. Wir konnen uns nun besser konzentrie-
ren, und das ist auch wichtig, denn prazises Arbeiten
gelingt nur, wenn die Atemluft und der Arbeitsplatz
sauber sind.“ (ff)

Thomapren®-EPDM/PP-

Schlauche - FDA konform

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir hochste Anspriiche
* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbesténdig

bis +135 °C, UV-bestéandig, chemikalienresistent,
niedrige Gaspermeabilitat

* Fiir Schlauchquetschventile und Peristaltikpumpen: Bis zu
30 mal hohere Standzeiten gegeniiber anderen Schlauchen

- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA,
USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG
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AL Chemietechnik

GmbH + Co.

EnglerstraBe 18
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VERTRIEB

Die Drei-Stufen-Strategie

flir Auktionen

Der Vertrieb steht besonders dann vor Herausforderungen, wenn der
Kunde den Auftrag in einer Auktion vergeben will. Kann der Vertrieb
darauf Giberhaupt Einfluss nehmen? Und wenn ja, wie?

Auf einen Blick

Anbieter von Gattungsware kdnnen Auktionen durch gezielte An-
gebotsstrategien, wie friihzeitige Rabatte oder Anpassungen der
Auktionsregeln, unterlaufen und so ihre Chancen verbessern.

Anbieter kdnnen versuchen, die Struktur und Dauer der Auktion zu
beeinflussen und Last-Call-Vereinbarungen zu treffen, um die Kon-
kurrenzpreise abzuwarten und diese dann mit einem kleinen Zuge-
stdndnis zu unterbieten.

Eine durchdachte Bieterstrategie, die den richtigen Umgang mit
Signalen der Ausschreiber beriicksichtigt und auf psychologische
Aspekte des Bietens eingeht, kann entscheidend fiir den Erfolgin
der Auktion sein.
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Problem. Bei diesen Produkten handelt es sichum
standardisierte Giiter, die von unterschiedlichen
Herstellern angeboten werden. Die Abnehmer kénnen
die Angebote der Hersteller deshalb quantitativ leicht
miteinander vergleichen.
Die Auftragsvergabe erfolgt haufig in Auktionen, der

Die Produzenten von Gattungsware kennen das

Wettbewerb in der Regel iiber den Preis. Durch eine Bo-
nus/Malus-Bewertung werden alle qualitativen Unter-

schiede, wie etwa Logistik und Lieferbedingungen, vom
Einkauf monetarisiert mit dem Ziel, die vorliegenden
Angebote auf einen Vergleichswert in Euro und Cent zu

reduzieren, um so das glinstigste Angebot herauszufil-

tern.
Oft haben gerade alteingesessene Produzenten dann
sogar einen Nachteil, weil sich die Vertriebseinheiten oft

Wir zeigen lhnen drei
Méoglichkeiten, durch
die der Vertrieb
Einfluss auf Auktio-
nen nehmen kann.

Bild: LIGHTFIELD STUDIOS - stock.adobe.com
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aufihren gewachsenen Kundenbeziehungen ausruhen.
Aber dann miissen sie auf einmal feststellen, dass ihre
Produkte mit den Preisen von Newcomern, hdufig auch
aus dem Ausland, nicht mithalten kénnen, die aufgrund
von Rationalisierung oder niedrigeren Lohnen einen
glinstigeren Preis anbieten konnen.

Dennoch heifdt das nicht, dass ein Hersteller dann
nichts mehr tun kann und seinen Preis immer weiter
senken muss, um an den Auftrag zu kommen. Als Liefe-
rant ist man in einer Auktion nicht zur Passivitat ver-
dammt. Man kann in einem Auktionsprozess eine Men-
ge tun. Unserer Erfahrung nach sind die meisten Auk-
tionsdesigns so angreifbar, dass sich der Lieferant dem
Auktionsprozess nicht oder nur teilweise unterwerfen
muss. Die Strategie:

| 1. Unterlaufen der Auktion

Nehmen wir an, die Auktion ist fiir einen bestimmten
Tag zu einer bestimmten Uhrzeit fiir eine Stunde ange-
setzt. Dann kann man dem Kunden vorher ein konditio-
niertes Angebot unterbreiten, das auf den urspringli-
chen Preis noch einen Rabatt
gibt, allerdings befristet bis kurz
vor Auktionsbeginn. Das giinsti-
ge Angebot wird also hinfallig,

Wichtig ist es, die in

Der Vorteil dieser Taktik: Man beteiligt sich nicht da-
ran, in der Auktion mit den anderen Konkurrenten den
Preisnach unten zu treiben. Denn je weniger Lieferanten
in der Auktion um den Auftrag konkurrieren, umso ge-
ringer wird die Effizienz der Auktion und damit der
Druck auf den Preis. Und wenn man das glinstigste Kon-
kurrenzangebot kennt, kann man dieses schon mit ei-
nem Last Call durch ein kleines weiteres Zugestandnis
unterbieten. Solche Einflussnahmen auf die Spielregeln
sind erfahrungsgemafs in rund zwei Dritteln aller Fille
erfolgreich.

| 3. Optimieren der Bieterstrategie

Aber wenn man auch die Spielregeln nicht zu seinen
Gunsten andern kann, was bleibt dann noch an Moglich-
keiten? Viele Vertriebler befiirchten, sie konnten dann
nichts mehr ausrichten. Aber gerade wenn sie es mit
einem hochprofessionellen Einkauf und starken Wett-
bewerbern zu tun haben, sollten sie sich Gedanken iiber
ihre Auktionsstrategie machen: Wann geben sie welches
Preisangebot ab, in welcher Reihenfolge?

Die Bieterstrategie wiederum
héngt davon ab, wie dringend
das Unternehmen den Auftrag
braucht, mit welcher Marge es

sobald die Auktion startet. der Auktion gesetzten rechnet, wie stark das Wettbe-

Der Rabatt sollte nicht iiber- . . . werbsumfeld ist und welche
waltigend sein, aber doch so at- S'-gnale r‘-Cht‘-g ZUu Feedbacks man wahrend der
traktiv, dass die Gegenseite ins H H Auktion vom Unternehmen be-
Nachdenken kommt, ob sich "nterpretleren" kommt. Dies sind Fragen, flir

dann die Auktion tiberhaupt
noch lohnt oder man im Interes-
se der gewachsenen Kundenbe-
ziehung bei diesem Produzen-
tenbleibt. In circajedem flinften
Fall kann mit dieser Taktik die
Auktion verhindert werden, weil
der Kunde mit diesem Preis schon zufrieden ist und er
sich nicht sicher sein kann, in der Auktion einen niedri-
geren zu erhalten.

| 2. Einfluss auf die Auktionsregeln nehmen

Wenn das nicht klappt, kann ein Lieferant versuchen,
das Auktionsdesign zu seinem Vorteil zu verdndern.
Wenn beispielsweise, wie fiir Gattungsware durchaus
iblich, eine einstiindige Auktion geplant ist, kann man
entgegnen, dass die Zeit zu knapp bemessen sei, da jede
Preissenkung in jeder Auktionsrunde zuvor vom Vor-
stand abgenickt werden miisse, was erfahrungsgemaf3
mehrere Stunden in Anspruch nehme.

Fir das die Auktion veranstaltende Unternehmen ist
das ein Problem: Entweder es akzeptiert die neue Spiel-
regel, dann dauert die Auktion mehrere Tage bis zu ih-
rem Ende. Doch so viel Zeit hat das Unternehme in vie-
len Fallen nicht. Oder es muss diesen Lieferanten aus-
schliefden, was auch nicht im Sinne des Unternehmens
ist, weil es das Angebot dieses Lieferanten eigentlich
schon recht attraktiv findet.

Ein mogliches Ziel auf dieser Stufe ist, sich mit dem
Kunden auf einen Last Call zu einigen. Das heif3t, der
Lieferant nimmt nicht an der Auktion teil, aber er kann,
sollte ein anderer Lieferant in der Auktion ein glinstige-
res Angebot vorlegen, mit dem Last Call innerhalb von
einigen Stunden ein besseres Angebot vorlegen.

Bietersignale werden
hdufig falsch
verstanden.

die die Spieltheorie Antworten
entwickelt hat, mit der sich die
Vertriebsmanager aber bislang
nicht so gut auskennen wie die
Einkaufer auf der Gegenseite.

Wichtig ist es, die in der Auk-
tion gesetzten Signale richtig zu
interpretieren, um die Bieterstrategie zu optimieren.
Denn diese Signale werden haufig falsch verstanden.
Wie geht man etwa um mit der Mitteilung: ,Wenn duden
Preisum 0,5 Prozent reduzierst, kommst du in die nachs-
te Auktionsrunde“? Soll man dann tatsdchlich den Preis
um diese 0,5 Prozent senken oder doch nur um 0,3 Pro-
zent, weil die Gegenseite pokert? Oder soll man sogar
um 2 Prozent runtergehen, um sich in der Auktion nach
vorne zu pushen.

Oder was bedeutet es, wenn man eine rote Ampel ge-
zeigt bekommt? Fliegt man dann aus der Auktion, wenn
man sein Angebot nicht substanziell verbessert? Oder
hat das Unternehmen nur noch nicht seinen Zielpreis
erreicht? Denn klar: Nattirlich will das Unternehmen die
an der Auktion beteiligten Lieferanten durch solche Si-
gnale psychologisch beeinflussen und spontan zu bes-
seren Angeboten bewegen. Aber hdufigist das gar nicht
angebracht. Da heifdt es kiithlen Kopf bewahren. (mk)

VERFASST VON

René Schumann

Griinder
Negotiation Advisory
Group (NAG)
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| Wie hebt sich der Mittel-

punkten kann das Recrui-
ting auf ein neues Level
gebracht werden.

RECRUITING IM MITTELSTAND

stand auf dem Stellen- : - .
markt ab? Mit drei Anhalts-

Bild: SkyLine - stock.adobe.com

KMU auf dem Arbeitsmarkt -
so lauft das Recruiting

Der Stellenmarkt ist hart umkampft - das merken nicht zuletzt die
mittelstandischen Unternehmen. Doch wie konnen KMU den
GrofRunternehmen trotzen? Eine Studie von Stepstone zeigt auf, wie
mittelstandische Betriebe bei den Bewerbern punkten und ihr
Recruiting auf ein neues Level heben kdnnen.

KMU den zunehmenden Wettbewerb um die bes-
ten Fachkrafte. Dabeiist der Mittelstand alles ande-
re als unbeliebt bei Bewerbern.

I aut der Stepstone-Studie spiiren 76 Prozent der

Auf einen Blick

Mehr als drei Viertel der KMU erleben einen verscharften Wettbe-
werb um qualifizierte Fachkréfte.

Bewerber empfinden den Mittelstand attraktiv aufgrund der Stand-
ortndhe, Einflussmoglichkeiten der Mitarbeiter und flachen Hierar-
chien im Betrieb.

Active Sourcing, attraktive Stellenanzeigen und Automatisierung
verbessern das Recruiting.
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| Was macht den Mittelstand so attraktiv?

80 Prozent der Fach- und Fithrungskrafte haben sich
schon mal bei einem mittelstindischen Unternehmen
beworben. Doch was macht KMU so attraktiv fiir Perso-
nen, die sich bewerben?

Allem voran punktet hier der Standort des Unter-
nehmens mit 56 Prozent. Die Nihe zum eigenen
Wohnort wird laut der Befragten sehr geschatzt. Auf
diese Weise lassen sich das Berufs- und Privatleben bes-
ser vereinbaren. Zudem sind KMU oftmals in Regionen
vertreten, die eine hohe Lebensqualitdt bieten.

Fir 44 Prozent der Befragten war das Gefiihl aus-
schlaggebend, etwas bewirken zu konnen. Fiir sie war
es wichtig, eine sinnhafte, spannende Tatigkeit auszu-
tiben und Ergebnisse ihrer Arbeit nachvollziehen zu
konnen.

Auch die flachen Hierarchien und der hohe indivi-
duelle Gestaltungsfreiraum mit 41 Prozent waren fir
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viele Bewerber ein entscheidendes Argument. Zuletzt
wurde noch von 39 Prozent der Befragten die familiare
Atmosphire im Unternehmen hervorgehoben.
Obwohl mittelstandische Unternehmen von den
meisten Bewerbern schon mal ins Auge gefasst wurden,
entscheiden sich viele fiir ein groéfieres Unternehmen.
Grund dafiir sind bessere Verdienstmoglichkeiten (44
Prozent), eine hohere Jobsicherheit (33 Prozent), bes-
sere Aufstiegs- und Weiterbildungschancen (32 Pro-
zent) und ein attraktiverer Standort (30 Prozent).
Mittelstandische Unternehmen konnen bereits mit
vielen Vorziigen herausstechen. Noch bessere Chancen
auf der Talentsuche erreichen sie mit attraktiveren Ge-
héltern, mehr Jobsicherheit und Karrierechancen.

Warum ist das Recruiting schwieriger als
gedacht?

Obwohl Mittelstandler sich durch tiberzeugende Stellen-
anzeigen und meist mafdgeschneiderte Mitarbeitervor-
teile hervorheben konnen, bleibt das Recruiting eine
Herausforderung. Am haufigsten werden KMU mit zu
hohen Gehaltsforderungen der Kandidaten konfron-
tiert (53 Prozent). Dicht gefolgt von fehlenden relevan-
ten Fdhigkeiten (47 Prozent) oder einer begrenzten
Auswahl an Kandidaten (34 Prozent). Letzteres ist be-
sonders in ldndlichen Regionen gegeben, da dort der
Pool an potenziellen Bewerbern begrenzt ist.

Doch wie kann modernes Recruiting im Mittelstand
nun aussehen? Dafiir liefert die Studie drei Anhalts-
punkte:

1. Active Sourcing: eine gezielte Ansprache potenziel-
ler Talente;

2. Attraktive Stellenanzeigen: mit klaren Angaben
und prazisen Anforderungen tiberzeugen;

3. Automatisierung: mit smarten Tools Zeit sparen
und den Bewerbungsprozess verbessern.

| How to do Active Sourcing?

Fast die Halfte, mit 44 Prozent, der mittelstandischen
Unternehmen spricht Kandidaten bereits aktiv an. Im
Umkehrschluss bedeutet das jedoch auch: Mehr alsjeder
zweite Mittelstdndler nutzt diese Chance nicht. Dabei ist
das aktive Ansprechen von Kandidaten sehr rentabel. 80
Prozent der Kandidaten halten es fiir wahrscheinlich,
den Job zu wechseln, wenn ihnen ein passender Job an-
geboten wird.

Eine Umstellung auf proaktives Handeln zahlt sich
jedoch aus -laut Studie kénnen Unternehmen aufdiese
Weise ihre Stellen um 50 Prozent schneller besetzen. Zu-
dem erlangen KMU einen Wettbewerbsvorteil, indem sie
Talente gezielt ansprechen. Laut Stepstone-Studie sind
dreivon vier Kandidaten auf einer Plattform registriert,
damit Unternehmen ihnen proaktiv Jobs anbieten kon-
nen.

Uberall News
aus dem
produzierenden
Gewerbe lesen.

Lesen Sie MM MaschinenMarkt auch online!

Aktuelle Informationen aus dem produzierenden Gewerbe von Additiver Fertigung
bis Zerspanung und Automatisierung bis Smarte Fabrik finden Sie auf:

www.maschinenmarkt.de
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Worauf sollten KMU in ihrer
Stellenausschreibung achten?

Die Stellenausschreibung ist meist der erste Beriih-
rungspunkt zwischen einem potenziellen Arbeitnehmer
und dem Unternehmen. Hier gilt, es als Betrieb zu tiber-
zeugen. Laut der Stepstone-Studie sind Kandidaten vor
allem eine ansprechende Sprache und ein unkompli-
zierter Bewerbungsprozess wichtig. Zusammengefasst
stechen folgende Aspekte heraus:
= neutrale Sprache verwenden ohne Inklusion zu
betonen (75 Prozent);
Fokus auf die gewilinschten Fahigkeiten und Kompe-
tenzen, anstatt die gewlinschten Jahre der Berufs-
erfahrung zu betonen (71 Prozent);
eine detaillierte und umfassende Stellenbeschrei-
bung (70 Prozent);
= nur Lebenslauf, ohne ein Motivationsschreiben (67
Prozent);
= eine genaue Gehaltsangabe, statt einer Gehaltsspan-
ne (57 Prozent).
Auch die Mitarbeitervorteile spielen eine grofde Rolle,
wenn es darum geht, sich zu bewerben. Die fiinf wich-
tigsten Benefits, die sich Mitarbeiter wiinschen, sind:

Diese Benefits wiinschen sich
Mitarbeiter:

78%
72%
50 %
48 %
47 %

Flexible Arbeitszeiten

Berufliche Weiterbildung

Mobilitatszuschuss

Remote- und Hybrid-Arbeitsoptionen

Altersvorsorgeplan

| Recruiting auf einem neuen Level?

Konventionelle Bewerbungen nehmen viel Zeit und Ge-
duld in Anspruch. Hierbei konnen sich KMU etwas von
den GrofSunternehmen abschauen. Durch Automatisie-
rung kann etwa ein entscheidender Zeitvorsprung ge-
liefert werden.

Ein Grof3teil der KMU fiihrt Recruiting Tasks noch ma-
nuell aus, wie
= Durchsicht von Bewerbungsunterlagen (88 Prozent),
= Erstkontakt mit Kandidaten (86 Prozent),
= Formulierung von Stellenanzeigen (86 Prozent) und
= Terminplanung fiir Bewerbungsgesprache (84 Pro-

zent).

Ein wahrer ,Gamechanger” sind dabei Bewerberma-
nagement-Systeme (ATS). Diese werden von 63 Pro-
zent der Grofdunternehmen verwendet - bei KMU sind
eslediglich 23 Prozent. Auch bei Live-Videointerviews

66 MM MaschinenMarkt 52025

und Kurzbewerbungen oder ,One-Click-Bewerbun-
gen“ konnen die KMU noch aufholen. Ein automatisier-
ter Bewerbungsprozess lohnt sich! Laut Stepstone-Stu-
die wiirde jeder vierte Bewerber dem Arbeitgeber mit
schnellem, unkompliziertem Bewerbungsprozess den
Vorzug geben, auch wenn andere Faktoren beim Arbeit-
geber etwas ungiinstiger sind. Doch auch fiir Recruiter
ist ein automatisierter Bewerbungsprozess zielfithrend
- denn laut Stepstone konnten Recruiter bis zu zehn
Arbeitsstunden durch Automatisierung ihrer Recrui-
tingTasks einsparen!

Warum nutzen KMU dann keine automatisierten Lo-
sungen fiir das Active Sourcing? Dafiir gibt es unter-
schiedliche Griinde, wie
= begrenztes Budget (59 Prozent);
= fehlende menschliche Interaktion (37 Prozent);
= technische Hiirden (30 Prozent);
= fehlende Schulung (25 Prozent).

Mithilfe von smarten Tools konnen mittelstindische
Unternehmen ihre Effizienz steigern. Zeitintensive Auf-
gaben, wie die Terminplanung, kénnen somit in Echtzeit
gelost werden.

Talente halten: Warum verlassen Fach- und
Fiihrungskrafte Unternehmen?

Neben dem Recruiting von geeigneten und qualifizier-
ten Fachkréften heifdt es: Talente halten! Doch warum
verlassen Fach- und Fihrungskrafte Unternehmen ei-
gentlich? Die wichtigsten Faktoren, die Arbeitgeber in
KMU andern konnten, sind:

Mangelnde Wertschitzung und Anerkennung sind
sowohl in KMU wie auch in GrofSunternehmen der Top-
Grund, warum Fach- und Fiihrungskrafte ihr Unterneh-
men verlassen.

Die wichtigsten Faktoren, die
Arbeitgeber in KMUs dndern
konnten sind:

71%
66 %
61%
56 %
52%

Wertschdtzung bei der Arbeit

Gehalt

Bezahlter Urlaub

Jobsicherheit

Work-Life-Balance

| Fazit

Kleine und mittelstdndische Unternehmen verfiigen
Uber einzigartige Starken, die sie als attraktive Arbeit-
geber positionieren. Durch klare Positionierung und
moderne Recruiting-Strategien konnen sie trotz Heraus-
forderungen die besten Talente gewinnen. (cw)
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DER FUHRENDE MARKTPLATZ FUR GEBRAUCHTMASCHINEN

Liebe Leserinnen und Leser,

der Markt fir Gebrauchtmaschinen nimmt Fahrt auf: Die Kaufernachfrage auf
unserer Plattform liegt derzeit Uber 20 Prozent héher als im Vorjahreszeitraum.
Gleichzeitig gelangen mehr gebrauchte Maschinen auf den Markt - denn auch
der Absatz von Neumaschinen zieht spurbar an. Kurz gesagt: Der Gebrauchtma-
schinenmarkt gewinnt wieder an Dynamik.

Damit Sie - ob als Kaufer oder Verkaufer - davon bestmoglich profitieren,
entwickeln wir unsere Plattform kontinuierlich weiter. Ein Beispiel: Ab sofort
kénnen Kaufer Maschinenanbieter direkt per WhatsApp kontaktieren. Fur
Verkaufer bedeutet das: schnellere, persénlichere Kommunikation und mehr
qualifizierte Anfragen - ganz ohne Mehraufwand. Fir Kaufer: einfache Kontakt-
aufnahme, direkte Ruckfragen, schnellere Entscheidungen und ein kurzerer
Weg zur passenden Maschine.

Doch wir gehen noch einen Schritt weiter - mit einem Angebot, das den Markt
verandert: Online-Auktionen im Abo - exklusiv bei Maschinensucher.de.

Thorsten Muschler,

Griinder, Gesellschafter & Ab sofort kénnen Maschinen zum monatlichen Fixpreis zur Auktion eingestellt
Geschaftsfuhrer werden. Das Besondere: Verkdufer erhalten die gesamte K&uferprovision
von Maschinensucher von 18 Prozent als Kickback - und bekommen damit effektiv 118 Prozent des

Zuschlagpreises.

Zusatzlich profitieren Verkaufer von unserer marktfihrenden Technologie, der
vollen Marketingpower unserer Plattformen - und zahlen nebenbei auch keine
Verkauferprovision. Das ist ein klarer Wettbewerbsvorteil in einem Marktumfeld,
in dem Wettbewerber versuchen, Uber Konsolidierung ihre Preismacht auszu-
bauen. Dort zahlen Verkdufer inzwischen doppelt: 18 Prozent Provision vom
Kaufer und weitere 18 Prozent vom Verkaufer - am Ende bleiben nur 82 Prozent
vom Erlos.

Wir setzen auf ein anderes Modell - fair, innovativ und partnerschaftlich.
Seit Uber 25 Jahren verfolgen wir eine klare Linie: Ihr Erfolg ist auch unser
Erfolg. Wir liefern IThnen nicht nur das beste Produkt, sondern auch das beste
Preis-Leistungs-Verhaltnis im Markt. Und weil unser Auktionsmodell Gberzeugt,
verlagern immer mehr Handler, Verwerter und Auktionatoren ihre Auktionen zu
uns - mit durchschnittlich 20 bis 30 Prozent héheren Verkaufspreisen, weil wir
die meisten aktiven Kaufer im Markt erreichen.

Wenn Sie Fragen haben oder direkt loslegen moéchten, wenden Sie sich gerne
direkt an unseren CSO Patrick Ratzke unter patrick.ratzke@maschinensucher.de
oder +49 176 439 912 53.

Herzliche GriRe

4
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Ihr Thorsten Muschler ‘
Griunder, Gesellschafter & Geschaftsfuhrer !

MASCHINENSUCHER MACHINESEEKER

DER FUHRENDE MARKTPLATZ FUR GEBRAUCHTMASCHINEN Tre LeaDING MARKETPLACE FOR UsED MACHINERY

MSG / . Truck _
HAuctions @
SCOUt24 GEBRAUCHTMASCHINEN.DE Werl(tUlgen

Auf unserem Online-Marktplatz Maschinensucher.de finden Sie mehr als 200.000 Gebrauchtmaschinen aus uber
2.000 Kategorien. Alle relevanten Héndler Europas bieten Ihnen sofort verfiigbare Maschinen zu einem top Preis an!
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Erfolgreich versteigern mit Maschinensucher.de
Auktions-Highlights

Maschinensucher, der weltweit fuhrende Marktplatz fir Gebrauchtmaschinen, bietet mit seinen Premium-Auktionen eine der
effizientesten Vertriebsldsungen fur Verkaufer. Beste Verkaufspreise, starke Nachfrage und eine beeindruckende Erfolgsquote
sprechen fiir sich: Uber 50 Prozent der Maschinen werden innerhalb weniger Wochen verkauft - zu transparenten und fairen
Preisen. Entdecken Sie hier eine exklusive Auswahl brandaktueller Auktions-Highlights.

Top-Auktionen e

Bearbeitungszentrum Karusseldrehmaschine Scharfmaschine
STARRAG HECKERT HONOR SEIKI SCHNEEBERGER
HEC 1600 Athletic VL - 400 CM Norma CFG

g I r—

Baujahr: 2009 Baujahr: 2018 Baujahr: 2007
Zustand:  Uberholt Zustand: gut Zustand: einsatzbereit
Startpreis: 180.000 € Startpreis: 600.000 € Startpreis: 19.000 €
Such-ID: 19152746 Such-ID: 19152706 Such-ID: 19131481

/¥ Jetzt online mitbieten /¥ Jetzt online mitbieten /¥ Jetzt online mitbieten

CNC-Dreh-Fraszentrum Hier konnte lhre

MAZAK
Multiplex 6200 Y

!

Rundbiegemaschine

MG
M 3022 D

Maschine stehen!

PROBEAUKTION
ANFRAGEN

| Versteigern mit der Nr. 1

Baujahr: 2007 + Hochstpreise & schnelle Verkaufe Baujahr: 2016
Zustand: einsatzbereit + Maximale Reichweite & Bewerbung Zustand:  einsatzbereit
Startpreis: 25.000 € y Startpreis: 25.000 €
Such-ID: 19131421 V' Individuelle Betrewiung Such-ID: 19131106

+ Keine Fixkosten & keine Risiken

/¥ Jetzt online mithieten J +49 201 857 861 10 /¥ Jetzt online mitbieten

Ich freue mich auf lhre
Kontaktaufnahme.

Ihr Bernhard Fleer

Head of Sales - Online Auktionen

& +49 201 857 861 10

& www.bit.ly/PremiumAuktion =X) bernhard.fleer@maschinensucher.de


http://www.bit.ly/PremiumAuktion
mailto:bernhard.fleer@maschinensucher.de

Neue Videokampagne mit Michael Manousakis

Behind the Scenes

Wenn Deutschlands bekanntester Gebrauchtmaschinenhandler
mit dem fuhrenden Online-Marktplatz fir Maschinen und Nutzfahr-
zeuge gemeinsame Sache macht, darf man Grol3es erwarten. Seit
mehreren Jahren ist Michael Manousakis, CEO von Morlock Motors,
das Gesicht der Machineseeker Group. Nun wurde die erfolgreiche
Partnerschaft mit einem spannenden Videodreh auf dem eigenen
Flugplatz in Mendig in Szene gesetzt.

.Wir arbeiten seit vielen Jahren erfolgreich mit Michael zusammen.
Er ist unglaublich charismatisch und teilt unsere Begeisterung fur
grolRe Maschinen und auBergewdhnliche Fahrzeuge. Das ist die
optimale Basis fur eine starke Partnerschaft”, so Thorsten Muschler,
Grunder und Geschaftsfuhrer der Machineseeker Group. Auch
Michael Manousakis bringt es gewohnt direkt auf den Punkt: ,Wenn
du was Vernunftiges suchst oder wirklich verkaufen willst, dann nutzt
du Maschinensucher oder TruckScout24. Das sind Plattformen von
Profis fur Profis.”

Die neuen Werbevideos richten sich gleichermallen an Kaufer und
Verkaufer - zu sehen sind sie auf den digitalen Kanalen der
Machineseeker Group. Mit einer Mischung aus Humor, Authentizitat
und der klaren Botschaft: Wer Maschinen oder Nutzfahrzeuge
kaufen oder verkaufen mochte, kommt an Maschinensucher und
TruckScout24 nicht vorbei.
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Kleinanzeigen

Bearbeitungszentrum - Horizontal
DMG DMC 60 H

Baujahr: 2002

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 85716 UnterschleiRheim
Telefon: +498944252190

Bearbeitungszentrum - Universal
MAZAKYV 414

Baujahr: 1999

Preis: auf Anfrage

ort: ™= 76307 Karlsbad

Telefon: +4972482789643

i _. | =
Bearbeitungszentrum - Vertikal
MATEC 35 L
Baujahr: 1998
Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 77815 Buhl
Telefon: +4972237209651

5-Achs-Bearbeitungszentrum Maho
HSC 20

Baujahr: 2009

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 56370 Biebrich

Telefon: +4964867705497

200.000 gebrauchte Maschinen sowie Zubehdr online

Metallbearbeitungs-
& Werkzeugmaschinen

Bearbeitungszentrum CHIRON
FZ08 W

Baujahr: 1997

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 78176 Blumberg
Telefon: +4977028569383

=,
%R 1000

Bearbeitungszentrum Hardinge
Bridgeport XR 1000 high dynamics
Baujahr: 2023

Preis: € 139.400 EXW FP zzgl. MwsSt.
ort: ™= 09116 Chemnitz

Telefon: +4937164965481

Bearbeitungszentrum Hurco VMX50

Baujahr: 2007
Preis: auf Anfrage
Ort: ®® 64331 Weiterstadt

Telefon: +4961518622027

Bearbeitungszentrum KONDIA
five 400

Baujahr: 2011

Preis: auf Anfrage

Ort: B8 85551 Kirchheim b. Miinchen
Telefon: +498944258271

Bearbeitungszentrum LAGUN L 850

Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ®® 46145 Oberhausen
Telefon: +4920841187011

Doppelspindel 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum SW BA W04-22

Baujahr: 2008

Preis: auf Anfrage

ort: =¥ 71706 Markgroningen
Telefon: +4971451249848

= LY o
Abkantpresse - Hydraulisch
TRUMPF Truma Bend V170
Baujahr: 2000
Preis: auf Anfrage
ort: 8 73776 Altbach
Telefon: +4971534088515

Abkantpresse ATLANTIC HPA 135/40

Baujahr: 1989

Preis: auf Anfrage

ort: ®=¥ 65197 Wiesbaden
Telefon: +4961194698706

Abkantpresse Bystronic ByBend
Smart 300/4100

Baujahr: 2022

Preis: auf Anfrage

ort: ®=¥ 67663 Kaiserslautern

Telefon: +4963174055842

Hydr. Abkantpresse WEINBRENNER
GP 160/3050

Baujahr: 2003

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 89312 Gunzburg

Telefon: +4982212549638

Haspel Forstner AG 1000

Baujahr: 1993

Preis: auf Anfrage

Ort: ™ 85662 Hohenbrunn
Telefon: +4981029814697

Hochleistungs-Tafelschere KRAMER
TML 1000/2

Baujahr: 1985

Preis: € 3.950 VB zzgl. MwSt.

Ort: B8 44143 Dortmund-Wambel
Telefon: +4923198538033

Uber 80 Milliarden Euro vermitteltes Anfragevolumen in den letzten 12 Monaten




@ Uber 200.000 Maschinen online

@ Alle Top-Marken sofort verfugbar

@ Monatlich uber 250.000 Kaufanfragen auf Maschinen

Jetzt Probeauktion zy

lhrer Maschine anfragen!

+49 201 857 861 1

Hydr. Tafelschere HACO
HS 2500 x 13 mm
Baujahr: auf Anfrage
Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 57223 Kreuztal
Telefon: +4927328839585

Laserschneidanlage DURMA
HD-FS 3015 Smart Fiber 6 kW
Baujahr: 2024

Preis: auf Anfrage

Ort: ®® 35460 Staufenberg
Telefon: +4964068186730

Laserschneidmaschine DNE-Laser
D-Giant

Baujahr: 2025

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 32312 Libbecke

Telefon: +4957413659575

Rohr-/Dornbiegemaschine
Schwarze-Wirtz WE 10 D
Baujahr: 1984

Preis: € 15.000 FP zzgl. MwSt.
Ort: ™® 88368 Bergatreute
Telefon: +4975279774979

.
Rundbiegemaschinen KNUTH
KRM ST 30/5

Baujahr: auf Anfrage

Preis: € 23.700 FP zzgl. MwSt.
Ort: B8 24647 Wasbek

Telefon: +4943213362601

- T e
Schwenkbiegemaschine KAPEMA
KFS 10/25
Baujahr: 2024
Preis: auf Anfrage
ort: ™= 32257 Bunde
Telefon: +4952234849093

> a e,
Schwenkbiegemaschine RAS
FLEXIbend 73.30

Baujahr: 1999

Preis: auf Anfrage

Ort: ®=¥ 22946 Trittau

Telefon: +4941548309468

Stanz- & Biegeautomat BIHLER B 10

Baujahr: 1991

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 36323 Grebenau
Telefon: +4966467579810

R~
ne Amada

VIPROS 368 KING
Baujahr: 2004

Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 48683 Ahaus

Telefon: +4925619574132

Tafelschere - Hydraulisch
ERMAK CNC HGD 3100-10
Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

ort: ®¥ 49779 Niederlangen
Telefon: +4959397789986

@j www.maschinensucher.de/tarife

Tafelschere Fasti 506-10-2,5

Baujahr: auf Anfrage

Preis: € 5.900 FP zzgl. MwSt.
Ort: ™= 33335 Gutersloh
Telefon: +4952412186623

CNC-Dreh-Fraszentr

CTX Beta 800

Baujahr: 2010

Preis: auf Anfrage

Ort: ™8 44803 Bochum
Telefon: +4923490402283

Tafelschere Prod-Masz 2500/1,25

Baujahr: 2025
Preis: € 6.700 FP zzgl. MwSt.
Ort: ®® 58553 Halver

Telefon: +4923531489563

Tafel-/Schlagschere Haco TS3016

Baujahr: 1985

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 72622 Nurtingen
Telefon: +4970222465175

Schwenkbiegemaschine - Universal
FASTI 212/25/5

Baujahr: 1991

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 63322 Rgdermark
Telefon: +4960744305129

Wasserstrahlschneidanlage CMS
Tecnocut MILESTONE S 2040 (3D)
Baujahr: 2017

Preis: auf Anfrage

ort: ™= 93092 Barbing

Telefon: +4994019359640

CNC-Drehmaschine Boley BE42 Y

Baujahr: 2006

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 78120 Furtwangen
Telefon: +4977238439165

Hydr. Tafelschere FASTI
TCHE-25/4

Baujahr: 1981

Preis: auf Anfrage

ort: ®¥ 63322 Rodermark
Telefon: +4960744305129

CNC-Drehmaschine INDEX G300

Baujahr: 2009

Preis: auf Anfrage

Ort: ¥ 35460 Staufenberg
Telefon: +4964068185223

o
CNC-Drehmaschine Knuth
Starchip 560 L

Baujahr: auf Anfrage
Preis: auf Anfrage

ort: ®¥ 82140 Olching
Telefon: +4981424259093

=] kleinanzeigen@maschinensucher.de



http://www.www.maschinensucher.maschinensucher.de/de/tarife
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Kleinanzeigen

CNC-Drehmaschine Muller Pesant
Challenger 3

Baujahr: 1989

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 34233 Fuldatal

Telefon: +4956193002701

CNC-Drehmaschine NEXTURN SA 32B

Baujahr: 2025

Preis: € 122.000 FP zzgl. MwSt.
Ort: ®® 78588 Denkingen
Telefon: +4974246069544

CNC-Drehmaschine ZPS S 80

Baujahr: 2000

Preis: € 14.000 FP zzgl. MwSt.
Ort: ™= 3128 Dietzenbach
Telefon: +4960742373476

CNC-Dreh- und Fraszentrum TRAUB
TNA 480

Baujahr: 1987

Preis: € 11.200 EXW FP zzgl. MwSt.
Ort: ™= 40213 Dusseldorf

Telefon: +4921136795481

Drehmaschine - Zyklengesteuert
Romi C470

Baujahr: 2024

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 82140 Olching

Telefon: +4981424259228

Drehmaschine - Zyklengesteuert
SEIGER SLZ 420Ex1000
Baujahr: 2013

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 58256 Ennepetal
Telefon: +4923336556025

Drehmaschine-konventionell-elektro-
nisch BERNARDO SMART 410-1500
Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 48683 Ahaus

Telefon: +4925619578610

Horizontaldrehmaschine Mori Seiki
NL2500SY/700

Baujahr: 2008

Preis: auf Anfrage

ort: ™8 65760 Eschborn

Telefon: +4961967869611

Karusselldrehmaschine BERTHIEZ
LVM 125 P CNC

Baujahr: 2010

Preis: auf Anfrage

Ort: ®¥ 40764 Langenfeld
Telefon: +4921737926234

Langdrehautomat Citizen M32 4 M5

Baujahr: 2014

Preis: auf Anfrage

Ort: =8 65510 Idstein
Telefon: +4961265023074

@/ www.maschinensucher.de/tarife

Langdrehautomat Gildemeister
Speed 12-7 Linear

Baujahr: 2003

Preis: € 15.000 VB zzgl. MwSt.
Ort: ™= 30952 Ronnenberg
Telefon: +4951092679837

Langdrehautomat Tornos
Swiss DECO 36 G

Baujahr: 2018

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 75331 Engelsbrand
Telefon: +4970824269915

Langdrehautomat Traub TNL 16

Baujahr: 1995
Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 73650 Winterbach

Telefon: +4971812656317

Leit-/Zugspindeldrehmaschine Weiler
Condor 81

Baujahr: 1988

Preis: € 22.500 VB zzgl. MwSt.

Ort: ¥ 76698 Ubstadt-Weiher
Telefon: +4972519414615

Mehrspindelstangenautomat DMG
MULTISPRINT 36

Baujahr: 2019

Preis: auf Anfrage

Ort: ¥ 45527 Hattingen

Telefon: +4923249882996

.
%—gﬁ !I;?—| |
e
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Vertikaldrehmaschine Scherer
Feinbau VDZ 220 DS

Baujahr: 2010

Preis: auf Anfrage

Ort: ™8 97447 Gerolzhofen
Telefon: +4997239019696

_SEh Vs
Bettfrasmaschine - Universal
REIDEN BFR 24
Baujahr: 2011
Preis: auf Anfrage
Ort: = 40724 Hilden

Telefon: +4921039050902

CNC-Portalfrasmaschine dia. 2000mm
UNISIGN UNIPORT 6000

Baujahr: 2005

Preis: auf Anfrage

Ort: ™8 40479 Dusseldorf

Telefon: +4921198703315

Fahrstander-Bettfrasmaschine
KEKEISEN 1200/8

Baujahr: 1999

Preis: auf Anfrage

Ort: ®¥ 34260 Kaufungen
Telefon: +4956059329775

Fahrstander-Frasmaschine ZAYER
30 KMU-5000

Baujahr: 1999

Preis: auf Anfrage

Ort: ™8 73466 Lauchheim
Telefon: +4973634009902

=] kleinanzeigen@maschinensucher.de
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@ Uber 8.100 Verkaufer

@ Fur Kaufer kostenlos und ohne Anmeldung

@ Uber 11 Millionen monatliche Kaufinteressenten

Frasmaschine MAHO MH

Baujahr: auf Anfrage
Preis: € 4.990 VB zzgl. MwSt.
Ort: ™2 76646 Bruchsal

+
800

Telefon: +4972574009261

Soraluce TR-25 inkl. Installation

Baujahr: 2002

Preis: auf Anfrage

Ort: ¥ 57074 Siegen
Telefon: +4927150149044

Universal- Werkzeugscharfmaschine
KUNZMANN WF 5 CNC TNC 355
Baujahr: 1990

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 72555 Metzingen

Telefon: +4971231779833

Bandsage - Horizontal

KASTO SBL 280 U

Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ™ 89264 WeiRenhorn
Telefon: +4973063049716

Jetzt Probeauktion zy

lhrer Maschine anfragen!

+49 201 857 861 10

Bandsageautomat - Horizon
FORTE BA 251

Baujahr: 1988

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 41352 Korschenbroich
Telefon: +4921828569457

Top-Inserat

Kantenanleimmaschine
IMA Novimat Concept/ 1/ G80/440/R3

Baujahr:
Preis:
Ort:
Telefon:

Werkzeugfrasmaschine - Universal
DECKEL FP 5 NC

Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 73054 Eislingen

Telefon: +4971613063907

Stanzautomat BRUDERER BSTA 50H

Baujahr: 1993

Preis: auf Anfrage

ort: ™= 78056 Villingen
Telefon: +4981313736943

Baujahr: 2024
Preis: auf Anfrage

Ort: ®¥ 91550 Dinkelsbiihl

Telefon: +4998515249293

Bandséage TRENNJAEGER

TEBA 240 Plus
Baujahr: 2001
Preis: auf Anfrage

ort: B8 77694 Kehl
Telefon: +4978516889304

Bandsage MEBA swing 260 DG

2012
90.000 € (EXW)
Deutschland

+49 63134373830  Such-ID: 18096596

Bandsageautomat - Horizontal
MEBA 280 A

Baujahr: 1995

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 63303 Dreieich
Telefon: +4961032907804

L]

Bandsageautomat - Horizontal
OPTIMUM Optis 350 GA
Baujahr: auf Anfrage
Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 04158 Leipzig
Telefon: +4934168696100

Gunstige Tarife fur Einmalverkaufer und Handler ab 59 € pro Monat.

Bandsage KALTENBACH KB 380 NA

Baujahr: 1997
Preis: € 7.700 FP zzgl. MwSt.
Ort: ™= 58477 Lidenscheid

Telefon: +4923518954212

Flachenschleifmaschine Okamoto
ACC-12.24DX

Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 91595 Burgoberbach
Telefon: +4998058439404

Rundschleifmaschine - Spitzenlos
LIDKOEPING CL 660

Baujahr: 2000

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 73432 Aalen-Ebnat
Telefon: +4973673319142

Flachschleifmaschine BLOHM HFS 6

Baujahr: auf Anfrage

Preis: € 6.800 FP zzgl. MwSt.

Ort: ™8 37235 Hessisch Lichtenau
Telefon: +4956028369516

Flachschleifmaschine Geibel & Hotz
FS40 AC

Baujahr: 1999

Preis: auf Anfrage

Oort: ™8 74080 Heilbronn

Telefon: +4971311265939

R +49 201 857 861 54
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MASCHINENSUCHER.DE

DER FUHRENDE MARKTPLATZ FUR GEBRAUCHTMASCHINEN

Flachschleifmaschine SEEDTEC
YSG-618TS

Baujahr: 2015

Preis: auf Anfrage

ort: ™= 78267 Aach

Telefon: +4977744719476

Flachschleifmaschine ZIERSCH Z35

Baujahr: auf Anfrage
Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 29614 Soltau

Telefon: +4951916209662

Flachschleifmaschine ZIERSCH ZT1020

Baujahr: 2015
Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 72820 Sonnenbuehl

Telefon: +4971288339118

Kantenschleifmaschine REHNEN SK-1

Baujahr: 2002

Preis: € 3.900 FP zzgl. MwsSt.
Ort: ®¥ 74626 Bretzfeld
Telefon: +4979465799664

Komb. Rohr-/Profil- & Bandschleifma-
schine Metallkraft KRBS 101

Baujahr: 2025

Preis: € 1.599 FP zzgl. MwsSt.

Ort: ™= 54634 Bitburg

Telefon: +4965616659630

Kombi-Schleifmaschine HBM 150

Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ®=¥ 46342 Velen-Ramsdorf
Telefon: +4928633789820

T L
Rohrausschleifer Bernardo
KBR 100 x 2000 Duo
Baujahr: auf Anfrage
Preis: € 1.550 FP zzgl. MwSt.
Ort: ¥ 87719 Mindelheim
Telefon: +4982612379752

Rundschleifmaschine - Universal
KELLENBERGER UR 175 x 600 CNC
Baujahr: 1997

Preis: auf Anfrage

ort: ™8 76316 Malsch

Telefon: +4972464449979

= !

5-Achs-Rundsc ifmaschineMégerIe

AG Maschinenfabrik MFP50.65.65
Baujahr: 2011

Preis: auf Anfrage

Ort: ®¥ 70469 Stuttgart

Telefon: +4971157641640

Sageblattscharfmaschine Vollmer
CHX840

Baujahr: 2023

Preis: auf Anfrage

Ort: 8 96342 Stockheim OT Reitsch
Telefon: +4992615469843

@/ www.maschinensucher.de/tarife

Stichelschleifmaschine DECKEL SOE

Baujahr: 1988
Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 90537 Feucht

Telefon: +4991285089701

L -
Ytterbium Fiber Laser
IPG YLR-2400 S2-WW
Baujahr: auf Anfrage
Preis: € 26.000 FP zzgl. MwSt.
Ort: ®¥ 46325 Borken
Telefon: +4928616869044

2010 A Transor 3890/800

Baujahr: 2010

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 49661 Cloppenburg
Telefon: +4944719674702

Absaugung ILT Unifil MSTMRV30

Baujahr: 2015

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 28307 Bremen
Telefon: +4942151879955

Flachschleifmaschine ELB
BRILLANT B8 UNICON
Baujahr: 1991

Preis: € 12.500 VB zzgl. MwSt.
Ort: B8 58642 Iserlohn
Telefon: +4923745119930

Kleinanzeigen

Rundschleifmaschine Tschudin
HTG 610 U-660

Baujahr: auf Anfrage

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 18146 Rostock
Telefon: +4938177089010

= i
Rundschleifmaschine STANKO
3M194 630 x 4000 mm
Baujahr: 1979
Preis: auf Anfrage
Ort: ™= 58256 Ennepetal
Telefon: +4923336559001

Stangenlader CUCCHI

Baujahr: 2000

Preis: auf Anfrage

Ort: ™= 51503 Résrath / KéIn
Telefon: +4922059419284

e s RO
Bearbeitungszentrum Hofmann
RW/NC-160
Baujahr: 2000
Preis: € 13.650 FP zzgl. MwSt.
Ort: ™8 49779 Oberlangen
Telefon: +4959335519238

Tieflochbohrmaschine SAMAG
TFZ 3L-1.500

Baujahr: 2015

Preis: auf Anfrage

Ort: ™8 47918 Tonisvorst
Telefon: +4921517449626

=] kleinanzeigen@maschinensucher.de
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Bild: Horn/Sauermann

Produkte

VOLLHARTMETALL-ZIRKULARFRASER
Nuten, trennen und gewinden

™ Das Zirkularfrassystem DC der
) Paul Horn GmbH zeigt sich als
. ein Multitalent fiir zahlreiche
Frasoperationen. Im Gegensatz
zu aufgeschraubten Frasplatten
sind die Werkzeuge des Systems
DC als Vollhartmetall-Mono-
block-Bauweise gefertigt. Die
Starken dieser Bauform zeigt
sich beispielsweise in einer ho-
heren Frastiefe beim Nutfrasen
oder beim Gewindefrdsen von
kleinen Innengewinden. Mit
zahlreichen Varianten zeigt sich das System als echter Problemldser fiir die An-
wender. Um den steigenden Anforderungen gerecht zu werden, passt Horn nun
das Werkzeugsystem an.
www.horn-group.com

KUPFERZERSPANUNG

Kupferelektroden effizient fertigen

Hufschmied Zerspanungssysteme hat sich
der Aufgabe gestellt, die Herstellung von
Kupferelektroden fiir das Erodieren zu ver-
bessern. Das Ergebnis ist die Fraswerkzeug-
reihe C-Razor. Die eigens fiir die Kupferbe-
arbeitung entwickelten HSC-Werkzeuge
senken Bearbeitungszeiten, haben hohe
Standzeiten und erzeugen Produkte mit bes-
ten Oberflachengiiten bei hochster Maf3hal-
tigkeit. Erreicht wird dies durch scharfe,
polierte und beschichtete Werkzeuge mit
einer optimierten Werkzeuggeometrie und
speziell nachbehandelten Schneidkanten.
Die Werkzeugfamilie C-Razor umfasst To-
rusfraser und Kugelfraser mit Durchmes-
sern von 0,3 bis 12 Millimeter.
www.hufschmied.net

Bild: Hufschmied Zerspanungssysteme

NUTENFRASEN LEICHT GEMACHT
Scheibenfraser sorgen fiir weiche Schnitte

Instabile Bearbeitungsprozesse plagen so manchen Zerspaner, wenn Nuten in
Stahl, rostfreiem Stahl, Gussmaterialien oder Aluminium eingebracht werden
miissen. Da kommt das System Maxi Mill Slot SNHX von Ceratizit mit seinen
weichschneidenden Scheibenfrasern gerade recht: Dank seiner breiten Produkt-
palette an Tragern und Wendeschneidplatten deckt es Schnittbreiten von 6 bis
16 Millimetern und Durchmesser von 50 bis 200 Millimetern ab. Die stirnseitig
storungsfreien Konturen sowie die axiale Freigangigkeit sorgen fiir eine rei-
bungslose Bearbeitung auch an schwer zugdnglichen Stellen. Dank der prazi-
sionsgeschliffenen Wendeschneidplatten wird ein ebener Nutgrund erreicht,
was fur perfekte Oberflachen schon ab dem ersten Schnitt sorgt. Zudem ist das
System mit einer internen Kithlmittelzufuhr bis zum Durchmesser 200 Milli-
meter ausgestattet, was Spaneklemmer erfolgreich verhindert und die Effizienz
weiter erhoht. ,Wir finden, weiche Schnitte und stabile Scheibenfrdser miissen
sich nicht ausschliefSen: Der Maxi Mill Slot SNHX schneidet in Stahlen, Guss
und Aluminium richtig gut ab und umschifft sozusagen jede Storkontur®, so
Robert Frei, Produktmanager bei Ceratizit.

www.cuttingtools.ceratizit.com

MM MaschinenMarkt 5]2025 75

K. Steiger Werkzeugmaschinen GmbH
Gi Wer gi hi

www.kurt-steiger.de
E-Mail: Info@kurt-steiger.de

™ HANS-JURGEN GEIGER
1@-} geiger@geiger-germany.com
oy

www.geiger-germany.com

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

ANKAUF - VERKAUF

Bistlein Gebrauchtmaschinenhandel GmbH,
Augsburger Str. 56, 89312 Giinzburg,
Telefon (08221) 93037-0, Fax 93037-29,
info @baestlein.com _ www.baestlein.com

Hersteller fir CNC-Drehteile

e

L

Fertigung in Deutschland
EN ISO 9001:2015
Prazision und Kompetenz seit 1920

Fon 02191 8599
www.kemper-drehteile.de
MM@kemper-drehteile.de
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Produkte

AUTO-ID
Zwei neue RFID-Leser fiir die Produktion
Neue, kompakt bauende und ‘-""

flexibel zu montierende RFID-
Lesegerate der Serien RDH 100
und 200 von Leuze arbeiten im
Hochfrequenzbereich und ver-
fiigen iber Lesereichweiten bis
zu 100 Millimetern. Per IO-Link-
Schnittstelle sind sie schnell auf
Sensorebene einsetzbar, selbst
bei tiefen Temperaturen von bis
zu -32 Grad Celsius. Sie konnen
in Produktionsumgebungen, an
Fertigungszellen oder Montage-
platzen sowie in Tiefkiithllagern eingesetzt werden. Das Lesegerdt RDH 100 hat
einen Durchmesser von nur 30 Millimetern und passt so auch in kleinste Liicken.
Der in metallischer Rundhiilse (Gewinde M30 x 1,5) in IP67 ausgefiihrte RFID-
Leser erfasst Transponder punktgenau mit einer Lesereichweite von 60 Milli-
metern. Die Serie RDH 200 dagegen eignet sich, wie Lenze angibt, auch fiir
Near-Field-Communication-(NFC-)Anwendungen. Die Lesegerdte konnen so
beispielsweise auch fiir die Authentifizierung an Maschinen iiber NFC-Tags ge-
nutzt werden. Die Serie bietet eine hohe Lesereichweite von bis zu 100 Milli-
metern. Dennoch sind die Gerate ebenfalls kompakt ausgefiihrt (68 Millimeter
x 68 Millimeter x 42 Millimeter). Damit lassen sie sich flexibel in der Fertigungs-
steuerung und Montage einsetzen. Praktisch fir die Installation: Die Geréte-
rickseite ist als Montageplatte ausgefiihrt. Das ermdglicht eine flexible, schnel-
le Befestigung mit Schrauben. Zudem erlaubt die Platte eine direkte Montage
auf metallischen Flachen.

www.leuze.com

BEHALTERMANAGEMENT

Linde riickt Gasflaschen ins Blickfeld
v Y

Mit einer Barcode-gestiitzten
Behalterverfolgung vereinfacht
Linde das Handling von Gasfla-
schen. Gleichzeitig verspricht
das System Prozessunterstiit-
zung in Buchhaltung, Control-
ling und Berichtswesen. Kunden
konnen so die technischen Gase
in Flaschen nutzen und mit dem
Behilterverfolgungssystem Ac-
cura Cylinder Management per
Web-Applikation einen aktuel-
len Uberblick tiber ihren Be-
stand erhalten. Dafiir istjeder Behdlter mit einem individuellen Barcode gekenn-
zeichnet, der an allen Schnittstellen per Lesegerat erfasst wird.

Der Zugang zu den Daten erfolgt passwortgeschiitzt auf der Basis iiblicher
Internettechnologie. Neben dem Standort liefert das Managementsystem spezi-
fische Informationen zu jedem Behilter wie Materialbezeichnung und -nummer,
Fulldatum, Charge oder Produktdatenblatt. Umfangreiche Auswertungs-, Such-
und Administrationsfunktionen vereinfachten die Optimierung der Gasbehal-
terbestande zusatzlich, heifit es von Seiten Lindes.

So kénnen zum Beispiel Bestandslisten, Haltbarkeiten, Standzeiten oder Min-
dest- und Langzeitbestdnde online oder als Excel-Download ausgewertet wer-
den. Accura Cylinder Management ermdglicht auch das verursachergerechte
Verteilen der Mietkosten. Priifgase oder Chargenprodukte lassen sich zudem
komfortabel zuriickverfolgen und auch die entsprechenden Analysezertifikate
sowie -daten stehen direkt zur Verfiigung.
www.linde-gas.de

Bild: Linde
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Bild: APEM/IDEC

Produkte

LARGE LANGUAGE MODELS

IBM erweitert die Granite-Modellfamilie

IBM hat eine neue Generation seiner Granite
Large Language Models, Granite 3.2, vorge-
stellt. Dieses Modell sei fiir effiziente KI-Lo-
sungen fiir Unternehmen gedacht und unter
der freien Apache-2.0-Lizenz auf Hugging
Face verfiigbar.

Ein Merkmal der Granite 3.2 Modelle soll
laut IBM ein neues Bildverarbeitungs-
Sprachmodell sein, das in Benchmark-Tests
wie Doc VQA und Chart QA mit grofieren
Modellen konkurriert. Zudem bieten die
Modelle Chain-of-Thought-Funktionen zur
Verbesserung des Reasonings und erzielen

HMI

durch innovative Inferenz-Skalierung be-
merkenswerte Leistungen. Die neuen Guar-
dian-Modelle seien 30 % kleiner, ohne die
Leistung zu beeintrachtigen. Durch den Ein-
satz hochentwickelter Trainingsdaten und
des Open-Source-Toolkits Docling werde die
Handhabung komplexer dokumentenlasti-
ger Workflows verbessert. Des Weiteren zei-
ge das Granite-3.1-8B-Modell eine hohe Ge-
nauigkeit im Salesforce LLM Benchmark fiir
CRM-Anwendungen, was die praktische
Relevanz der Modelle unterstreichen soll.
www.ibm.com

Vielseitiges Smart Touch Panel

Das neue Bedienpanel HG2J von APEM/
IDEC Uiberzeugt mit einem modernen kapa-
zitiven Touch-Display und einer kratzfesten
Glasoberflache. Mit einer Auflosung von
800 x 460 Pixeln und einer Helligkeit von
500 cd/m? bietet es laut Herstellerangaben
selbst unter schwierigen Lichtverhaltnissen
eine sehr gute Ablesbarkeit. Dank seiner

Schutzart IP66F/
IP67F ist das Panel
fir raue Umgebun-
gen geeignet.

Das HG2J unter-
stiitze eine Vielzahl
von Kommunikati-
onsprotokollen, da-
runter  Ethernet,
RS232/RS485 und
MQTT, und ermég-
liche eine einfache
Integration in un-
terschiedliche Steu-
erungssysteme. Die
Hintergrundbeleuchtung soll eine Lebens-
dauer von 50.000 Stunden haben, der Be-
triebstemperaturbereich von -20 bis +60 °C
reichen. Seine kompakte Bauweise und die
Moglichkeit, es im Hoch- oder Querformat
zu montieren, machen es zu einer flexiblen
Losung fiir industrielle Anwendungen.
www.apem.com/idec-apem

Bild: IFM Electronic GmbH

PERSONENERKENNUNG
Kl-Kamera sorgt fiir
Fahrsicherheit

Dasneue Kollisionswarnsystem O3M Al von
IFM will die Fahrsicherheit fiir mobile Ma-
schinen durch die Integration von 2D- und
3D-Technologie verbessern. Mit einem
hochleistungsfahigen Prozessor werden
Sensordaten fusioniert, wodurch eine prazi-
se Personenerkennung gewahrleistet wer-
den soll. Fehlalarme, die bei traditionellen
Systemen haufig auftreten, sind laut Fir-
menangaben nahezu eliminiert, was sowohl
die Effizienz als auch die Sicherheit erhoht.

Die Kombination eines 3D-PMD-Sensors
und einer KI-gestiitzten 2D-Kamera ermog-
liche es, Hindernisse und Personen selbst in
schwierigen Sichtverhaltnissen zuverldssig
zu differenzieren. Das System soll eine
Reichweite von bis zu 25 Metern mit einer
Genauigkeit von 10 Zentimetern bieten. Das
neue Kombi-Sensorsystem gibt es in ver-
schiedenen Varianten. Mit integrierter KI
und Personenerkennung fithrt es IFM unter
der Artikelbezeichnung O3M372.
www.ifm.com

www.maschinenmarkt.de/linkedin

m ist eine Marke der &VOGE

MaschinenMarkt

der Firma

beigeflugt.

COMMUNICATIONS
GROUP

Der gesamten Auflage ist eine Beilage

RCT Reichelt Chemietechnik GmbH & Co.

Wir bitten unsere Leser freundlichst
um Beachtung.
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INTERVIEW MIT DR. MARC WUCHERER

Vom Nutzen der Chancen

Seit 1. Januar 2025 ist Dr. Marc Wucherer CEO der Lenze SE. Im
Gesprach mit MM Maschinenmarkt berichtet er von seinen ersten
Eindricken des Unternehmens und erklart, auf welche Bereiche er

zukiinftig den Fokus legen wird.

DAS INTERVIEW FUHRTE Dr. Wucherer, seit dem 1. Januar 2025 sind Sie Vor-

Benedikt standsvorsitzender der Lenze SE. Wie fillt lhr Fazit
Hofmann der ersten Monate aus?
Chefredakteur Dr. Marc Wucherer: Insgesamt fallt mein Fazit sehr posi-

tiv aus. Ich bin iiberrascht, welche Qualitdt und Innova-
tionskraft ich im Unternehmen vorgefunden habe. Len-
ze hat sich in vielerlei Hinsicht als agiler und flexibler
erwiesen, als ich erwartet hatte, was in der gegenwarti-
gen wirtschaftlichen Lage von Vorteil ist. Trotz der um-

MM Maschinenmarkt

gebenden Herausforderungen, wie den zunehmenden
wirtschaftlichen Unsicherheiten und gestiegenen inter-
nationalen Wettbewerbsdrucks, ist das Unternehmen
stabil geblieben. Unser Team hat schnell und effektivauf
Verdnderungen reagiert, indem es neuartige Initiativen
und Arbeitsweisen angenommen hat.

Eine weitere angenehme Uberraschung war die Unter-
nehmenskultur bei Lenze. Sie ist durch eine beeindru-
ckende Mischung aus Tradition und Innovation gepragt,

was sich auf die Motivation der Mitarbeiter auswirkt und
die Unternehmenseffizienz steigert. Der Zusammenhalt
der Belegschaft und ihr Engagement fiir gemeinsame
Ziele sind besonders hervorzuheben. Obwohl das wirt-
schaftliche Klima zwangsweise zur Zurtickhaltung bei
Investitionen gefiihrt hat, bin ich optimistisch, dass wir
mit der vorhandenen Kompetenz und Leidenschaft der
Mitarbeiter nicht nur gegenwartige Herausforderungen
meistern, sondern auch die Grundlage fir zukinftiges
Wachstum legen kénnen.

Wie sehr hat die aktuell doch sehr angespannte ge-
samtwirtschaftliche Situation Einfluss auf lhren
Startin der neuen Rolle genommen?

Dr. Wucherer: Die gesamtwirtschaftliche Situation hat
meinen Start durchaus beeinflusst, da sie die strategi-
sche Ausrichtung des Unternehmens erheblich mitbe-
stimmt. Wir erleben Zeiten grofier Unruhe und Verdn-
derungen, angefangen bei geopolitischen Spannungen
bis hin zu wirtschaftlichen Unsicherheiten, die durch

ZUR PERSON

Dr. Marc Wucherer

Dr. Marc Wucherer ist seit dem 1. Januar 2025 Vor-
standsvorsitzender der Lenze SE. Er gilt als ausgewie-
sener Experte fiir die Automatisierung im Maschinen-
bau. Zu seinen Stationen vor Lenze gehoren unter an-
derem Bosch Rexroth und Siemens. Dr. Wucherer stu-
dierte Allgemeine Elektrotechnik an der Universitat
Erlangen-Nirnberg und berufsbegleitend Betriebswirt-
schaftslehre an der Universitdt Hagen. Er promovierte
an der Fakultdt Maschinenbau der Technischen Univer-
sitdt Chemnitz.
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die Nachwirkungen der Pandemie noch verscharft wur-
den. Es ware unklug, diese Aspekte zu ignorieren, denn
sie beeinflussen die Markte weltweit und somit auch
unsere Entscheidungen.

Ein konkretes Beispiel ist unsere Expansion in den
USA, wo wir aktuell intensiv daran arbeiten, unsere
Wertschoépfungskette auszubauen. Diese Entwicklung
istnicht nur eine Reaktion auf 6konomische Notwendig-
keiten, sondern auch auf geopolitische Verdanderungen,
die eine lokale Produktion vorteilhaft machen. Wah-
renddessen miissen wir uns auch mit den Herausforde-
rungen auseinandersetzen, die politische Entscheidun-
gen mit sich bringen, insbesondere in Deutschland und
Europa. Eine unserer Prioritdten ist es, Wachstumschan-
cen zu identifizieren und gleichzeitig Risiken zu mini-
mieren, die durch protektionistische Mafinahmen oder
unsichere Handelsbeziehungen entstehen konnten. Wir
haben hinsichtlich Nachhaltigkeit und digitaler Trans-
formation das Ziel, eine Vorreiterrolle einzunehmen.
Trotz des wirtschaftlichen Handlungsdrucks bietet das
uns auch die Mdglichkeit, unsere Strategien neu zu jus-
tieren und in Bereichen zu investieren, die langfristig
Wachstumschancen bieten.

Wie blicken Sie personlich auf die aktuelle wirt-
schaftliche Situation?

Dr. Wucherer: Ich halte die Lage momentan fiir kritisch,
aber nicht fiir hoffnungslos. Die Weltwirtschaft steht vor
zahlreichen Herausforderungen, die nichtignoriert wer-
den kénnen. Die globalen Handelsbeziehungen sind
angespannt, und Protektionismus nimmt in einigen
Teilen der Welt zu, was die interkontinentale Wirt-
schaftskooperation erschwert. Der Klimawandel und der
Ubergang zu griiner Energie sind Bereiche, in denen die
Wirtschaft umdenken muss. Es reicht nicht mehr aus,
nur profitabel zu sein - Unternehmen missen auch
nachhaltig agieren. Dies bringt zwar kurz- und mittel-
fristig Herausforderungen mit sich, eréffnet aber lang-
fristig grofSe Potenziale fiir Innovation und Wachstum.
Insbesondere im Bereich der Automatisierung und An-
triebstechnik werden die Anforderungen an Nachhaltig-
keit und Energieeffizienz immer wichtiger, weshalb
Unternehmen wie Lenze auch weiterhin Investitionen
in Forschung und Entwicklung tdtigen werden, um mit
dieser Entwicklung Schritt zu halten.

Ich sehe auch positive Ansatze in der Digitalisierung,
die Prozesse effizienter machen kann und neue Ge-
schaftsmoglichkeiten erdffnet. Die Fahigkeit von Unter-
nehmen, Daten effektiv zu nutzen und digital zu trans-
formieren, wird ein wesentlicher Erfolgsfaktor in der
kommenden Dekade sein. Die globalen Herausforderun-
gen fordern von uns nicht nur Flexibilitdt und Anpas-
sungsfahigkeit, sondern auch feste Entschlossenheit,
innovative Losungen voranzutreiben und unsere Kern-
kompetenzen zu starken.

Gab es Dinge, die Sie in diesen ersten Monaten iiber-
rascht haben - sowohl positiv als auch negativ?

Dr. Wucherer: Es gab tatsachlich einiges, was mich {iber-
rascht hat. Positiv hervorzuheben ist der starke Riickhalt
durch die Eigentlimerfamilie von Lenze. Das ist in der
heutigen Geschaftswelt nicht selbstverstdndlich und
gibt dem gesamten Unternehmen Stabilitdt und eine
klare langfristige Perspektive. Die familidren Strukturen
sind eng mit der Unternehmenskultur verflochten und
fordern eine Atmosphare des Vertrauens und der Ko-

operation, die besonders in herausfordernden Zeiten
von Vorteil ist.

Die hohe Qualitdt der Belegschaft, insbesondere in
Bereichen, die fiir unsere Innovationskraft entscheidend
sind, tiberrascht mich immer wieder. Unsere Mitarbeiter
bringen nicht nur technisches Know-how, sondern auch
kreative und innovative Ideen ein, die uns helfen, aktu-
elle Herausforderungen zu meistern und neue Markt-
chancen zu erkennen.

Und auf der negativen Seite?

Ich wiirde nicht von negativ sprechen. Aber natirlich
gibt esauch Herausforderungen. Besonders im Hinblick
auf interne Prozesse sehe ich Verbesserungsbedarf. Ei-
nige Abldufe sind noch nicht optimal digitalisiert oder
automatisiert und stellen bei der derzeitigen Geschwin-
digkeit, mit der sich Markte bewegen, eine gewisse Hiir-
de dar. Auch die geografische Erweiterung erfordert,
dass wir unsere internen Strukturen so effizient wie
moglich gestalten, um den wachsenden Anforderungen
gerecht zu werden. Es ist ein kontinuierlicher Prozess,
der Anpassung und Veranderung erfordert. Ich sehe das
jedoch als grofen Antrieb fiir unsere Weiterentwicklung
an.

J,Ineinem Familienunternehmen erlebe
ich eine bemerkenswerte Flexibilitdt und
Schnorkellosigkeit, die es uns ermoglicht,
schneller auf Marktverdnderungen zu
reagieren.”

Dr. Marc Wucherer

Bevor Sie zu dem Familienunternehmen Lenze ka-
men, waren Sie lange Jahre bei den GroRkonzernen

Siemens und Bosch Rexroth beschiftigt. Was reizt

Sie jetzt an einem Familienunternehmen?

Dr. Wucherer: Der Wechsel von einem GrofSkonzern zu

einem Familienunternehmen wie Lenze ist tatsdachlich

ein grofder Schritt, doch er bringt unglaublich viele posi-
tive Aspekte mit sich. Eines der Hauptmotive ist die Ge-
schwindigkeit, mit der in einem Familienunternehmen

Entscheidungen getroffen werden kénnen. In Grofikon-
zernen sind die Entscheidungsprozesse haufig schwer-
fallig, daviele Stakeholder eingebunden werden miissen

und regulatorische Anforderungen komplex sind. In

einem Familienunternehmen hingegen erlebe ich eine

bemerkenswerte Flexibilitdt und Schnérkellosigkeit, die

es uns ermoglicht, schneller auf Marktveranderungen
zu reagieren.

Dariiber hinaus bin ich von der Moglichkeit fasziniert,
langfristige Strategien zu entwickeln, die iiber den Ho-
rizont eines Quartals hinausgehen. Das ist in einem Fa-
milienunternehmen moglich, weil es im Grunde keine
externen Shareholder gibt, die quartalsweise Ergebnisse
verlangen. Diese langfristige Ausrichtung erlaubt esuns,
nachhaltige und durchdachte Entscheidungen zu tref-
fen, die das Unternehmen auf gesunde Weise wachsen
lassen. Ich schitze auch den personlichen Charakter
und die Wertschatzungskultur in einem Familienunter-
nehmen. Man kennt sich, man respektiert sich, und die
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Wege sind kiirzer, und die Entscheidungsprozesse sind
effizienter. Wir setzen auf einen Fiithrungsstil, der auf
Offenheit und Vertrauen basiert. Das fithrt zu einer Ar-
beitsatmosphare, in der Feedback geschatzt wird und in
der Ideen schnell in die Tat umgesetzt werden konnen.

Da die Stakeholder-Dynamik weniger komplex ist,
kann man Entscheidungen treffen, die sich langfristig
positiv auf das Unternehmen auswirken, ohne sich um
kurzfristige Aktienkurs-Schwankungen sorgen zu miis-
sen. Das gibt uns die Freiheit, nachhaltiger zu agieren
und Strategien zu verfolgen, die uns langfristig konkur-
renzfahig halten. Auflerdem legen wir grofden Wert auf
eine Kultur der Verantwortung und der Mitgestaltung.
Jeder Mitarbeiter ist ein wichtiger Bestandteil unserer
Zukunft und wird ermutigt, Verantwortung zu tiberneh-
men und sich aktiv in die Unternehmenskultur einzu-
bringen.

Sie hatten jetzt schon etwas Zeit, lhr neues Unter-
nehmen genauer kennenzulernen. Worin sehen Sie
die Starken von Lenze?

Dr. Wucherer: Lenze hat zahlreiche Stdrken, die in der
Dichte und Qualitdt der Antriebstechnik und Automa-
tisierungssysteme beginnen. Unsere Innovationskraft
auf diesem Gebiet gehort zu den besten, und das zeigt

Bild: Lenze

Das kompakte Motor
Drive System IE5/IE7
gehort zu den aktu-
ellsten Innovationen

von Lenze.

Zusammenarbeit findet auf einer sehr direkten Ebene
statt. Das Vertrauen und die direkte Kommunikation
schaffen eine Arbeitsatmosphdre, die sich stark von der
in einem Grofskonzern unterscheidet und in der Inno-
vationen und Ideen offen geteilt und diskutiert werden
konnen.

Gibt es auch besondere Verantwortungen, die mit
der Fiihrung eines Familienunternehmens einher-
gehen?

Dr. Wucherer: Nattirlich. Als Vorstandsvorsitzender ei-
nes Familienunternehmens trage ich eine doppelte Ver-
antwortung. Einerseits gegeniiber der Eigentimerfami-
lie, die oft seit Generationen mit dem Unternehmen
verbunden ist und darauf vertraut, dass die Unterneh-
menswerte und -traditionen gewahrt bleiben. Anderer-
seits gegentiiber den zahlreichen Mitarbeitern und ihren
Familien, die von der wirtschaftlichen Stabilitat des
Unternehmens abhédngen.

Ein Familienunternehmen ist nicht nur ein wirt-
schaftlicher Betrieb; es hat auch eine tiefere Bedeutung
als Bestandteil einer Gemeinschaft. In unserem Fall
spricht man von tausenden von Menschen, deren Le-
bensunterhalt und Wohlbefinden direkt oder indirekt
von Lenze abhdngig sind. Dasist ein grofder Ansporn, die
richtigen strategischen Entscheidungen zu treffen -
nicht nur im Sinne der Profitabilitét, sondern auch der
Arbeitsplatzsicherheit und des Wohlstands der gesam-
ten Community. Diese Verantwortung zu tragen, bedeu-
tet, sorgfaltig iiber die Auswirkungen jeder Entschei-
dung nachzudenken und sicherzustellen, dass alle As-
pekte des Unternehmens tatsachlich auf eine nachhal-
tige und zukunftstrachtige Weise gefithrt werden.

Bringt das auch eine besondere Fiihrungskultur mit
sich?

Dr. Wucherer: Die Fithrungskultur in einem Familien-
unternehmen unterscheidet sich stark von der in einem
Grofdkonzern. Hier ist die Kommunikation direkter, die
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sich auch in der stindigen Entwicklung neuer, fort-
schrittlicher Losungen, die exakt auf die Bediirfnisse
unserer Kunden zugeschnitten sind.

Wir verfligen zudem iiber starke Partnerschaften und
ein ausgedehntes Netzwerk, das uns in unterschiedli-
chen Markten weltweit positioniert. Diese globalen Be-
ziehungen geben uns die Flexibilitat und Kraft, uns
rasch auf verdndernde Bedingungen einzustellen und
vollstandig darauf zu fokussieren, die besten Losungen
fiir unsere Kunden zu finden. Gerade in der heutigen
international vernetzten Weltwirtschaft sehe ich dies als
einen bedeutenden Vorteil.

Eine weitere Stdrke ist die bereits angesprochene tief
verwurzelte Unternehmenskultur, die Kreativitdt und
Teamarbeit fordert. Dies wird durch unsere engagierte
Belegschaft ermoglicht, die nicht nur ihre berufliche
Expertise, sondern auch viel Leidenschaft fiir ihre Arbeit
mitbringt. Unsere Mitarbeiter fithlen sich verpflichtet,
jeden Tag an innovative Losungen zu arbeiten, die unse-
ren Kunden helfen, ihre Probleme zu 16sen oder sogar zu
antizipieren.

Aber natiirlich erwartet man von einem neuen Chef
auch gewisse Verdanderungen. In welchen Bereichen

wollen Sie an dem bisher eingeschlagenen Weg fest-
halten und wo konnen wir mit Verdnderungen rech-
nen?

Dr. Wucherer: Hier kann man sicher die Fokussierung

auf unsere Kernkompetenzen in der Antriebstechnik
und Automatisierung ansprechen, die wir fest ins Auge

gefasst haben. Diese Bereiche sind das Herzstiick unse-
rer Innovationen und unsere Hauptwachstumsmotoren.
Unser strategischer Fokus liegt darauf, diese Technolo-
gien weiterzuentwickeln und ihre Anwendungen aus-
zuweiten, um wettbewerbsfahig zu bleiben und uns in

neuen Markten durchzusetzen. Hinsichtlich Verande-
rungen sehe ich vor allem die Optimierung interner Pro-
zesse als eine Prioritdt. Wir miissen unsere Effizienz

verbessern und Prozesse straffen, um schneller und agi-
ler reagieren zu konnen. Dies umfasst auch ein verstark-
tes Augenmerk auf die Digitalisierung, um Arbeitsab-
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ldufe zu optimieren und die Entscheidungsfindung zu
unterstitzen.

Zusdtzlich planeich, unserlokales Engagementin auf-
strebenden Markten zu verstdrken, indem wir unsere
Infrastruktur und Prasenz vor Ort ausbauen. Wir miis-
sen sicherstellen, dass wir die regionalen Bediirfnisse
und Standards erfiillen und somit den Herausforderun-
gen und Chancen der Globalisierung begegnen. All die-
se Ansdtze sollen uns in eine Zukunft mit mehr Wachs-
tum und Innovation fithren, ohne unsere Grundlagen
und Stdrken zu vernachldssigen.

Lenze legt Wert darauf, ein ,Global Player” zu sein.
Werden Sie diesen Ansatz weiterverfolgen und in
welchen Markten sehen Sie das grof3te Potenzial?
Dr. Wucherer: Ja, das werden wir zweifellos. Die Globali-
sierung ist ein wesentlicher Bestandteil der DNA von
Lenze. Und wir erkennen dasimmense Potenzial, das auf
den internationalen Markten liegt. Die USA sind auf-
grund ihrer schieren Marktgrof3e und Dynamik von gro-
f8em Interesse. Obwohl es dort politische und wirtschaft-
liche Herausforderungen gibt, erdffnet der Markt den-
noch enorme Méglichkeiten fiir Wachstum - besonders
inden Bereichen Automatisierung und Energieeffizienz.

Ein weiteres grof3es Potenzial sehe ich in Asien - ins-
besondere in China und Indien. Diese Madrkte zeichnen
sich durch ihr rapid wachsendes Entwicklungsniveau
und die zunehmende Nachfrage nach fortschrittlichen
Technologien und Automatisierungsldosungen aus. In
China ist aber eine starke lokale Prasenz gefragt, um
gegen lokale Wettbewerber effizient bestehen zu kon-
nen und die Anforderungen des Marktes zu erfiillen.
Indien bietet ebenfalls aufregende Moglichkeiten. Vor
allem, weil dort viele Infrastrukturprojekte anstehen, die
Lenze durch seine technologische Expertise unterstiit-
zen kann.

Wir arbeiten auch daran, unsere Rolle in Europa zu
starken - in einem Umfeld, das von politischen und wirt-
schaftlichen Verdnderungen gepragt ist, die uns zwar
fordern, uns durch unsere enge Kundenbindung jedoch
auch neue Chancen erdffnen. Insgesamt erfordert der
Ausbau unserer globalen Prasenz Investitionen und eine
Anpassung unserer Strategien. Ich bin jedoch zuver-
sichtlich, dass wir diese Herausforderungen meistern
konnen.

In welchen Branchen sehen Sie in der Zukunft das
grofite Potenzial?

Dr. Wucherer: Die Branchen, die wir als besonders viel-
versprechend fiir die Zukunft einschatzen, sind von glo-
balen Megatrends und den Anforderungen an neue
Technologien gepragt. Eine der wachstumsstarksten
Branchen ist die Logistik. Mit dem unaufhaltsamen An-
stieg des E-Commerce und den damit verbundenen Lie-
ferkettenkomplexitdten erleben wir eine steigende
Nachfrage nach intelligenten Automatisierungsldsun-
gen im Bereich Material Handling. Die Entwicklung
hocheffizienter, vernetzter Systeme, die Prozesse wie
Lagerung, Kommissionierung und den Transport von
Waren optimieren, wird zentral fiir die erfolgreiche Aus-
fithrung der modernen Logistik sein.

Das Wachstum der Lebensmittel- und Getrankeindus-
trie ist ebenfalls bemerkenswert. Der wachsende Bedarf
an Lebensmitteln erfordert fortschrittliche Produktions-
technologien, um die Produktivitdt zu steigern und
gleichzeitig Nachhaltigkeit und Effizienz zu gewdhrleis-
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ten. Automatisierungsldsungen, die Flexibilitat bieten
und an unterschiedliche Produktanforderungen anpass-
bar sind, werden essenziell sein, um die Anspriiche der
industriellen Prozesse zu erfiillen.

Zudem bieten sich in der Automobilindustrie bemer-
kenswerte Chancen. Angesichts des Trends zur Elektro-
mobilitdt und der standig wachsenden Nachfrage nach
energiesparenden Fahrzeugen besteht grofde Nachfrage
nach Antriebstechnologien, die Effizienz und Nachhal-
tigkeit miteinander vereinen. Lenze kann durch seine
technologischen Fahigkeiten und innovativen Ansatze
eine mafdgebliche Rolle bei der Transformation dieses
Sektors spielen. Die Chancen in der Energie- und Um-
weltbranche sind ebenfalls enorm, da der Ubergang zu
erneuerbaren Energien und energieeffizienten Produk-
tionspraktiken in den Vordergrund riickt. Es wird zu-
nehmend auf Technologien geachtet, die den Energie-
verbrauch optimieren und den CO,-Fufdabdruck von
Produktionsprozessen reduzieren kénnen, was Ge-
schéftsmoglichkeiten fiir Antriebslosungen und Auto-
matisierungstechnologien eréffnet.

Auch die Fertigungsindustrie befindet sich im Wandel.
Der Trend zur verstarkten Digitalisierung und Automa-
tisierung erhoht die Nachfrage nach intelligenten, fle-
xiblen Produktionssystemen, die eine vernetzte Ferti-
gung ermoglichen. Die Industrievernetzung, bekannt
als Industrie 4.0, ist dabei, die gesamte Herstellungs-
weise zu revolutionieren und bietet erhebliche Poten-
ziale fiir Unternehmen wie Lenze. In all diesen Branchen
wird Lenze durch seine technische Expertise und die
Fahigkeit, kundengezogene Losungen zu entwickeln,
gut positioniert sein, um im kiinftigen Wirtschaftsum-
feld erfolgreich zu sein. (bh)

MM Maschinen-
markt-Chefredakteur
Benedikt Hofmann
im Gesprach mit

Dr. Marc Wucherer.
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VERFASST VON
Christina
Welnhofer

Redaktionelle
Mitarbeiterin
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TIPP
Emojis in geschaftlichen
E-Mails? Untersuchun-
gen haben gezeigt, dass
E-Mails mit Emojis oft
als sympathischer

wahrgenommen werden.

Allerdings sollten sie
sparsam und passend
eingesetzt werden.

GUT ZU WISSEN

Vier Tipps fiir effektive
Kommunikation im Biiro

Am Arbeitsplatz ist eine klare und effektive Kommunikation
unverzichtbar. Auf diese Weise konnen Missverstandnisse vermieden
werden und eine gute Zusammenarbeit ist moglich.

| 1. Falsch verstanden?

Nur allzu oft geschieht es, dass auch nach einer Bespre-
chung niemand genau weif3, was er nun zu tun hat. Bei
einer Aufgabenverteilung sollte jeder Beteiligte einen
klaren Plan besitzen, wer was macht und was die eigenen
Aufgaben sind. Daher gilt: Verwenden Sie eine einfache
und eindeutige Sprache! Besonders, wenn es darum
geht, komplexe Informationen zu vermitteln, sollte
Fachjargon moglichst vermieden werden. Alternativ
konnen Sie Fachbegriffe jedoch auch erkldren, sodass
alle Teammitglieder miteinbezogen werden kénnen.
Versuchen Sie sich klar und direkt auszudriicken - nur
sokonnen Sie Ihrem Gegeniiber klar vermitteln, was Sie
erwarten.

| 3. Feedback, Feedback, Feedback

Den meisten passiert es einmal, dass sie sich iber das
Verhalten eines Kollegen drgern - nun muss es nur noch
angesprochen werden. Das Einplanen von regelméfiigen
Feedbackgesprachen kann ein offenes Kommunikati-
onsklima schaffen. In diesen Gesprachen konnen Sie
sowohl positive Aspekte als auch Bereiche zur Verbesse-
rung ansprechen. Bleiben Sie dabei konkret und formu-
lieren Sie ihr Feedback anhand von Fakten. Im Optimal-
fall geben Sie Threm Gegeniiber konkrete Beispiele und
schlagen mogliche Losungen oder Verbesserungen vor.
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| 2. Richtigzuhoren!

Hort sich sehr simpel an, aber das Zuhoren kommt oft-
malsim Arbeitsalltag zu kurz. Aktives Zuhoren bedeutet,
dass Sie Ihrem Gesprachspartner Ihre volle Aufmerk-
samkeit schenken. Im besten Fall halten Sie dabei Au-
genkontakt oder signalisieren IThrem Gegeniiber durch
nonverbale Gestik, wie Kopfnicken, dass Sie zuhoren.
Lassen Sie [hren Gesprachspartner ausreden, bevor Sie
antworten, und fassen Sie das Gesagte zwischendurch
in eigenen Worten zusammen. Auf diese Weise konnen
Sie Missverstandnisse vorbeugen und bestdtigen Ihrem
Gesprachspartner, dass Sie sein Anliegen richtig ver-
standen haben. Somit vermitteln Sie Respekt und Wert-
schdtzung gegeniiber dem anderen.

| 4.Die Qual der Wahl

In Zeiten von Homeoffice haben sich verschiedene Kom-
munikationsmittel in den Biiros etabliert. Statt sich auf
eines festzulegen, sollten Sie jedoch flexibel bleiben. Das
hat den Grund, dass Sie Ihre Anliegen unterschiedlich
effektivweitergeben konnen. Anstatt alles in E-Mails zu
schreiben, konnte beispielsweise ein kurzer Face-to-
Face-Austausch eher passen. E-Mails sind ideal fiir lan-
gere, detaillierte Informationen, wahrend Instant Mess-
aging fiir schnelle Kldrungen und Updates geeignet ist.
Personliche Besprechungen oder Videoanrufe konnen
fiir Diskussionen und Verhandlungen genutzt werden.
Durch die passende Wahl eines Kommunikationsmittels
sind Sie nicht nur effizienter, sondern kénnen Threm
Gesprachspartner Informationen auch angemessen ver-
mitteln. (cw)
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Nachhaltigkeit und Industrie — geht das? Und ob!

Esist hdchste Zeit, Klimaschutz in der Industrie mitzudenken.
Doch welche konkreten Wege gibt es? Unsere Pioniere Uberzeugen und inspirieren
mit ihren beeindruckenden Strategien!
Lernen Sie von den Besten der Industrie unter:

www.maschinenmarkt.vogel.de/green-shift-pioneers
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Flexiblere und produktivere
Maschinen mit dem linearen
Transportsystem XTS

XTS steigert die Produktivitdt

durch individuelle Bewegungen

XTS verkurzt die Time-to-Market

mit innovativen Maschinenkonzepten
XTS ermdglicht softwarebasierte
Formatwechsel ohne Stillstandszeiten
XTS minimiert den Footprint durch
kompakte Bauform

Fir jede Applikation die optimale Losung:

= individuelle Bahnverldufe erméglichen an das Maschinenlayout angepasste Fahrwege

skalierbare Leistungsklassen maximieren Transportmassen und -dynamiken

integrierte XTS-Simulation erleichtert die Anlagenkonzeptionierung

vormontierte Funktionsbaugruppen als Plug-and-Play-Lsung fiir die schnelle Projektumsetzung

Edelstahl-Ausfiihrung XTS Hygienic fir besonders anspruchsvolle Umgebungsbedingungen

der Lebensmittel- und Pharmaindustrie

m XTS Track Management erhéht Flexibilitdt durch Ein- und Ausschleusen von Movern Halle B6, Stand 310
auf unterschiedlichen Systemebenen

automatica

Scannen und alles
liber das lineare
Transportsystem
XTS erfahren



