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Rainer Kurtz,

geschiftsfiihrender Gesellschafter
der Ersa GmbH und

Vorsitzender der Geschdftsfiihrung
des Kurtz Ersa-Konzerns

Wie geht es lhnen?

Mit dem Kurtz Ersa Magazin wollen wir unseren Kunden und Geschafts-
partnern eine Momentaufnahme zum aktuellen Stand unserer Unter-
nehmensentwicklung bieten. Viel mehr noch suchen wir den direkten
Kontakt zu unseren Lesern. Dies kann unser Magazin nicht leisten, aber
wir stehen ja liber unsere Mitarbeiter in direktem Kontakt zu unseren
Lesern. Daher mdchten wir Sie auffordern, offen und durchaus fordernd
unseren Mitarbeitern zu kommunizieren, wie es lhrem Unternehmen geht
und wie Kurtz Ersa bei Ihnen zur Verbesserung beitragen kann.

In dieser Ausgabe werden Sie insbesondere lesen, dass sich unser Qua-
lifizierungsprogramm Hammer Academy sehr gut weiterentwickelt hat.
Unser kontinuierlicher Verbesserungsprozess integriert mittlerweile auch
die Six-Sigma-Methode — und es gab wieder Preise fiir Innovationen und
personliche Leistungen unserer Mitarbeiter. Besonders erwahnenswerte
Kundenprojekte sowie ein Schlaglicht auf Hobbys unserer Mitarbeiter
dirfen natirlich auch in dieser Ausgabe nicht fehlen.

An dieser Stelle geht im Namen des Redaktionsteams sowie des gesam-
ten Kurtz Ersa-Konzerns ein Gliickwunsch an unseren Gesellschafter und
Beiratsmitglied Walter Kurtz zum 70. Geburtstag. Er tragt vom Beginn
unseres Kunden- und Mitarbeiterjournals bis heute aktiv zum Entstehen
unseres Magazins bei. Herzlichen Dank daftir!

Bei Kurtz Ersa hat 2016 gut angefangen. Wir liegen im Plan und hoffen

nun auf weitere gute Geschafte im zweiten Halbjahr. Wir hoffen, es geht
auch unseren Lesern gut — und wiinschen weiter viel Erfolg!

Gliick auf! Ihr Rainer Kurtz . §



Kurtz Ersa HAMMER ACADEMY eroffnet

Nach 100 Tagen Probebetrieb wurde die
Kurtz Ersa Hammer Academy am 25. Fe-
bruar 2016 offiziell eréffnet. Viele Gaste
folgten der Einladung auf den Eisenham-
mer — dorthin, wo vor 237 Jahren die Er-
folgsgeschichte des inhabergefiihrten
Familienunternehmens begann.

Als Bildungsplattform soll die Hammer Aca-
demy unter dem Wahlspruch ,.... mehr Kénnen
wagen” Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
kiinftig fit fur den globalen Wettbewerb ma-
chen. ,Wir sind stolz, dass wir diesen neuen,
wichtigen Baustein fiir unsere Aus- und Wei-
terbildung hier und heute feierlich eréffnen
kdnnen”, sagte Kurtz Ersa-CEO Rainer Kurtz
in seiner Eroffnungsrede.

Mit tiber 70 Dozenten, 109 Veranstaltungen
und jahrlich geplanten 200 Terminen hat
Kurtz Ersa ein beeindruckendes Weiterhil-
dungspaket geschniirt. Unter dem virtuellen
Dach der Hammer Academy wurde das um-
fangreiche Aus- und Weiterbildungspro-
gramm zusammengefiihrt, etwa Praktika, 14
Aushildungs- und sieben duale Studiengdnge,
Angebote fiir Familie, Gesundheit und Sport.
Neue Elemente wie Sprachkurse, Methoden-

und Managementkompetenz, fachliche Schu-
lungen und Kundenschulungen (Partikel-
schaumstoffverarbeitung, Lotseminare, Gie-
Bereitechniken) kamen ebenfalls dazu. Kom-
plettiert wird die Bildungsplattform durch ein
18-monatiges Trainee-Programm, in dem
Studienabsolventen weiter durchstarten kén-
nen — oder die Qualifikation zum ,Hammer
Experten”, mit der Kurtz Ersa seine Fiih-
rungskrafte in drei Jahren intensiv auf kiinf-
tige Aufgaben vorbereitet.

Fir die komplette Organisation ist der Kurtz
Ersa-Zentralbereich Personal verantwortlich,
alle Faden laufen bei HR-Managerin und

.Kanzlerin“ Verena Alina Bartschat zusam-

men. Fir alle Veranstaltungen stellt Kurtz
Ersa die Raumlichkeiten bereit, ibernimmt
Dozentenkosten und stellt die Mitarbeiter
meist frei — Yoga, Lauftreff oder Sprachkurs
einmal ausgenommen, die in der Freizeit
stattfinden. Die Hammer Academy ist ein
echter Meilenstein fiir Kurtz Ersa — und ein
Riesenschritt in Richtung Zukunft. Weitere
Schritte folgen, etwa der kontinuierliche Aus-
bau des Schulungsprogramms oder die stér-
kere Einbindung der Kunden ins Kurspro-
gramm. Gliick auf, Hammer Academy! m

V.L.n.r.: Kurtz Ersa-Chef Rainer Kurtz mit

Dr. Paul Beinhofer, Regierungsprdsident der
Regierung von Unterfranken, und HAMMER
ACADEMY-Kanzlerin Verena Alina Bartschat.

Prof. Dr. Wilfried Mddinger betonte, dass Kurtz
Ersa mit der Griindung der Hammer Academy
vom Industrie- zum Wissensunternehmen werde.



echnologien

Kurtz Ersa feiert Triple

Am 01. Februar 2016 feierte Kurtz drei Anldasse an einem Tag: das Rekordergebnis von
235 Mio. Euro. Zweitens die Einweihung des neuen Entwicklungs- und Technologie-
Center ETC. Drittens den 60. Geburtstag von CEO Rainer Kurtz.

Als Gastgeber begriiBte Kurtz Geschaftsfiih-
rer Uwe Rothaug die Gaste und gratulierte

CEO Rainer Kurtz zum 60. Geburtstag, um

dann auf die Ziele des ETC einzugehen: ,,Inno-
vation ist das zentrale Thema, um in Deutsch-
land und der Welt erfolgreich zu sein — sie ist
der Motor, der unsere Entwicklung als Unter-
nehmen voranbringt”, sagte Geschéftsfihrer
Rothaug. Das historische Rekordergebnis in

2015 in Hhe von 235 Mio. Euro sei nur reali-
sierbar mit technologisch herausragenden
Produkten, die rechtzeitig auf den Markt ka-
men. Dazu brauche es die richtigen Leute,
passende Ressourcen und die richtige Umge-
bung — das ETC! 30 m x 67 m, 5 m Nutzhdhe,
1.000 m? fiir die Entwicklung, rund 700 m? fir
die Automatisierung - das sind die Eckdaten
des neuen Technologiezentrums, mit dem

Das Geschenk des Unternehmens und der
Belegschaft: ein glésernes Modell des
Eisenhammers - iiberreicht von

CFO Thomas Miihleck und dem Vorsitzenden
des Konzernbetriebsrats, Jochen Kraft.




Kurtz Ersa den globalen Wettbewerb annimmt.
Die Einweihung des ETC beendet zudem er-
folgreich die Umwidmung der ehemaligen Alu-
miniumgieBerei.

Kurtz Ersa-CEO wird 60

Als Drittes wurde der Geburtstag von CEO Rai-
ner Kurtz gefeiert — vom Rednerpult aus gra-
tulierten Kurtz Ersa-Beiratsvorsitzender
Hans-Jirgen Thaus, Ersa Vertriebsleiter Rai-
ner Krauss, die Niederlassungsleiter Albrecht
Beck (USA-Geschdft) sowie Bernd Schenker
(Asien-Geschaft). Auch Kurtz Ersa-CFO Tho-
mas Miihleck und der Betriebsratsvorsit-
zende Joachim Kraft schlossen sich den
Gratulanten an und iibergaben im Namen von
Unternehmen und Belegschaft ein gléasernes
Eisenhammer-Modell. Nach iber dreiBig Jah-
ren im Konzern kann Rainer Kurtz eine beein-
druckende Bilanz vorweisen: Zum Zeitpunkt
seines Eintritts 1982 erwirtschaftete das Un-
ternehmen mit 365 Mitarbeitern rund 20 Mio.
Euro - heute liegt der Umsatz 12 Mal so hoch:
235 Mio. Euro, erarbeitet von weltweit 1.200
Mitarbeitern. Die Neuaufstellung der Eisen-
gieBerei SMART FOUNDRY in 2015 tragt die
Handschrift von Rainer Kurtz. Auch mit Blick
auf IT, die Einfiihrung von SAP oder Prozess-
denken in allen Geschéaftsbereichen trieb ,,RK"
den Systemgedanken friihzeitig voran — heute
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twicklungs- und
Technologie-Center
\R&D and Technology Centre

profitiert der gesamte Konzern davon. ,Das
Technologiezentrum ETC ist der Kern im Kurtz
Ersa-Konzern, aus dem die Innovationen fir
die Umséatze der kommenden Jahre entsprin-
gen werden. Innovation steckt bei Kurtz Ersa
in allen Geschaftsfeldern und in allen Berei-
chen - hier aber wird sie tatsachlich greifbar”,
sagte Rainer Kurtz zu den Gasten. m

Walter Kurtz feiert 70.

VA~

Es vergeht kaum ein Tag, an dem Walter Kurtz
nicht im Kurtz Ersa HAMMERMUSEUM vorbei-
schaut. Nicht selten endet dies mit einer ,,Pri-
vatfiihrung” des Gesellschafters, bei der er den
interessierten Besuchern geduldig alles erkldrt.

Am 19. Mai 2016 feierte Gesellschafter Wal-
ter Kurtz seinen 70. Geburtstag. In mehr als
35 Jahren hat der Dipl.-Ing. aus Hasloch die
Erfolgsgeschichte von Kurtz Ersa wesentlich
mitgestaltet. Nach dem Studium fir Eisen-
hiittenwesen, Fachrichtung GieBereitechnik,
tibernahm Walter Kurtz zunéchst Spezialthe-
men in der Kurtz EisengiefB3erei, bevor er sich
intensiv im Bereich Schaumstoffmaschinen
engagierte und die Kurtz GmbH zum weltweit
fiihrenden Schaumstoffmaschinen-Herstel-
ler machte. Auf Basis der Kurtz'schen Ideen
optimierten viele Kunden rund um den Globus
ihre Schaumstoffproduktion. Im Juli 2009
wechselte Walter Kurtz von der operativen
Geschéftsfiihrung in den Kurtz Ersa-Beirat
— untdtig ist er deswegen langst nicht. Sein
umfangreiches Fachwissen gibt der Dipl.-Ing.
in der konzerneigenen Hammer Academy und

Kurtz Ersa-Beiratsvorsitzender

Hans-Jiirgen Thaus gratuliert Kurtz Ersa-CEO
Rainer Kurtz zum 60. Geburtstag und unter-
streicht bei der Gelegenheit, welche Bedeutung
das neue ETC fiir den Konzern hat.

Geburtstag

als Gastdozent an der Dualen Hochschule Ba-
den-Wiirttemberg im Bereich Kunststoff-
technik weiter.

Auch die Historie des Familienunternehmens
liegt Walter Kurtz besonders am Herzen: So
war er 2014 maBgeblich an der Konzeption
und Realisierung des Kurtz Ersa HAMMER-
MUSEUM beteiligt — ebenso bei der Erstel-
lung der lber 250-seitigen Firmenchronik
zum 235-jdhrigen Bestehen. Privat ist Walter
Kurtz besonders stolz auf seine acht Enkel-
kinder, auch wenn diese nicht im Spessart
wohnen. Umso groBer die Freude, wenn die
GroBfamilie zur 70er-Feier in Hasloch zusam-
menkommt — gefeiert wird dabei auch Ehe-
frau Ursula, die nur fiinf Tage &lter als ihr
Mann Walter ist. Lieber Walter, liebe Ursula,
herzlichen Glickwunsch zum 70.! m

Konzern ..



Konzern ..
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Vor zehn Jahren begann bei Kurtz Ersa mit dem
,Hammer-Innovations-Programm” eine wahre
Erfolgsgeschichte. Angeregt durch Gesprache
mit Porsche Consulting zur Einfiihrung von To-
yota-Produktionssystem-Elementen wurden
mehrere Bausteine zur Zukunftssicherung zu-
sammengetragen. Ziel: Kurtz Ersa legt Ver-
schwendung offen und verwandelt sie in
Wertschdpfung. Vorausgegangen war eine Mit-
arbeiterbefragung, in der offen angesprochen
wurde, was angepackt werden miisse. Auch
eine Neujustierung war nétig, um die Kunden-
anforderungen hinsichtlich technologischer
Entwicklungen zu erfiillen. Die Kurtz Ersa-Ge-
schaftsfiihrung fiihrte deshalb am 01. April
2006 das ,Hammer-Innovations-Programm*
ein, kurz ,HIP". Nachfolgend die Bausteine:

Personalentwicklung

Das Personalentwicklungskonzept tragt dazu
bei, die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter fit fur
ihre Aufgaben zu machen. Dabei stehen Aus-
wahl und Einsatz von Personal, Fiihrung sowie
Weiterbildung im Vordergrund.

Happy Birthday!

Information

Alle Mitarbeiter werden monatlich
iber Umsatz, Ergebnis, Qualitat, Ar-
beitssicherheit und besondere Vor-
kommnisse, z.B. grof3e Auftrdge oder das
Thema des Monats, informiert.

Innovation

Das Methodenwissen unserer Entwickler wurde
durch intensive Schulung verbessert - die Kun-
denbedirfnisse konnten so besser als zuvor
ermittelt werden. Dies wurde durch ein neues
rechnergestiitztes Kundenbeziehungs- und
Ideenmanagement unterstiitzt. Fiir jeden Ge-
schéftsbereich gibt es seither eine verbindliche
Entwicklungs-Roadmap.

Kontinuierliche Verbesserung

Um eine kontinuierliche Verbesserung des
Kurtz Ersa-Konzerns sicherzustellen, wurden
alle Mitarbeiter iber das HIP-Vorschlagsma-
nagement zur Mithilfe motiviert. Um Ideen und
Verbesserungsvorschldge der Mitarbeiter opti-
mal umsetzen zu kdnnen, wurde zusatzlich ein

Netzwerk aus
Ansprechpart-
nern fir |deen
und Verbesse-
rungsvorschlage
installiert. Bisher gingen iiber 2.500 Verbesse-
rungsvorschldge ein, bei denen iber 100.000
Euro an Pramien ausgezahlt wurden.

Um konsequent Verschwendung zu vermeiden,
initiieren die Fiihrungskrafte HIP-Projekte —
gesteuert werden sie iiber das HIP-Coaches-
Projektmanagement. Mehr als 300 Workshops
und Projekte fanden in zehn Jahren statt — mit
vielen tollen Ergebnissen. Mit Hilfe der HIP-
Coaches wurde etwa die gegldttete getaktete
FlieBfertigung bei Ersa entwickelt und einge-
fiihrt. Durch konsequente Fortbildung ist das
HIP-Team stets up to date und unterstiitzt
kompetent unter anderem mit den TPS-Prin-
zipien, Six Sigma und weiteren Coaching-Werk-
zeugen.

Mitarbeiter-Erfolgsbeteiligung

Wenn im Unternehmen vieles unnétig Geld kos-
tet, sollte dies schnell und unbiirokratisch ab-
gestellt werden. Meist sind dies Dinge, die jeder
fiir sich oder im Team mit den Kollegen ange-
hen kann. Die Faktoren, die {iber die Héhe der
Erfolgsbeteiligung bestimmen, wurden bewusst
einfach und transparent gewahlt: Umsatz hoch
— Wareneinsatz niedrig — Personalkosten nied-
rig — Kapitalbindung niedrig — sonstige Kosten
niedrig. ®



Von September 2012 bis Februar 2016 wurde
Rainer Joas als Elektroniker fiir Betriebstech-
nik in der Kurtz GmbH ausgebhildet — und be-
endete seine Aushildung an der Franz-
Oberthiir-Schule Wirzburg mit der Ab-
schlussnote 1,77. Fir diese ausgezeichnete
Leistung erhielt Rainer Joas eine Belobigung
der Berufsschule, von der IHK ein Weiterbil-
dungsstipendium. Als Zweitbestem wurde
Rainer Joas am 14. April 2016 zudem der Fabi-
Preis tberreicht.

Der Firmenaushildungsverbund e.V. Main-Tau-
ber verleiht den Fabi-Preis jahrlich fir gute
bzw. sehr gute Priifungsergebnisse bei den
jeweiligen zustandigen Kammern. Neben den
bewerteten Leistungen ist auch die sichtbare
Integration im ausbildenden Betrieb wesent-
lich. Soziales Engagement ist ausdriicklich
gewiinscht und wird bei der Preisvergabe be-
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Fabi-Preis 2016 fiir Rainer Joas

riicksichtigt. Rainer Joas wurde nach Ende
seiner Ausbildung als Elektroniker Montage
in ein Anstellungsverhaltnis in der Kurtz
GmbH bernommen. Wir wiinschen ihm alles
Gute und weiterhin viel Erfolg! m

Fabi-Preistrdger Rainer Joas (Mitte)

mit den Ausbildern Jiirgen Schmidt (Li.)
und Marco Brand (re.) sowie

CFO Thomas Miihleck (2.v.L.) und
Personalleiter Giinther Bartschat (2.v.r.).

Kurtz Ersa kirt HAMMERWEIN 2016

Im Rahmen der HAMMERWEIN-Probe 2016
wurde Ende Februar zum dritten Mal der
Kurtz Ersa HAMMERWEIN gekdirt.

Bevor die Weinverkostung einschlieBlich Ab-
stimmung iber die sechs nominierten Fran-
kenweine beginnen konnte, gab Moderator,
Winzer und Weinsommelier Christian Reiss
den Géasten einen interessanten Einblick in
die Welt des Frankenweins. In seinem Vor-

trag beleuchtete er das Bocksheutel-
Redesign durch einen Stardesigner
und damit einhergehende Chancen,
aber auch Herausforderungen
fir die Winzer und Weingiter.

Erstaunlich klar fiel am Ende
der Weinprobe das Abstim-
mungsergebnis aus — zum
Kurtz Ersa HAMMERWEIN

BURGERSPITAL

am
Winzaumces
SCIERTER

e A

Weinsommelier Christian Reiss

bei der Kurtz Ersa HAMMERWEIN-Probe
mit interessanten Einblicken in die Welt
des Frankenweins.

2016 wurde mit groBem Abstand die
.Wirzburger Scheurebe”, Jahrgang

2015, des Biirgerspitals Wiirzburg
gewahlt. Dass die ,Scheurebe”
vor 100 Jahren aus der Taufe
gehoben wurde und das
.Blrgerspital” 700-jahriges
Bestehen feiert, ist bemer-
kenswert, aber reiner Zufall.
Auf [hr Wohl! =

Konzern ..



Ersa raumt 4 NPI-Awards ab

Am 15. Marz wurde Ersa auf der Elektronikmesse IPC APEX EXPO in Las Vegas mit vier
NPI-Awards ausgezeichnet — ein absolut historischer Erfolg in der Award-Geschichte!
Denn bislang gelang es keinem Unternehmen, mehr als zwei Preise auf einmal zu ge-
winnen. Und in 2016 gingen gleich vier Awards an Systemlieferant Ersa!

Ein tberaus erfreulicher Anlass, den es ge-
biihrend zu wiirdigen galt — und wofiir ein per-
fekter Rahmen gefunden wurde: Sédmtliche
Awards wurden wesentliche Bestandteile des
,Festival of Innovations", das Systemlieferant
Ersa Ende April auf der Mikroelektronik-Fach-
messe SMT Hybrid Packaging in Niirnberg
prasentierte. Ob ausgezeichnete Innovatio-

nen oder intelligente Technologie-Highlights:
Maschinen, Systeme oder Handl6twerkzeuge
mit dem Ersa Logo sorgen in ihrem jeweiligen
Einsatzgebiet fiir echten Mehrwert in der
Elektronikproduktion — die Preistrager sind
dabei nur die Speerspitze eines einzigartig
umfassenden Spektrums fir die Elektronik-
fertigung.

Mit der HOTFLOW 3/20 VOIDLESS

stellt Ersa die prozesseffiziente Losung zur Vermeidung
von Voids bereit — mit schnellem, hohem Durchsatz beim Inline-
betrieb, duflerst kurzen Prozesszeiten und niedrigen Betriebskosten.



Innovative Automatisierungslosung:

Der Ersa ROBOPLACE iibernimmt stereotype
Bestiickaufgaben. Auf Basis einer flexiblen
2-Arm-Technik kommt der kollaborative
Roboter ohne Schutzeinrichtung aus und
schafft mehr Freiraum fiir die Mitarbeiter,
um anspruchsvollere Aufgaben auszufiihren.
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Das Beste noch besser gemacht!

Mit der VERSAFLOW 4/55 priisentiert Ersa die aktuelle
Generation der weltweit fiihrenden Online-Selektivlotplattform —

unter anderem mit intuitiver Bedienoberflidche ERSASOFT 5.0, motorisch
verstellbarer y-Achse bei Fluxer und Lotmodul, Y- und Z-Variabilitdt, max. 508 x 508 mm
Bearbeitungsfliche im Durchlauf und abermals gesteigerter Prozessflexibilitdt.

Ausgezeichnete Kategorien ,Bestii-

ckung“, ,Loten” (2x) und , Software*

Die Awards, die Ersa im Rahmen der IPC APEX
EXPO in den USA verliehen bekam, in der
Schnelliibersicht: In der Kategorie ,Bestii-
ckung” bzw. ,Component Placement” gewann
Ersa mit seinem multifunktionellen, kollabo-
rativen ROBOPLACE, der hinsichtlich Auto-
matisierung beim Selektivléten mit seiner
flexiblen 2-Arm-Technik Freirdume schafft
fir anspruchsvollere Tatigkeiten des Maschi-
nenbedieners. Auf diese Weise wird das
Lean-Konzept, das den Weg in Richtung
SMART FACTORY samt Anbindung an Indus-
trie 4.0 ebnet, konsequent umgesetzt. Eine
,Soldering”“-Auszeichnung ging an die VER-
SAFLOW 4/55, die als neues Flaggschiff die

Flotte der weltweit fiihrenden Selektivlétsys-
teme anfiihrt — mit vielen neuen Features wie
intuitiver Bedienoberflache ERSASOFT 5.0,
motorisch verstellbarer y-Achse bei Fluxer-
und Létmodul, Y- und Z-Variabilitat, Vollkon-
vektionsvorheizung und 508 x 508 mm
Bearbeitungsflache im Durchlauf fir noch
mehr Prozessflexibilitdt. Eine zweite
.Soldering“-Auszeichnung erhielt die Reflow-
I6tanlage HOTFLOW 3/20 VOIDLESS: Als pro-
zesseffiziente Lésung zur Vermeidung von
Voids ermdglicht sie Top-Ergebnisse — auf
Basis eines Inlinebetriebs, der mit ebenso
schnellem wie hohem Durchsatz, kurzen Pro-
zesszeiten und niedrigen Betriebskosten in
jeder Hinsicht Gberzeugt. Das jederzeit zu-
oder abschaltbare VOIDLESS-Modul reduziert

die Voidrate gegeniiber herkdmmlichen Lot-
prozessen um bis 98 Prozent.

Der vierte Award in der Rubrik ,,Process Con-
trol” ging an die Ersa Software IMAGESOFT.
Das neue Augmented-Reality-Tool eroffnet
per Tablet erstmals 3D-Einblicke in die kom-
plette Maschine — und erméglicht damit eine
ganz neue Form der Prozesskontrolle. Ma-
schinenbediener, Servicetechniker und Inge-
nieure erhalten dadurch von auBen direkten
Zugriff auf das Maschineninnere — ohne da-
bei selbst Hand anlegen und die Maschinen-
verkleidung ©ffnen zu missen. Durch
VergroBerung der einzelnen Komponenten
werden seitens IMAGESOFT die Teilenum-
mern automatisch angezeigt.

Seit ihrer Premiere 2008 werden die NPI-
Awards jahrlich im Rahmen der US-Fach-
messe IPC APEX EXPO vergeben. Zum
inzwischen neunten Mal zeichnete ein aus-
gewiesenes Experten-Gremium die besten
Innovationen aus. Bleibt nur eins zu sagen:
Congratulations, Ersal!
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ERSA LOTSYSTEME

High Mix, Low Volume — mit flexiblen
Produktionsanlagen zum Erfolg

Zunehmend steht die hiesige elektronik-
produzierende Industrie im globalen
Wettbewerb. Wahrend die Massenpro-
duktion elektronischer Produkte in
Asien stattfindet, fokussiert Europa auf
hochwertige Elektronikprodukte fiir in-
dustrielle Anwendungen — oft in kleinen
Stiickzahlen und vielen Varianten. Das
erfordert flexible Fertigungsanlagen, die
hadufige Produktwechsel meistern und
kleine LosgréBen wirtschaftlich in Top-
Qualitat produzieren.

Trotz vermeintlich gleicher Anforderungen un-
terscheiden sich optimale Lésungen im Detail
doch erheblich. Um sich der Thematik ,High Mix,
Low Volume“-Fertigung zu nahern, betrachtet
man am besten verschiedene Létverfahren — an
diesen lasst sich ideal aufzeigen, wie entschei-
dend anforderungsgerechte und flexible Pro-
duktionstechnologie und damit Wettbewerbs-
vorteile flir den wirtschaftlichen Erfolg sind. Da-
bei wird auch klar, wie stark Kundenanforderun-
gen variieren kdnnen. Fiir Automotive-Zulieferer
konnte ,High Mix, Low Volume" etwa einen Pro-
duktwechsel alle 600 Baugruppen bedeuten,
wahrend der Industriekunde diesen vielleicht
alle 50 bis 1.000 Baugruppen vornimmt und beim
Lohnbestiicker LosgrdBen von eins his 250 alles
andere als selten sind. Diese Flexibilitdt steht
bei Ersa auf der Tagesordnung: Von den jéhrlich
600 produzierten Ersa Maschinen fallen mehr
als 80 Prozent in die Rubrik ,customized"”, um
spezielle Kundenanforderungen erfiillen zu kdn-

nen. Und diese Flexibilitat gilt fiir das gesamte
Ersa Produktportfolio, angefangen bei der Lot-
station iber die Reworksysteme bis hin zu den
High-End-Lotsystemen.

Flexibilitat ist Trumpf

Auch wenn die heutige Elektronikfertigung
kaum eine Prognose uber die Anforderungen in
zehn Jahren abgeben kann, Fakt ist: Eine
2016er Produktionslinie bendtigt Flexibilitat,
um die Stiickkosten gering zu halten und fiir
eine Uberschaubare Zeit alle kiinftigen Pro-
dukte fertigen zu kénnen. Zugleich muss die
Anlage durch modularen Aufbau eine nachtrag-
liche Erweiterung einfach und mit geringer Still-
standzeit ohne groBen Personalaufwand
gewahrleisten. Wie sieht die Fertigung konkret
bei ,LosgroBe 1 bis unendlich” aus? Beim Se-
lektivloten lassen sich mittels ,Bad Board"-Er-
kennung VERSASCAN Fehler auf der Leiterplatte
bereits vor dem Léten erkennen, selbst wenn



jede Flachbaugruppe anders aussieht. Multi-
oder Miniwelle, auf Wunsch mit ,0On the fly"-
Ristoption, Variabilitdt an x-, y- und z-Achse,
bis zu zehn Maschinenmodule, ... — alles ist
madglich, hat je nach Anwendung seine Berech-
tigung und findet ein Abbild in der Ersa Pro-
duktwelt. Nicht alles ldsst sich mit Selektiviéten
abdecken, daher ein kurzer Exkurs zum Wellen-
|6ten mit einem konkreten Beispiel aus der Pra-
xis: Es werden zwei unterschiedliche Lote mit
60 bis 80 °C Temperatur-Unterschied einge-
setzt, dabei sollen bis zu zehn unterschiedliche
Flachbaugruppen nacheinander ,kunterbunt”
gelttet werden. Kein Problem bei Ersa! Und
auch ein Abstecher zum Handldten sei erlaubt:
Wiederkehrend sind eine oder zwei Flachbau-
gruppen manuell zu lI6ten - bei der Ersa Lot-
und Entldtstation i-CON VARIO lassen sich vier
verschiedene Létwerkzeuge parallel betreiben,
weitere sechs Werkzeuge miissen nur ange-
steckt werden. Nun soll dieses Handldtverfah-
ren auf die ndchste Stufe gehoben und mittels
automatisiertem Maschinenlten abgearbeitet
werden. Voila, der Kreis schlieBt sich und man

Deutschlandweite Ersa Roadshow

Die Ersa Workshop-Praxistour fand auch
2016 statt, Schwerpunkt diesmal: Handléten
und Einsteiger-Reworksysteme. Schon 24
Stunden nach Aussenden der Einladungen im
Februar waren vier von sieben Veranstaltun-
gen in Deutschland ausgebucht, wenig spater
vermeldete www.ersa.de ,,ausgebucht”.

Ob Einsteiger oder Experte, die beliebte 1-Ta-
ges-Veranstaltung vermittelt aktuelle Grund-
lagen und Anwendungstechniken. Neben der
Thearie konnte an Rework- und Nacharbeits-
platzen ausgiebig getestet werden. Von neu-
esten Lotspitzen idber die neue 0,2 mm-
Lotspitze fir Ersa i-TOOL zum Loéten feinster
Bauteilanschlisse bis hin zu Thermal-Power-
Lotspitzen zum Léten hochmassiger und gro-
Ber Létanschlisse bei bis zu 40 % gesenkter
Lotzeit. Mit auBenbenetzbaren Absaugspit-
zen wurden beim X-TOOL VARIO bessere Ent-
|6tergebnisse erzielt. Staunen verursachte
der Lotsammelbehalter, der in Sekunden vom
Altlot befreit wird. Uberzeugender Auftritt
auch fir das neueste Ersa,Rework out of the
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ist wieder beim Selektividten angelangt. Mit
Ersaist der Einstieg ein Leichtes - ob bei Los-
groBe 1 oder mehreren Flachbaugruppen, die
mit Beladung nacheinander abzuarbeiten sind.
Ob maximale Flexibilitat, hohe Durchsatzrate
oder beides — mit seinem breiten Selektivlét-
maschinen-Portfolio bietet Ersa unter der Be-
zeichnung SMARTFLOW, ECOSELECT,
VERSAFLOW und ECOCELL stets eine optimale
Losung. Dieses umfassende Leistungsspekt-
rum zieht sich als roter Faden
durch das ganze Ersa Pro-
gramm und damit durch alle an-
deren Lotverfahren von Reflow
und Welle iber Rework zum
Handlsten.

1.000 Konfigurations-
madglichkeiten
Zusammenfassend ldsst sich
sagen: Gelebte Flexibilitat ist
unser wichtigstes Produkt. Mit
Stand heute bietet Ersa iiber
1.000 Konfigurationsmdglich-

Box“-System HR 200 - intuitiv bedienbar,
Ersa typische Reworkqualitat auf héchstem
Niveau, einsetzbar auf dicht bestiickten Bau-
gruppen und selbst bei Bauteilen mit unzah-
ligen Anschliissen. Ein Workshop, ein Tag
— dichter gepackt erhdlt man Lot-Know-how
nirgendwo!

Im Herbst geht es weiter mit der Roadshow.
Dafir steht das neueste Hybrid Rework
System schon in den Startléchern — freuen
Sie sich auf das HR 550 und buchen Sie recht-
zeitig eine Veranstaltung in Ihrer Nahe!

22.09.2016 | Oberhausen
29.09.2016 | Heidelberg
06.10.2016 | Laichingen
20.10.2016 | Wertheim

25.10.2016 | Leipzig

keiten fiir jeden Bedarf. Enormes Prozesswissen
der Ansprechpartner und der einzigartige Ersa
i-CCS-Maschinenkonfigurator unterstiitzen den
Kunden vorbildlich bei der Auswahl der richtigen
Produktionsanlage. Einfach und dbersichtlich
zeigt das mehrsprachige Tool die passende Ma-
schinenausstattung vor Ort und liefert das zu-
gehdrige Angebot auf Knopfdruck. Sprechen Sie
uns an, gemeinsam finden wir die optimale L6-
sung fir lhren Produktionsprozess!

° Remseck

° Laichingen

° Oberpfaffenhofen

27.10.2016 | Lauf bei Nirnberg
01.11.2016 | Salzgitter
29.11.2016 | Remseck
01.12.2016 | Oberpfaffenhofen
08.12.2016 | Itzehoe




Neues Ersa EASY ARM Video

EASY ARM1 + 2

Ersa Lotrauchabsaugungen —

2 ersa
EASY ARM 2

Ersa EASY ARM
Produktseite

unverzichtbar fiir die Gesundheit!

Ersa Lotrauchabsaugungen sorgen fiir ein
gesundes Klima am Arbeitsplatz. Schad-
liche Partikel und Gase, die beim Loten
entstehen, werden abgesaugt und gefil-
tert, die Gesundheit der Mitarbeiter
nachhaltig geschiitzt.

Je nach verwendetem Lotdraht und Flussmit-
tel entstehen beim Reparatur- oder Handléten
erhebliche Mengen an Létrauch. Dieser ent-
halt neben feinen Stauben auch lungengan-
gige Mikropartikel und Gase, die gesund-
heitsschadlich sein kbnnen, wenn sie tber ei-
nen langeren Zeitraum eingeatmet werden.
Bereits im Jahr 2004 hat die Berufsgenossen-
schaft der Feinmechanik und Elektrotechnik

(BGFE) die Wirkung von Létrauchabsaugungen
untersucht und ist zum Schluss gekommen,
dass Arbeitsplatzabsaugungen (Hauben-
absaugungen) kombiniert mit geeigneten Fil-
tersystemen den besten Schutz und die ge-
ringste Schadstoffkonzentration erzielen.

Ersa EASY ARM 1 und 2 -

kompakt, modular, leise wie nie!

Mit den Létrauchabsaugungen EASY ARM 1
und EASY ARM 2 stellt Ersa zwei hocheffek-
tive Absaugungs- und Filtersysteme vor, die
zudem duBerst energiesparend arbeiten
(Nennleistungen: 40 W, 80 W). Uber Diisen und
Absaugarme wird der Létrauch direkt am Ort
des Entstehens erfasst und in einem dreistu-

figen Filter gereinigt. Dabei werden Stdube,
Mikropartikel und Gase aus dem Létrauch ge-
filtert, die gereinigte Luft anschlieBend wieder
schonend der Raumluft zugefiihrt. Jedem Ab-
saugarm sind jeweils ein Filter und ein Geblase
(110 m*/h) zugeordnet. Jedes Geblase lasst
sich getrennt schalten und regeln bzw. von ei-
ner Ersa Lotstation, synchron zum Standby-
Betrieb, ansteuern. Dadurch wird nur dann
abgesaugt, wenn tatséachlich geldtet wird. Das
reduziert Filterkosten und senkt sowohl den
Energieverbrauch als auch den Gerduschpegel
der ohnehin sehr leisen Gerdte (50 dB) weiter
ab. Ersa Lotrauchabsaugungen sind unver-
zichtbar fiir die Gesundheit — an jedem Hand-
|6tarbeitsplatz!
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Ersa unterstiitzt Leuchtturmprojekt

Im Friihjahr 2015 wurde im deutschen Mittel-
standszentrum in Taicang bei Shanghai auf
Initiative der dort ans&ssigen europdischen
Firmen die erste Behindertenwerkstatt Chi-
nas in Betrieb genommen. Nach dem Vorbild
des deutschen Lebenshilfe-Vereins sollen
durch diese Einrichtung nun auch geistig be-
hinderte Menschen in China gezielt gefdrdert,
beschaftigt und gesellschaftlich integriert
werden.

Die Erdéffnung der Behindertenwerkstatt
wurde auch jenseits der chinesischen Gren-
zen zur Kenntnis genommen und gelangte bis
nach Deutschland - so besuchte etwa Ger-
linde Kretschmann, Gattin des baden-wiirt-

tembergischen Ministerprasidenten Winfried
Kretschmann, letzten Herbst die Werkstatt
und machte sich vor Ort ein persénliches Bild.

Wichtiger Beitrag zur Inklusion in China
Produziert wird in der Behindertenwerkstatt
an modernen Arbeitspldtzen mit modernen
Fertigungseinrichtungen. Alles ist optimal
angepasst auf die individuellen Fertigkeiten
der Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, so dass
am Ende Bauteile mit hochster Qualitat ent-
stehen konnen. Stand heute werden etwa
250.000 mechanische und elektrische Kom-
ponenten pro Monat von zwdlf Mitarbeitern
gefertigt und an die umliegende Hightech-
Industrie ausgeliefert. Dabei hat Systemlie-

ferant Ersa als Sponsor einer Mehrkanal-
|6t- und Entlotstation i-CON VARIO 2 kombi-
niert mit Létrauchabsaugung EASY ARM 2
einen wichtigen Beitrag zur Fertigung von Ka-
belkonfektionierungen (unter anderem fiir die
Automobilindustrie) geleistet. Was aber viel
wichtiger ist — diese Art der Unterstiitzung
tragt bei zur Beschéaftigung und Inklusion von
Menschen, die in China noch weit entfernt
sind von gesellschaftlicher Akzeptanz. Seit
kurzem verfigt die Behindertenwerkstatt in
Taicang nun auch iber ein Ersa Létbad, das
zu absoluten Sonderkonditionen seine neue
Bestimmung gefunden hat. Gut Lot und viel
Erfolg fiir die Produktion in Taicang!



Guter Kontakt zum Kunden: KSL-Manager David Chen (re.) und Ersa

Gesamtvertriebsleiter Rainer Krauss (2.v.l.) mit Mitarbeitern von Kimball in Nanjing.

Gut aufgestellt im Reich der Mitte

Auch mit sieben Prozent Wirtschaftswachstum ist und bleibt China fiir Deutschland
der groBte und wichtigste Handelspartner. Trotz gedampfter Konjunktur gibt es in
China nach wie vor florierende Geschaftszweige mit hervorragenden Perspektiven
— etwa fiir das Geschéftsfeld Electronics Production Equipment. Ein Bericht aus dem
Reich der Mitte, in dem die 100%ige Kurtz Ersa-Tochter Kurtz Shanghai Limited seit

15 Jahren erfolgreich Geschafte macht.

Wer jetzt erst seine Fiihler nach Asien aus-
streckt, um dort FuB zu fassen, diirfte sich
schwertun. Kurtz Ersa hingegen ist dort
schon seit vielen Jahren aktiv: 1988 wurde
Kurtz Far East in Hongkong gegriindet, ab den
1990ern wurden Maschinen von Kurtz und
Ersa tiber Distributoren nach China verkauft.
Schnell erkannte man bei Kurtz Ersa, welche
Chancen der chinesische Markt bot — um
diese zu nutzen, musste man jedoch direkt in
Kontakt mit Endkunden treten. Unmdglich
ohne lokale Produkt- und Prozessspezialisten
oder ein landesweites Verkaufs- und Service-
netzwerk mit eigenen Mitarbeitern. Daher
wurde 2001 Kurtz Shanghai Ltd. (KSL) ge-
grindet, das mit einem kleinen Team fiir
Kurtz Schaumstoffmaschinen startete.

Schon ein Jahr spater wuchs das KSL-Port-
folio, die Ersa Tools kamen mit Handl&twerk-
zeugen, Rework- und Inspektionssystemen
dazu, 2006 folgte die Erweiterung um Ersa
Maschinen. David Chen, der als KSL-Manager
das operative Geschaft in Shanghai fiir Ersa
leitet, hat von Anfang an die Erfolgsge-
schichte fiir Kurtz Shanghai Ltd. mitge-
schrieben: ,Wir sind in China sehr gut
aufgestellt und decken nahezu das gesamte
Spektrum der Elektronikfertigung ab — ange-
fangen beim Vertrieb von unserem Office in
Shanghai aus iiber den landesweiten Support
durch unsere chinesischen Servicetechniker
bis hin zur Maschinenfabrik in Zhuhai, wo bei
Kurtz Zhuhai Manufacturing Ltd. die Reflow-
|6tanlage HOTFLOW 3/20 produziert wird.”



Who's who der chinesischen
Elektronikfertigungsindustrie

Seit 2001 hat das KSL-Team iiber 2.500 Ma-
schinen und Systeme installiert — kaum ver-
wunderlich liest sich die KSL-Kundenliste wie
das Who's who der chinesischen Elektronik-
fertigungsindustrie. Darunter findet man auch
den Global Player Kimball Electronics, der am
Standort Nanjing prasent ist und von Ersa
weltweit bereits 17 Maschinen bezogen hat. In
China geht der Erstkontakt zwischen KSL und
Kimball Electronics auf das Jahr 2008 zuriick,
heute stehen in der Fertigung von Kimball
Electronics vier Selektivistanlagen vom Typ
VERSAFLOW und eine HOTFLOW Reflowlot-
anlage. Auf die Frage, was die Hauptgriinde fiir
eine Investition in Ersa Maschinen seien, ant-
wortet Kimball Electronics Manufacturing Di-
rector Avis Zhang ,fiihrende Technologie, guter
Service”. Und erganzt: ,Bezogen auf das Re-
flowldten haben wir mit der HOTFLOW beste
Temperaturstabilitdt und einen geringeren N,-
Verbrauch. Beim Selektividten auf der VER-
SAFLOW erhalten wir einen stabilen Prozess
fur eine Produktivitat auf hohem Level, die
,Closed loop’-Funktion mit Live-Monitoring ist
dabei eine grof3e Hilfe.” Als Manufacturing Di-

rector besucht er regelmaBig die Fachmessen

Kurtz Ersa Magazin | Ausgabe 42 | Juli 2016 15

NEPCON und Productronica in Shanghai, um
sich tiber die neuesten Entwicklungen in der
Elektronikfertigung zu informieren, die von
Systemlieferant Ersa in der Zentrale in Wert-
heim am Main entwickelt und gemeinsam mit
Kurtz Shanghai Ltd. auf den Fachmessen in
Shanghai prasentiert werden. Neben dem pu-
blikumswirksamen GroBauftritt auf Asiens
Messebiihnen schatzt Avis Zhang die Méglich-
keit, die Ersa Maschinen in einer fertigungs-
nahen Umgebung zu erleben und Baugruppen
in den Ersa Democentern auf Herz und Nieren
prifen zu kénnen — neben Shenzhen ist dies
seit dem Friihjahr 2016 nun auch in Shanghai
maglich, wo die Leistungsfahigkeit und Flexi-
bilitét jeweils einer Selektividtanlage VER-
SAFLOW 3/45 und SMARTFLOW 2020
erlebt und getestet werden kann. Natdirlich
eignen sich die beiden Ersa Democenter auch

als Ort, um Workshops zu spezifischen Létthe-
men abzuhalten oder Personal gezielt zu schu-
len. Das Angebot wird gut angenommen, die
Erganzung des Shanghaier Democenters um
weitere Maschinen und der Aushau zum Ap-
plication Center mit flexiblen Biroarbeitsplat-
zen laufen bereits. Vor allem iiberzeugt
Manufacturing Director Avis Zhang jedoch die
.schnelle Response der KSL-Techniker und der
unbedingte Wille, kontinuierlich und gemein-
sam mit dem Kunden besser zu werden". Dazu
tragt bei Kurtz Shanghai Ltd. sicher die starke
Vernetzung der chinesischen Servicetechniker
bei, die sich bei Bedarf via WeeChat in Echtzeit
austauschen und so im bevélkerungsreichsten
Staat der Erde auch Gber lange Distanzen
schnelle Losungen umsetzen. Man darf auf die
weitere Entwicklung im Reich der Mitte ge-
spannt sein. Alles Gute fiir das KSL-Team!

Festliche ,,0Opening Ceremony* des Democenters auf der Insel Penang.

Kurtz Ersa China
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15 Jahre Kurtz Shanghai Limited — das KSL-Team und das Kurtz Ersa Top-Management hatten allen Grund zu feiern.

Electronics Production Equipment



Moulding Machines
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Niederdruckguss
Druckguss!?

Seit dem friihen 20. Jahrhundert kom- Eins vorneweg: Sowohl Niederdruckguss als  fiir Aluminiumlegierungen hauptsachlich Kalt-
men Aluminium-Bauteile im Automobil- auch Druckguss verfiigen tiber Einsatzfélle,in ~ kammerdruckgussmaschinen verwendet. Hier
bau zum Einsatz. Fast ebenso lang denen das jeweilige Verfahren am besten ge-  befindet sich die GieBgarnitur auBerhalb der
vergleichen Automotive-Experten die eignetist. Das hangt stark von Bauteilkomple- ~ Schmelze. Das fliissige Metall wird in die Fiill-
verschiedensten Prozesse zur Herstel- xitat, Stiickzahl und den verfiigharen Her- kammer dosiert und der Kolben schieft das
lung dieser Teile auf Wirtschaftlichkeit stellkosten ab. Deshalb an dieser Stelle eine  Metall in die Form. Wenn das Metall erstarrt
und Eignung - ein Vergleich von Nieder- Gegeniiberstellung: Wie funktionieren die Pro- ist, 6ffnen sich die beiden Formhalften und
druckguss und Druckguss. zesse Niederdruckguss und Druckguss? das Gussstiick wird mit Hilfe von Ausdriick-
stiften automatisch aus der Form geschoben.
Druckguss
Die Halften der DruckgieBform sind jeweils auf ~ Niederdruckguss (ND-Guss)
einer festen und einer beweglichen Maschi-  Wie beim Druckguss werden auch hier die Half-
nenplatte der horizontal ausgerichteten ten der Form (Kokille) auf einer festen und ei-
DruckgieBmaschine montiert. Fiir das Zusam-  ner beweglichen Maschinenplatte angebracht,
menhalten der DruckgieBform sind — wegen  die Maschine ist jedoch vertikal angeordnet.
des hohen Drucks von bis zu 1.200 bar beim  Unter der festen Aufspannplatte befindet sich
GieBen - Verriegelungen mit groBen Zuhalte- der Halteofen fiir die Schmelze — durch Be-
kraften erforderlich. Da diese einen verhdlt- aufschlagung des Ofens mit Druck von bis zu
nismaBig hohen Schmelzpunkt haben, werden ~ max. 1 bar steigt die Metallschmelze (vor-



nehmlich Aluminium, aber auch Magnesium)
mittels Steigrohr(en) von unten her in den
Formhohlraum, meist eine Kokille (Dauerform).
Aber auch Sandformen sind mdglich. Dabei
wird die Aufwéartshewegung des fliissigen Me-
talls entgegen der Schwerkraft bewirkt. Nach
der Formfiillung bleibt auch wéhrend der Er-
starrung der Druck aufrechterhalten, um die
Nachspeisung zum Ausgleich des Volumende-
fizits (Lunker) beim Ubergang vom fliissigen
in den festen Zustand zu ermdglichen. Dies
setzt naturgemal eine mdglichst gerichtete
Erstarrung von oben nach unten voraus.

Anspriiche an die Automotive-Welt

Wie allgemein bekannt, ist die Branche ge-
zwungen, die Effizienz zu erhdhen und den
CO,-AusstoB zu verringern. Fiir die Motoren-
technik nutzt der Niederdruckguss die Még-
lichkeit, Sandkerne einzusetzen, um ein
sogenanntes Closed-Deck-Design des Moto-
renblocks umzusetzen — das heif3t, die bisher
im Druckguss benétigten Offnungen an der
Zylinderkopfflache im Motorblock zum Entfor-
men der Kithimantelkontur werden im Nieder-
druck-Prozess nicht mehr bendtigt. Das
ermoglicht eine steifere Konstruktion des Mo-
torblocks — zusammen mit den besseren Ma-
terialeigenschaften kann so Gewicht gespart
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und Leistung erhoht werden. Ein maBgeblicher
Beitrag zum ,Downsizing”. Auch im Struktur-
und Fahrwerksteilebereich findet die gleiche
Technik Anwendung, indem man nun groBe
Rahmenteile durch Sandkerneinsatz ,hohl-
gieBt"” und das Bauteilgewicht so deutlich re-
duziert.

Von der Oberklasse ins Massensegment

Aufgrund der hervorragenden Materialeigen-
schaften ist das Niederdruckverfahren seit
Jahrzehnten in der Automabilbranche bekannt,
kam aber bis vor wenigen Jahren wegen der
relativ langen GieBzyklen nur im Oberklasse-
Segment zum Einsatz, wo man mit geringeren
Stiickzahlen und hoheren Stiickkosten rech-
net. Trotz der erreichbaren Qualitdten musste
man sich so im Massensegment dem Druck-
guss wegen der extrem schnellen Zykluszeiten
geschlagen geben. Zum Hintergrund: Zwar
kostet eine Druckgussmaschine etwa vier Mal
so viel wie eine Niederdruckgussanlage — bis
vor wenigen Jahren war diese aber etwa 4 bis
6-mal so schnell im GieBzyklus. Es galt also,
den Niederdruck-Prozess wirtschaftlicher,
sprich: schneller zu machen. Ein groBer Schritt
war die VergroBerung der gesamten Maschine.
Da man im Niederdruckguss keine enormen
SchlieBkrafte aufgrund der hohen GieBdriicke

Sehr gute Festigkeitswerte
Komplexe Geometrien durch Einsatz
von Sandkernen méglich

Hoher Materialausnutzungsgrad,
Speiser kénnen entfallen

Hohe MaBhaltigkeit

Gesamter Prozess gut automatisierbar
Maschinen- und Formtechnologie
weniger aufwandig

Kurze GieBzyklen

Geeignet fiir dinnwandige Bauteile

Glatte Flachen
Gut automatisierbar

bendétigt, ist die MaschinengréBe nicht durch
das Gewicht des Gussteils diktiert — im Nie-
derdruckgussbereich werden z.B. 110 kg in
Kokille gegossen.

Das Kurtz Team konnte die fiir die Kokille be-
notigte Plattendimensionen so vergrofBern,
dass Werkzeuge mit Mehrfachbelegung zum
Einsatz kommen. Heute werden zum Beispiel
Motorblocke zweifach gegossen — das ent-
spricht einer Reduzierung des GieBzyklus um
satte 50 %! Durch zusatzliche Optimierung
etwa der maschinenseitigen Kiihlkreise zur
Beschleunigung der Erstarrung konnten wei-
tere 25% Zykluszeit eingespart werden. Mit
Blick auf den Platzbedarf der Maschinen
punktet die Niederdruckguss-Anlage weiter,
denn aufgrund der vertikalen Maschinenaus-
richtung konnen zwei Niederdruckguss-Ma-
schinen dort aufgestellt werden, wo vorher
eine Druckgussmaschine stand. Ganz neben-
bei reduziert sich auch das Kreislaufmaterial
erheblich und spart somit bares Geld. Diese
Entwicklungen machen den Niederdruckpro-
zess in vielen Bereichen mehr als wettbhe-
werbsfahig. Sprechen Sie uns an und lassen
Sie uns gemeinsam lhre Spezifikationen in die
richtige Form bringen!

GieBzyklus langsamer L

Mindestwandstarke ca. 3 mm
(in Kokille)

Hohe Investition und Betriebskosten
Aufwandige und teure Formen

Nur fiir Gussteile ohne Hinterschnei-
dungen geeignet, da keine einsetzbar
Niedrigere Festigkeitswerte
Gussgewicht limitiert durch Zuhalte-
kraft der Maschine
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Eindrucksvoll startete die Kurtz GmbH auf der EUROGUSS unter dem Motto
.PROefficiency. Expect more! — Get more!* ins Geschéaftsjahr 2016. Zum 11. Mal
kam die internationale Druckguss-Branche Mitte Januar in Niirnberg zusammen, um
sich iiber neueste Technologien, Prozesse und Produkte zu informieren und

auszutauschen.

Auch der Kurtz Geschéaftsbereich GieBerei-
maschinen war in Mittelfrankens Metropole
vertreten und prasentierte mit der neuen
Entgratpresse KPS 2000/25-12 SKT eine der
hochsten Anlagen der Veranstaltung — vom
Boden bis zur Spitze misst die Kurtz Power-
Entgratpresse in Schiebekipptischausfiih-
rung acht Meter. Mehr noch beeindruckt die
neue Kurtz Maschine vor allem durch effizi-
ente Technologie und bemerkenswerte Leis-
tungsdaten: 2.000 kN Presskraft, eine auf
2.500 mm x 1.800 mm gewachsene Aufspann-
flache, auf der sich bis zu 16 t schwere Ent-
gratwerkzeuge aufspannen und Gussteile
prozesssicher entgraten lassen - bei 40 %
weniger Zykluszeit! Mit einem perfekt austa-
rierten Messe-Mix prasentierten sich die

Kurtz GieBereimaschinen auf einem 65-m2-
Stand, der zum wahren Publikumsmagnet
avancierte.

Europas wichtigste Fachmesse

Mit knapp 600 Ausstellern, davon iber die
Halfte aus dem Ausland, und rund 11.000 kun-
digen Fachbesuchern unterstrich die diesjah-
rige Auflage der EUROGUSS ihren Status als
Europas wichtigste Fachmesse im Bereich
Druckguss. Das Kurtz Messeteam um Ge-
schaftsfiihrer Uwe Rothaug und Lothar Hart-
mann, Leiter des Profit Center GieBerei-
maschinen, war sehr zufrieden mit den drei
Messetagen, in denen es zu zahlreichen qua-
lifizierten Kontakten mit Bestandskunden
und potenziellen Neukunden kam. ,Mit ver-

groBerter Aufspannflache, Uberarbeiteter
Steuerung und intelligenter Software ist un-
sere neue Entgratpresse ein echtes Power-
Paket, das bei der Realisierung von Druck-
gieBzellen zur prozesssicheren Produktion
von Alu-Druckgussteilen fiir hochste Prozess-
effizienz und Anlagenverfiigbarkeit sorgt. Das
haben wir Kunden wie Interessenten in vielen
spannenden 1:1-Gesprachen erfolgreich ver-
mittelt. Daraus entstehen im Geschaftsjahr
2016 sicher zahlreiche Projekte”, sagte Lothar
Hartmann nach der Messe. Neben den Kurtz
Entgratpressen riickten auch die Kurtz Nie-
derdrucktechnologie fiir Aluminium- sowie
Magnesiumkokillenguss und die Kurtz
Schwerkraft- und KippgieBmaschinen in den
Fokus bei Kundengesprachen — wo zu Einzel-
maschinen, aber auch zu schliisselfertigen,
vollautomatisierten Komplettldsungen bera-
ten wurde. Fazit zur EUROGUSS: drei starke
Messetage, viele qualifizierte Kontakte zu Be-
standskunden und potenziellen Neukunden,
viel Arbeit fiir das laufende Geschéftsjahr!



Gute Stimmung und konzentrierte
Gesprichsatmosphdre am Kurtz Messe-
stand auf der INTERPLASTICA in Moskau.
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KURTZ SCHAUMSTOFFMASCHINEN

Messegriifie aus Moskau

Ende Januar prdsentierte die Kurtz GmbH ih-
ren Geschaftsbereich Schaumstoffmaschinen
auf der INTERPLASTICA 2016 in Moskau. Das
Messeteam um Geschéftsfiihrer Uwe Rothaug
und Bereichsleiter Harald Sommer reiste auf-
grund der Konjunkturlage mit gemischten Ge-
fuihlen nach Russland. Die Stimmung des Kurtz
Standteams — Wiebelbach-Mitarbeiter und
Kollegen der Moskauer Niederlassung Kurtz
Ost - hellte sich schlagartig nach Er6ffnung
der Messe auf. Grund war der von Anfang an
sehr gut besuchte Kurtz Messestand.

Viele Kunden und Interessenten aus der Re-
gion freuten sich Gber die Kurtz Messeprasenz
und honorierten dies mit detaillierten Fach-
fragen. Im Vergleich zum Vorjahr registrierte
Kurtz eine stark gestiegene Zahl an Fachbe-
suchern mit spezifischen Fragestellungen und
konkreten Anliegen. Standpunkte wurden in-
tensiv ausgetauscht, Angebote konkretisiert,
Ldsungsansatze gefunden. Fiir groes Aufse-
hen sorgte der Kurtz ENERGY FOAMER - der
als erster und einziger Formteilautomat einen
sicheren Verarbeitungsprozess des innovati-
ven Materials E-TPU gewahrleistet. Seit 2012
hat Kurtz kontinuierlich und mafBgeblich an der
Verarbeitung von Infinergy® mitgewirkt, das
erfolgreich in der Serienproduktion von Lauf-
und Arbeitsschuhen eingesetzt wird. Mit hoher

Moulding Machines ... ..

Elastizitat tiber eine weite Temperaturspanne,
hoher Bruchdehnung, geringer Wasserauf-
nahme, Zugfestigkeit und hoher Abrieb- und
Chemikalienbestandigkeit bietet der innova-
tive Werkstoff viel Potenzial in unterschied-
lichsten Bereichen — entsprechend sucht das
Kurtz Team stéandig nach neuen Einsatzmdg-
lichkeiten.

Weiteres Besucher-Highlight war der Kurtz
PANEL FOAMER, auf dem EPS-Fassadeniso-
lierplatten im Vergleich zur herkdmmlichen
Blockverarbeitung zu gleichen bzw. geringeren
Kosten produziert werden kénnen — bei gerin-
gem Personalbedarf und ohne Schneidabfall.
Auch Automatisierungslésungen fiir neue und
bestehende Kurtz Anlagen sorgten fiir grof3es
Interesse bei den Besuchern. Fazit zur INTER-
PLASTICA: Russische Unternehmen ebenso
wie Firmen angrenzender Staaten interessie-
ren sich nach wie vor stark fir die innovativen
Technologien des fiihrenden Herstellers fiir
Partikelschaumstoff-Maschinen. ,Die Ent-
scheidung, zur INTERPLASTICA zu reisen,
wurde durch den Messeverlauf als goldrichtig
bestéatigt. Und wir haben von Moskau zahlrei-
che Projekte und Anfragen mit nach Wiebel-
bach gebracht, die uns im laufenden
Geschaftsjahr intensiv beschaftigen werden”,
sagte Kurtz Geschaftsfiihrer Uwe Rothaug. B
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KURTZ SCHAUMSTOFFMASCHINEN

Weltmarktfiihrer bereitet
spektakularen Messeauftritt vor

Einmal mehr prasentiert die Kurtz GmbH, Weltmarktfiihrer fiir Schaumstoffma-
schinen, innovative Lésungen vor internationalem Fachpublikum. Wann und wo?
Vom 19. bis 26. Oktober auf der K 2016 in Diisseldorf, ihres Zeichens fiihrende Messe
fiir die Kunststoff- und Kautschukindustrie — notieren Sie sich schon heute den
wichtigsten Termin fiir die Kunststoffverarbeitungs-Branche.

r={0] [

I9-26 October
Diisseldorf
Germany

Alle drei Jahre &ffnet die K-Messe ihre Tore
und wird zum Gradmesser fir richtungwei-
sende Produkt-, Prozess- und Problemlgsun-
gen in der Kunststoffverarbeitung. Auch die
Kurtz Schaumstoffmaschinen sind auf der K
vertreten — mit einem standesgemafBen, 200
m? groBen Messestand. Neben kostengiins-
tigem Produzieren und Optimierungen beim
Handling werden Mdglichkeiten zur Prozess-
verbesserung aufgezeigt, auch mit Blick auf
einen effizienten und verantwortungsvollen

Umgang mit Energie und Ressourcen. Unter
dem diesjahrigen Messemotto ,AHEAD,
COMPLETE, GLOBAL" prasentiert Kurtz sein
Leistungsspektrum und innovative Lésungen,
ein Fokus gilt dabei Softwarelésungen - ob
virtuelle Inbetriebnahme, intelligente Prozess-
steuerung oder Central Management System.
Aber natiirlich wird es auch Kurtz Maschinen
im Live-Demo-Betrieb geben. Zu viel verraten
wird an der Stelle nicht — nur so viel: Das
Kurtz Schaumstoffmaschinen-Messeteam
arbeitet bereits unter Hochdruck an einem
spannenden Messeauftritt. Kommen Sie
nach Dusseldorf auf die K und erleben Sie
unsere Innovationen aus nachster Nahe - live
an unserem Stand in Halle 13, Stand 13B27.
Bis dann auf der K! |



Kurtz Ersa Magazin 21

,Lost Foam"“-Serienguss
fur anspruchsvolle Motorkomponenten

Die groBte Herausforderung fiir EPS-Formteilautomaten ist in der Nische der Lost-
Foam-Industrie anzutreffen. Dort kommen Anforderungen zusammen wie hdchste
Prazision der Formteile, individuelle Regelung von Prozessparametern an mehreren
Werkzeugen gleichzeitig sowie hohe Reproduzierbarkeit und Verfiigbarkeit der Anlage.

Die BMW Group stellt im Motorenwerk in
Landshut Motorkomponenten nach dem
Lost-Foam-SeriengieBverfahren her. Hierbei
werden GieBmodelle aus EPS-Partikelschaum
hergestellt, in mehreren Schichten miteinan-
der verklebt, bis das Schaumteil dem Bauteil
gleicht, das aus Aluminium herzustellen ist.
Die Schaumteile werden geschlichtet und in
GieBpfannen mit Sand eingebettet, um mit
Aluminiumschmelze ausgegossen zu werden.
Dabei verdampft das EPS und das Aluminium
nimmt dessen Platz ein. Man kann sich vor-
stellen, dass bei der Herstellung von Moto-
renkomponenten héchste Prazision gefordert
ist. Diese Anforderung spiegelt sich in den
verwendeten Bauteilen und Komponenten der
Schaumanlagen wider. Auch die geforderten
Genauigkeiten zur Regelung der Prozessdrii-
cke sind hier sehr eng toleriert. Eine beson-
dere mechanische Herausforderung an die
Formteilanlagen war unter anderem, die Pa-
rallelitdt der SchlieBflachen von nur +/- 0,15
mm zu realisieren. Zudem sollten die Maschi-
nen gegeniber fritheren Modellen die dop-
pelte Ausbringung aufweisen — ohne dass
dafir mehr Platz verfiighbar gewesen ware.

Volldigital geregelte Prozessdriicke,
drehzahlvariabler Hydraulikantrieb

Auf Basis dieser Herausforderungen entwi-
ckelte das Moulding-Machines-Team der
Kurtz GmbH mafBgeschneiderte Schdumma-
schinen des Typs K1210 LF, auf die zwei Werk-

zeuge der fritheren Maschinengeneration
gleichzeitig aufgenommen werden kdnnen.
Beide Werkzeuge lassen sich mit individuellen
Parametern fahren, lediglich die SchlieBbe-
wegung erfolgt gemeinsam. Eine volldigitale
PID-Regelung der Prozessdriicke sowie unser
drehzahlvariabler Hydraulikantrieb i-DRIVE
sind weitere Elemente, mit denen die an-
spruchsvollen Zielvorgaben erfiillt werden
konnten. Der Auftrag war insgesamt eine
echte Herausforderung fiir unser gesamtes
Team, denn durch die kurze Realisierungszeit

Kurtz

Formteil-
automat
K1210 LF fiir S
,Lost Foam*-
Seriengussteile.

— begleitet von umfangreichen Betriebsmit-
telvorschriften — wurde das Vorhaben zu ei-
nem echten Schliisselprojekt. Um die Anlagen
an den Standort zu bringen, mussten diese
nach Fertigstellung noch einmal nahezu kom-
plett demontiert werden — dies war notwen-
dig, um den Produktionsablauf so wenig wie
madglich zu stéren. Wir danken der BMW
Group fiir diesen fantastischen Auftrag und
freuen uns auf weitere Aufgaben!
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SMART FOUNDRY goes West

Mit der Umgestaltung der EisengieBerei
zur SMART FOUNDRY hat Kurtz Ersa in der
Branche neue MaBst&be hinsichtlich der
Effektivitat von Ablaufen und der Steue-
rung von Produktionsschritten gesetzt.
Das Image der EisengieBerei hat sich seit
dem Umbau grundlegend gewandelt. Das
Interesse ist riesengroB3 — das zeigt sich
unter anderem durch zahlreiche Kunden-
und Interessentenbesuche aus aller Welt.

w

Das Vertriebsteam der SMART FOUNDRY hat
sich neben den bereits abgedeckten Markten
in Zentraleuropa nun den nordamerikanischen
Kontinent vorgenommen. Dort sind zahlreiche
Maschinenbauer angesiedelt, die hauptsach-
lich fiir den US-Markt produzieren und zuneh-
mend Schwierigkeiten haben, Eisenguss-
produkte in den geforderten Qualitdten zu
beschaffen.

Motiviert durch die positiven Erfahrungen, die
die EisengieBerei seit 2008 im US-Geschaft
machen konnte, hat sich das Team der SMART
FOUNDRY dazu entschieden, vom 16. bis 19.
Mai zum ersten Mal mit eigenem Stand auf
der AlSTech in Pittsburgh vertreten zu sein.
Tatkraftige Unterstiitzung wurde beim ersten
US-Messeauftritt durch die amerikanischen
Kollegen von Kurtz North America geleistet.

Auf der viertagigen AlSTech stellen zahlreiche
GroBen aus der nordamerikanischen Stahl-
und Eisenindustrie aus und tauschen sich ber
die neusten Trends der Branche aus. Warum
Pittsburgh? Die Stadt ist ein bedeutendes

Zentrum der Schwerindustrie und wird land-
laufig auch ,Steel City” oder ,Iron City" ge-
nannt.

Bereits am ersten Messetag zeigte sich, dass
der amerikanische Markt erhebliche Mengen
an Gussprodukten benétigt. Zahlreiche Besu-
cher wie auch Aussteller kamen interessiert
auf die Kollegen der SMART FOUNDRY zu und
informierten sich uber die ,Industrie 4.0-Gie-
Berei”. Im Anschluss an die spannenden Mes-
setage absolvierte das Vertriebsteam der
SMART FOUNDRY unmittelbar die ersten Kun-
denbesuche, um die ersten Gesprache auf der
Messe zu vertiefen. Auch hier zeigte sich: Be-
darf ist vorhanden!

Ein erster Messebesuch in den Vereinigten
Staaten stellt jedoch nur den Beginn der In-
tensivierung der Vertriebstatigkeiten auf dem
nordamerikanischen Kontinent dar. Weitere
Messe- und Kundenbesuche sind bereits in
Vorbereitung. Und dann heiB3t es tatsdchlich
bald ,SMART FOUNDRY goes West"! m
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Kurtz Eisenguss
investiert in Gussnachbehandlung

GroBere Bauteilabmessungen und erhohte
Anforderungen der Kunden an die Oberflachen
der Gussprodukte machen es notwendig, in
neues Equipment in der Gussnachbehandlung
zu investieren. Das Projektteam der SMART
FOUNDRY hat es sich zur Aufgabe gemacht,
den Industrie 4.0-Gedanken, der sich durch
die gesamte Fertigung der EisengieBerei zieht,
auch im Bereich Strahlen in die Realitdt um-
zusetzen. Kurtz Ersa investiert deshalb in eine
neue Kammerstrahlanlage und erhéht damit
die Strahlkapazitdten auf das Doppelte.

Effektives Strahlen — Schliissel zu
optimaler Gussnachbehandlung

Der Prozessschritt Strahlen schlieBt sich un-
mittelbar an das Auspacken der Gussteile aus
den Formkasten an. Mittels hochgekohltem
Stahl-Strahlmittel werden Sandreste, Zunder
und Verschmutzungen effektiv von der Guss-
teiloberflache entfernt. Beim Strahlen gilt: Je
effektiver das Strahlbild, desto weniger Auf-
wand entsteht beim Gussputzen.

Gigantische Dimensionen

Die Eckdaten des Projekts sind beindruckend
— die Kammerstrahlanlage wird 7,5 m hoch,
6 m lang und 5 m breit. Die SMART FOUNDRY
ist damit in der Lage, das komplette Teilespek-
trum effektiv und deutlich schneller zu strah-
len. Bis zu 16 Tonnen Guss gleichzeitig kdnnen
bei einem maximalen Traubendurchmesser von
vier Metern gestrahlt werden. Im Strahlpro-
zess werfen acht Turbostrahlturbinen das
Strahlmittel mit Gber 300 Stundenkilometern
auf das Gussteil ab und entfernen alle Reste,
die der Formstoff am Teil hinterlassen hat.

.'i [ .“—":"5,_,_\_-:_

Smarte Losung innerhalb

der Prozesskette

Kurtz Ersa integriert den Prozessschritt Strah-
len selbstverstandlich in die elektronisch ge-
steuerte Prozesskette der SMART FOUNDRY.
SAP-gesteuert werden die Fertigungsauftrage
auf Monitoren vor der Strahlkabine angezeigt
und zeigen dem Bediener und den folgenden
Prozessschritten jederzeit den aktuellen Sta-
tus. Die neuen Anlagen werden elektronisch
an das SAP-gesteuerte Instandhaltungsmodul
angebunden. Ubermittelte Leistungswerte
sind mit Wartungsplénen verkniipft, die si-
cherstellen, dass VerschleiBteile innerhalb der
vorgegebenen Wartungszyklen getauscht wer-
den kdnnen. Kurtz Ersa geht den Weg der In-
dustrie 4.0-GieBerei konsequent weiter und
schafft mit der Investition in die neue Strahl-
anlage die Basis fiir mehr Kapazitat und Qua-
litat in der Oberflachenbehandlung. Niedrigere
Durchlaufzeiten und effizientere Anlagen ge-
nerieren einen echten Mehrwert fiir die Pro-
duktion der SMART FOUNDRY! m

Metal Components .



Blechbearbeitung bei MBW auf neuem Niveau

Leistungsdaten im Uberblick
| Laserleistung: 2.700 W

= Schneidleistung Baustahl (0): 8 mm
B Schneidleistung Edelstahl (N): 6,4 mm

W Schneidleistung Al-Legierungen: 4 mm

B Max. BlechgrdfBe: 3.000 x 1.550 mm

m Blechdicke: 8 mm

B Max. Werkstiickgewicht 230 kg

B Max. Geschwindigkeit X-Achse 180 m/min

B Max. Geschwindigkeit Y-Achse 90 m/min

Die MBW Metallbearbeitung Wertheim GmbH
hat die neue Universalkombimaschine TruMa-
tic 6000 erfolgreich in Betrieb genommen. Seit
der Endabnahme hat Feinblechtechnologie-
Spezialist MBW die Mdglichkeiten der Blech-
bearbeitung am Standort Reinhardshof auf ein
neues Niveau gehoben — Synergieeffekte aus
den Technologien Laser und Stanzen greifen
jetzt wie Radchen ineinander und kénnen op-
timal zum Einsatz gebracht werden. Die Ge-
schwindigkeitsvorteile beim Stanzen (900
Stanzhiibe/min) und Signieren (2.800 Hiibe/
min) — kombiniert mit der Option, jegliche geo-
metrische Form Gber den Laser zu erzeugen,
und der Maschinenausstattung zur kratzer-
freien Blechbearbeitung — bringen die MBW
gleichauf mit dem Wettbewerb im Bereich
Blechzuschnitt. ,Mit unserer neuen Maschine

laufen in der MBW Produktion jetzt verschie-
dene Fertigungsschritte in einem ab, etwa
Laserschneiden und gleichzeitiges Gewinde-
schneiden — davon abgesehen sind die darauf
produzierten Teile wesentlich gratfreier. All
das zusammen genommen haben wir jetzt ein
leistungsstarkes Tool, mit dem wir viele Ferti-
gungsauftrage optimieren kdnnen — das spart
Zeit und Geld, fiir uns und unsere Kunden®,
sagt MBW Fertigungsleiter Giinter Lambrecht.
Mit der Investition in die Laser-Stanz-Ma-
schine entspricht MBW der Vision des Kurtz
Ersa-Konzerns, die stets die Herstellungspro-
zesse seiner Kunden auf ganzer Linie optimie-
ren will. Dazu gehdrt in letzter Instanz, dass
die neue Komhimaschine durch die Automati-
sierungskomponente auch mannlos in einer
dritten Schicht fertigen kann. ®
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Strategischer Schulterschluss
der Metal Components

Das Geschdftsfeld Metal Components biindelt seine Geschaftsaktivitdten und
fordert damit die engere Zusammenarbeit von Kurtz Eisenguss GmbH & Co. KG,
Metallbearbeitung Wertheim GmbH und Kurtz GmbH im Kurtz Ersa-Konzern. Der
Mix aus Leistungsspektrum und Materialvielfalt bietet neue Chancen, die Kunden-
anforderungen in der Metallbearbeitung unternehmensiibergreifend zu erfiillen.

Seit 2016 arbeiten die Unternehmen im Kurtz
Ersa-Konzern noch stérker unternehmens- und
branchentiibergreifend zusammen. Das kombi-
nierte Leistungsportfolio der ,Metal Compo-
nents” und der Kurtz GmbH erstreckt sich vom
Leicht- bis zum Schwermaschinenbau: Anla-
genbau fir Solartechnik, Kunststoffverarbei-
tung, Textilindustrie, Automatisierungs-, Ver-
kehrs- und Wehrtechnik sowie Schiffs- und
Windkraftanlagenbau - das Leistungspro-
gramm deckt alles ab von Konstruktion Gber
Software, Einkauf, Montage und Elektromon-
tage bis zu weltweiter Lieferung und techni-
scher Dokumentation. Um die Bereiche noch
starker zu verkniipfen und Synergien zu nutzen,
treten die drei Unternehmen kiinftig gemein-
sam am Markt auf — wobei jede Sparte ihre
Kunden weiter individuell und intensiv betreut.
Dass dieser strategische Schulterschluss sehr
gut funktioniert, haben die drei Bereiche im Ap-
ril auf der Hannover Messe bewiesen - dort
prasentierte man die geballte Kurtz Kompetenz
als ,Contract Manufacturing”.

Gemeinsame Kommunikation
in Hannover gestartet

Der Gemeinschaftsstand des Geschéftsfelds
Metal Components war ein wichtiges Signal
nach auBBen. Dem offiziellen Leitmotto der
diesjdhrigen Hannover Messe ,Integrated In-
dustry — Discover Solutions” folgend, zeigte
Kurtz seine vernetzte Industrie tiber Branchen
hinweg und prasentierte sich
als kompetenter Partner fir
die gesamte Wertschopfung
in den Bereichen Feinblech, Ei-
senguss sowie Lohnfertigung.
Die Kunden wurden umfas-
send beraten, so dass je nach
Anforderung die bestmdgliche
Zusammenarbeit mit Kurtz
Ersa realisiert wird. Das Inter-
esse der Besucher am Metal-
Components-Stand galt vor
allem der im Rahmen des
.Contract Manufacturing” ge-
fertigten Selektivlétanlage

Ersa SMARTFLOW 2020. Die extrem kompakte
Létmaschine wird komplett von Feinblech-
Spezialist MBW montiert, gepriift und getes-
tet. Sollten Bauteile und Einhausungen
anderer Maschinen zu grof fiir den Standort
Wertheim sein, bernimmt das Lohnferti-
gungs-Team der Kurtz GmbH - in der Maschi-
nenfabrik am Standort Wiebelbach ist unter
anderem eine lichte Héhe von bis zu 18 Metern
verfiigbar.

Alles in allem ist die Kurtz Lohnfertigung fir
Kunden der kompetente Partner, wenn es um
die best- und schnellstmdgliche Betreuung
und Bearbeitung von Bauteilen geht. m

Das engagierte Messeteam des Geschdftsfelds Metal Components
auf der Hannover Messe 2016.

Metal Components . ...



KURTZ LOHNFERTIGUNG

Partner fir die gesamte Wertschopfung

Mit neuer Struktur verleiht die Kurtz Lohnfertigung dem Hauptgeschaft der Kurtz
GmbH zusdtzliche Impulse — etwa durch den Ausbau des Maschinenparks und eine
verstdrkte Kundenkommunikation. Auch der Besuch der Hannover Messe im Friih-
jahr 2016 ist ein Zeichen der positiven Entwicklung.

Im vergangenen August wurde die Fahrstan-
derfrdsmaschine von FPT in Betrieb genom-
men und hat sich seitdem mehr als bewahrt.
Hochste Effizienz und Qualitat werden im Zer-
spanungsprozess bei Kurtz seither noch gro-
Ber geschrieben: Bei der Abnahme wurde
festgestellt, dass die geometrischen Anforde-
rungen ubererfiillt werden — die Maschine ar-
beitet deutlich praziser als die geforderten
0,02 mm/3 m. Erreicht werden sogar
0,017 mm/10 m!

Kommunikation nach auBlen verstarkt

Mit der Kurtz Lohnfertigung setzt die Kurtz
GmbH noch starker auf aktive Kommunikation
in Richtung Kunde - der neue Prospekt und
entsprechender Content auf www.kurtzersa.de
unterstiitzen den Einstieg ins direkte Ge-
sprach mit dem Kunden. Beide Kommunikati-
onsmittel zeigen das umfassende Leistungs-
spektrum im Bereich spanende Bearbeitung

auf: von den CNC-Anwendungen Drehen, Boh-
ren und Frasen iber Messen bis zu komplexen
SchweiBkonstruktionen inklusive Montage und
Oberflachenfinish. Neukunden werden gezielt
angesprochen und auf die Mdglichkeiten der
Kurtz Maschinenfabrik aufmerksam gemacht.
Schon mit den ersten Mailings konnte die
Kurtz Lohnfertigung einige Neukunden gewin-
nen. Auftrége von Bestandskunden laufen fort
und belegen die hervorragende Zusammenar-
beit und exzellente Ergebnisse in der Bauteil-
produktion. Auch innerhalb des Kurtz
Ersa-Konzerns funktioniert die Zusammenar-
beit — sowohl von den MBW Feinblech-Spezi-
alisten als auch von Systemlieferant Ersa
gehen Auftrage bei der Kurtz GmbH ein, zum
Beispiel zur neuen Sprinterentwicklung-Pro-
totypenanfertigung.

Durch das Konzept des gemeinschaftlichen
Contract Manufacturings mit der Kurtz Eisen-
guss GmbH & Co. KG und der MBW Metallbe-
arbeitung Wertheim GmbH hebt sich die Kurtz
GmbH deutlich vom regionalen und Uberregi-
onalen Wettbewerb ab. Viel Erfolg und viele
Auftrage fiir die Kurtz Lohnfertigung! m



KURTZ ERSA-MITARBEITER

Der Rhythmus
meines Lebens

Es ist quasi ein Naturgesetz - zeige ei-
nem Jungen von zwdlf Jahren ein glan-
zendes Schlagzeugkit, als Antwort wirst
du strahlende Augen bekommen und die
Frage: Darf ich mal ran? Bei Markus Miil-
ler, Geratetechnik-Elektroniker in der
Kurtz Maschinenfabrik, war es nicht
ganz so. Aber auch der 43-Jahrige kann
so manche Geschichte erzdhlen — unter
anderem, wie er zur Musik kam.

KURTZ ERSA
lipislicle,

Markus ,Smeily*

Mit 16 hatte ich ein paar Kumpels, die in ei-
ner Band spielten — es fehlte aber noch eine
Bassgitarre. Also nicht lang nachgedacht,
legte ich mir umgehend eine zu, beim ge-
meinsamen Jamming lernte ich die ersten
Basslines. Im Keller meines Elternhauses in
Wertheim richtete ich mir zur groBen Freude
meiner Eltern einen ersten Proberaum ein.
Schnell merkte ich, dass Rhythmus mein
Ding ist und ich das schnell umsetzen
konnte. Dennoch wechselte ich wenig spater
vom Bass zum Schlagzeug - das Schlagzeug,
das ich mir damals zugelegt habe, hat rich-
tig Geld gekostet. Aber es hat sich gelohnt:
25 Jahre spater spiele ich es noch heute,
auch wenn ich mit der Zusammenstellung
von Snare, Becken & Co. immer wieder ex-
perimentiert habe! Beim Schlagzeug wollte
ich es aber genau wissen, denn eine Band
ohne gute Rhythmusgruppe aus Bass und
Drums ist von Anfang an verloren. Deshalb
nahm ich Unterricht und fuhr einmal pro Wo-
che nach Aschaffenburg zu einer Musik-
schule. Parallel wollte ich aber immer auch
live auf der Biihne auftreten, habe in den
verschiedensten Bands gespielt. Vor gut
fiinf Jahren habe ich meinen damaligen Job
gekiindigt und bin fiir acht Monate nach In-
dien, Malaysia und Thailand gereist — eine

N

Miiller, Elektroniker fiir Gerdtetechnik bei Kurtz
und Schlagzeuger bei den Diamond Dogs.

absolut unbezahlbare Erfahrung. Seit vier
Jahren bin ich hier bei Kurtz in der Maschi-
nenfabrik und arbeite als Elektroniker, wo
immer ich gerade gebraucht werde. Ob bei
den Schaumstoffmaschinen oder den Nie-
derdruckgieBmaschinen. Wenn man schaut,
was sich hier in den letzten vier Jahren ge-
tan hat — Respekt vor unserem Kurtz Team!
Alles muss wie Zahnrader perfekt ineinan-
dergreifen, damit am Ende eine Top-Ma-
schine in Richtung Kunde ausgeliefert
werden kann. Das lasst sich gut aufs Musik-
machen Ubertragen: Auch bei uns in der
Band miissen sich die einzelnen Instrumente
ideal ergdnzen, wenn wir einen tollen Gig hin-
legen wollen. Seit drei Jahren bin ich Schlag-
zeuger in der Band ,Diamond Dogs” - ob auf
Open-Airs oder in der warmen Jahreszeit
einmal in der Woche auf der Wertheimer
Burg. In klassischer Besetzung mit Gesang,
zweimal Gitarre, Bass und Schlagzeug. Das
ist echt cool, der Band macht’s Spa3 — und
dem Publikum auch!

PS: Auch privat hat Markus Miiller, den alle
nur als ,Smeily” kennen, seinen Rhythmus
gefunden — er wird heiraten und den Namen
seiner Frau annehmen. Hauptsache, alles
andere bleibt im Takt!

Mitarbeiter . ....



235 Mio. € Umsatz - 1.200 Mitarbeiter

Weltweite Prasenz

Kurtz GmbH
Wiebelbach/Hasloch
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
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@Kkurtzersa.com

Ersa Asia Pacific
info-eap@kurtzersa.com

Ersa Shanghai, China
info-esh@kurtzersa.com
Kurtz France S.AR.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@Kkurtzersa.com

Ersa Korea, Korea
kmc@kmckr.co.kr

Technikfan? Gliihendes Interesse an
Industriegeschichte?

Im HAMMERMUSEUM wird die Geschichte
von Kurtz Ersa lebendig - lassen Sie sich
anstecken von unserer Begeisterung fr
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

7”7 kurtz ersa



