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Rainer Kurtz,

geschdftsfiihrender Gesellschafter
der Ersa GmbH und

Vorsitzender der Geschdftsfiihrung
des Kurtz Ersa-Konzerns

Schon vernetzt!

Wie wir Industrie 4.0 leben.

Der Kurtz Ersa-Konzern konnte sich in einigen Segmenten zum Welt-
marktfiihrer entwickeln. Diese Spitzenpositionen konnten wir vor allem
deswegen erreichen, weil unsere Produkte technologisch fiihrend und
besonders effizient in den Produktionslinien unserer Kunden eingesetzt
werden. Dabei ist nicht nur die Produktivitatssteigerung, sondern vor al-
lem auch die Qualitdt und die Flexibilitdt von zunehmender Bedeutung.
Lange schon bedarf es dazu besonders intelligenter Steuerungssysteme
und einer zunehmenden Vernetzung von Einzelaggregaten.

Deswegen ist fiir uns als Technologiefiihrer der sich immer weiter aus-
breitende Begriff ,Industrie 4.0" ein willkommenes Stichwort. Nicht nur
in unserer eigenen Infrastruktur, sondern auch in der Zusammenarbeit
mit unseren Kunden und Lieferanten sowie den Mitarbeitern sind wir auf
dem Weg in eine immer weiter vernetzte Kommunikation. Auch unsere
Produktionseinheiten beginnen, miteinander zu kommunizieren — und
insbesondere unsere Produkte werden von den Kunden von Kurtz Ersa
immer mehr in eine vernetzte Fabrikwelt integriert. Wir sind dankbar,
dass Politik und Verbdnde diese hochkomplexen Vorgange, die sich in
unterschiedlichsten Entwicklungsstadien befinden, unter dem gangigen
Begriff Industrie 4.0 subsumieren. Die ganze Welt hat begonnen, sich zu
diesem Thema zu positionieren, und die Gesprdache mit unseren Ge-
schaftspartnern werden immer konkreter und sind zunehmend Bestand-
teil von Projekten. Wir haben versucht, in dieser Ausgabe des Kurtz Ersa
Magazins unseren Lesern einen Eindruck zu vermitteln, wo Kurtz Ersa
zum Thema 4.0 Erfahrung hat. Bitte sprechen Sie uns bei lhren Projek-
ten auf dieses Thema an. Trotz aller rechnergestiitzten Kommunikation
wird es weiter auf fruchtbare Dialoge von Mensch zu Mensch ankommen,
um unsere technisierte Welt weiterzubringen.

In diesem Sinne wiinsche ich lhnen viel SpaB beim Lesen.

Gliick auf! Ihr Rainer Kurtz
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Kennzahlen Kurtz HandformeisengieBerei

m Max. Werkstiickabmessung:

3.000 mm x 5.000 mm

m Werkstiickgewichte:

Wi 3

150 kg bis 8.000 kg

m Kapazitdt:

20.000 Tonnen pro Jahr

m Werkstoffe:

'
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EN-GJL-150 bis -300

EN-GJS-400 bis -800
Mischkristallverfestigtes GJS (hoch Si-legiert)
ADI-Werkstoffe nach DIN EN 1564
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Kurtz Ersa eroffnet neue EisengieBBerei — offizieller Start
fur Industrie 4.0 GieBerei SMART FOUNDRY in Hasloch

Die Industrie 4.0 GieBerei SMART FOUNDRY
wurde von Kurtz Ersa-Geschdftsfiihrung und
-Gesellschaftern, dem Regierungsprdsidenten
Unterfrankens, dem Hauptgeschdftsfiihrer des
BDG und dem Kurtz Ersa-Beiratsvorsitzenden
traditionell mit Band und Schere erdffnet.

Mit einem Festakt in der Produktion er-
offnete Kurtz Ersa am 6. Marz offiziell
seine neue EisengieBerei SMART
FOUNDRY in Hasloch — nur ein Jahr und
einen Monat nach dem Spatenstich. 150
geladene Gaste, Kunden, Projektpartner,
Vertreter wichtiger Verbdnde, Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter waren dabei, als
das rote Band durchtrennt wurde.

Mit SMART FOUNDRY traf Kurtz Ersa eine
strategische Entscheidung, um langfristig
den Fortbestand der EisengieBerei und der
iber 100 Arbeitspldtze zu sichern. Daraus re-
sultierte die Investition in Hohe von zwdlf Mil-
lionen fir die weltweit wohl modernste
HandformgieBerei — ein weiterer Meilenstein
in der tber 235-jahrigen Firmengeschichte,
zu der seit 1852 der Eisenguss als Kernkom-

petenz zahlt. Heute umfasst das breitgefa-
cherte Produktspektrum unter anderem
Planetentrager, Maschinenbetten und Pum-
pengehduse fiir namhafte Kunden aus Bran-
chen wie Maschinenbau, Antriebstechnik,
Energietechnik, Fahrzeugbau, Vakuumtechnik
und Windkraft. Eine vorab beauftragte Studie
bescheinigte dem Kurtz'schen Produktspek-
trum das Potenzial, die EisengieBerei auch
kiinftig mit der Produktion von hochwertigen
Gussteilen fiir die deutsche Industrie auszu-
lasten.

Verdoppelte Produktivitat,
gesteigerte Effizienz

Daraus entwickelten die Projektbeteiligten
eine kreative Losung, die den Trend zu ,In-
dustrie 4.0 sichtbar werden lasst und zur
Verdoppelung der Produktivitat bei gesteiger-



ter Effizienz fiihrt. Das Konzept: Unter Nut-
zung maglichst vieler Bestandsbauten setzt
die SMART FOUNDRY auf einen véllig neuen
Materialfluss und eine getaktete Handform-
guss-FlieBfertigung geman Toyota-Prinzip.
Mit SAP-gesteuertem Produktionskonzept,
parzellierter Produktionsflache und einem
fahrerlosen, universell beweglichen Trans-
portsystem entsteht eine flexible Prozess-
kette, in der sich manuelle Fertigungsschritte
und das automatisierte Logistiksystem opti-
mal kombinieren lassen. 1.700 m? Kernsanie-
rung und 2.580 m? Neubau waren dazu notig.
Allein fiir den Hallenneubau waren umfang-
reiche Grindungen mit tiber 2.000 Meter ver-
bauten Bohrpfahlen weit unter dem
Wasserspiegel erforderlich. ,Der Bauzeiten-
plan sah den 1. September als Beginn der Pro-
duktion vor — bei einer Betriebsunterbrechung
von zweieinhalb Wochen. Scheinbar unmég-
lich, aber es gelang - herzlichen Dank an alle
Beteiligten!”, sagte Kurtz Ersa-Chef Rainer
Kurtz mit Blick auf ein Projekt, das dank ge-
neralstabsméBiger Planung zum Erfolg
flhrte.

SMART FOUNDRY - weltweit
modernste HandformgieBerei

Zum Festakt am 6. M&rz ab 13:00 Uhr be-
griBte Graziano Sammati, Geschéaftsfiihrer
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der Kurtz Eisenguss GmbH & Co. KG, zahlrei-
che Vertreter aus Politik, Wirtschaft, Kunden,
Geschaftspartner, Projektbeteiligte, Beirdte,
Gesellschafter und natirlich Mitarbeiterin-
nen sowie Mitarbeiter. Er betonte, dass eine
so machtige Aufgabe nur mit einem schlag-
kraftigen Projektteam erfolgreich umsetzhar
sei: ,Mein Dank gilt allen externen Partnern
- und unseren Mitarbeitern, die trotz Umbau-
phase und unter deutlich erschwerten Bedin-
gungen mit groBem Einsatz viele Tonnen
guten Guss fiir unsere Kunden produziert ha-
ben!”

Etliche Teilnehmer hatten am Vormittag be-
reits das innovative Konzept der SMART
FOUNDRY in Form von Fachvortragen ken-
nengelernt — selbst gestandene Experten
waren beeindruckt von der Komplexitat, die
in der neuen Kurtz EisengieBerei steckt und
die am Ende alle Arbeitsprozesse einfach rei-
bungslos ablaufen lasst.

Themen im gut gefillten HAMMERMUSEUM
waren ,Industrie 4.0: SAP-gesteuerte Pro-
zesse in der GieBerei in Verbindung mit dem
modularen individuellen Transportsystem®”,
.Neue Maf3stabe in der Regenerierung von
kaltharzgebundenen Sanden” und , Stand der
Technik bei Absaugungen und Warmeriickge-

FOUNDRY

{

winnung in GieBereien”. Als letzter Fachvor-
trag stand ,Gratfreier Guss - wie sich
Know-how von Anfang an bezahlt macht” auf
dem Programm, das Kurtz Eisenguss-Ge-
schéftsfihrer Graziano Sammati zur Chefsa-
che machte und selbst vortrug.

Kurz vor der traditionellen Einweihung mit
Band und Schere sagte Rainer Kurtz vor den
versammelten Festgdsten: ,Ich bin stolz, Ihnen
mit der SMART FOUNDRY eine Industrie 4.0
GieBerei auf 320 Meter Lange und mit 23.000
m? Produktionsfldche présentieren zu kénnen.
Wir haben keine Miihen gescheut, beziiglich
SAP-gestiitztem Produktionskonzept ein-
schlieBlich FlieBtaktfertigung, Arbeitsplatz-
qualitdt, Umweltschutz und Energierlck-
gewinnung Mafstabe zu setzen. Denn wir sind
diesem Standort verbunden, hier hat alles mal
angefangen — und hier wollen wir auch bleiben.
Mit unserer neuen EisengieBerei sind wir kom-
plett auf Wachstum gepolt!” Nach dem offi-
ziellen Festakt folgten Fiihrungen, bei denen
die Besucher die Industrie 4.0 GieBerei aus
ndchster Nahe begutachten konnten - seit-
dem wird die Produktion ziigig hochgefahren.
Glick auf, SMART FOUNDRY! m

Konzern ..
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Von langer Hand geplant, mit vereinten
Kraften umgesetzt, kurz vor Ostern war
es so weit — die neue www.kurtzersa.de
wurde scharf geschaltet und ging online!

Viele Jahre hatte die Vorganger-Website Kun-
den, Geschéftspartner, Interessenten und
Mitarbeiter von Kurtz Ersa zuverldssig tiber
alles Wichtige informiert. Mit der Zeit hatte
die , Alte" jedoch optisch wie funktional et-
was Patina angesetzt. Ein kompletter Web-
site-Relaunch musste her, auch wenn dazu
viele Mitarbeiter-Ressourcen erforderlich wa-
ren.

State of the art — Optik und Funktion
Der neue Internet-Auftritt prasentiert sich
optisch zeitgemaB, ist noch starker intuitiv
bedienbar und setzt dabei auf Responsive De-
sign. Das heiBt, die Website wird jeweils op-
timal dargestellt, egal ob sie auf 20-Zoll-

Monitor, Laptop, Tablet oder Smart Phone an-
gezeigt wird. Ebenso ist fiir eine optimale
Darstellung unwichtig, welches Betriebssys-
tem im Hintergrund lduft: ob Microsoft Win-
dows, Apple 0S X oder die Mobil-Variante
Android oder i0S.

GroBziigige Bilder im Kopfbereich mit Slider-
Funktion auf der Startseite und den Ein-
stiegsseiten geben dem User einen schnellen
Uberblick und die Méglichkeit, direkt in die
Tiefe zum gewiinschten Inhalt zu gelangen.
Sensible Inhalte wie Preislisten, Betriebs- und
Bedienungsanleitungen, Datenblatter oder

Beirat im Amt bestatigt

Kurtz Ersa-Beirat v.L.n.r.: Dietmar Straub, Bernhard Kurtz, Tina-Maria Vlantoussi-Kaeser, Hans-Jiirgen
Thaus (Beiratsvorsitzender) und Walter Kurtz vor dem Wasserbau des historischen Eisenhammers.

Software werden registrierten Kunden wie
bisher iiber den geschiitzten ,Members“-Be-
reich bereitgestellt. Aktuelle Aktionen wer-
den gezielt in Form von Teaser-Kacheln neben
dem reguldren Content aufgeschaltet. News-
letter zu Themen wie Produktneuheiten,
Messe-Prasenzen und Schulungsangeboten
werden ebenfalls tiber das CMS typo3 ver-
schickt und leiten die User auf nutzerorien-
tierte Landingpages. Mit der neuen Website
ist Kurtz Ersa rundum fiir das mobile Zeitalter
geristet — und arbeitet permanent daran,
dass dies so bleibt. Nach dem Relaunch ist
vor dem Relaunch!

Der Kurtz Ersa-Konzern schatzt sich gliicklich,
dass er von einem hochqualifizierten, fiinfkép-
figen Beirat gestandener Unternehmer-Per-
sonlichkeiten unter Vorsitz von Dipl.-Kfm. und
Dipl.-Ing. Hans-Jirgen Thaus, ehem. stv. Vor-
standsvorsitzender Krones AG, unterstiitzt
wird.

Bereits in 2014 wurden alle Mitglieder des
Kurtz Ersa-Beirats fiir eine weitere dreijahrige
Amtsperiode bestatigt. Die weiteren Mitglieder
sind: Dr. Dietmar Straub, Autor, Coach und
ehemals Vorstandsvorsitzender von Krauss-
Maffei, Dipl.-Wirt.-Ing. Tina-Maria Vlantoussi-
Kaeser, Vorstandsmitglied bei Kaeser
Kompressoren, Dipl.-Kfm. Bernhard Kurtz (Ge-
sellschafter) und Dipl.-Ing. Walter Kurtz (Ge-
sellschafter). Die Geschaftsfiihrung sieht dies
als positives Zeichen der Kontinuitdt, das in
gutem Einklang mit der positiven Entwicklung
von Kurtz Ersa in den letzten Jahren steht —
alles Gute auch fir die ndchsten drei Jahre! |
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Reflowlotanlagen made in Zhuhai -

100ste HOTFLOW 3/20 ausgeliefert

Als Ersa im Oktober 2013 mit der Produk-
tion der HOTFLOW 3/20 in Zhuhai star-
tete, war man zuversichtlich, dass daraus
eine Erfolgsstory werden kdnne. Und
tatsdchlich: Die ersten Reaktionen der
Kunden waren duBerst positiv. Und iiber-
trafen bald alle Erwartungen!

Das Konzept der Hybridmaschine — deutsche
Ersa Qualitdtskomponenten kombiniert mit
den Vorteilen der lokalen Fertigung in China
— traf exakt die Erwartungen wichtiger Kun-
den. Entscheidend fiir den schnellen Erfolg
war die Implementierung des ,Just in time"-
Fertigungskonzepts, das in Zhuhai nahezu
eins zu eins vom Wertheimer Ersa Hauptsitz
tibernommen wurde. Die SAP-gesteuerte
Fertigungsplanung und Materialbeschaffung
sowie die enge Zusammenarbeit mit lokalen
Schliissellieferanten fiihrten von Anfang an
zu einer hohen Produktivitat.

100ste HOTFLOW im Mai 2015

Die Reflowldtanlage HOTFLOW 3/20 made in
Zhuhai beinhaltet technisch vollumfanglich
die Ersa DNA hinsichtlich Qualitdt und Per-
formance. Diese Leistungsfahigkeit der Ma-
schinen (berzeugte zahlreiche wichtige
Kunden mit hohen Qualitédtsanforderungen.
GroBauftrage namhafter Key Accounts wie
Lenovo, Huawei, Vivo oder Compal waren die
Folge und sorgten dafiir, dass die Fertigungs-
kapazitat schnell zu klein wurde. In kiirzester
Zeit musste eine neue Fabrikhalle gebaut
werden, was auch geschah: Im Juli 2014
wurde eine zusatzliche Produktionsflache in
Betrieb genommen, die Fertigungskapazitat
entsprechend erweitert.

Bereits im Mai 2015 konnte die 100ste Anlage
ausgeliefert werden. Der bisherige Erfolg
wurde vor allem auch méglich durch die her-
vorragende Zusammenarbeit zwischen den

Teams in Wertheim und Zhuhai sowie durch
den hochmotivierten Einsatz der Mitarbeiter
vor Ort. Dieser zeigt sich in téglichen Uber-
stunden und Extraschichten an Wochenen-
den, die noétig sind zur fristgerechten
Abwicklung aller Auftrédge. Um dem enormen
Zuspruch auch kiinftig gerecht zu werden, ist
ein weiterer Ausbau der Produktion bereits
in Planung. Nachstes Ziel fir Zhuhai: deutli-
cher Aushau der Kapazitdten und weitere Re-
duzierung der Lieferzeiten. m

Konzern ..



8 Kurtz Ersa Magazin

Im Juni veranstaltete Ersa sein ,International Sales Meeting“. Uber 100 internatio-
nale Vertriebspartner und Mitarbeiter aus den Niederlassungen reisten dazu aus der
ganzen Welt nach Wertheim: von Chile bis Norwegen, von Japan bis Siidafrika.

Wie in den Jahren zuvor war das ,ISM" weit
mehr als nur Informationstreffen — neben der
Vorstellung von Neu- und Weiterentwicklungen
standen Hands-on-Einheiten und der offene
Dialog im Mittelpunkt. Drei dicht gepackte

Tage waren die Basis fiir intensive Gespréache,
um gemeinsam die Strategie fiir das weitere
Wachstum unter Beriicksichtigung kiinftiger
Trends und Technologien festzulegen. Bei aller
Konzentration aufs Business hatte Ersa auch

Ersa Webshop USA ist ,,online”

Nach einer Einfiihrungsphase hat sich der
Ersa Webshop in Europa sehr erfolgreich
entwickelt. Jetzt ist Ersa auch mit einem
eigens fiir die USA entwickelten Webshop
online — im Land, wo das Internetshopping
erfunden wurde.

Im Rahmen der Erweiterung wurde das Ersa
Webshop-Angebot um 1.200 Artikel und 800
Produktbilder ausgebaut. Gleichzeitig wurde
das Design aktualisiert, damit sich die Inter-
essenten im B2C-Geschaft im gewohnten On-
line-Umfeld bewegen. Zudem ist fir das
USA-Geschdft ein Sofortausgleich mittels
Kreditkarte zwingend erforderlich. Alle Sys-
teme fiir Handldten, Rework und optische Kon-
trolle sind Giber den Webshop erhéltlich — im

Bereich Maschinen sind zahlreiche Ersatz- und
VerschleiBteile verfiigbar. In Europa wickelt

fir ein attraktives Rahmenprogramm gesorgt
- mit Main-Schifffahrt, Biergarten-Party oder
dem Besuch des HAMMERMUSEUM samt
Schmiedevorfithrung. Vertriebspartner und
das gesamte Ersa Team gingen gleichermal3en
begeistert und gestarkt aus der Veranstaltung.
,Wir freuen uns schon auf das ndchste Meeting
in 2016", blickte Ersa Vertriebsleiter Rainer
Krauss zufrieden zuriick auf das ISM 2015.

Ersa rund 20.000 Bestellpositionen mit dem
Webshop ab. (www.ersashop.com/us/)
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Ersa i-CON VARIO 4 - der perfekte Lotarbeitsplatz:

4 Lotwerkzeuge jederzeit einsatzbereit!

150-Watt-Heizleistung, Sensotronic
schnelle Anheizzeit (< 35 s)

kurze Ansprechzeit beim Absaugen
vielfaltiges Sortiment an Entlétspitzen

Ersa X-TOOL VARIO

Der neue X-TOOL VARIO, im Mai vorge-
stellt auf der SMT Hybrid Packaging, ist
der neue MaBstab im , Through-hole
technology”-Entloten: Mit hocheffizien-
ter 150-Watt-Heiztechnik meistert der
neue Ersa Entlotkolben selbst schwierige
Aufgaben mit Leichtigkeit, wo andere
Werkzeuge langst passen miissen.

Das perfekte Zusammenspiel von Heizung und
Entlétspitzen sorgt fiir effiziente Warmediiber-
tragung in die Lotstelle und schnellen Ab-
transport des abgesaugten Lotes. Die
schlanke Form von Heizkopf und Lotspitzen
ermdglicht Entldtungen auch auf eng be-
stlickten Platinen. Im transparenten Lotbe-
halter sieht der Anwender jederzeit die Menge
des aufgenommenen Lotes — bei Bedarf ist
das Restlot mit wenigen Handgriffen entleert.

Bei allen THT-Entldtarbeiten ist der ergono-
misch geformte Handgriff des X-TOOL VARIO
die optimale Basis fiir entspanntes Arbeiten.

Energiesparend und
ressourcenschonend

Wie andere Ersa i-CON-Ldtwerkzeuge verfiigt
der X-TOOL VARIO uiber einen Bewegungssen-
sor mit Standby-Funktion fiir energiesparen-
des Arbeiten und eine lange Lebensdauer der
Lotspitzen. Fir den Entlétkolben ist ein viel-
faltiges Sortiment an Entldtspitzen erhéltlich,
die durch Einstecken schnell verfiigbar und
zu wechseln sind.

Nahtlos figt sich der X-TOOL VARIO in die
Welt der i-CON VARIO Mehrkanal-L&t-und-
Entlétstationen, die héchste Anspriiche an
professionelles Léten und Entléten bei intu-
itiver Bedienung erfillen.

Ersa Tipp an alle Multitasker in puncto Léten
und Entléten: Kombinieren Sie X-TOOL VARIO
mit der i-CON VARIO, damit Sie als THT-Entlgt-
Profi langfristig Top-Ergebnisse abzielen!
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Leuchtturmprojekt fiir Ersa

Die intelligente Vernetzung von Mensch,
Maschinen und industriellen Prozessen
entfaltet ihre komplette Dynamik. Wir bei
Ersa bringen unsere Produktivitdt mit der
Methode , Industrie 4.0“ in eine neue Di-
mension und gestalten die industrielle Zu-
kunft aktiv mit.

Industrie 4.0 gibt es nicht von der Stange zu
kaufen wie eine Software oder Maschine, sie
muss prozessbegleitend fiir jeden Betriebs- und
Produktionsablauf den Anforderungen entspre-
chend entwickelt werden. Industrie 4.0 ist nicht
Masse an Informationen, sondern intelligente
Verkniipfung unter Einbindung von Mitarbeiter-
Know-how. Und es braucht dazu eine einge-
fuhrte Lean- und Smart-Produktion. Industrie
4.0 ist ein lebender und gelebter Prozess, der
fiir jedes Unternehmen individuell nach Bedarf
erstellt werden muss.

Was haben wir bereits umgesetzt:
ICCS - Angebotskonfiguration — SAP - Pro-
duktion
Technische Stiickliste - Bedarfsmeldung —
Beschaffung
Taktbezogene Logistik — Endmontage
Beschaffung — Vormontage — Endmontage
— Test/Lieferfreigabe als Verbundsystem-Da-
tenbank Technik < Vertrieb

Was haben wir dadurch erreicht:
Verbindliche, fehlerfreie, individuell konfigu-
rierte Angebote in wenigen Minuten erstellen;
mit dem Angebot werden direkt Angebots-
zeichnung sowie Anschluss- und Verbrauchs-
daten sowie das Versandgewicht als PDF
bereitgestellt.

Ein System weltweit bei allen Vertriebsmitar-
beitern, zudem haben ca. 30 Vertriebspartner
eine Vertreterversion im Einsatz.

Im Angebotsstatus kénnen wir innerhalb von
Minuten die Produktionskosten ermitteln
oder die Maschinen mit den tatsdchlich ge-
planten Produktionskapazitdten reservieren.
Das endgiiltige, vom Kunden akzeptierte An-
gebot wird mittels Tastendruck in unser ERP-
System iibernommen, der Auftrag erzeugt die
technischen Stiickliste-Bedarfsmeldungen
und |8st die termingerechte Beschaffung aus.
Keine Fehler durch falsche Konfiguration, die
Durchlaufzeit wurde erheblich reduziert, die
Frozen-Zone um mehr als 50 % verkiirzt. Da-
durch sind wir flexibler in der FlieBfertigung
und konnten durch idealisierte Produktions-
auslastung die Kapazitdt bei gleichen Ar-
beitsstunden um 10 % erhdhen.

In der eigentlichen FlieBfertigung ist die Lo-
gistik taktbezogen mit eingebunden.

In Summe haben wir ein Verbundsystem von
Angebot/Auftrag iber Vertriebsinnendienst-
Auftragszentrum-Einkauf und Logistik bis zu
Vor- und Endmontage sowie Test/Lieferfrei-
gabe.

Als weiterer Schritt wird die mobile Datenbe-
reitstellung vom Kundenauftrag bis zur Ser-
viceabrechnung im Q1/2016 eingefiihrt.

Bei unseren Kunden selbst sind alle Produkti-
onsmaschinen bereits heute vertikal mit tiber-
geordneten Leitrechnern verbunden. In jedem
Produktionsschritt ist jederzeit bekannt, wo
sich welche zu bearbeitende Flachbaugruppe
befindet und welche Prozessparameter ein-
wirken. Die horizontale Kommunikation der
einzelnen in Verbund verkniipften Maschinen
erfolgt zurzeit nur zu den davor und danach
geschalteten Maschinen.

Wenn die Auslastung innerhalb der Produk-
tionsline in Verbindung mit der Bereitstellung
der Produktionsmittel in Echtzeit abgegli-
chen werden kann (z.B. Teile kommen nicht,
da Verzollung der Bauteile verzdgert), kdnn-
ten sich einzelne Maschinenteile automa-
tisch zum Wartungsmodus ,on the fly”
bereitstellen, da die gesamte Anlage mit ge-
ringer Produktionskapazitat laufen kann.

Industrie 4.0 er6ffnet unendliche Mdglichkeiten

- nun muss der Mensch entscheiden, was wich-

tig ist und umgesetzt wird!



Die International Electric, Electronic, Energy
und Automation Trade Fair (kurz FIEE 2015)
im Marz 2015 in S&o Paulo war ein Riesen-
erfolg fir Ersa — gemessen an der Besu-
cherzahl, aber auch an der sehr hohen
Qualitat der Kontakte.

Schon vor Offnung der Messehalle standen
die Besucher Schlange, um eingelassen zu
werden. Die im 2-Jahres-Rhythmus statt-
findende Messe &ffnete zur untypischen
Zeit von 13 bis 21 Uhr. Sicher ein Grund fir
den hohen Besucherandrang, denn auch
ohne Urlaub konnten sich so Interessenten
iber den neuesten Stand der Technik infor-
mieren.

Unsere Vertretung PSP in Brasilien hatte mit
Geschaftsfihrer Euclydes Piedade auch die-
ses Jahr wieder einen hervorragenden Mes-
seauftritt organisiert. Als absoluter Zu-

Ersa Roadshow 2015

Am 15. Juni startete Ersa seine Tour de
France 2015. Ein Mensch-Maschine-Tross
machte sich auf, um den Kunden vor Ort
neueste Maschinentrends und Features zu
zeigen.

Geplant waren Rennes im Nordwesten, Valence
im Siden. In Rennes wurden die Maschinen im
lichtdurchfluteten Eingangsbereich der tech-
nischen Uni ,Campus de Ker Lann” aufgestellt.
Am Dienstagmorgen begriiBte Sales Manager
Ersa Frankreich, Remy Lutz, die Gaste, bevor die
Fachbeitrage zur Fehlervermeidung und -redu-
zierung in der SMT- und THT-Bestiickung star-
teten — unterstiitzt von den Ersa Partnerfirmen
Christian Koenen Schablonentechnik und Inter-
flux Electronics. Ersa Area Sales Manager Tohias
van Rossem referierte tiber das Selektivigten
und dessen Kostenvorteile fiir den THT-Bereich.
Am Nachmittag folgten Live-Préasentationen an
einer VERSAFLOW 3/45 Selektividtanlage, einem
VERSAPRINT S1 Schablonendrucker und am
Rework-System HR 600, als Anschauungsobjekt
war eine HOTFLOW 3/14 Reflowldtanlage dabei.
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schauebanag'net entpuppte sich die Selektiv-
|6tanlage VERSAFLOW 3/45, die fast ohne
Pause prdsentiert wurde — kein Wunder ist
die VERSAFLOW die meistverkaufte Produkt-

Erfolgreich erstes Etappenziel erreicht, weiter:
Im Akkord wurden die Maschinen auf den war-
tenden Lkw verladen. Auf nach Valence, wo der
Aufbau in einer Halle auf einem Messegeldnde
flott dber die Biihne ging. Gleicher Ablauf, auch
hier groBes Interesse. Resiimee der zwei Tage:
Die Besucher lieBen sich die Chance auf Know-
how-Transfer und Maschinenprasentationen

reihe in Brasilien. Der brasilianische Elektro-
nikmarkt expandiert sehr stark, das bedeutet
hervorragende Absatzmdglichkeiten fiir das

komplette Ersa Produktportfolio!

nicht entgehen, gibt es doch in Frankreich keine
vergleichbaren Messen wie SMT oder Product-
ronica. Eins ist sicher: On revient I'année pro-
chaine!
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Der beklebte SMART sowie die
Ersa SMARTFLOW sorgten schon
bei der Deutschlandpremiere
auf der SMT 2015 in Niirnberg
fiir grofe Aufmerksamekeit.

AnschlieBen, einschalten, loten! Mit der
erstmals auf der SMT in Niirnberg vor-
gestellten SMARTFLOW 2020 erweitert
Ersa sein weltweit fiihrendes Selektiv-
lot-Portfolio um eine weitere leistungs-
fahige Anlage. Mit einem unschlagbaren
Preis-Leistungs-Verhdltnis und weniger
als 2,5 m? Stellfldache ist sie optimal in-
tegrierbar in ein Produktionsumfeld mit
Zellenfertigung.

Bei der Entwicklung der SMARTFLOW 2020
lauteten die Zielvorgahen geringe Investition
fir den Kunden, eine ebenso einfache wie
intuitive Bedienung und eine Baugruppen-
qualitdt, wie sie High-End-Anlagen der
VERSAFLOW Familie gewahrleisten. Am Ende
prasentierte Ersa eine Anlage, die dem An-
wender den kostengiinstigen Einstieg in die
Welt des automatisierten Selektivldtens auf
hochstem technischem Niveau bietet. Die
neue ,Kleine” von Ersa ist der offensichtliche
Beweis, dass kostengiinstiges Design und
hochste Qualitdtsanspriiche sehr wohl ver-
einbar sind. Klein, aber fein ist die SMART-
FLOW 2020 das ideale und flexible System
fir geringe Stiickzahlen und/oder kleine Fer-
tigungen. Das ,Plug and play“-Konzept ver-
setzt den Anwender in die Lage, seine
SMARTFLOW ohne Training in Betrieb zu neh-
men und zu bedienen.



Bewdhrte VERSAFLOW
Selektiviottechnologie

Die SMARTFLOW 2020 - trotz kompakter
MaBe packt die Universal-Maskenaufnahme
eine maximale Baugruppengréf3e von 508 x
508 mm (20 x 20") — arbeitet in allen Prozess-
Schritten mit derselben bewahrten Ersa Se-
lektivldttechnologie der groBen VERSAFLOW
Systeme und geht keine Kompromisse in Sa-
chen Qualitat und Genauigkeit ein.

Der Fluxer arbeitet mit groBter Positionier-
genauigkeit und geringster Auftragsmenge.
Fir die Prozess-Sicherheit sorgen Features
wie Sprihstrahliiberwachung oder eine Pro-
zesskamera. Wie die VERSAFLOW Produkt-
familie verfiigt die SMARTFLOW 2020 iiber
eine vollflachige Vorheizung. Die Unterhei-
zung ist dabei mit acht Strahlern ausgestat-
tet, diein Gruppen geschaltet werden, um die
Leistung an Energiebedarf und GréBe der
Baugruppe anzupassen. Die Oberheizung ist
optimal auf die Unterheizung abgestimmt -
dies sorgt fiir eine effektive und reproduzier-
bare Durchwdrmung, auch bei duBerst
anspruchsvollen Baugruppen wie Multi-Layer
oder Heavy-Mass.

Ersa
SMARTFLOW 2020 -
kompromisslos kompakt!

Idealer Einstieg ins

automatisierte Selektivioten

Die SMARTFLOW 2020 ist ausgestattet mit
der komplett neu entwickelten ERSAsoft 5
Maschinensoftware, die mit benutzerorien-
tierter Oberflache und modernster Visualisie-
rung uberzeugt. Maschinendaten und -infor-
mationen kénnen benutzerindividualisiert be-
reitgestellt werden. Ein weiteres Highlight ist
die ,Picture in Picture”-Funktion, die im Zu-
sammenspiel mit der Prozessbeobachtungs-
kamera parallel ein Livebild des L6tvorgangs
auf dem 24"-Touchmonitor bereitstellt. Mit
der SMARTFLOW 2020 verfiigt der Anwender
iber ein modernes und qualitativ héchsten
Industriestandards entsprechendes Selek-
tividtsystem, das beim Fluxen, Vorheizen und
Loten auf bewdhrte Technik fir héchste An-
forderungen setzt — ob im 3-Schicht-Betrieb
oder sieben Tage die Woche. Das innovative
Design der Anlage kombiniert mit geringem
Wartungsbedarf und sehr guter Zuganglich-
keit der Funktionsmodule garantiert eine
hohe Verfiigharkeit der Lotanlage. Extrem
niedrige Verbrauchswerte von Stickstoff,
Flussmittel, Lot und Strom ermdglichen einen
wirtschaftlichen Betrieb zu geringen Be-

EPP-Titelstory

triebskosten. Eine moderne Steuerungstech-
nik erlaubt die einfache Bedienung, die
Vernetzung des Systems in MES/ERP-Archi-
tekturen, die Offline-Programmierung und
die Mdglichkeit zur Fernwartung. Ausgestat-
tet mit all diesen Vorziigen, ist die Ersa
SMARTFLOW 2020 eine sichere Investition in
die Zukunft einer Elektronikfertigung — auch
der lhren! Denn unsere kleine Kompakte lie-
fert Qualitat wie eine GrofBe. Wie man es vom
Marktfiihrer Ersa mit weltweit tiber 1.500 in-
stallierten Selektivlétsystemen erwarten
darf!

Attraktives Produktvideo: SMARTFLOW 2020.

3-Achs-Positioniersystem

LeiterplattengroBe bis max. 508 x 508 mm
Prazisions-Spriihfluxsystem

Lotmodul mit wartungsarmer elektro-
magnetischer Lotpumpe

Bediensoftware ERSAsoft 5
Prozessvisualisierung inkl. Létprotokollen,
Prozessdatenschreiber, Uberwachungsfunktion,
Wartungs- und Stérungsmeldungsanzeige

Abmessungen (mm):
1.748 x 1.454 x 1.523 (L x B x H)

Gewicht: 900 kg (1.984 Ibs)



http://www.kurtzersa.de/fileadmin/medien/Electronics-Production-Equipment/aktuelles/veroeffentlichungen/fachartikel/FA-Ersa-EPP_SMARTFLOW-2020-042015.pdf
https://www.youtube.com/watch?v=qzq93bvWvEU

Ersa in der Reproduktionsmedizin

Ersa DIGITAL 2000 A
mit CHIP TOOL alias
,heat sealer”.

Abseits der iiblichen Anwendungen
kommt die Ersa Entlotpinzette CHIP TOOL
jetzt auch in einem vollig anderen Gebiet
erfolgreich zum Einsatz — in der Repro-
duktionsmedizin.

Unter dem Namen ,heat sealer” vertreibt die
Firma MTG Medical Technology Vertriebs
GmbH eine DIGITAL 2000 A-Lbtstation mit
CHIP TOOL und speziell angepassten Entldt-
spitzen. Die Kunden des Unternehmens aus
Bruckberg in der Nahe von Landshut: Kliniken
und Praxen, die in der humanen Reprodukti-
onsmedizin aktiv sind. Das Gerat kommt in
vielen Laboren tdglich zum Einsatz. Unter an-
derem werden in diesem medizinischen Ein-
satzbereich Eizellen von Patientinnen
entnommen, deren Kinderwunsch bislang un-
erfiillt blieb. Nach der anschlieBenden In-vi-
tro-Befruchtung konnen Zeilen auch
eingefroren werden, damit man sie in einem
spateren Zyklus zum Einsatz kommen, ohne

dass die Patientin noch einmal die gesamte
Stimulation Gber sich ergehen lassen muss.

Die Zellen werden in kleinen ,KryoStraws"
eingefroren — diese sehen aus wie kleine
Strohhalme und werden aus einem elasti-
schen Kunststoffmaterial hergestellt. Die
Straws werden mit Medium und den Zellen
befiillt, an einem Ende werden sie mit einer
Stahlkugel verschlossen, am anderen mit
Hilfe der beheizten Pinzette verschweif3t. Der
.heat sealer” kann fiir alle gangigen Kryo-
Straws verwendet werden, die Schwei3tem-
peratur wird elektronisch geregelt und kann
an der Digitalanzeige abgelesen werden. Der
.heat sealer” heizt sehr schnell an und hélt —
wie von einer Ersa Station zu erwarten - die
voreingestellte Temperatur sehr genau. Die
empfohlene Arbeitstemperatur liegt bei 185
bis 190 °C. Um KryoStraws mit groBem Durch-
messer zu verschweif3en, findet man im Ersa

Angebot besonders breite Klingen.

VerschlieBen eines KryoStraws

mit dem Ersa CHIP TOOL
bei ca. 185-190 °C.
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Ersa Mini-Lotkolben Minor S

Der Minor S ist der Kleinste aus der Ersa
Produktfamilie. GroBter Markt fiir den
Mini-Lotkolben: die Tiirkei, zweitgroBter
Exporteur von Goldschmuck. Jahrlich
verschickt Ersa rund 1.000 Minor S an die
Schmuckindustrie am Bosporus.

In einem Istanbuler Einkaufszentrum produ-
zieren Dutzende Schmuckhersteller hinter
Stahltiiren alle Arten von Goldschmuck -
Ketten, Miinzen, Ohr- und Fingerringe. Zur
Herstellung eines Goldringes bendtigt man
eine Keramikform, die zundchst als Rohform
zu gieBen ist. Dazu werden Formen aus Hart-
gummi mit flissigem Wachs ,betankt™.

Erfahrung bis in die Fingerspitzen

Um die Produktion effektiv zu gestalten, wer-
den mdglichst viele Rohteile in einem ,Wachs-
baum"” zusammengefasst. Dann kommt der
Minor S zum Einsatz — mit 5 Watt Heizleis-
tung bei ca. 440 °C Spitzentemperatur. Die
Rohteile werden in den Wachsstamm einge-
setzt — der Minor S schmilzt ein Mini-Loch in
den Wachsbaum, in das der Rohteil-Anguss
gesteckt und sekundenschnell durch Erstar-
ren fixiert wird. Gelibte beschleunigen diesen

Vorgang durch Blasen. Dabei ist viel Finger-
spitzengefiihl gefragt, Position und Abstande
der Rohteile miissen exakt passen. Zu kleine
Abstande fiihren zu Briicken und Nacharbeit
— zu grof3e Abstadnde reduzieren die Stiickzahl.
Vor allem muss der Winkel stimmen, um mit
dem Fluss des flissigen Metalls zu harmo-
nieren.

Backen bei 800 bis 900 °C

Gussform fertig, jetzt kommt Glanz in Form
von Gold, Silber & Co. ins Spiel. Die Wachs-
baume werden in einem Metallkafig und in
Keramik geformt. Die Form wird im Ofen bei
800 bis 900 °C gebacken. Das Wachs lauft
aus der Keramikform und bereitet dem fliis-
sigen Metall den Weg. Nach Erreichen der er-
forderlichen Temperatur wird die heiBe Form
in eine Druckgussmaschine gespannt. Das
flissige Metall findet den Weg in die Hohl-
rdume der Keramik, die Schmuckteile entste-
hen — in Form des Wachsbaums, jetzt in
Edelmetall. Die Teile werden vom Anguss be-
freit und gehen in die Endfertigung: Entgra-
ten, Schleifen, Polieren, Montieren, Gravieren
— fertig. Schén, dass der Mini-Létkolben Ersa
Minor S so viele Schatze produziert!

Neben dem Einsatz in der Elektronik findet der
Minor bei der Reparatur von Uhren, in der Fotoin-
dustrie, der Dentaltechnik und in der Schmuck-
herstellung Verwendung.

Ersa Schulungs-
angebote
2. Halbjahr 2015

Auch in der zweiten Jahreshalfte gibt es
Ersa wieder maBgeschneiderte Aushildungs-
und Schulungsangebote zur Qualifizierung
Ihres Personals. Investieren Sie jetzt in den
bestmdglichen Wettbewerbsvorteil!

AVLE-Modul 1 Fachkraft Lottechnik:
Grundlagen und THT-Basiswissen

14.bis16.09.................... 2015-04
26.bis2810................... 2015-05
07.bis09.12................... 2015-06

AVLE-Modul 2 Fachkraft Lottechnik:
SMT-Basiswissen

17.bis18.09. ............ ... ... 2015-10
29.bis3010.................... 2015-11
10.bis1112. ... 2015-12

AVLE-Modul 3 Fachkraft Lottechnik:
SMT-Aufbau

28.bis29.09.................... 2015-16
04.bis0511.................... 2015-17
14.bis1512............ ... ... 2015-18

AVLE-Modul 4 Fachkraft Lottechnik:
Rework

30.09.bis01.10. ............... 2015-22
02.bis0311................... 2015-23
16.bis17.12. .......... ... ... 2015-24

Know-how-Seminar
Bleifrei Wellen- und Selektivioten mit
Lotstellenbeurteilung*

22.bis2309.................. 2015-28
20.bis2111. ... 2015-29

Know-how-Seminar
,Lotpastendruck und Reflowloten von
hochpoligen SMT- und QFN-Bauteilen*

24.bis2509....... . ... L. 2015-32
22.bis2310.................. .. 2015-33

Ausbildung zur Handlot-Arbeitskraft
Elektronikfertigung nach Richtlinie
DVS 2620 auf Anfrage

2708 2015-41
3009... ... 2015-42
2910 ... 2015-43
2611 2015-44

Kundenspezifische Technologietage
in Theorie und Praxis

auf Anfrage

Alle Termine, Infos und
Anmeldung online



http://www.kurtzersa.de/electronics-production-equipment/services/personalqualifizierung.html
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Vom 16. bis 20. Juni 2015 fand die weltweit
bedeutendste Fachmesse fiir GieBerei-
technik statt. Mit 78.000 GIFA-Besuchern
aus iliber 120 Landern zieht die Messe
Diisseldorf eine sehr positive Bilanz. Vor
allem die Internationalitdt zog noch ein-
mal deutlich an und betrdgt bei den Be-
suchern nun 56 %. Damit konnte die GIFA
ihre Position als wichtigste Veranstaltung
in dieser Branche ausbauen.

Unter dem Motto ,,Kurtz PROefficiency —
Expect more! Get more!* présentierte sich
Kurtz GieBereimaschinen auf einem 170-m?-
Messestand und kann die positive Bilanz nur
bestatigen. Die beiden ausgestellten Maschi-
nen waren nicht nur die héchsten auf dem
gesamten Gelénde, in Kombination mit zahl-
reichen Kundenreferenzteilen begeisterte

man unzahlige Interessierte mit einem gelun-
genen Messeauftritt. So wurde die GIFA 2015
zur rundum gelungenen Veranstaltung. Bei
der AZ 80 und ihrem Claim ,1 Schuss - 2 Mo-
torblécke” staunten alle Neugierigen schon
allein der GréBe wegen, zudem zeigte Kurtz
sein Kénnen im Sondermaschinenbau. Be-
reits bekannte Vorteile wie hochprazise
Drucksteuerung, individuelle Kithlung und ro-
bustes Maschinendesign wurden kombiniert
mit der erfolgreichen Umsetzung zahlreicher
Kundenwiinsche — ein beeindruckendes Bei-
spiel fir eine perfekt auf Kundenbediirfnisse
zugeschnittene Lésung.

Die Hauptattraktion war jedoch die unter
Strom stehende Entgratpresse KPS 3000/22-
12 SKT, die mit ihren schnell bewegten Mas-
sen zum Publikumsmagnet wurde und fir

Begeisterung sorgte. Natirlich auch tech-
nisch tiberzeugend: Der groBe Schiebekipp-
tisch erméglicht das Entgraten von grof3en
Bauteilen bis hin zur Mehrfachbelegung. Mit
der verbesserten Hydraulik werden noch ho-
here Geschwindigkeiten erzielt. Eine Vielzahl
von Optionen und kundenspezifische Anpas-
sungen ermdglichen maBgeschneiderte L&-
sungen fir hochste Wirtschaftlichkeit.

ecoMetals Trails begeisterten

Der Messeveranstalter bot mit der eco-
Metals-Kampagne eine besondere Plattform
fiir das Thema Energieeffizienz und Ressour-
censchonung, bei der wir selbstversténdlich
dabei waren. Dies lag eindeutig im Fokus des
Besucherinteresses. Fiir die Anwender spie-
len moderne Technologien zur Ressourcen-
schonung und Energieeffizienz eine wichtige



Kurtz Ersa Magazin 17 -

Rolle bei der Investitionsvergabe. Unterneh- Werkzeugschnellwechselsystem, Mehrfach- einen ausgezeichneten Messeverlauf. Beste- -
men, die sich hier hervortun, waren gefragte  belegung und energieeffizienter Maschinen- hende Kunden konnten gebunden werden und
Besuchsziele. Dementsprechend gut gebucht  hydraulik. der Name Kurtz wurde in der GieBereiwelt ge-
waren die ,ecoMetals Trails", die interessierte starkt. Viele konkrete Projekte wurden an uns
Fachbesucher zu den Teilnehmern der Kam- Position in der GieBereiwelt gestarkt herangetragen, es gibt viel zu tun. Zusétzlich
pagne fiihrten. Dort stellten die Unterneh-  Aufgrund der Internationalitdt und dem Besu-  freuen wir uns iiber einen konkreten Maschi-
men ihre innovativen Technologien vor und  cheransturm war es gut, dass wir einige Kol- nenabschluss. Unser spezieller Dank gilt dem
kniipften so direkt Kontakte zu potenziellen  legen unserer Vertretungen dabei hatten und  Auf-und-Abbau-Team und dem gesamten
Kunden aus der ganzen Welt. Kurtz GieBerei- Interessenten so direkt mit Landsleuten spre- Messeteam, die alle zu diesem bemerkenswer-
maschinen tberzeugte hier etwa mit hoch- chen konnten. Das Resultat aus fiinf anstren-  ten Ergebnis beigetragen haben.

isolierter Ofentechnologie, Ofenshuttle, genden Messetagen ist sehr gut, wir hatten

0] @

@ Live in Betrieb: Die méchtige Entgratpresse Kurtz KPS 3000 fiir wirtschaftliches und zukunftssicheres Stanz-
entgraten an GieBmaschinen entwickelt bis zu 300 Tonnen Pressendruck.

®@ Mit dem Messemotto , Kurtz : Expect more! — Get more!" hatte man das Interesse der Kunden
nach Steigerung der Produktivitdt und Prozesseffizienz genau getroffen.

® Die Kurtz AZ 80 NiederdruckgieBmaschine beeindruckte nicht nur mit ihren gewaltigen Abmessungen von 9 m
Hdéhe und 40 Tonnen Gewicht, sondern vor allem mit ihrer Technologie: Zwei Kurbelgehduse pro Zyklus bedeuten
doppelte Produktivitdit fiir die Kunden.
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,GOODYEAR - MADE TO FEEL GOOD.*"

Blick auf das Ofenwechselsystem der
Kurtz NiederdruckgieBmaschine,
das fiir beste Schmelzqualitdt sorgt.

GOODYEAR produziert seine ,,Molds*

auf einer Kurtz NiederdruckgieBmaschine
vom Typ AL 13-13 FSC, die dann in den
europdischen Reifenwerken zum

Einsatz kommen.

Als einer der weltweit groBten Reifenher-
steller verfiigt GOODYEAR iiber einen ei-
genen Formenbau in Luxemburg. Vom
GroBherzogtum aus versorgt das ,,Rub-
ber and Tire“-Unternehmen alle europa-
ischen Reifenwerke mit ,,Molds”, die seit
kurzem auf einer Kurtz NiederdruckgieB3-
maschine gefertigt werden.

Die Reifenherstellung selbst ist ein komplexer
Prozess, in dem viele Fertigungsschritte
durchlaufen werden. So besteht etwa ein Rei-
fen aus mehr als zehn verschiedenen Gum-
mimischungen und aus bis zu 25 einzelnen
Bauteilen. Ein zentraler Prozessschritt bei der
Reifenherstellung ist die Vulkanisation. In ei-
ner Heiz- oder Vulkanisationspresse kommen
Aluminiumformen zum Einsatz, in denen der
Reifen nicht nur sein Profil erhdlt. Unter
Druck und bei Temperaturen von 165 bis
200 °Cwird aus der bis dahin plastischen Kau-
tschukmischung jetzt elastischer Gummi. Die
Bauteile des Reifens werden dabei unlésbar
miteinander verbunden. Wahrend des Heiz-
vorganges wird durch die Vulkanisationsform
auch das Profil auf den Laufstreifen gepragt
—dazu ist im Inneren der Form das Reifenpro-
fil als Negativmuster eingebracht. Die Heiz-
zeit fir Pkw-Reifen betrdgt neun bis

GOODFYEAR

MADE TO FEEL GODD.

17 Minuten - bei einem Druck von bis zu
22 har, abhdngig von Reifentyp, Gréfe und
gewlinschten Eigenschaften.

Prazise Drucksteuerung,

beste GieBergebnisse

Die Aluminiumformen werden in der Regel
mittels GieBverfahren hergestellt. Dabei wird
das Formteil mit dem eigentlichen Reifen-
negativ gegossen. Da diese Formen beziiglich
Form und Oberflachengiite keine ,,einfachen”
Gussteile sind, entschied sich GOODYEAR fiir
eine Kurtz NiederdruckgieBmaschine vom Typ
AL 13-13 FSC. Mit der bekannt prazisen
Drucksteuerung, dem flexiblen Kiihlkonzept
aus Luft/Wasser-Mischkreisen und kombi-
niert mit unserem Ofenwechselkonzept fiir
beste Schmelzqualitat werden so beste Giel3-
ergebnisse erzielt. Die Steuerung erméglicht
es, alle GieBrezepte fiir die Vielzahl an ver-
schiedenen Formen fiir alle ReifengréBen zu
verwalten. Auch die Effektivitat konnte durch
die neue Anlage gesteigert werden — und es
ist noch Luft nach oben fiir die geplanten
Stiickzahlsteigerungen. Das Kurtz Projekt-
team ist stolz auf einen so namhaften Kun-
den wie GOODYEAR und bedankt sich herzlich
fir die sehr angenehme Zusammenarbeit.
Allzeit geniigend Druck im Pneu!



Kurtz Ersa Magazin 19

Ziel bei der Entwicklung der neuen Kurtz Formteilautomaten vom Typ A-LINE XXL war
es, eine mdglichst flexible Anlage mit bester Energieeffizienz auf die Beine zu stellen,
die den unterschiedlichsten Anforderungen im Bausektor gerecht wird.

Mit dem Kurtz Formteilautomaten A-LINE XXL
kénnen groBe Wandelemente mit und ohne
Dekor wirtschaftlich in einem Stiick herge-
stellt werden. Durch den Austausch von De-
korplatten im Werkzeug lassen sich unter-
schiedlichste Produkte realisieren. Weitere po-
sitive Aspekte sind unter anderem: geringer
Personalbedarf, einfache Automatisierbarkeit
und der Entfall von Schneidabfallen. Bei der
Entwicklung der Maschine kam es darauf an,
mdglichst viele unterschiedliche Platten mit
nur einem Werkzeug herstellen zu kénnen.
Denn dadurch sinken die Investitionskosten
fiir die Werkzeuge und man eliminiert lange
Werkzeugwechselzeiten. Auf Basis dieses
neuen Werkzeugkonzepts werden Platten fir
AuBenfassaden-Isolation (mit/ochne Stufen-
falz), FuBbodenheizung, Drainage und Va-
kuum-Isolierplatten produziert.

Wirtschaftliche

Bedienung von Markten
Selbstverstandlich kénnen Plattendicken an-
gepasst werden. Hierzu bieten wir einfache
Mdglichkeiten von stufenweiser bis zu vollau-
tomatischer stufenloser Verstellung. Sofern
der Markt dies verlangt, lasst sich die Produk-
tionsanlage auch mit einem Einlegesystem
zum Einschdumen von Webs erweitern. Die A-
LINE XXL ist ferner mit einem Entnahmesys-

Kurtz A-LINE XXL
Anlage mit hdchster Flexibilitdt
und bester Energieeffizienz.

tem und der maB3geschneiderten Losung zum
Beschriften, Stapeln, Verpacken und Palettie-
ren verfiigbar.

Neue Freiheiten

fiir Bauanwendungen

Die Maschine hat eine Aufspannflache von
1.400 x 3.300 mm und ist damit bestens geeig-
net fiir die Herstellung kompletter Wandele-
mente bis zu 3,0 m Héhe. Bei diesem komplett
neu entwickelten Maschinenkonzept sind erst-
mals die Dampfkammern nicht mehr Teil der
FormschlieBeinheit, sondern kdnnen individuell
gemaB Formteile-Abmessungen angepasst
und ebenso schnell wie einfach gewechselt
werden. Hierdurch sind den Freiheiten bei der
Umsetzung von neuen Bauanwendungen na-
hezu keine Grenzen gesetzt.

A-LINE XXL:

fiir Wandelemente
mit Abmessungen
von bis zu 3 m Héhe.

Werkzeug-Optionen fiir EPS-Panel

Abmessungen:
3.048 x 2.743 x 2.438 mm

3 verschiedene Langen:
3.048 / 2.743 / 2.438 mm

Mit/Ohne Stufenfalz

Stufenfalz verstellbar:
0/12,7/19/25mm

Unterschiedliche Dekore
mit einem Werkzeug mdglich

Dicke frei einstellbar
von z.B. 25 bis 150 mm

2-Dichte-Platten




INDUSTRIE 4.0 — REALITAT UND ZUKUNFT

Wie an so vielen Stellen haben sich auch
in den klassischen Industriebereichen in
den letzten Jahren Anderungen ergeben,
die man sich vor kurzem noch kaum hdtte
vorstellen kdnnen. Fiir Maschinen und
Anlagen aus dem Hause Kurtz ist Indus-
trie 4.0 inzwischen Realitdt — wenngleich
wir noch am Anfang einer Entwicklung
stehen, deren weiterer Verlauf noch nicht
in allen Einzelheiten absehbar ist.

Heute ist nicht allein die klassische Produk-
tionsmaschine gefragt, die als Insellésung
Teile moglichst schnell und kosteneffizient
produziert. Mehr und mehr werden einzelne
Anlagenteile miteinander und auch mit Da-
tenerfassungssystemen vernetzt. Damit
kann man in laufenden Produktionsanlagen
genaue Ubersichten iiber den aktuellen Zu-
stand der Produktion schaffen. Zudem erhalt
man dadurch die Mdglichkeit, von auB3en Pro-
zesse zu beeinflussen und zu optimieren. Bei
unseren aktuellen Entgratpressen ist eine

Einbindung in vollautomatisierte Produkti-
onszellen mit Roboterbeschickung und -ent-
nahme inzwischen véllig normal. Zuséatzlich

werden durch Anbhindung an Kundennetze die

kompletten Produktionsdaten gesichert und

fir eine Qualitatsverfolgung ausgewertet.
Dariiber hinaus konnen aus dem Erfassen des

kompletten Stdrverhaltens der Anlage fiir die

Instandhaltung Voraussagen iiber einen még-
lichen Ausfall von Aggregaten getroffen wer-
den. Vorteil fiir den Kunden: So lassen sich

Stillstandszeiten vorbeugend vermeiden.

Tor zur IT-Welt gedffnet

Durch die Umstellung auf den Ethernet-ba-
sierten Feldbus PROFINET hat man von Haus
aus das Tor zur IT-Welt gedffnet. Damitist es
jetzt auch problemlos mdglich, sichere inter-
nethasierte Fernzugriffsldsungen zu realisie-
ren. Auch hier entstehen perfekte Mdg-
lichkeiten, Anlagen im Stérfall schnell wieder
in Produktion zu bringen. Eine weitere inter-
essante Entwicklung ist der Einsatz von in-

telligenter integrierter Sicherheitstechnik,
mit der erstmals Dinge wie sicherer Druck-
aufbau an unseren GiefBereimaschinen reali-
sierbar sind. Damit werden neue Features
maoglich wie standig anstehende Driicke —
auch beim Begehen des Sicherheitsbereiches.

Totalintegrierte Produktionslinien

Weiterfiihrend werden damit inzwischen to-
talintegrierte Produktionslinien erstellt. So
konnten wir in einem Pilotprojekt eine Anlage
fir die Produktion von Dd&mmpanelen kom-
plett mit Roboter-Handling und Verpackungs-
einheiten erstellen. Hierbei kam weltweit
erstmals die Komplettvernetzung mit PRO-
FINET und Safety Integrated an allen Maschi-
nen zum Einsatz. So konnte schon wahrend
der Projektierungsphase schnell auf gean-
derte Kundenwiinsche Riicksicht genommen
werden. Industrie 4.0 wird bei Moulding
Machines kiinftig sicher noch mehr Raum
einnehmen — unser Ziel dabei stets: die
Optimierung lhrer Herstellungsprozesse!



Vom 20. bis 23. Mai prasentierte sich Kurtz
mit seinem Geschéftsbereich Schaumstoff-
maschinen auf der Chinaplas 2015 im chine-
sischen Guangzhou. Die jahrlich stattfindende
Messe gilt als bedeutendste Messe der
kunststoffverarbeitenden Industrie in Asien.

Die Kurtz GmbH hat sich als Weltmarktfiihrer
fiir Maschinen zur Verarbeitung von Partikel-
schdumen etabliert, sicher auch durch ihr En-
gagement im VDMA-Fachverband , Kunststoff-
und Gummimaschinen®. Dem VDMA-Fachver-
band gehdren tiber 200 Unternehmen an — mit
7 Milliarden Euro Umsatz, 70 Prozent Export-
quote und einem Produktionsanteil von ca. 23
Prozent weltweit. Im Rahmen der Mitglieder-
versammlung am 3. Juli wahlte der VDMA-Fach-
verband ,Kunststoff- und Gummimaschinen”
seinen neuen Vorstand: Zum Vorsitzenden be-
stimmt fiir die kommenden drei Jahre wurde
Ulrich Reifenhduser, Geschaftsfiihrender Ge-
sellschafter der Reifenhduser Gruppe, Kurtz
Geschaftsfihrer Uwe Rothaug (ganz links im
Bild) wurde als Vorstandsmitglied ebenfalls fiir
eine weitere Amtszeit bestatigt.

Weitere Mitglieder im neu formierten Vorstand
sind: Michael Baumeister, Briickner Maschinen-
bau (Siegsdorf), Dr. Karlheinz Bourdon, Krauss-
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Wie erwartet war
der Messestand
gut besucht und
das Team von
Kurtz Far East
vollauf damit be-
schaftigt, den Be-
suchern Rede und
Antwort zu stehen.
Schwerpunkt am
Kurtz Messestand
war Automation -
vor allem im Zu-
sammenhang mit
Gesamtldsungen,
das heiB3t komplett
durchkonzipierten Produktionsanlagen fir
die Verarbeitung von EPS, EPP und E-TPU.
Langst ist Kurtz weit mehr als ein reiner Ma-
schinenanbieter, man ist Technologietrdger,
der seinen Kunden weltweit Gesamtanlagen
anbietet. Im ,Reich der Mitte” und in den An-

Maffei Technologies (Miinchen), Lutz Busch,
Kampf Schneid- und Wickeltechnik (Wiehl),
Sandra Fiillsack, Motan Holding (Konstanz), Dr.
Peter Neumann, Engel Austria (Schwertberg),
Gerold Schley, battenfeld-cincinnati Germany

rainerstaaten gibt es ein im europdischen
Vergleich groBes Wachstum mit all seinen Ne-
benwirkungen.

Energie und Ressourcen einsparen
Chinas Umweltprobleme sind aus den Medien
bekannt, aber die Verantwortlichen reagieren.
So stellen viele partikelschaumstoffverarbei-
tenden Betriebe bei der Dampferzeugung von
Kohle auf Gas als Energietrdager um, damit die
Umwelt weniger belastet wird. Ein weiterer
positiver Aspekt fiir die EPS-Industrie ist das
Thema Energieeinsparung: Chinas Metropo-
len wachsen enorm und es gibt einen regel-
rechten Bau-Boom - hier setzt man an, neue
sowie bestehende Geb&ude zu isolieren. Dazu
bietet Kurtz seinen PANEL FOAMER oder aber
auch klassische Blockformen zur Herstellung
von Isolierplatten an. Mit seinen gezeigten
Ldsungen traf Kurtz den Nerv der Branche -
viele konkrete Anfragen konnten verzeichnet
werden, die es jetzt abzuarbeiten gilt.

VDMA

(Bad Oeynhausen), Dr. Peter Schmidt, Troester
(Hannover), Peter Steinbeck, Windmaller & Hal-
scher (Lengerich), Dr. Olaf Weiland, Kautex Ma-
schinenbau (Bonn), und Rainer Zimmermann,
AZO (Osterburken).




Metal Components . ...
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Die Integration des Kunden in die Fertigung
der HandformeisengieB3erei SMART FOUNDRY

Die SMART FOUNDRY ist die erste Indus-
trie 4.0 GieBerei der Welt. Seit ihrer of-
fiziellen Er6ffnung im Marz 2015 wird sie
als automatisierte HandformeisengieBe-
rei betrieben. Automation einerseits,
manuelles Formen und GieBen anderer-
seits — wie bringt man bei maximal acht
Tonnen Stiickgewicht einen ,,Takt" in den
Fertigungsablauf? Und was bringt das
dem Kunden? Antworten am Beispiel ...

Ein Kunde bestellt ein Gussteil bei der SMART
FOUNDRY, Werkstoff EN-GJS-400-15, Guss-
eisen mit Kugelgraphit. Der Auftrag wird di-
rekt an die Fertigungssteuerung weiter-
geleitet, die den Vorgang mit SAP plant und
ins CRM-System einpflegt. Dabei sind fol-
gende ,Stationen” zu beriicksichtigen: Mo-
dellbau, Kernmacherei, Formerei, Zurichterei,
Schmelzbetrieb, Abkihlhalle, Auspackhalle,
Putzerei/Lackiererei, Qualitatssicherung und
Versand. Verbunden werden die Stationen via
SAP und iber ein spezielles Logistiksystem
— das Herzstiick der Industrie 4.0 GieBerei.

SAP-System gibt Takt vor

Die Fertigungssteuerung beginnt mit der Pla-
nung des Fertigungsablaufs: mit dem zu er-
stellenden Werkstoff und Gussstiickgewicht.
Sie weif3, welche Formkasten einplanbar sind
und wie viel Formsand bendtigt wird. Nach-
dem alle Daten im System sind, gibt dieses
wiederum den ,Takt" an die Stationen in der

Fertigung und das Logistiksystem weiter. So
weil3 jede Station, was wann zu tun ist. Zum
festgelegten Zeitpunkt beginnt die Formerei
etwa mit der Herstellung der Form fir das
spatere Gussteil. Dort stehen das Modell und
die Formkdsten bereits zur Verfiigung -
ebenso die Info, wie viel Formsand zur Her-
stellung benétigt wird. Hier tritt das Logis-

Automatisierte Logistikprozesse — Industrie 4.0 live.



tiksystem, vier mannlose Flurférderfahr-
zeuge mit den AbmaBen 3 x 6 m bei 80 t Nutz-
last, erstmals in Erscheinung. Die Fahrzeuge
werden durch einen Systemverbund aus SAP
und einer weiteren Software gesteuert, die
den Fertigungsablauf koordinieren.

Mannlos bedeutet: keine Fernsteuerung
durch Menschenhand, kein manueller Eingriff.
Die Navigation erfolgt iiber im Hallenboden
eingelassene Magneten, der Antrieb der
Fahrzeuge ist rein elektrisch. Nachdem die
Herstellung der Form quittiert ist, fahrt eines
der Fahrzeuge zum vordefinierten Abholplatz.
Dortist die fertige Form auf einem GieBtisch
bereitgestellt. Tisch und Form werden vom
Fahrzeug aufgenommen und in die Zurichte-
rei gebracht — dort ist man schon unterrich-
tet, dass ,zugestellt” wird. Auch Informatio-
nen iber die zu verwendende GieBtechnik lie-
gen der Station bereits vor.
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Kern der Industrie 4.0 GieBerei

SAP weiB3 nun, dass die Form in der Zurichterei
fertiggestellt wird, informiert den Schmelzbe-
trieb dariiber, dass diese zum Zeitpunkt X durch
ein Fahrzeug in die GieBerei gebracht wird, und
nennt die bendtigte Legierung. Im Beispiel be-
ginnt der Schmelzbetrieb mit der Herstellung
eines EN-GJS-400-15 und stellt Schmelze in
ausreichender Menge zur Verfiigung. Kommt
die fertige Form in die GieBerei, steht die
Schmelze bereit, der Abguss kann erfolgen.
Nachdem auch dieser quittiert wurde, weil3 das
System, dass die Form mit dem noch schmelz-
fltissigen Metall im Innern eine gewisse Zeit an
Ort und Stelle verweilen muss, bevor es wiede-
rum abgeholt werden kann. Wenn es so weit ist,
werden GieBtisch und Form in die Abkiihlhalle
gebracht — im Prinzip ein groBes Parkhaus mit
chaotischer Lagerung. Das Transportfahrzeug
stellt den GieBtisch auf einem freien ,Parkplatz”
ab, ndchste Aufgabe. Das System weil3, dass

das Gussteil eine bestimmte Zeit zum Abkiih-
len bzw. Erstarren benétigt. Ist dies erledigt,
schickt das System erneut ein Fahrzeug, um
das Gussteil in die Auspackhalle zu bringen. Mit
Hilfe von Kranen und einer groBen ,Riittelplatte”
wird es aus seiner Form befreit. Nun muss es
von der Uberschiissigen Gief3technik befreit,
geprift und oberflachenbehandelt werden, be-
vor es in den Versand und schlieBlich zum Kun-
den geschickt wird. Auch bei diesen letzten
Abldufen in der SMART FOUNDRY weif3 das Sys-
tem immer genau, wo sich das Bauteil befindet.
Die Koordination der einzelnen Fertigungs-
schritte mit Hilfe des Systems, die Riickmel-
dung ans System und die praktische Steuerung
der Abldufe tber ein mannloses Transportsys-
tem bilden den Kern bei der Herstellung von
Gussteilen. Der Kunde ist gadnzlich in den Vor-
gang integriert und kann jederzeit Informatio-
nen Uber den Fertigungsstand seines Bauteils
erhalten. m

SMART FOUNDRY goes exhibition!

Seit ihrer offiziellen Er6ffnung im Marz
2015 steigert die SMART FOUNDRY alias
Kurtz Eisenguss GmbH & Co. KG konti-
nuierlich ihren Bekanntheitsgrad — unter
anderem mit zwei Messe-Auftritten: ein-
mal in Hannover und einmal bei der NEW-
CAST in Diisseldorf.

Auf der alljahrlich im April stattfindenden
Messe Hannover war die Kurtz EisengieBerei
2015 erstmals nach zehn Jahren wieder mit
dabei. Die Eréffnung der SMART FOUNDRY
lag zu diesem Zeitpunkt noch nicht lange zu-
riick — eine ideale Gelegenheit, die genutzt
werden musste. Das tat man auch. Zumal das
diesjdhrige Motto der Messe Hannover ,In-
dustrie 4.0" war. Mit einem kleinen, aber fei-
nen Standkonzept platzierte und prasentierte
sich die Industrie 4.0 GieBerei SMART
FOUNDRY mitten in Halle 5. Umgeben von
weiteren deutschen und internationalen Ver-
tretern der GieBereibranche zeigte das
Messe-Team, dass ,Industrie 4.0" in der Kurtz
Eisenguss GmbH & Co. KG weit mehr als ein
gefligeltes Wort oder Buzzword ist — sie wird
am Standort Hasloch tatsé&chlich schon ge-
lebt. Besucher, ob Kunden oder Branchenkol-
legen, waren sehr interessiert und lieBen sich
anhand von Video-, Bild- und Informations-
material genau erkldren, wofiir SMART

FOUNDRY steht und was diese ,intelligente
GieBerei” zu leisten vermag. Die Begeisterung
war im Nachhinein sogar messbar — in Form
von neuen Kundenkontakten.

Kurtz Eisenguss bei der NEWCAST

Ebenso erfreulich war die Resonanz bei der
NEWCAST 2015 in Disseldorf, der Messe fiir
GieBereien und GieBereiprodukte. Mit dem-
selben Konzept wie in Hannover wandte man
sich an ein vorwiegend internationales Fach-
publikum und stieB auch in der Rhein-Metro-
pole auf reges Interesse. Die Resonanz nach

WEW Mot alllorarbeitung |
Werihem Gmbdi

den beiden Messeauftritten war tiberaus po-
sitiv, die Auswertungen und Nachbearbeitung
nahmen einige Zeit in Anspruch. Klar ist aus
heutiger Sicht auf jeden Fall schon eins: Die
Kurtz Eisenguss ist bestrebt, auch im kom-
menden Jahr wieder in Hannover vertreten zu
sein — die NEWCAST selbst findet turnusma-
Big alle vier Jahre statt. Und klar ist auch: Die
SMART FOUNDRY entwickelt sich permanent
weiter, das muss den Kunden und der Welt
auch in angemessenem Rahmen prasentiert
werden. Deshalb: Nach der Messe ist vor der
Messe! m

Metal Components .



Immer komplexer wird unsere zuneh-
mend globalisierte Welt — nicht im-
mer einfach, darin den Uberblick zu
behalten. Wegweiser helfen, erfolg-
reich ans Ziel zu gelangen und acht-
sam mit der Umgebung umzugehen.
Die MBW Metallbearbeitung Wert-
heim nutzt dazu Zertifikate als Basis
fiir ihre anspruchsvollen Feinblech-
technologie-Produkte - jetzt auch
offiziell mit ,Energie- und Umwelt-
management” und , Wehrtechnik“.

Der sorgsame Umgang mit Umwelt und Energie
hat in allen Unternehmen des Kurtz Ersa-Kon-
zerns eine lange Tradition, ob bei der Entwick-
lung energiesparender Formteilautomaten oder
jingst bei der Energieriickgewinnung in der
Kurtz EisengieBerei SMART FOUNDRY. Nicht
nur nach auBen ist Energieeffizienz ein Thema,
auch nach innen — deshalb ist das eigene Res-
sourcenmanagement fest im Kurtz Ersa-Ma-
nagementsystem verankert. Denn es hilft, die
Umwelt zu schonen, und beeinflusst zugleich
positiv die Wirtschaftlichkeit. Auch bei MBW
gilt dieser Anspruch an nachhaltiges Wirt-
schaften, festzumachen an zentralen Zertifi-
katen wie Qualitdtsmanagement (IS0 9001) und
Arbeitsschutzmanagement (OHSAS 18001), er-
ganzt um spezielle SchweiBtechnik-Zertifikate
wie ,Bahnzulassung” und ,Schwei3konstrukti-
onen fiir den Maschinen-, Apparate-, Gerédte-
und Schienenfahrzeugbau, Blechbe- und
-verarbeitung”. Seit etlichen Jahren erfasst das
MBW Team Ressourcenverbrduche, bereitet sie
nach verschiedenen Gesichtspunkten auf und
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Neue Zertifikate fir Feinblech-Spezialist MBW

Schiitzenswerte Welt

unterzieht sie mindestens einmal jahrlich einer
eingehenden Bewertung. Stehen Neuanschaf-
fungen an, werden diese bereits im Vorfeld
nicht nur auf Produktivitdt, sondern auch auf
Energieeffizienz und Umweltfreundlichkeit hin
abgeklopft. So wurde bei der Pulverbeschich-
tungsanlage auf einen moglichst schmalen
C0,-FuBabdruck geachtet — unter Beriicksich-
tigung von Wasseraufbereitung und Filterung.

,Unsere Kundenorientierung, Leistungsfahig-

keit sowie unsere Qualitat, Nachhaltigkeit und
Sicherheit werden fiir AuBenstehende mit den
angestrebten Zertifizierungen in Umweltma-
nagement (IS0 14001) und Energiemanagement
(1S050001) sichtbar”, sagt Konrad Kraft, Leiter
Qualitatssicherung bei MBW.

Ein nachvollziehbarer Schritt, denn zum Thema
Energie- und Umweltmanagement wurde sei-
tens der MBW Interessenten und Kunden im-
mer ofter die Position der Feinblech-Spezia-
listen abgefragt. Zunehmend wollen Kunden
eine langerfristige Zusammenarbeit an ent-

sprechende Nachweise kniipfen. ,Somit lag es
nahe, sich das lange betriebene Umwelt- und
Energiemanagementsystem durch einen unab-
hangigen akkreditierten Gutachter offiziell zer-
tifizieren zu lassen”, sagt MBW Vertriebsleiter
Robert Refl. Als Zeitpunkt fiir das Zertifizie-
rungs-Audit war der 7. Juli angesetzt - bis da-
hin wurde das gesamte System, angefangen
bei der Miilltrennung tber Schrott- und Batte-
rieverwertung bis hin zur nachhaltigen Materi-
alaufbereitung, auf Herz und Nieren gepriift.
Wo man unter den Anforderungen blieb, wurde
nachgebessert. Und zwar konsequent, um so
ein Niveau deutlich iiber dem geforderten Maf3
zu erreichen. Auch wenn die Zertifizierung vor-
liegt, Energie- und Umweltmanagement ldsst
sich nicht abschlieBen, es ist ein kontinuierli-
cher Prozess - wie unser Geschaft selbst &n-
dert sich MBW permanent, im Inneren wie im
Kontakt mit der AuBenwelt. Daher iberpriifen
wir unser Tun immer wieder und passen es ge-
gebenenfalls an, um unsere Umwelt dauerhaft
zu schiitzen.




Einsatz unter hartesten Bedingungen

Bleche bearbeiten kdnnen viele. Wenn es hart
auf hart kommt und schweif3technisch abso-
lute Prazisionsarbeit gefragt ist, sieht das
schon anders aus. Deshalb sind wir von MBW
besonders stolz darauf, dass uns die schweil3-
technische Zulassung gemaB DIN 2303 der
Klasse Q1 (allgemeine Anforderungen) und Q2
(besondere Anforderungen) zugeteilt wurde —
in Deutschland konnen lediglich 300 Unterneh-
men dieses Zertifikat vorweisen. Damit erfiillt
die MBW Metallbearbeitung Wertheim GmbH
die Qualitdtsanforderungen an Herstell- und
Instandsetzungsbetriebe fiir wehrtechnische
Produkte durch Schweif3en, Hartldten und ther-
misches Spritzen. Ein erstes konkretes Projekt
mit wehrtechnischen Baugruppen befindet sich
bereits in der Umsetzungsphase. Dabei geht es
um die Verstarkung einer Fahrerkabine eines
Einsatzfahrzeuges mit verschweiB3ten Blech-

Kurtz Ersa Magazin | Ausgabe 40 | August 2015 25

platten, das dadurch weit widerstandsfahiger
als eine ,normale” Lkw-Fahrerkabine ist und
auch in Krisengebieten einen sicheren Einsatz
ermdglicht. ,Die schweiBtechnische Zulassung
gemaB DIN 2303 zieht etliche Auflagen nach
sich — hier muss nahtlos dokumentiert werden,
wer beaufsichtigt, wer dokumentiert,

wer Uber die spezifische SchweiBzu-

lassung verfiigt und woher die ein-
gesetzten Materialien stammen,

wir sprechen in dem Zu-
sammenhang von ver-
folgten Materialien',
sagt MBW Vertriebs-
leiter Robert ReBI.
Folgeauftrage auf

Basis der schweif3-
technischen DIN-
2303-Zulassung sind
bereitsin Vorbereitung ... ™

!rx e
. A

Herstellerqualifikation

nach DIN 2303

MBW Zertifikate

B Qualitatsmanagement (I1SO 9001:2008)

B Arbeitsschutzmanagement (OHSAS 18001:2007)

m EWF manufacturer (DIN EN 15 085-2:2008)

m SchweiBzulassung fiir Schienenfahrzeuge und
-fahrzeugteile (DIN EN 15085-2)

B SchweiBzertifikat (DIN EN ISO 3834-2:2006)

B Herstellerqualifikation (DIN 2303)

B Energiemanagement (I1SO 50001:2011)

B Umweltmanagement (ISO 14001:2004)

Kontakt

Robert ReBl

Vertriebsleiter MBW
robert.ressl@kurtzersa.de
Tel. 09342 9636-12

-y -

Die MBW verfiigt iiber 100 hochqualifizierte
Mitarbeiter und ca. 7.500 m? Produktionsflache
mit modernstem Maschinenpark an den Stand-
orten Wertheim und Baiersdorf. Wie kénnen
wir lhre Wettbewerbsfahigkeit steigern?

Metal Components . ....
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Kurtz Ersa-Mitarbeiter beim G7-Gipfel

Anfang Juni fand auf Schloss Elmau im
oberbayerischen Kriin der G7-Gipfel
statt. Mit dabei: die bedeutendsten sie-
ben Industrienationen der westlichen
Welt, vertreten unter anderem durch die
deutsche Bundeskanzlerin Angela Mer-
kel und US-Prasident Barack Obama.
Neben einem Polizei-GroBaufgebot wa-
ren 1.800 meist ehrenamtliche Helfer
verschiedener Hilfsorganisationen im
Einsatz, darunter Kurtz Ersa-Mitarbei-
ter und BRK-Rettungssanitdater Hans-
Peter Blum.

Ein GroBteil der Sicherheitskrafte war schon
fast zwei Wochen vor dem eigentlichen Tref-
fen der Staatschefs an Ort und Stelle. Des-
halb kam auch die ,Schnelleinsatzgruppe
Information und Kommunikation” des BRK-
Kreisverbandes Main-Spessart insgesamt
14 Tage rund um die Uhr im Schichtbetrieb
zum Einsatz. Die wird immer dann aktiviert,
wenn ein erhéhter Koordinierungsaufwand
entsteht. Sobald dabei die Sanitatseinsatz-
leitung - bestehend aus Organisatorischem
Leiter und Leitendem Notarzt - ins Spiel
kommt, sind wir automatisch als deren Un-
terstitzungsgruppe gesetzt, etwa bei Kon-
zert, Sportveranstaltung, Demonstration,

Ein Hoch auf die Hilfskrafte!

Vermisstensuche, Bombendrohung, Ver-
kehrsunfall oder bei Branden. Zu unseren
Aufgaben gehdoren die Helfer-Erfassung, La-
gedarstellung, Dokumentation, Ordnung des
Raumes, Verletztenerfassung und die Steu-
erung des Verletztenabtransports ein-
schlieBlich Einweisung und Koordination der
Transportmittel. Zur Verfiigung steht uns
dabei ein Einsatzleitwagen, der unter ande-
rem mit PCs, Funkgerdten, Telefonen, Fax,
Kopierer, Internet, Kartenmaterial und ei-
nem Besprechungsraum ausgestattet ist.

Kommunikation iiber

abhorsicheren Digitalfunk

Im Rahmen des G7-Gipfels waren wir an der
Jugendherberge Mittenwald stationiert und
im Einsatzabschnitt 4 fiir Verpflegung zu-
standig. Dafiir wurde in der Jugendherberge
eine Fiihrungsstelle mit technischem Equip-
ment, Pinnwanden und Flipcharts eingerich-
tet. Neben der Polizei haben erstmals auch
die anderen Hilfsorganisationen mit dem ab-
horsicheren Digitalfunk kommuniziert. In un-
serem Einsatzabschnitt gab es sieben
sogenannte ,Erfrischungspunkte”, an denen
meist zwei Feldkiichen zur Versorgung der
Polizei-Einsatzkrafte mit warmem Essen so-
wie Getrdnken stationiert waren. Dort wurde



rund um die Uhr Essen zubereitet, von uns
war unter anderem der Personaltausch so-
wie der Austausch von schmutzigen Essens-
thermophoren und Kiichenequipment zu
organisieren.

Finf der Erfrischungspunkte lagen innerhalb
des mit 16 km Zaun umgebenen Sicherheits-
bereichs S2, teilweise schwer zugangliches
Alpingebiet mitten im Wald. Jede Person, die
Zugang zum Sicherheitsbereich bekommen
sollte, musste schon einige Wochen vorher
beim BKA registriert werden, um vor Ort eine
Akkreditierung zu erhalten. Vor jeder Ein-
fahrt war eine BKA-Kontrollstelle zu passie-
ren, bei der eine mobile Rontgenanlage
zundchst das Fahrzeug durchleuchtete und
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ein Sprengstoffhund das Fahrzeug durch-
suchte. Die Insassen mussten sich einer
Personenkontrolle wie bei Flugreisen unter-
ziehen. Nach erfolgreicher Kontrolle wurde
ein Polizeifahrzeug als Lotse zugewiesen,
das einen zum und im Sicherheitsbereich
standig begleitete. Je nach Andrang an der
Kontrollstelle konnte es schon mal drei
Stunden dauern, bis man die Kontrolle pas-
siert hatte. Da es an den fiinf Erfrischungs-
punkten innerhalb des Zauns weder

Strom- noch Wasseranschluss gab, musste
auch der Nachschub an Diesel fiir die Ag-
gregate und die Befiillung beziehungsweise
Abholung der Wassertanks und der Toilet-
ten-Container organisiert werden. Die Ki-
chen waren mit Schlafmdglichkeiten und

mit Material fiir 48 Stunden ausgestattet,
da man davon ausgehen musste, dass die
Zufahrt in die Sicherheitszone versperrt sein
wiirde. Insgesamt haben wir in unserem Ein-
satzabschnitt taglich etwa 800 Hilfskrafte
und 4.500 Polizisten verpflegt.

Anstrengend, aber auch schon

Der Einsatz in ElImau war zwar hektisch und
anstrengend, hat aber auch grofen SpaB ge-
macht. Zum Glick gab es rund um den Gipfel
fast nur friedliche Demonstrationen. In die
Zugspitzregion mit ihrer herrlichen Bergku-
lisse werde ich bestimmt bald wieder als
Tourist zuriickkehren — und dann werde ich
den Aufenthalt in vollen Ziigen genief3en,
ohne Stress und ohne Sicherheitskrafte.

lipislide

Hans-Peter Blum

arbeitet im SAP Competence Center bei Kurtz
Ersa; seit 2006 ist er ehrenamtlich tdtig fiir
das BRK, seit 2013 auch als Rettungssanitciter.
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203 Mio. € Umsatz - 1.150 Mitarbeiter

Weltweite Prasenz

Kurtz GmbH
Wiebelbach/Hasloch
info@kurtz.de

Kurtz Aluguss GmbH & Co. KG
Wiebelbach
info@kurtz.de

Ersa GmbH
Wertheim
info@ersa.de

Kurtz Eisenguss GmbH & Co. KG
Eisenhammer

97907 Hasloch am Main
info@kurtz.de

MBW Metallbearbeitung
Wertheim GmbH
Wertheim/Baiersdorf
info-mbw@kurtzersa.de
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Kurtz Far East Ltd.
info-kfe@kurtzersa.com

Kurtz Shanghai Ltd.
info-ksl@kurtzersa.com

Kurtz Zhuhai Manufacturing Ltd.
info-kzm@kurtzersa.com

Ersa Asia Pacific
info-eap@kurtzersa.com

Ersa Shanghai, China
info-esh@kurtzersa.com
Kurtz France S.A.R.L.

info-kfr@kurtzersa.com

Ersa France, Frankreich
info-efr@kurtzersa.com
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000 Kurtz Ost
info-kru@kurtzersa.com

Kurtz North America Inc.
info-kna@kurtzersa.com

Ersa North America
info-ena@kurtzersa.com

Kurtz Ersa S.A. de C.V.
info-kmx@kurtzersa.com

Ersa Korea, Korea
kmc@kmckr.co.kr

Technikfan? Glilhendes Interesse an
Industriegeschichte?

Im HAMMERMUSEUM wird die Geschichte
von Kurtz Ersa lebendig - lassen Sie sich
anstecken von unserer Begeisterung fir
Technologie, mit der wir auch im 21. Jahrhun-
dert erfolgreich unterwegs sind.

Wir freuen uns auf Ihren Besuch in Hasloch!

Kurtz Ersa HAMMERMUSEUM
Eisenhammer, 97907 Hasloch
www.hammer-museum.de

Offnungszeiten

April-Oktober:  Di.-So., 10:00-16:00 Uhr
November—Marz: Fr.—-So., 10:00-16:00 Uhr

7”7 kurtz ersa





