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Rainer Kurtz,
Vorsitzender der Geschdftsfiihrung
des Kurtz Ersa-Konzerns
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Die Digitalisierung beschaftigt uns bei Kurtz Ersa schon seit mehreren
Jahren sehr intensiv. Sie bietet groBe Chancen zur Effizienzsteigerung
fir unsere Kunden wie auch fir uns selbst. Die Digitalisierung erlaubt
uns, ganz neu zu denken, zuvor scheinbar unlésbare Aufgaben anzuge-
hen, aber auch unsere Arbeitswelt neu zu definieren. Vieles wurde schon
vor der Erschaffung des Markennamens Industrie 4.0 diskutiert, vieles
ist gerade in Arbeit. Doch der Prozess der Digitalisierung hin zur vierten
industriellen Revolution ist in vollem Gange und somit fiir Kurtz Ersa
relevant.

Jedes Unternehmen ist gut beraten, sich in diesem Umfeld selbst zu
definieren. Jeder muss eigene Schwerpunkte setzen. Fiir uns bedeutet
Industrie 4.0 die optimale Nutzung der Chancen durch die Digitalisie-
rung. Die Ziffern 0 und 1 bilden hier die Grundlage fiir alles Weitere.
Deshalb gibt es nun bei Kurtz Ersa ein ,Projekt 01“. Hierunter haben wir
uns fiir die ndchsten fiinf Jahre eine Projektorganisation gegeben, um
die fiir Kurtz Ersa relevanten Projekte zu realisieren. Im Kurtz Ersa Ma-
gazin werden unsere Leser hierzu immer wieder Neues zum aktuellen
Stand von ,Projekt 01" finden kénnen. Zu diesem und vielen anderen
produkt- und marktbezogenen Themen aus dem Hause Kurtz Ersa hat
das Redaktionsteam auch diesmal wieder einen interessanten Mix zu-
sammengestellt. Viel SpaB3 beim Lesen! B

GLUCK AUF!
Ihr Rainer Kurtz :



Anfang

Digitalisierung

1976 - Apple-Griindung
1975 - Microsoft-Griindung
1970 - Digitaler Scanner
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Internet

1999 - 1 Mio. Domains
03 1995 - Netscape IPO

Internet of Things
2015 - Tesla Powerwall
2005 - Snowden NSA
2000 - iPad

1992 - AT&T Videotelefonie

2010 2020
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1965 - Moore’s Law

Personal Computer

1984 - Apple Macintosh
1983 - BTX
1981 - IBM PC
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KURTZ ERSA PUSHT DIGITALISIERUNG

2020 - 5 Milliarden
Internet-Benutzer

Soziale Netze

2007 - iPhone
2005 - Google IPO
2004 - Netscape
2003 - Linkedin

Zukunftstanig mit P01

Digitalisierung gibt es bereits seit 1970. Die
Leistungsfahigkeit der IT verdoppelt sich seit-
her alle zwei Jahre. Neue Technologien ermdg-
lichen neue Geschaftsmodelle und
revolutionieren Industrien. Der zunehmend di-
gital werdende Kunde erwartet digitale Tech-
nologien. Die Schallplatte schrumpfte,
mutierte zur CD - und ging als Online-Musik
in der Cloud auf. Buchsammlungen fiillen keine
Regale mehr, sie werden im schlanken eBook
archiviert. Smartphones von heute haben mehr
Rechenleistung als ausladende GroBrechner
von gestern. Einer der ehemaligen Weltmarkt-
fiihrer fiir Fotografie, Kodak, hat die Entwick-
lung der Informationstechnologie nicht
erkannt und ist vom Markt verschwunden. Die
deutsche Bundesregierung hingegen hat die
Bedeutung der Digitalisierung erkannt, mit In-
dustrie 4.0 ein Zukunftsprojekt zur umfassen-
den Digitalisierung der industriellen Produktion
gestartet und ein Férderprogramm zum Breit-
bandausbau in Milliardenhdhe aufgelegt.

GROSSTMOGLICHER NUTZEN AUS DER
DIGITALISIERUNG

Mit dem Projekt P01 will Kurtz Ersa gré3tmdg-
lichen Nutzen aus der Digitalisierung fiir die
Unternehmensgruppe ziehen und fiir seine
Kunden rund um den Globus noch wettbe-
werbsfahiger werden. Alle Geschéaftsprozesse
konnen von der Digitalisierung betroffen sein.
Was digitalisiert werden kann, wird digitalisiert.

Chancen und Risiken werden bewertet, Ideen
gesammelt, Initiativen gestartet. Die Ideen
werden in Teilgruppen generiert, diskutiert und
ausgearbeitet und in der monatlichen Sitzung
der Geschéftsleitung entschieden. Folgende
Teilgruppen wurden definiert: Produktion, Pro-
dukt, Verwaltung und Kommunikation. Zurzeit
sind rund 40 kleinere und grdBere Initiativen
aktiv — von der Idee bis zum laufenden GroB-
projekt.

AUSBAU VERFUGBARER NETZWERKE

Digitalisierung als Geschaftsstrategie bend-
tigt eine unterstiitzende IT-Strategie. Das
Kurtz Ersa-IT-Team arbeitet mit Hochdruck
daran, die Leistungsfahigkeit und Verfiigbar-
keit der Netzwerke zu verbessern. , Zurzeit er-
héhenwirdie Bandbreite der Internetanbindung,
bauen intern die Wifi-Netze aus, arbeiten an
der Abldsung der alten Telefonanlage und in-
stallieren zuverldssigere Videokonferenzsys-
teme. Die Netzwerke untersuchen wir auf
Schwachstellen, ausgediente Komponenten
missen ersetzt, Konfigurationen von Sicher-
heitssystemen verbessert werden. Und natdir-
lich wollen wir den Kundenservice unserer
IT-Hotline verbessern. Unsere aktuellen IT-
Dienstleister fordern wir heraus, ob sie die no-
tige Leistungsféhigkeit erbringen kdnnen”,
fasst Kurtz Ersa Chief Information Officer Pe-
ter Stark die laufenden MaBnahmen zusam-
men. Und das ist erst der Anfang von PO1! m
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Kurtz Ersa-Logistikchef Matthias Hofmann.

Kurtz Ersa-CEO Rainer Kurtz
iibergibt den Schliissel an
Logistikchef Matthias Hofmann.

Vertreter von Kurtz Ersa, Geschifts-
partner und Landrat Thomas Schiebel (2.v.L.)
nehmen das Zentrallager in Betrieb.
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Der erste Behdilter wird ins
Automatiklager eingelagert.

GROSSE FREUDE UBER PLANMASSIGE INBETRIEBNAHME

Kurtz trsa Zentrallager
felerlich eroffnet

Nach rund zweijdhriger Planungsphase und
14 Monaten Bau- und Einrichtungszeit
konnte das neue Kurtz Ersa Zentrallager
planmaBig in Betrieb genommen werden. Ein
freudiger Anlass, der mit zwei Veranstaltun-
gen Anfang Juli gefeiert wurde.

In festlichem Rahmen erdffneten Kurtz
Ersa-CEO Rainer Kurtz gemeinsam mit Kurtz
Ersa Logistik-Geschaftsfiihrer Matthias
Hofmann das Zentrallager — zu Kldngen des
Hammergebldses wurde symbolisch der

erste Behalter in das Automatiklager einge-
lagert. Neben den Vertretern der am Bau be-
teiligten Firmen und Behdrden waren auch
Gesellschafter, Geschéaftsfihrung und Fiih-
rungskreis sowie die Mitarbeiter dabei, die
kiinftig am neuen Standort Frankenstral3e
14 beschéftigt sein werden. ,Mit dem Kurtz
Ersa Zentrallager haben wir dringend bend-
tigte Fertigungskapazitdten an den opera-
tiven Standorten von Kurtz GmbH und Ersa
GmbH geschaffen”, sagte Kurtz Ersa-CEQO
Rainer Kurtz. m

2~ kurtz ersa

der Erdffnung des Zentrallagers.

Kurtz Ersa Hammergebldse:
- musikalische Untermalung bei
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” Kommissionier-Plitze vor dem
1 Automatischen Kleinteilelager.

GROSSER ANDRANG BEI BILDERBUCHWETTER

lag der offenen [Ur im
Kurtz Ersa Zentrallager

Um die Funktionsweise des Zentrallagers al-
len Kurtz Ersa-Beschéftigten wie auch derin-
teressierten Offentlichkeit vorzustellen, fand
am 07. Juli 2018 ein Tag der offenen Tir statt.
Neben dem attraktivem Rahmenprogramm,
unter anderem mit Kinderunterhaltung und
vielfdltigen Verpflegungsmdglichkeiten, lag
der Fokus auf der Logistik selbst. An drei Mit-
machstationen konnten die Besucher selbst
Hand anlegen und dabei erfahren, wie Abldufe
im Zentrallager gestaltet werden. Schnell hil-
deten sich lange Schlangen an den Stationen,
die den Besuchern die Prozesse Warenein-
gang, Kommissionierung am AKL (Automati-
schen Kleinteilelager) und Staplerbetrieb im
Breitganglager naherbrachten.

Reger Betrieb beim
Tag der offenen Tiir.

Nach den Erdéffnungsfeierlichkeiten steht
fur die Kurtz Ersa-Logistikmitarbeiter bis
September 2018 der Hochlauf der neuen Ein-
richtungen auf dem Plan. Schrittweise wer-
den die bestehenden Altlager aufgeldst und
in die neue Anlage umgezogen. Den ersten
Schritt machte dabei ein bestehendes Au-
Benlager der Ersa, das bereits Ende Juli leer-
gerdumt wurde. Wenig spater folgten die
Logistikeinrichtungen in Bestenheid sowie
groBe Teile des Lagers der Kurtz Maschinen-
fabrik in Wiebelbach — Platz genug gibt es
dafiir in der neuen Heimat der Logistiker:
Uber 80.000 m® umbauter Raum stehen fiir
die Hochregalanlagen zur Verfiigung. Viel Er-
folg bei den anstehenden Aufgaben! m
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Elektronische
Anbindung der
Kurtz Ersa-
Logistikdienstleister

31.000

Behalterlagerplatze
(600 x 400 mm)

13m hohes

BREITGANGLAGER

zur Lagerung von bis zu

STANDARD-EUROPALETTEN

Nutzflache
ca. 8.000 m?

Zentrale
Ersatzteilbelieferung der
Kunden weltweit sowie
Produktionsversorgung
der deutschen

Kurtz Ersa-Standorte

&]s]==]=]
Elsl=z]s]

10 Andockpositionen
fiir eingehende
& ausgehende Sendungen

automatisierte
Lagerlifte

mit Gesamtlagerflache von

1.200 m?

auf nur 30 m? Grundflache

Konzern .



Zukunftsfihige Lehrmethoden:
Kurtz Ersa ist Premium-Partner ,Smart Lab 4.0“.

Kurtz krsa
erneut lop-Arbeitgeber

TOP

NATIONALER
ARBEITGEBER

FECIUS

BESTE ARBEITGEBER

hununy™ | statista %

Kurtz Ersa wurde im Februar 2018 bereits zum zweiten Mal in Folge als einer der ,Bes-
ten Arbeitgeber Deutschlands” bestdtigt. Das ist das Ergebnis einer Studie, die das

Wirtschaftsmagazin FOCUS-BUSINESS in Zusammenarbeit mit dem Business-Netz-
werk Xing und dem Arbeitgeber-Bewertungsportal kununu verdffentlicht hat.

Der Maschinenbauer Kurtz Ersa z&hlt damit
bundesweit wie im Vorjahr zu den beliebtes-
ten Arbeitgebern. Hier in der Region Main-
Spessart herrscht mit einer Arbeitslosenquote
von 1,8 Prozent (Stand April 2018) quasi Voll-
beschéftigung — und speziell bei Kurtz Ersa
finden Beschaftigte ideale Voraussetzungen,
um ihre berufliche Karriere und ihr Unterneh-
men gezielt voranzubringen. Die externe Jury
des FOCUS-Rankings bewertete Kurtz Ersa
in den Kategorien ,.Elektronik & Elektrotech-
nik” (Platz 16), ,Herstellung und Verarbeitung
von Werk- und Baustoffen" (Platz 6) und
.Maschinen- und Anlagenbau” (Platz 14) als
besonders gut. Erstmals kiirte Statista ne-

ben Gesamt- und Branchensiegern die Top-

50-Unternehmen in den acht neuen
Kategorien ,Internationalitat”, ,digitaler Ar-
beitsplatz”, ,Arbeitsatmosphare”, ,Karriere”,

.Eigeninitiative”, ,Weiterbildung & Entwick-

lung”, ,Fiihrungskultur” sowie ,Gesund & Fit".
Auch hier erreichte Kurtz Ersa gute Platzie-
rungen — in puncto Weiterbildung und Ent-
wicklung sicherte sich Kurtz Ersa mit der
konzerninternen Hammer Academy und den
vielfaltigen Weiterbildungsmdglichkeiten
Platz 19. Mitarbeitende bei Kurtz Ersa haben
zudem ausgezeichnete Karrierechancen -
dies spiegelt Platz 27 in der Kategorie Karri-
ere wider.

BESTATIGT:
HERVORRAGENDE PERSONALARBEIT

Fiir das Human-Resources-Team von Kurtz
Ersa bedeutet das gute Ergebnis bei der zum
sechsten Mal erhobenen Studie eine Besta-



tigung der deutlichen Intensivierung der Per-
sonalentwicklung - vor allem auch mit Blick
auf den verstarkten Einsatz digitalisierter
Tools. Dieser ausgedehnte Ressourceneinsatz
fiihrte in 2017 unternehmensweit zu ber 200
Einstellungen und endete umsatzseitig mit
dem vierten Wachstumsjahr in Folge. ,Wir
freuen uns doppelt tber die Auszeichnung -
einerseits, dass wir das hervorragende Ergeb-
nis des letzten Rankings bestatigen konnten,
und andererseits, dass wir mit Global Playern
wie Bosch und Siemens in einer Liga spielen”,
sagte Verena Alina Bartschat, Leiterin Per-
sonalentwicklung bei Kurtz Ersa.

PREMIUM-PARTNER DES
~SMART LAB 4.0

Zur Ermittlung der besten nationalen Arbeit-
geber zog das Hamburger Marktforschungs-
institut Statista tiber 127.000 Arbeitgeber-
Beurteilungen aus einer unabh&ngigen On-
line-Befragung, einer Umfrage unter Xing-
Mitgliedern und aktuellen kununu-Daten he-
ran. Entscheidend war dabei vor allem, in
welchem Maf3 die Arbeitnehmer bereit waren,
den eigenen Arbeitgeber weiterzuempfehlen.
Mit einer Bewertung von 4,44 Punkten (ma-
ximal 5 Punkte) wird Kurtz Ersa auch bei
kununu aus Mitarbeitersicht Utberdurch-
schnittlich gut bewertet. Um dieses hohe Ni-
veau zu sichern, nutzt Kurz Ersa auch
zukunftsfahige Lehrmethoden. Seit Mérz
2018 ist Kurtz Ersa Premium-Partner des
.Smart Lab 4.0". Das Biindnis mit dem Beruf-

Starkes Biindnis fiir die Zukunft: das ,Smart Lab 4.0“ als gemeinschaftliche Unternehmung im Main-Tauber-Kreis — u.a. mit Kurtz Ersa-CEO Rainer Kurtz.
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lichen Schulzentrum Wertheim umfasst die
Nutzung einer Smart Factory im Miniaturfor-
mat. An dem ca. fiinf Meter langen FlieBband
stehen samtliche Aspekte der Steuerungs-,
Automatisierungs- und Robotertechnik einer
vollintegrierten Fertigung auf 4.0-Niveau so-
wie die Steuerung und Kontrolle eines um-
fassenden Warenwirtschaftssystems zu
Lernzwecken zur Verfiigung. Auch ein 3D-
Drucker kann genutzt werden, um Auszubil-
dende, Studierende und Mitarbeiter von Kurtz
Ersa im Rahmen der Hammer Academy zu
schulen. Damit geht Kurtz Ersa einen weite-
ren Schritt zu einer ebenso innovativen wie
zukunftsweisenden Ausbildung von Mitarbei-
tern und Mitarbeiterinnen. ™

BETRIEBE

TESTSIEGER FOCUS 14/18

‘W deutschiandtest.de

TOP
KARRIERE
CHANCEN

FiR
IT-SPEZIALISTEN
TEST (FOCUS 40/17)
‘www deutschlandtestdo

TOP
KARRIERE
CHANCEN

FUR
INGENIEURE
TEST (FOCUS 36/17)
‘www deutschlandtestde
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Zum fiinften Mal
im Herrenhaus:
die Wahl des
HAMMERWEIN.
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HAMMERWEIN 2018 vom Winzer des Jahres

Jedes Jahr im Friihjahr wird der Kurtz Ersa
HAMMERWEIN gekiirt. 2018 gab es ein klei-
nes Jubildum zu feiern — die Veranstaltung
im Schwarzen Bock fand zum fiinften Mal
statt. Zum Auftakt berichtete Museumslei-
terin Viktoria Rawinski ,Vom Bau und Ausbau
des Eisenhammers — ein kurzer Ausflug in
die kriminalhistorischen Anfénge der Ham-
merschmiede”. AnschlieBend erzahlte Kris-
tin Langmann, Frankische Weinkdnigin 2016,
von ihrer Regentschaft als Weinbotschafte-
rin. Nur wenige hatten vermutet, dass ihr
Amt sie nach Osterreich und Frankreich
fihrte — und sogar bis nach Japan, China
und Sudkorea. Ihr umfangreiches Franken-

wein-Wissen bewies die Uffenheimerin bei
der anschlieBenden Weinprobe: Mit treffen-
den Expertisen zu den sechs nominierten
Weinen und dem korrespondierenden Menii
fihrte sie unterhaltsam durch die Veranstal-
tung und verkiindete nach Auswertung der
Abstimmungsergebnisse den Sieger und da-
mit Kurtz Ersa HAMMERWEIN 2018: 2016
Escherndorfer Lump, Scheurebe, VDP, Spat-
lese, Erste Lage. Dass diese Wahl guten
Geschmack beweist, belegt auch die Aus-
zeichnung des Escherndorfer Weinguts
(Horst und Sandra Sauer) seitens Gault &
Millau als ,Winzer des Jahres 2018". Zum
Wohl! =

Liebe Leser, schenken Sie uns einen Moment lhrer kostbaren Zeit!

Seit {iber 25 Jahren erhalten Sie iiber unser
Kurtz Ersa Magazin aktuelle Informationen und
Geschichten aus dem Kurtz Ersa-Konzern. Nun
mochten wir von lhnen als treue Leserinnen
und Leser wissen, was Ihnen besonders gut ge-
fallt und wo wir noch besser werden kénnen.

Unter allen Teilnehmern werden drei Kisten
Hammerwein verlost — bitte schicken Sie lhre
Antwort bis zum 15. September an info@kurtz-
ersa.de ... herzlichen Dank fiir lhre Miihe!

Ihr Team vom
Kurtz Ersa Magazin

Wie interessant finden Sie die Themen?

Sehr interessant
Interessant

Neutral

Weniger interessant
Gar nicht interessant

Woriiber wiirden Sie gern mehr lesen?
Welche Themen vermissen Sie?

Wie finden Sie die Linge der Beitrige?

Viel zu lang
Zu lang
Neutral
Zu kurz
Viel zu kurz

Haben Sie weitere Anregung fiir das
Kurtz Ersa Magazin?
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. EVENT-LOCATION
& RESTAURANT

Zum

Liebe Gaste, Geim voezen

. . JRock
herzhch willkommen
m Schwarzen Bock!

Eisenhammer | 97907 Hasloch

Sie kennen den Eisenhammer, Ursprung des
Kurtz Ersa-Konzerns? Ja, aber kennen Sie
auch den Schwarzen Bock direkt gegeniiber?
Wenn nicht, sollten Sie das unbedingt nach-
holen. Isabel Cortes und ihr Team halten
wechselnde regionale, liebevoll zubereitete
Gerichte fiir Sie bereit. Ob eine gute Tasse
Kaffee, ein Glaschen Wein oder a la carte
speisen — lassen Sie die Kiiche kalt und stat-
ten Sie unserem Restaurant in Hasloch ei-
nen Besuch ab. m

www.zum-schwarzen-bock.de

Konzern .. ...
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Sommer 2013:

Die Fertigung der
HOTFLOW 3 Serie

o) im Kurtz Ersa-Werk
in Zhuhai.

ENERGIEEFFIZIENTES REFLOWLOTEN MIT ERSA HOTFLOW

Let It REFLOW!

Seit 1987 entwickelt, fertigt und vertreibt die Ersa GmbH SMD-Reflowldtanlagen

und zdhlt damit zu den Pionieren dieser Technologie. Die ersten Maschinen begannen
damals bei 2,5 m Gesamtldnge, eine 5-Meter-Maschine galt regelrecht als ,Monster”.
Seit ihrer Markteinfihrung vor iiber 30 Jahren definieren Ersa Reflowlétanlagen den
Industriestandard - die aktuellen HOTFLOW Anlagen punkten mit einem perfekt aus-
tarierten Mix aus Prozesssicherheit, Durchsatz und niedrigen Betriebskosten!

Noch leistungsfahigere Anlagen waren also fiir
die dynamisch expandierende SMD-Technik
gefragt. So entstand 1994 die Ersa HOTFLOW
Serie, die auf Umluftheizzonen mit wechselba-

——

iy

- Fama®

- I
7 exrsa

Bereits 1993 wurde mit der ERS 460 N, die
erste Reflowlétmaschine unter Stickstoffat-
mosphare ausgeliefert — so verhinderte man
die Oxidation und erzielte eine erheblich ver-
besserte Lotqualitat. Dann gab es den ersten
groBen Technologiewechsel in der Heizungs-
technologie — die Infrarotstrahler boten zwar
eine hohe Energielibertragungsrate. Nachteilig
war, dass unterschiedliche grof3e Bauelemente
vor allem mit dunklem Gehduse mehr Warme
aufnahmen als die Umgebung. Dadurch ent-
standen groBe Temperaturunterschiede auf
der Leiterplatte.

HOTFLOW" L2

ren Diisen setzte. Weitere Generationen folg-
ten auf das Erfolgsmodell: HOTFLOW 2 mit
schnellerem Tausch von VerschleiBteilen und
erhdhter Maschinenverfiigbarkeit, HOTFLOW 3
(2008) mit weiter gesteigerter Energieeffizienz
und erhohter Wartungsfreundlichkeit, HOT-
FLOW 4 in 2013 mit nochmals gesenktem
Energieverbrauch, intelligenter Stickstoffrege-
lung und flexiblem Grip-Transport-System. Die
Technologie der Ur-Maschine lebt bis heute in
mehrfach iberarbeiteter und strémungsopti-
mierter Version in den HOTFLOW Reflowldtan-
lagen von heute fort. In der HOTFLOW 4
kommen erstmals in einer Reflowanlage direkt
geregelte Liiftermotoren zum Einsatz, die trotz

High-End-Reflowldtanlage:
Ersa HOTFLOW 4/26.




Mehrspuriges Transport-
system fiir unterschiedlichste
_ Leiterplatttenbreiten.

Anlagen mit Multitrack fiir Mehrspur-Bestiicklinien,
Doppel-, Drei- oder Vierfachtransportoption.

verldngerter Prozesszone zu Energieeinsparun-
gen von mehr als 50 Prozent fiihren. Wurden
zu Beginn ausschlieBlich Meshbander fiir den
Transport der Flachbaugruppen eingesetzt,
verfiigten bereits Mitte der 1990er Jahre iiber
90 Prozent aller Reflowsysteme iiber verstell-
bare Stiftkettentransporte. Fir einen bekann-
ten skandinavischen Mobilphone-Hersteller
wurde ein 4fach-Kettentransport entwickelt,
bei dem jede einzelne Spur individuell in Breite
und Geschwindigkeit einstellbar war. Hochster
Durchsatz bei geringer Standflache und
hochste Energieeffizienz lautete damals be-
reits die Forderung, die Ersa prompt erfiillte
und in der Folge zigfach auslieferte.

Durch die Entwicklung des Personal Computers
gab es in den Neunzigern einen weiteren Tech-
nologiesprung: Bis 1992 verfiigten die wenigs-
ten Reflowldtanlagen iber einen PC mit
Bedienoberfldche — der Durchbruch in Preis und
Performance fiihrte zur explosionsartigen Ent-
wicklung userfreundlicher Software. Das Ab-
speichern von Lotprofilen wurde zum Standard

Kurtz Ersa Magazin | Ausgabe 46 | Juli 2016 13

Die Flexibilitét des Grip-Transportsystems erlaubt es, Leiterplattenstdrken von 0,1 bis 6 mm im Mix

ohne Abstand zu transportieren.

— die Software aus dem Jahr 1995 konnte be-
reits Lotprofile eigenstandig berechnen und an-
passen. Diese Entwicklung hdlt bis heute an und
stellt fiir eine steigende Anzahl von Interessen-
ten einen wichtigen, wenn nicht den entschei-
denden Faktor bei der Kaufentscheidung dar.

REFLOWLOTANLAGEN IN ZHUHAI (2013)

Parallel zur Vorstellung der HOTFLOW 4 er-
reichte Ersa im Sommer 2013 mit seiner Re-
flowldtanlagen-Sparte einen weiteren
Meilenstein: Die Fertigung der HOTFLOW 3 Se-
rie startete im Kurtz Ersa-Werk in Zhuhai. , Als
erfahrener Maschinenbauer haben wir unsere
Endmontage aus Deutschland kopiert und in
Zhuhai aufgebaut. Gestelle und Verkleidungen
werden lokal gefertigt, aber alle wichtigen Teile
wie Antriebe, Fiihrungen, Ketten oder Lifter
werden wdchentlich gemaf Produktionsplan
der Zhuhai-Fertigung zur Verfiigung gestellt”,
erklart Ersa Gesamtvertriebsleiter Rainer
Krauss. Heute fertigt Ersa dort sechs unter-

Schnelle und einfache Wartung durch optimale Zugédnglichkeit und Anschliisse mit Schnellkupplungen.

schiedliche Modelle der HOTFLOW 3 Reihe mit
14 bis 26 Heizzonen, welche jeweils darauf aus-
gelegt sind, den ProduktionsausstoB pro Qua-
dratmeter Stellfliche zu maximieren und
Fehlerraten sowie Gesamtkosten pro gefertig-
ter Leiterplatte zu minimieren.

Wo steht die fiihrende Technologie heute? Bis
heute hat Ersa anndhernd 5.000 Reflowltan-
lagen gefertigt und ausgeliefert — dazu steu-
erte der Zhuhai-Standort bereits 600
Maschinen fiir den asiatischen Markt bei. Je-
des Jahr produziert das Ersa Team in Zhuhai
zwischenzeitlich Gber 250 HOTFLOW 3 Maschi-
nen und in Wertheim weit tiber 100 Maschinen
der HOTFLOW 4 Baureihe, die auf ganzer Linie
mit hervorragender Performance — hohe L&t-
qualitat, optimale Prozesskontrolle, maximale
Maschinenverfiigbarkeit — und bester Ener-
giebilanz, das heiBt intelligent geregeltem
Energie- und Stickstoffverbrauch, punkten. In
puncto Technologie und Elektronikfertigung
bleibt es weiter spannend, Fortsetzung mit in-
novativen Losungen folgt! m

Electronics Production Equipment .....
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KNOW-HOW-TRANSFER IM ERSA TECHSEMINAR ,DESIGN FOR MANUFACTURING*

100% Qualitat in der Baugruppenfertigung!

Ein dickt gepacktes Programm erwartete die
58 Teilnehmer des Ersa Technologieseminars

.Design for Manufacturing aus Sicht der L&t-

technik”. Jirgen Friedrich, Leiter Ersa An-
wendungstechnik, fiihrte ins Thema ein. Die
europdische Elektronikindustrie stehe vor
vielfdltigen Herausforderungen, um global
wettbewerbsfahig zu bleiben. Man produziere
vorrangig Baugruppen und Gerate fir an-
spruchsvolle Anwendungen in mittleren
Stiickzahlen. Dafiir bendtige man ein ferti-
gungsgerechtes Design und flexible Ferti-
gungslinien, um auch kleine Losgrdf3en
effizient und in Topqualitat zu fertigen. ,Als
Hersteller fiir Lotsysteme miissen wir oft be-
urteilen, ob Layouts machbar sind - in Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden und stets
gebunden an die Regeln der Physik", sagte
Jirgen Friedrich.

Das zweit&gige Seminar beleuchtete wichtige
Aspekte der Baugruppenfertigung, um
hochste Qualitat im kosteneffizienten Rah-
men zu erzielen. Der Bogen in den Vortrégen
wurde gespannt von CAD-Konstruktion {iber
Leiterplattentechnologie bis zu Produktions-
prozessen — thematisiert wurden etwa kom-

plexe Wechselwirkungen von Leiterplat-
tenlayout und Létstellenqualitat, Qualitats-
sicherung und Rickverfolgbarkeit von Pro-
zessparametern.

Ziel war es, Einflisse einzelner Arbeits-
schritte auf Fertigbarkeit und Zuverldssigkeit
aufzuzeigen. Vor allem sollten Abhangigkei-
ten einzelner Teilprozesse herausgestellt
werden, etwa wie sich das Layout auf den
Lotdurchstieg von THT-Bauteilen auswirkt.

.Wer hier ins Know-how der Entwickler inves-

tiert, profitiert — ein optimales Leiterplatten-
Layout ist Grundvoraussetzung zur
Herstellung leistungsféhiger und zuverlassi-
ger PCBs", betonte Jiirgen Friedrich.

DURCHGANGIG HOCHPRAZISE
PROZESSE

Uber CAD-Konstruktion und Leiterplatten-
technologie referierte Arnold Wiemers, Tech-
nischer Direkter der LeiterplattenAkademie.

.Das Internet of Things, Big Data, Cloud Com-

puting, kollaborierende Roboter - all diese Auf-
gaben sind nur moglich mittels funktionieren-

der elektronischer Baugruppen, die mit voraus-
schauendem Wissen realisiert werden"”, er-
klarte PCB-Experte Helge
Schimanski vom Fraunhofer-Institut fiir Silizi-
umtechnologie (ISIT) nahm sich Bauelemente-
Trends, das Léten temperaturempfindlicher
Bauteile und die Herausforderungen bei der
Verarbeitung neuer Bauformen vor. ,\Wo auch
immer im Einsatz — BauelementgréBen 0402,
0201 oder kleiner erfordern hochprazise Pro-
zesse in allen Schritten der Baugruppenferti-
gung”, betonte der Leiter des ISIT-
Applikationszentrums fiir innovative Baugrup-
penfertigung. Um 17:00 Uhr war der offizielle
Vortragsteil des ersten Seminartages beendet
— ein Bus-Shuttle brachte die Teilnehmer nach
Hasloch, wo sie den Eisenhammer kennenlern-
ten und gemeinsam im Herrenhaus zu Abend
afen. Am zweiten Tag griffen die Referenten
den Faden des Vortages auf und prasentierten
weitere aktuelle Themen aus Forschung, CAD-
Konstruktion und Leiterplatten-Technologie.
Mit viel konkretem Input zur Optimierung der
eigenen Fertigung reisten die 58 Teilnehmer
am Ende des zweiten Tages nach Hause. ,De-
sign for Manufacturing” taucht sicher wieder
im Ersa Seminarkalender auf. m

Wiemers.
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BEST PRACTICE: SUDELEC + ERSA FRANCE

Herr Calmard, Sie haben vor zwei  lere Zykluszeiten. Darlber hinaus sind zu fern: Es hat nur eine Woche gedauert
Jahren bei Ersa eine VERSAFLOW 4/55 Selek-  nennen die minimale Nacharbeit nach dem L6- zwischen dem ersten Kontakt und der Be-
tiviotanlage mit zwei Tiegeln gekauft. Wofiir ~ ten und viel geringere Kontrollzeiten. Fiir die  stellung. Und dazu kam natiirlich auch noch
setzen Sie die Maschine ein? Zukunft haben wir uns als Ziel gesetzt, die ak- das Ersa Image als Markt- und Technologie-
tuelle Standard-Wellenldtmaschine ganz zu  fiihrer fiir Selektiviétanlagen und System-
Die Maschine bearbeitet stoppen. Last, not least iiberzeugt die VER- lieferant mit dem weltweit umfassendsten

hauptsachlich doppelseitige Leiterplatten mit ~ SAFLOW 4/55 durch einfaches Erstellen von  Portfolio fiir die Elektronikfertigung.

mehreren Schichten, wofiir eine Standard-Wel-  Lotprogrammen, fantastische Flexibilitat durch

lenlétanlage nicht in Frage gekommen ware —  die beiden Tiegel mit y/z-Variabilitat und groBe Ging es nur um Selektivldten?
auch Handloten schied an der Stelle aus, denn ~ Kapazitdt in der Linienfertigung. Diese Ma-

es hatte zu lange gedauert und wéare zu kom-  schine ist bei weitem die beste Investition, die Nein, fiir die Sudelec-Fer-
pliziert gewesen. ich fiir das Unternehmen gemacht habe — so-  tigung haben wir bei der Gelegenheit auch

wohl produktiv als auch qualitativ. Die 4/55ist  noch ein Ersa Reworksystem HR 600/2 ge-
Welche Vorteile hat Sudelec durch  unsere leistungsfahige Basis, Sudelec weiter-  kauft fiir komplexe Reparaturen, die unmog-

die VERSAFLOW? zuentwickeln — davon profitieren natirlich in  lich von Hand zu leisten sind. Das System
erster Linie auch unsere Bestandskunden. hat den Versuchstest mit Bravour bestan-

Die Vorteile dieser Maschine den: 5x Aus- und Einléten eines BGA, das

sind ganz klar die Létqualitat, Reproduzierbar- : Warum haben Sie sich fiir Ersaent-  anschlieBend nach wie vor funktionsfahig
keit, der Durchstieg — und nicht zu vergessen:  schieden? war. Eine weitere Ersa Anlage in der Sudelec-
die einfache Bedienung. Weiterer Vorteil ist Produktion ist die Wellenldtanlage EWS 330,
auch der dramatische Produktivitdtsgewinn ge- Ganz einfach — Ersa hat su- mit der wir ebenfalls sehr gute Erfahrungen

geniiber dem Handlgten durch deutlich schnel-  perschnell reagiert und konnte umgehend lie- gemacht haben.
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ERSA CAD-ASSISTENT 4 NUTZT MOGLICHKEITEN DER DIGITALISIERUNG

Unsere Welt ist zunehmend digitalisiert und
vernetzt. Diese Entwicklung erreicht auch
Fertigungsbereiche, die vom Fachwissen
und der Erfahrung Einzelner geprdgt sind.
Um davon unabhdngiger zu werden, kom-
men neue Assistenzsysteme zum Einsatz.
Wie der neu entwickelte CAD-Assistent 4 zur
Létprogramm-Erstellung.

Elektronikbaugruppen werden immer komple-
xer — mit unterschiedlichsten Bauteilen, Be-
stickungsdichten und Leiterplattenvarianten.
Trotz SMT-Mainstream verzeichnet die Selek-
tiviottechnik weiter starkes Wachstum. Nach-
tragliches Loten von THT-Bauteilen auf bereits
reflowgeldteten Baugruppen ist natiirlicher
Bestandteil vieler Fertigungen. Fest etabliert
ist das Selektivioten mit Miniwellen-Létsyste-
men, die per x/y/z-Achssystem CNC-gesteuert
die THT-L6tstellen anfahren und I6ten. Der
CNC-Bewegungsablauf beinhaltet alle Positi-
onsdaten, Verfahr- und Prozessparameter zur
optimalen Ausbildung der THT-Létstellen.

Die schnelle, sichere Erstellung von Selektiv-
Lotprogrammen gehért wesentlich zur effi-
zienten Elektronikproduktion. Fiir hochste
Maschinenverfiigbarkeit erstellt und veran-
dert der CAD-Assistent 4 Létprogramme off-
line — bei laufendem Maschinenbetrieb.
Vollstandig integriert in ERSASOFT 5, sind die
offline erstellten Programme direkt an der
Lotanlage verwendbar. Zudem unterstitzt
der CAD-Assistent 4 die Programmerstellung
fur VERSAFLUX und VERSAFLEX. Die Daten-
satze fir die CNC-Achsensysteme werden
einfach per Drag & Drop bearbeitet, vordefi-
nierte Datensdtze sind schnell anpassbar,
eine Plausibilitdtspriifung unterstiitzt bei der
Integritatskontrolle. Zur Programmerstellung
nutzt der CAD-Assistent 4 CAD-Daten oder
Bilder gescannter Baugruppen - erzeugte
Programmdaten sind sofort nutzbar zur Si-
mulation des Gesamtprozesses und Integri-

tatspriifung. Dariiber hinaus bietet der
CAD-Assistent 4 eine Autorouting-Funktion
— basierend auf dem Travelling-Salesman-
Prinzip berechnet die Software selbststandig
das schnellste Létprogramm fiir eine Bau-
gruppe und schlégt optimale Verfahrwege fiir
Flux- und Létprogramm vor.

Durch Import von 3D-Daten der Baugruppe
bietet der CAD-Assistent 4 dem Benutzer zu-
satzlich unterstiitzende Informationen fir die
Programmerstellung. Darin enthalten sind La-
genaufbau, Bohrdaten, Bauteilsticklisten,
Bauteilplatzierungen und MaBangaben. So
kennt man etwa die genaue Bauteilfreiheit an
jeder LP-Position. Das Datenaustauschformat
ODB++ erzeugt nahezu alle Layoutprogramme,
gangige 3D-/CAD-Daten wie GenCAD oder IPC
2581 sind ebenfalls verarbeitbar. Auch ein Im-



port der Leiterplatte mittels Scans ist méglich,
nutzbar sind etwa jpg, bmp, png, tif oder gif.

Die Verwendung von CAD-Daten wie ODB++
bietet enorme Vorteile bei der Programm-
erstellung — Informationen tiber Warmeka-
pazitat und Bohrdaten sind wichtig fir opti-
male Létergebnisse. Bauteile plus Pro-
zessparameter werden in einer Datenbank
gespeichert, die auf neue Baugruppen Uber-
tragen und individuell angepasst werden kdn-
nen. Es ist mdglich, Bauteile mit Flux- und
Lotparametern zu ,verheiraten” und dauer-
haft in der Datenbank zu speichern. Auf Basis
von ODB++-Daten liefert der CAD-Assistent
4 weitere Informationen zu verwendeten Bau-
teilen, Bohrungen und einzelnen LP-Layern.

Die Geometrie der Bauteile ist im ODB++-
Datensatz als 3D-Modell hinterlegt. Sind auf
der Ldtseite der Baugruppe ebenfalls Bau-
teile vorhanden, diirfen diese keinesfalls mit
der Lotwelle in Kontakt kommen. Damit der
Lottiegel diese Bereiche umfahrt, definiert
der Anwender ,verbotene Bereiche". Gene-
riert die Software den CNC-Bewegungsablauf,
erkennt sie diese und blendet sie aus dem
verfiigharen Bewegungsraum aus.

Templates sind der schnelle Einstieg in die Pro-
grammierung — hinterlegt fir verschiedene
DisengroBen und Bearbeitungsmodi, sind sie

e ———————

e ———————

VERSAFLOW 4 PLATTFORM

Kurtz Ersa Magazin

zur Erstellung ahnlicher Lotapplikationen ver-
wendbar. Vordefinierte Templates lassen sich
individuell per Drag & Drop anpassen, optional
neu definieren und fiir spatere Anwendungen
speichern. Dank Export- und Importfunktion
sind sie einfach von einer auf eine andere Ma-
schine Ubertragbar.

In der Programmierung wird vorgegeben, wel-
che Lotstelle mit welcher Diise bearbeitet
wird. AnschlieBend verteilt ein Autorouting-
Algorithmus einzelne Létaufgaben automa-
tisch auf verschiedene Létmodule und Tiegel.
Dieser errechnet die schnellste ,Route”. Lot-
vorgang und geroutete Reihenfolge lassen
sich bereits am Schreibtisch in Echtzeit si-
mulieren.

Zur sicheren Speicherung samtlicher Daten
der Lotanlage setzt ERSASOFT 5 auf ein gén-
giges Datenbanksystem. Damit sind diese
schnell abrufbar, etwa fir Langzeitauswer-
tungen. Fiir maximale Datensicherheit instal-
liert man die Datenbank im Rechenzentrum
des Kunden - so kénnen sich mehrere Ma-
schinen eine Datenbank teilen und Daten
austauschen. Wird etwa ein Produkt an meh-
reren Standorten gefertigt, sind identische
Prozesse gewahrleistet — liberall, egal an wel-
chem Ort die Létanlage steht!

g PRODUKTIONS- T4l m
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PRODUKTIONS-
STATTE A

HR 600 XL
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Mit dem CAD-Assistent 4 bietet Ersa
einen weiteren zentralen Baustein fir
die digitale, vernetzte Fabrik der Zu-
kunft. Das offene Datenbanksystem
und die Nutzung Ublicher 3D-Daten-
formate aus der Baugruppen-Entwick-
lung erméglichen wechselseitigen
Zugriff auf immense Datenmengen
und Informationen. Prozessparameter,
Leiterplatten- und Bauteil-Spezifika-
tionen sind zentral verfiighar. Bei
gleichzeitiger Riickmeldung der Quali-
tatsdaten in dieselbe Datenbank er-
offnen sich véllig neue Méglichkeiten.
Zum einen fiir die komfortable Erstel-
lung von Lotprogrammen, da man Zu-
griff auf Daten und Erfahrungswerte
aus anderen Fertigungsstandorten
hat. Zum anderen durch intelligentere
Verknipfung der Programm- und Qua-
litdtsdaten als Basis fiir eine effizi-
ente Prozessoptimierung.

WELTWEITER
DATENZUGANG

HOME OFFICE

t—————————— e — —
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KOOPERATION: ROHDE & SCHWARZ UND ERSA

Automatisierter Schritt
zU mehnr Qualitat!

In der Leiterplattenbestiickung setzt Rohde
& Schwarz in seiner tschechischen Nieder-
lassung seit Mitte 2017 auf eine Technolo-
gie, liber die noch kein anderes Werk des
Kommunikationstechnik-Experten verfiigt:
das automatische Selektivldten bedrahte-
ter THT-Bauteile. Rohde & Schwarz-Mitar-
beiter Vdclav Wirth stellt die neue
Technologie vor.

Bestiickte Leiterplatten enthalten zwei Grund-
typen von Komponenten: (nichtbedrahtete)
SMT und (bedrahtete) THT. Die nichtbedrahte-
ten Komponenten werden auf automatisierten
Montagelinien gelotet, die bedrahteten Kom-
ponenten sind manuell oder mit der Welle zu
|6ten. Damit verbunden sind Komplikationen
und Einschrankungen: Manuelles Loten ist
langsam und ein instabhiler Prozess, die daraus
resultierende Qualitat hangt von der Erfahrung

des Operators ab. Nur einseitige Platten kdn-
nen automatisch auf der Welle geldtet werden
— ein spezielles Werkzeug ist erforderlich, um
doppelseitige Platten zu I6ten. Die Herstellung
eines solchen Tools ist zeitaufwandig, fir ei-
nige Baugruppen sogar unmaoglich.

PLATZIEREN UND EINLOTEN
OHNE SPEZIALWERKZEUG

Das war bislang Stand der Dinge hinsichtlich
LP-Bestiickung bei Rohde & Schwarz. Die
neu erworbene Selektivldt-Technologie hin-
gegen ermdglicht nun das automatische
Platzieren und Einlten bedrahteter Kompo-
nenten ohne spezielles Werkzeug. Praktisch
bedeutet das: Es lassen sich jetzt Baugrup-
pen automatisiert |6ten, die nicht mit der
Welle l6tbar waren und von Hand geldtet

Latdiisen mit
unterschiedlichen
Durchmessern.

werden mussten. Das neu installierte Sys-
tem verarbeitet drei grundlegende Ferti-
gungsschritte vollstédndig automatisch.
Erstens: Flussmittelauftrag auf die L&t-
stelle. Zweitens: Vorheizung der Baugruppe
auf die gewiinschte Temperatur. Drittens: Es
wird geldtet. Uber den Kauf von Selektivlgt-
technik wurde seit langem bei Rohde &
Schwarz nachgedacht. Entscheidender Im-
puls war der Besuch der Productronica im
Herbst 2015. Dort bestatigte sich, dass man
mit den Investitionsiiberlegungen auf der
richtigen Spur war. Im Januar 2017 begannen
die Suche nach potenziellen Lieferanten und
erste Vergleiche. Fiinf Unternehmen kamen
in die Vorauswahl, dann machte sich eine
Abordnung auf den Weg, um ausgewahite
Rohde & Schwarz-Produkte vor Ort auf zwei
nominierten Anlagen zu testen - die schwie-
rigste Phase des gesamten Projekts!
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Maschinenbediener an der
Ersa VERSAFLOW 4/55.
Fotos: Vdclav Wirth

Vdclav Wirth,
Technologe bei

Rohde & Schwarz
(Vimperk)
ERSA VERSAFLOW 4/55 . o
MACHT DAS RENNEN WICHTIGSTE VORTEILE DER SELEKTIVLOT-TECHNOLOGIE:

Automatisierung des Lotprozesses

Loten unter Stickstoffatmosphdre

hohere Qualitat im Vergleich zum Handldten
Wiederholbarkeit/Riickverfolgbarkeit des Prozesses

Maschinenléten von Bauteilen, die nicht mit der Welle geldtet werden kénnen
Mdglichkeit, neue Produkte ohne Létmaske zu bearbeiten

Flexibilitat fir kleinere Serien und haufige Produktwechsel

umweltfreundlich

Am Ende Uberzeugten die Leistungsfahigkeit
und der modulare Aufbau der Ersa Selektiv-
|6tsysteme — nicht zu vergessen der verbind-
liche Auftritt des gesamten Ersa Teams. Die
Entscheidung lautete: VERSAFLOW 4/55. Die
Technologie wurde innerhalb kiirzester Zeit in
die Produktionslinie integriert und ist seit-
dem problemlos in Betrieb. Was waren die mit
dem Einsatz der Selektivldt-Technologie ver-
bundenen Ziele? Verbesserung der Pro-
duktqualitdt, Reduzierung der Fehleranzahl ECKDATEN ERSA VERSAFLOW 4/55:
und Senkung der Betriebskosten. Alle Anfor-
derungen haben sich ohne Abstriche erfiillt,
die Entscheidung fiir die Ersa Selektivlétan-
lage war goldrichtig! m

= Inline-Maschine

= Produktwechsel ohne Produktionszeitverlust

= Leiterplattenformat 508 x 508 mm (20 x 20 Zoll)

= y/z-Létmodul automatisch einstellbar

= Verarbeitung mehrerer Leiterplatten in einer Maschine

Electronics Production Equipment .....
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Kitron ist weltweit tadtig als EMS-Dienstleister und verfiigt iiber Produktionsstandorte in Norwegen, Schweden, Deutsch-
land, China, USA und Litauen. Mit iiber 50-jahriger Erfahrung und umfassender Branchenkompetenz bringt die 1.450-kop-
fige Mannschaft Qualitat und Effizienz in samtliche Stadien eines Produktlebenszyklus. Mit erstaunlichen Ergebnissen
hinsichtlich Output und Qualitdt beeindruckt etwa die Kitron-Niederlassung im litauischen Kaunas — unter anderem
dank Ersa Selektivlottechnologie.

KITRON UAB AUF EINEN BLICK

= Umsatz 2017: 87 Mio. Euro
(Kitron gesamt 210 Mio. Euro)

m Produktionsflache: 11.000 m?
(Kitron weltweit 40.000 m?)

m 750 Beschaftigte
(Kitron weltweit 1.450)

m Branchen: Verteidigung/Luft- und
Raumfahrt, Daten/Telekommunikation,
Industrie, Medizintechnik und Offshore/
Marine

Vor 17 Jahren ging Kitron UAB mit 30 Be-
schaftigten in Litauen an den Start — heute
sind es 750 Mitarbeiter! Auf aktuell 11.000 m?
Produktionsflache wachst die litauische
EMS-Produktion im dritten Jahr um 30 Pro-
zent. ,Wir gehen davon aus, dass sich unsere
Entwicklung weiter auf diesem hohen Niveau
bewegt, daher suchen wir mit Hochdruck
nach einem geeigneten Standort zur Erwei-
terung”, sagt Kaunas-Fertigungsleiter Dau-
mantas Bartas. ,Anfang 2000 fertigte Kitron
schwerpunktmaBig Kabelstrange und einfa-
che Elektronikkomponenten. Wir erhielten
Hardware und Equipment von anderen Kitron-
Standorten aus Schweden und Norwegen —
ein hervorragendes Starterkit fiir unsere
Niederlassung hier in Litauen”, erinnert sich
Senior Soldering Technologist Kestutis
Zukauskas. Innerhalb kiirzester Zeit setzte
man in Kaunas saubere Prozesse auf und er-
zielte gute Ergebnisse, so dass Kitron UAB
einen eigenen Kundenstamm aufbauen
konnte. Heute liegt der Anteil der Direktkun-
den fiir Kitron UAB - iberwiegend aus dem
Baltikum, Skandinavien, Europa und USA -
bei iiber 90 Prozent!

POWER-START IN LITAUEN

Drei Jahre nach dem Start in Kaunas iibergab
Kitron das Management der Niederlassung
komplett in litauische Hande. In den folgen-
den Jahren war Kitron eines der am schnells-
ten wachsenden Unternehmen in der Region,
seit 2008 setzt man verstérkt auf Lean Ma-
nagement. Gute Voraussetzungen fir die
dramatisch wachsende Elektronikfertigung
— ob in Automotive, Elektromobilitdt oder
Smart Home. ,Im Vordergrund stehen Top-
Qualitat und Entwicklungs-Know-how — Kun-
den wollen wissen: Wie machen wir daraus
ein wettbewerbsfahiges Produkt? Der Kunde
beauftragt uns mit der Herstellung eines
komplett durchproduzierten Produktes und
bendtigt dafiir einen Partner auf Augen-
hohe”, erklart Kitron-Produktionsleiter Dau-
mantas Barcas. Dabei profitiert Kitron UAB
von der Anbindung an die norwegische Kit-
ron-Zentrale und die dortige Branchenexper-
tise — diese wird auf globalem Level diskutiert
und flieBt etwa ein in standortiibergreifende
Audits zu Standardprozessen und Standard-
equipment.




QUALITY FIRST ALS MAXIME

Weil das Kitron-Team neben Output und Pro-
duktivitat auch groBten Wert auf Qualitat legt
— mdglichst als ,0ne Piece Flow" —, fiihrte die
litauische Produktionsleitung vor acht Jahren
die Selektiviottechnologie ein. Die skandina-
vischen Kitron-Kollegen hatten diese schon
seit Jahren im Einsatz, in Form zweier Ersa
VERSAFLOW B Maschinen. Vor drei Jahren er-
weiterte eine Ersa ECOSELECT 1 den Kitron-
Maschinenpark in Kaunas — hdchste Kapazitat
mit zwei Lottiegeln auf kleinster Stellflache.
Ein Jahr spéter die Anfrage fir ein High-Vo-
lume-Produkt — ein Kandidat fiir Inline-Selek-
tiviéten. Kitron bat zwei Unternehmen um
Unterstiitzung fiir eine bestmdgliche Produk-
tion — damals ging der Zuschlag an einen Ersa
Mitbewerber. Das nachste High-Volume-Pro-
dukt wieder ein Jahr spéter, wieder wurde eine
Selektivlétanlage benétigt. Inzwischen hatte
Ersa die VERSAFLOW 4/55 mit VERSAFLEX
herausgebracht. ,Grund fir unsere Entschei-
dung war neben der Leistungsfdhigkeit der
VERSAFLOW 4/55 die extreme Flexibilitat des
Selektivistmoduls VERSAFLEX, mit der wir un-
sere aktuelle High-Volume-Produktion fahren
kdnnen”, sagt Senior Soldering Technologist
Kestutis Zukauskas. ,Fiir die aktuelle Genera-
tion unserer Selektivlidtsysteme hatten wir mit

E.I #

Hier sitzt jeder Handgriff: Kitron-Mitarbeiterinnen
beim Bestiicken von Leiterplatten.

Sorgfiiltiges Bestiicken als wichtiger Bestandteil
des gesamten Lotprozesses.
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VERSAFLEX die revolutiondre Vision, dass sich
die Tiegel komplett flexibel positionieren las-
sen. Denn der Produktlebenszyklus kann vom
Lebenszyklus einer Maschine abweichen —
und was dann? Dank VERSAFLEX kein Prob-
lem”, sagt der zusténdige Ersa Area Sales
Manager Tobias van Rossem.

GEFORDERTE ZYKLUSZEIT
IN OPTIMALER QUALITAT

Die VERSAFLOW 4/55 wurde seitens Kitron
UAB fiir ein bestimmtes Produkt kalkuliert
— warum der Wechsel zum Selektivléten fiir
ein vergleichsweise einfaches, einseitiges
Board mit zehn Konnektoren? Mit der Welle
war die Qualitat nicht wie gewiinscht, eine
Nachbearbeitung ware fallig geworden. So

wurde der Prozess in Richtung Selektivldten
fir fehlerloses Loten erweitert. Und siehe
da: Prozessseitig erhielten die Litauer bei Zy-
kluszeit, Prozess und Qualitdt das Ge-
wiinschte. Die Entscheidung fir die
VERSAFLOW 4/55 mit VERSAFLEX war nur
noch Formsache - Grundlage dafiir war auch
das Training im Democenter in Wertheim, wo
eingehend getestet wurde, bevor die Order
an Ersa ging. ,Mit der Investition in das Ersa
VERSAFLEX System erreichen wir die gefor-
derte Zykluszeit in optimaler Qualitat — auch
das Feedback unserer Kunden ist sehr posi-
tiv. Wir sind sehr zufrieden mit den Ersa Sys-
temen und dem technischen Support”, sagt
Daumantas Barcas. Wie auch immer die
kiinftigen Anforderungen hinsichtlich Lot-
technologie lauten mdgen — Ersa antwortet
darauf: Yes, we can! m

Getrimmt auf Effizienz und Spaf3 dabei (v.L.n.r.): Kitron-Fertigungsleiter Daumantas Barcas, Kitron-
Technologe Kestutis Zukauskas und Ersa Area Sales Manager Tobias van Rossem.
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Kestutis Zukauskas mit Tobias van Rossem an der
ECOSELECT 1, die seit 2015 zuverldissig erstklassige
Selektivlotqualitdt Liefert.
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Jubilaum far
Kurtz Entgratpressen!

KURTZ JUBILAUMS-PRESSE:

Schon iiber 1002 Stolz antworten wir darauf: JA! 2009 trafen wir die Entscheidung, KPS 2000/22-12
in den Pressenbau einzusteigen und Entgratpressen in das Portfolio von Kurtz Gie-
Bereimaschinen aufzunehmen. 2010 wurden bereits die ersten Pressen geliefert. 200 Tonnen Presskraft, eine Aufspannflache

Anfangs starteten wir mit C-Pressen und ei-
ner Presskraft von 35 und 50 Tonnen. Eben-
falls 2010 bekamen wir den ersten Auftrag
iber eine Schiebe-Kipptisch-Presse, die mit
satten 300 Tonnen Presskraft zupacken
sollte. Der Auftrag damals kam von GF Her-
zogenburg. Auch am Jubildum ist GF betei-
ligt: So ging die ,Presse 100" wieder an den
GF-Konzern, diesmal an das Werk Alten-
markt. Jubildum feierten wir mit einer KPS
2000/22-12 - keine Schiebe-Kipptisch-
Presse, sondern eine 4-Saulen-Presse.
Wenn auch nicht minder anspruchsvoll.

von 2.200 x 1.200 mm bei einem Einbauraum
von 2.200 mm zeigen lediglich die rein me-
chanischen Eckdaten. Es kdnnen Werkzeuge
mit bis zu 16 Tonnen Gewicht gespannt wer-
den - trotz groBem Durchbruch in der
Grundplatte, der Basis fiir eine optimale Ab-
gratentsorgung ist. Nicht nur méchtig, son-
dern auch schnell, so lautete der Anspruch
von Kundenseite. Die Presse beschleunigt
im Eilgang-AB auf 300 mm/s, im Eilgang-AUF
auf 150 mm/s und bringt im Pressgang 20
mm/s. Hilfe beim Werkzeugwechsel leistet
ein elektrisch angetriebenes Wechselsys-
tem, das den Ristvorgang vereinfacht und
beschleunigt. GroBen Anteil am Erfolg der
Kurtz Entgratpressen hat die frei program-



Kurtz KPS SKT-Entgratpresse
mit Schiebekipptisch.

mierbare Steuerung, die sich einfach bedie-
nen lasst und in mehrfacher Hinsicht das
Arbeiten erleichtert. Herauszuheben ist der
Werkzeugschutz”, der unsachgemafes Be-
dienen der Presse verhindert und das Werk-
zeug vor Schaden schiitzt.

KURTZ PRESSEN:
VIELFALTIGE EINSATZMOGLICHKEITEN

Kommt die Jubildumspresse klassisch in ei-
ner Druckgusszelle zum Einsatz, liberzeug-
ten die Kurtz Pressen auch in anderen
GieBverfahren. Neben in Schwerkraft oder
Sandguss gegossenen Teilen entgraten un-
sere Pressen vor allem Teile, die in Nieder-
drucktechnologie gegossen wurden. So
vielfaltig wie ihr Einsatzgebhiet sind die Aus-
stattungsmadglichkeiten fir die Kurtz Pres-
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Kurtz KPS 1000

Entgratpresse.

Ll

(Il

sen. Lieferbar sind neben Pressen von der
Stange auch individuell auf Kundenbediirf-
nisse zugeschnittene Maschinen und Sys-
temlésungen. Von der Einzelmaschine his hin
zur automatisierten Fertigungslinie, ob im
Druckguss- oder Niederdruckprozess: Kurtz
deckt das komplette Spektrum ab. Aufgrund
der hohen Produktvielfalt kdnnen wir fiir je-
den Einsatzfall die optimale Entgratpresse
liefern: C-Presse, 3- oder 4-S&ulen-Presse,
Schiebe-Kipptisch-Presse — der Einsatzfall
bestimmt die Ausfiihrung!

An dieser Stelle bedanken wir uns recht
herzlich bei allen Kunden fiir das entge-
gengebrachte Vertrauen — Sie haben die-
ses Jubildum erst maglich gemacht. Wir
sind stolz auf diese Leistung und freuen
uns auf viele weitere Pressen in der Zu-
kunft. GLUCK AUF! m

Kurtz KPC 520
Entgratpressen in
C-Gestell-Bauweise.

Moulding Machines
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Neue

Partikelschdume,

= neue
Maoglichkelten!

EPS

Moulding Machines

Lange war die Zahl verfiigbarer Partikelschdume iiberschaubar. Es begann mit EPS (Ex-
pandiertes Polystyrol), 1950 zum Patent angemeldet und als ,Styropor“ bekannt. Ende
der achtziger Jahre folgten EPP (Expandiertes Polypropylen) und EPE (Expandiertes Poly-

ethylen), hauptsdchlich als Verpackungsmaterial verwendet. Seit 2010 ist die Entwicklung
neuer Materialien regelrecht explodiert — man denke etwa an ETPU, das dank seiner Eigen-
schaften in puncto Elastizitéit und Federung im Laufsport fiir Furore sorgt.

EPP
In jingster Vergangenheit kamen zwei wei-  groBvolumigen Anwendungen bei Karosserien
tere Partikelschdume mit interessanten Ei-  oder Fahrwerken profitieren. Als lose Perlen

EPE genschaften auf den Markt. Beide haben das  auf PET-Basis zur Herstellung gebrauchsferti-
Zeug, die Branche zu revolutionieren - die  ger 3D-Schaumkerne fiir Sandwich-Verbund-
Rede ist von ecovio® (BASF) und ArmaShape®  strukturen bietet ArmaShape® bessere me-
(Armacell). ecovio® ist biologisch abbaubar  chanische und thermische Eigenschaften als
und besteht aus Bio-Kunststoff und der aus  EPP oder EPS, ist warmebesté&ndig bis 200 °C,

Copolymer Mais gewonnenen Polymilchsdure (PLA). Dank  durch Flammschutz-Additive nicht brennbar

EPS/EPS spezieller chemischer Struktur ist die bioba-  und fast in jeder Form herstellbar. ,Neue Ma-
sierte Verbindung von Mikroorganismen und  terialien wie ecovio® und ArmaShape® bend-
deren Enzymen in wenigen Wochen abbaubar.  tigen oft neue Verarbeitungsmethoden — ex-
Als fertiges Kunststoff-Compound Idsst sich  pandierbares PET benétigt zur VerschweiBung

. ecovio® auf Standardmaschinen zur Herstel-  eine Temperatur von 250 °C. Fiir den Stan-

Piocelan lung von Partikelschaumformteilen (EPS und  dard-Dampfprozess bedeutet das Driicke von
EPP) verarbeiten; interessant ist es vor allem 25 his 30 bar. Das ist maschinen- wie werk-
als Verpackungsmaterial und durch seinen va-  zeugtechnisch schwer realisierbar. Dem Kurtz

E-TPU riablen Anteil an nachwachsenden Rohstoffen.  Team ist es gelungen, eine neue Verschwei-

Bungstechnologie auf Basis elektromagne-
Der Anfang 2018 vorgestellte ArmaShape® ist  tischer Wellen zu entwickeln. Die Erwdrmung

E-PPE ein Partikelschaum aus 100 % recycelten PET-  von Partikelschaum entsteht durch Anregung
Flaschen (PET = Polyethylenterephthalat). mit Hochfrequenz (27,12 MHz) und Hochspan-
Das expandierte PET stammt von Armacell nung bis 10.000 V“, sagt Kurtz Technologie-
Benelux S.A. aus dem belgischen Thimister-  Leiter Victor Romanov, der die innovative

TOPF Clermont, mit 3.000 Beschéftigten und 603  VerschweiBungsmethode schon in Bayreuth
Mio. Euro Umsatz in 2017 das Kompetenzzen-  und Wirzburg vorstellte (s. nebenstehenden

ELASTOMER trum fiir PET-Schaumtechnologie. Die jlingste  Beitrag). Das Interesse war riesig und fiihrte

E-ABS Schopfung ArmaShape® eroffnet vielen Bran-  zu konkreten Projektanfragen — deutliches

E-POM chen, die immer stérker auf leichte, stabile  Zeichen dafiir, dass die Branche das mit den

E-PMMA Kunststoffteile setzen, neue Mdglichkeiten.  neuen Partikelschdumen verbundene Potenzi-

E-PEKK

Vor allem die Automotive-Branche wird von

al erkannt hat!



GROSSE ZUKUNFT
FUR PARTIKELSCHAUMSTOFFE

Neue Entwicklungen bei Materialien und Ver-
arbeitungsprozessen erdffnen der Partikel-
schaumstoffbranche neue Anwendungsmdg-
lichkeiten im Leichtbau. Wie groB das Interes-
se daran ist, belegt der Zuspruch zu zwei Ter-
minen im Frihjahr 2018: den NMB TechDays
in Bayreuth und der SKZ-Fachtagung ,Poly-
merschdume” in Wiirzburg. In Bayreuth und
Wiirzburg informierten sich jeweils mehr als
100 Experten iber aktuelle Trends und Ent-
wicklungen in der Partikelschaumtechnologie.
Vorgestellt wurden neue Entwicklungen hin-
sichtlich Werkzeugtechnik, Vorschdumen und
Formschaumen, welche die Einsatzmdglich-
keiten unterschiedlicher Partikelschaumstof-
fe deutlich erweitern. Herausforderung: Neue
Partikelschdume aus technischen Kunststof-
fen wie PBT (kurz fir Polybutylenterephthalat)
sind bei Temperaturen his 220 °C zu verar-
beiten (EPET ruft sogar 250 °C auf), normale
Partikelschdume bendtigen nur 150 °C. Dazu
wurde ein innovatives Hochdruckwerkzeug
prasentiert, das einen Dampfdruck bis zu 25
bar erreicht — was etwa 220 °C entspricht.

Weiterer Schwerpunkt war die Verarbeitung
feuchteempfindlicher Werkstoffe, die sich bis-
her mit konventionellen, wasserdampfbasier-
ten Prozessen nur schwer verarbeiten lieffen.
Vor allem biobasierte Partikelschdume eroff-
nen hier als nachhaltige Werkstoffe komplett
neue Anwendungsfelder. Welche Ldsungen
hier beim Formschdumen durch dampflose
Verarbeitungstechnologie méglich sind, zeigte
Kurtz Technologie-Leiter Victor Romanov in
seinem Vortrag ,Alternative VerschweiBungs-
methoden mit elektromagnetischen Wellen”
auf. Ohne Zweifel geht es hier um Schliissel-
technologien mit riesigem Potenzial fiir neue
Schaumstoff-Anwendungen! ®m
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ArmaShape® sind lose PET-Perlen aus 100 % recyceltem PET fiir die groBtechnische Herstellung
gebrauchsfertiger 3D-Schaumkerne fiir Sandwich-Verbundstrukturen. Fotos: Armacell

Zwei Varianten des kompostierbaren und teilweise biobasierten Kunststoffs ecovio® (BASF):
die Type ecovio T2308 fiir Thermoformen, fiir SpritzgieBen eignet sich 1S1335. Fotos: BASF

TRENDKURVE DER ENTWICKLUNG VON NEUEN PARTIKELSCHAUMSTOFFEN

NEUE
ENTWICKLUNGEN

1. ENTWICKLUNG

Moulding Machines
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Kurtz Formteilautomat zur vollautomatisierten
EPS-Kistenproduktion bei KNAUF INDUSTRIES.

EPS-Boxen-Produktion at its best!

geringster Energieverbrauch
kiirzeste Zykluszeit

Bereitstellung von versandberei-
ten Gehinden

geringe Managementkosten

KURTZ GMBH BEWEIST: ES GEHT!

Anfang 2017 stellte KNAUF INDUSTRIES, ei-
ner der international filhrenden EPS-Verar-
beiter, an Kurtz folgende ambitionierte
Anforderung: Mit nur einem Formteilauto-
maten wollte man eine Produktivitdt von
22.500 EPS-Kisten pro Tag bzw. vier Millio-
nen jahrlich erreichen — bei automatischer
Einstellung unterschiedlicher Kistenhdhen.
Dariiber hinaus waren abhangig von der Kis-
tenhohe GroBgehinde herzustellen, jeder
Stapel oben und unten jeweils verschlossen
mit einem Kistenboden. Die fertigen Stapel
sollten zweiseitig mit Klebeband - darauf
gedruckt die Produktionsdaten — beklebt
und anschlieBend nach vorgegebenen Sta-
pelmustern bis auf drei Meter Héhe auf
Transportwagen bereitgestellt werden. In
puncto Wirtschaftlichkeit galt es, den

Dampfverbrauch auf ein Minimum zu redu-
zieren. Unterm Strich bedeutete das eine
vollautomatisierte, versandbereite Produk-
tion, eine echte Challenge!

KURTZ GMBH -
HERAUSFORDERUNG ANGENOMMEN

.Um die hochgesteckten Ziele zu erreichen,

entschieden wir uns fir einen Kurtz Form-
teilautomaten mit High-End-Ausstattung
sowie fir die CoreLess-Technologie von Do-
roteo Olmedo S.L.", sagt Stephan Gesuato,
Vertriebsverantwortlicher bei den Kurtz
Schaumstoffmaschinen und seit 30 Jahren
im Unternehmen. Eine spannende Entwick-
lungszeit lag vor dem Team, das sich aus



Mitgliedern von Kurtz GmbH, Werkzeugher-
steller Doroteo Olmedo S.L. sowie KNAUF
INDUSTRIES zusammensetzte. Die weiter
oben aufgefiihrten Anforderungen verlang-
ten ein perfekt aufeinander abgestimmtes
System aus Maschine, Werkzeug und Auto-
mationssystem. Letzteres wurde von den
Kollegen der Conline GmbH entwickelt und
realisiert.

INNOVATIVE IDEEN
ALS BASIS DES ERFOLGS

.Man muss sich ein CoreLess-Werkzeug als
ein auf ein Minimum an Masse reduziertes
Skelett vorstellen, das sehr sensibel auf Ein-
flisse seitens Prozesstechnik reagiert. Die
Hauptaufgabe bestand darin, die Prozess-
fihrung reproduzierbar zu beherrschen”, er-
lautert Stephan Gesuato. Zundchst wurde
ein CorelLess-Prototypenwerkzeug gebaut,
das anschlieBend mehrere Versuchsreihen
auf einer aktuellen Kurtz Testmaschine der
jingsten Generation durchlief. Mechanische,
steuerungstechnische und prozessoptimie-
rende MaBnahmen an Maschine und Werk-
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zeug fithrten zu einwandfreien Ergebnissen
bei den ausgefiihrten Langzeittests. Die
Grundlage fiir das hocheffiziente System
aus Formteilautomat und Leichtbauwerk-
zeug war also gelegt.

AUTOMATISIERUNGSLOSUNG: FLEXI-
BEL, SUPERSCHNELL, PLATZSPAREND

Durch die vollautomatische Verstellung des
Werkzeugs im Formteilautomaten ist der
Kunde imstande, die Kistenhthen stufenlos
einzustellen und je nach Produktionsauftrag
vollautomatisch zu produzieren. Die platz-
sparende Roboterldsung der Conline Automa-
tisierungsspezialisten aus dem Hause Kurtz
orientiert sich eng an der Produktivitat des
Formteilautomaten. Bei einer Produktivitdt von
etwa 1.100 Kisten je Stunde miissen diese ge-
dreht und sortiert werden, danach zweiseitig
mit Klebeband beklebt und bedruckt werden.
Spezielle Linear- und Drehachsen fiir extrem
schnelles Sortieren und Drehen der produzier-
ten Boxen sowie spezielle Vakuumsauger fiir
die Greifer der Handlingroboter bilden einen
leistungsfahigen Unterbau, um die geforderte
schnelle Automatisierung zu erfiillen.

Platzsparende, hochproduktive Roboter-
lésung mit ca. 1.100 Kisten pro Stunde.

REIBUNGSLOSE PRODUKTION
IM 3-SCHICHT-BETRIEB

Je nach Abstapelmuster und StapelgrdBe wer-
den die produzierten Gebinde auf Transport-
wagen fiir den Versand vorbereitet und kénnen
vom Anlagenbediener in die Logistik (ibernom-
men werden. Zwei unabhangig voneinander ge-
trennte Transportwagen im Arbeitsbereich
des Roboters und Sicherheitshereich der An-
lage erméglichen den Austausch der Wagen
wahrend laufender Produktion. Nach aktuellen
Informationen des Betreibers lduft die Anlage
im 3-Schicht-Betrieb und liefert die verspro-
chene Produktivitat bei konstant sehr guter
Qualitdt und geringem Energieverbrauch.
Kurtz hat damit die Anforderungen erfdillt bzw.
tibertroffen, denn wir haben das héchste Ziel
erreicht: Kundenzufriedenheit. Darauf sind wir
stolz und bedanken uns bei allen beteiligten
Projektpartnern!

Wir freuen uns auf weitere spannende Heraus-
forderungen im Bereich Schaumstoffmaschinen
und fortschrittliche Automatisierungsldsungen.
Wie sehen Ihre Anforderungen aus? Gemeinsam
pushen wir die Partikelschaumstoffverarbeitung
auf das néchste Level! m

Moulding Machines



EPP.

Kleine Telle,
grolie
Wirkung!

Uber Leichtbau und Automotive zu schrei-
ben ist wie Eulen nach Athen zu tragen,
denn iiber beide wird in allen méglichen
Medien online wie offline ausfiihrlich be-
richtet. Fiir Partikelschaumstoffe jedoch
bedeuten sie ungeahnte, neuartige Anwen-
dungsméglichkeiten. Am Beispiel EPP -
expandiertem Polypropylen - lassen sich
diese anschaulich aufzeigen.

Seit tiber 20 Jahren liegt der Einsatzschwer-
punkt von expandiertem Polypropylen in der
Automobilindustrie, die rund 80 Prozent des
in Europa verwendeten Partikelschaums ver-
braucht. Fiir den Dauereinsatz von EPP im Be-
reich Automotive gibt es einige richtig gute
Griinde: Mit seinem hohen Leichtbaupotenzial,
etwa durch den Einsatz bei Riicksitzbanken
oder Radkasten, reduziert es effektiv das
Fahrzeuggewicht. Ausgesprochen umwelt-
freundliche Konsequenz: weniger Spritver-
brauch, weniger Emissionen! Und noch einen
weiteren Pluspunkt in puncto Nachhaltigkeit
offeriert EPP - der Kunststoffschaum ist op-
timal recyclingféhig. EPP tiberzeugt sowohl bei
statischer als auch bei dynamischer Belastung
durch ausgezeichnete Energieabsorption so-
wie ein beeindruckendes Riickstellungsverhal-
ten — eine ausgesprochen gute Basis fiir
sicherheitsrelevante Teile im Fahrzeugbau!

Zuverlassiger Schutz transportierter Giter und

Funktionssicherheit innerhalb groBer Tempe-
raturbereiche sowie Bestandigkeit gegeniber
Ol und Chemikalien sind weitere Punkte, die
auf das Konto von expandiertem Polypropylen
gehen und zum idealen Werkstoff fiir den Au-
tomotive-Sektor machen. Auch optisch weil3
der universell verwendbare Partikelschaum fiir
sich zu gewinnen - alle sichtbaren EPP-Teile
des Fahrzeuges wie Sonnenblenden oder Ver-
kleidungselemente kdnnen farblich dem vor-
herrschenden Design angepasst werden.

Es sind nur kleine EPP-Formteile, aber sie ha-
ben groBe Wirkung: Um zwei entscheidende
Eigenschaften von expandiertem Polypropylen

— das hervorragende Riickstellvermdgen sowie

die Fahigkeit zum Absorbieren von Aufprall-



energie — auszunutzen, entwickelten Autokon-
strukteure Pralldampfer aus EPP. Eingebaut
in StoBféngersysteme, wird bei einem Zusam-
menstol3 der Druck durch das EPP-Formteil
abgedampft und die Energie des auf das Fahr-
werk einwirkenden Aufpralls gemindert. Ein
solcher Schutz zahlt sich besonders bei klei-
nen Remplern, also ZusammenstéBen bei
niedrigen Geschwindigkeiten aus. So lassen
sich teure Fahrwerkschdden vermeiden. Wei-
tere Vorteile der Pralldampfer aus Partikel-
schaum: lhr geringes Gewicht reduziert das
Gesamtgewicht des Fahrzeugs und senkt so-
mit den Energieverbrauch. Praktisch dabei:
Abstandssensoren oder Temperaturfiihler sind
problemlos in das innovative System integrier-
bar.

Beeindruckt sind Autobauer auch von der ho-
hen Steifigkeit von expandiertem Polypropylen
und seinen guten Verbindungsmaglichkeiten

Kurtz Ersa Magazin

mit anderen Werkstoffen. Diese Eigenschaften
fiihren dazu, dass EPP in hoher Dichte auch als
Konstruktionselement eingesetzt wird.

Auch im Innern des Autos bietet expandiertes
Polypropylen zusétzlichen Schutz: Crash-Pads
und andere Polstereinlagen aus EPP verbessern
den Insassenschutz, wobei sich das gute Riick-
stellverhalten des Schaumstoffs bewahrt. Eine
Anpassung der Polsterwerte an die Erforder-
nisse ist angesichts der (fast) frei einstellbaren
EPP-Dichte von 20 bis 180 g/I méglich. Mit Hilfe
von Folien und Stoffen ,veredelt” man EPP-
Formteile optional zu attraktiven Sichtteilen im
Autoinnern. Die leichten EPP-Komponenten
leisten einen doppelten Beitrag fir die Umwelt:
Sie sind wiederverwendbar und tragen aufgrund

ihres leichten Eigengewichts zur Verringerung
des CO,-AusstoBes bei. Und weil ein Auto fiir
die meisten Besitzer heute weit mehr ist als
nur ein Fortbewegungsmittel von A nach B,
dient die Integration der designbaren EPP-
Formteile auch dazu, die Optik der Serienteile
passgenau an das vorherrschende Design an-
zupassen. Wer sich jetzt die Frage stellt, an
welchen Stellen in seinem Pkw der innovative
Werkstoff verbaut sein kdnnte, sollte mal einen
prifenden Blick riskieren auf Kofferraumeinla-
gen, Fillstiicke oder veredelte Teile. Dies sind
jedoch nur drei Anwendungsbeispiele im Fahr-
zeugbereich — EPP kommt noch viel haufiger
im Auto zum Einsatz, zum Beispiel hier: Batte-
rieabdeckung, Kniepolster, Sitzversteifung,
Dachholme, Kopfstiitzen, Hutablage, Armleh-
nen, ... Egal wo im Automobil die zahlreichen
EPP-Teile auftauchen, eine Eigenschaft eint sie
alle: Sie machen ein Fahrzeug sicherer, leichter
und damit umweltfreundlicher!
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Nach zwei Jahren nahmen die Kurtz Partikel-
schaumstoffmaschinen 2018 erstmals wieder
an der Chinaplas teil. Uber 180.000 interes-
sierte Fachbesucher und Entscheider reisten
nach Shanghai, um sich auf Asiens groBter
Fachmesse fiir Kunststoff und Gummi iiber In-
novationen hinsichtlich Kunststoffverarbei-
tungsmaschinen, Kunststoffrohstoffen und
-fertigprodukten zu informieren. Die Kurtz
GmbH - vertreten durch Kurtz Ersa Asia Ltd. -
prasentierte auf 96 m? Highlights aus seinem
aktuellen Produktportfolio. Darunter die neuen

Formteilautomaten und smarte Software-
I6sungen wie die intelligente Fillerwartung
Kurtz Injector Maintenance 4.0, die optische

Entformungskontrolle Kurtz Eject Control 4.0

und das mobile Leitstandsystem Kurtz Central

Monitoring System. Auf groBes Interesse stie-
fBen die Kurtz Automationsldsungen ebenso wie
die neue Radiofrequenz-Technologie (RF) zur
Verarbeitung von Hochtemperaturmaterialien.

Das Kurtz Standkonzept setzte auf digitale
Prasentation mit Videos, Animationen und
digitalen Beratungspldtzen und schuf damit
ein umfassendes virtuelles Demo Center.

Absoluter Besuchermagnet war die Virtual-
Reality-Applikation des PRO FOAMER, mit der
Besucher den High-End-Formteilautomaten
aus nachster Ndhe und von allen Seiten be-
gutachten konnten.

Weitere Kurtz Highlights waren ROTO FOA-
MER, THERMO FOAMER und der neue BOX
FOAMER mit elektrischem Antrieb fiir Fisch-
und Obstkistenproduktion. Kurtz Ersa Asia-
Geschaftsfiihrer Bernd Schenker war mit
dem Verlauf der Chinaplas sehr zufrieden:

.Der gesamte asiatische Markt fiir die Verar-

beitung von Partikelschaumstoffen wachst
weiter. Vor allem unsere Automationslésun-
gen waren sehr gefragt.”



Bei der 21. Auflage der Interplastica im Januar
2018 prasentierten sich die Kurtz Partikel-
schaumstoffmaschinen einmal mehr mit ei-
nem attraktiven Auftritt. Zur wichtigsten
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Kunststoffmesse fiir Russland und Osteuropa
hatten sich iber 550 Aussteller aus 34 Lan-
dern angemeldet — was das Fachpublikum mit
groBem Zuspruch honorierte: Wahrend der vier

Messetage kamen 23.000 Besucher aus Russ-
land und der Gemeinschaft Unabh&ngiger
Staaten (GUS) zur Interplastica.

Das Kurtz Team begrii3te am Messestand
zahlreiche hochst interessierte Gaste, mit de-
nen man schnell Expertengesprache fiihrte —
die Messe-Highlights PRO FOAMER, der
vertikale BLOCK FOAMER sowie intelligente
Fill- und Wartungssysteme plus Remote Ser-
vice 4.0 boten reichlich Gesprachsstoff. ,Das
jiingst wieder anziehende Wachstum Russ-
lands machte sich auf der Interplastica durch
konkrete Maschinen- und Projektanfragen be-
merkbar. Die Reise nach Moskau - nicht zu-
letzt durch mehrere Direktabschlisse — und
der damit verbundene Aufwand haben sich ge-
lohnt", sagte der zufriedene Leiter Profitcen-
ter Partikelschaumstoffmaschinen, Harald
Sommer, zum Messe-Ende.

VDMA-FACHVERBAND KUNSTSTOFF- UND GUMMIMASCHINEN

Anldsslich ihrer Mitgliederversammlung
wahlten die Vertreter der Mitgliedsfirmen
des VDMA-Fachverbands Kunststoff- und
Gummimaschinen ihren neuen Vorstand fir
die Amtsperiode 2018 bis 2021. In der an-
schlieBenden konstituierenden Sitzung be-
stimmte das Gremium Ulrich Reifenhauser,
Geschaftsfiihrender Gesellschafter der Rei-
fenhduser-Gruppe, zu seinem Vorsitzenden
und Peter Steinbeck, Geschéftsfithrender
Gesellschafter der Windmoller & Holscher
KG, zu dessen Stellvertreter. Das hochste
Lenkungsgremium des VDMA-Fachverbands

Kunststoff- und Gummimaschinen startet
in die neue Amtsperiode unter wirtschaft-
lich guten Bedingungen: Nach einem Wachs-
tum der deutschen Produktion um 4,1 % im
Jahr 2017 - das entspricht einem Wert von
7,7 Mrd. Euro — werden auch fiir das laufende
Jahr 3 Prozent Wachstum prognostiziert.
Doch trotz des mittlerweile fast acht Jahre
wahrenden Booms kann der weltweite Wett-
bewerbsvorsprung der Maschinenbauer nur
durch permanentes Weiterdenken, Entwi-
ckeln und Agieren auch kiinftig erhalten
werden.




Automation & Components . ....
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Werksfiihrung durch die
SMART FOUNDRY Produktion.

Deutschlands Giel3er zu Gast bel Kurtz Ersa

AfA-Friihjahrstagung des BDG in Hasloch.

Zwei Mal jdhrlich trifft sich der Arbeitskreis fiir
Absatzmarketing (AfA) des Bundesverbands
der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG) zum
Erfahrungsaustausch. Diesmal lud die Kurtz
Eisenguss GmbH & Co. KG Anfang Marz in die
SMART FOUNDRY nach Hasloch ein. Die zwei-
tdgige Friihjahrstagung startete mit einem
Vorabendprogramm und einem ersten High-
light: Aufstieg zur Burg Wertheim und an-
schlieBendes Abendessen in angenehmer
Burgatmosphére.

Tags darauf startete das eigentliche Sitzungs-
programm: Nach Unternehmensprésentation
durch Vertriebsleiter Detlef Henze erhielten
die Teilnehmer bei einer Werksfiihrung tiefere

Einblicke in die automatisierten Produktions-
prozesse der SMART FOUNDRY. Durch die
AFA-Sitzung ab dem spéaten Vormittag fiihrte
Martin Rolke, Referatsleitung Rohstoffe BDG.
Als Gastredner konnte die ABRAMS world
trade wiki gewonnen werden — die beiden Re-
ferentinnen Nur Hayat Nezir und Kerstin Wolf
referierten Gber die Zukunft des Welthandels.
Einige Eisenguss-Experten nahmen nach der
Sitzung an einer Fiihrung durch das HAMMER-
MUSEUM teil und erlebten abschlieBend den
historischen Eisenhammer in Aktion. Seit fast
240 Jahren ist der letzte funktionale Aufwerf-
hammer des Spessarts in Betrieb und vermit-
telt noch heute bleibende Eindriicke der
einstigen Schmiedeproduktion. m

SMART FOUNDRY auf der Hannover Messe

Wie jedes Jahr stromten zigtausende interes-
sierte Fachbesucher Ende April zur Hannover
Messe. Unter dem Motto ,,Connect und Colla-
borate” prasentierte die Industrie-Weltleit-
messe aktuellste Trends und Innovationen zur
Kiinstlichen Intelligenz. Unter den 5.000 Aus-
stellern aus tber 75 Landern war auch die
Kurtz Eisenguss: Konkret présentierte das Ei-
senguss-Team unter dem Motto ,Shaping the
Future together” einen 436 kg leichten Plane-
tentrdger der Firma Moventas. Ausgefiihrt im
Werkstoff GJS 700-2 und mit 700 mm Héhe

war dieser ein erstklassiger Einstieg ins Thema
Handformguss. Weiteres Highlight war ein
£4.000 kg schwerer Zylinder mit den Abmessun-
gen 2.000 x 1.820 x 1.820 mm (L x B x H). Her-
gestellt wurde dieser fiir den Kunden Aerzen
im Werkstoff GJL 200, sein Einsatzgebiet sind
Geblase in Stahlwerken. Nach fiinf intensiven
Messetagen ging es mit konkreten Anfragen
zuriick nach Hasloch, um diese in reale Auf-
trage fiir komplexen Handform-Eisenguss bis
8.000 kg im Maschinen- und Schiffsbau sowie
in der Windkraft umzuwandeln. m

Kurtz Eisenguss-Team auf der Hannover Messe.



Nach abgeschlossener Umstruktu-
rierungsphase gestaltet die ehema-
lige MBW Metallbearbeitung Wert-
heim GmbH die Zukunft jetzt aktiv —
seit Jahresanfang 2018 konzentriert

sich die Nachfolgerin Conline GmbH
auf Contract Manufacturing, Ma-
schinenbau fiir Automation und Au-
tomatisierungslésungen. Mit Erfolg:
Vor kurzem gewann man einen Auf-
trag iiber 2,5 Mio. Euro!
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Big Point fur Conlinel

Hatte die MBW noch Baugruppen aus Blech
gebaut, liefert das Conline Team heute kom-
plette Systeme. Im Mai konnte der grofte
Auftrag der Firmengeschichte eingebucht
werden. Dieser wird im Bereich Contract Ma-
nufactoring (Lohnfertigung) abgewickelt, der
Auftrag belduft sich auf insgesamt zehn
komplette KiihIstrecken zur Herstellung von
Diinnschichtsolarmodulen. Jede dieser Kiihl-
strecken ist an die 30 Meter lang und besteht
aus jeweils sechs Einzelmaschinen. Durch die
umfassenden Mdglichkeiten bei Conline wer-
den diese Maschinen sowohl mechanisch als
auch elektrisch und pneumatisch montiert
und umfanglich getestet. MBW hatte diese
Maschinen bereits 2016 gebaut - allerdings

.nur” 50 Prozent des Volumens und zudem in

geringerer Ausbaustufe. Auch die Endab-
nahme durch den Kunden findet bei Conline
statt. ,Dabei wird besonders auf die Verar-
beitung der Edelstahlbaugruppen geachtet,
denn selbst kleinste Verunreinigungen kon-
nen Fehler im Herstellungsprozess der Solar-
module verursachen”, sagt Markus Werner,
Projektleiter Line Automation bei Conline.
Damit bei diesem Auftragsvolumen Preis und
Liefertermine ,safe” sind, arbeitet Conline
mit vier gréBeren Zulieferern zusammen, wel-
che die HauptschweiBbaugruppen kontinu-

ierlich anliefern. Daher wurde genauestens
darauf geachtet, dass die Zulieferer solche
qualitativ hochwertigen Bauteile fertigen
kénnen — ebenso wurden die verfiigharen Ka-
pazitaten geprift, um maximale Terminsi-
cherheit zu gewahrleisten.

ACHT MONATE ZUR
KOMPLETTEN ABWICKLUNG

.Fur die Abwicklung dieses Auftrages bleiben
- nach Vertragseinigung und Anzahlung - le-
diglich acht Monate. Alle zehn KiihIstrecken
miissen bereits im Februar 2019 auf dem Weg
nach China sein. Um diese Menge in der rela-
tiv kurzen Zeit abzuarbeiten, werden 15 Ar-
beitskrafte in der Montage zeitgleich an
diesem Projekt beschéftigt sein”, sagt Con-
line Geschaftsfiihrer Matthias Sacher. Wei-
tere Gespréche hinsichtlich eines erweiterten
Aufgabenspektrums bis hin zur Montage
beim Endkunden zeigen, dass die Conline di-
rekt im Markttrend liegt, mehr und mehr
Komponenten einzukaufen. Durch die Aus-
wahl der geeignetsten Zulieferer fir die je-
weiligen Einzelteile gelingt es Conline, fiir die
Kunden stets ein preislich interessanter Lie-
ferant und Geschaftspartner zu sein. |

Kiihlstrecke fiir die
Herstellung von Diinn-
schichtsolarmodulen.

Automation & Components . ....



Mitarbeiter .... .

Sportliche Prisenz:
64 Kurtz Ersa-Beschdiftigte traten
beim WU2RUN-Firmenalauf an.

Seit Jahren entwickelt sich das
Kurtz Ersa-Geschift in eine Rich-
tung: nach oben. Dazu ist die Mann-
schaft stark gewachsen. Das allein
erkldrt den Erfolg jedoch nicht.
Vielmehr ist es der intelligente

Einsatz smarter Tools, mit deren
Hilfe anstehende Aufgaben einfach
schneller erledigt werden. Den alles
entscheidenden Unterschied macht
aber ein fittes Team, das hinter all
dem steht und gemeinsam an einem
Strang zieht!
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Zeit ist ein knappes Gut, vor allem in Zeiten
zunehmender Digitalisierung. Wie soll da
Raum bleiben, fit zu bleiben — oder besser:
fitter zu werden? Uber die unternehmensin-
terne Hammer Academy bietet Kurtz Ersa
zahlreiche Gesundheits- und Sportkurse an,
die sich einfach in den Arbeitsalltag integrie-
ren lassen. So starteten im April zwei Lauf-
kurse, welche die Teilnehmer in acht Wochen
gezielt auf den WU2RUN-Firmenlauf im Juni
vorbereiteten — zum regelmaBigen Training
schniirte auch Ersa Geschaftsfihrer Ralph
Knecht die Laufschuhe.

Bei supersommerlichen Temperaturen und
nach gut zwei Monaten Vorbereitung fiel am
20. Junium 19:30 Uhr endlich der Startschuss
zum alljahrlichen WU2RUN - iiber 4.000 L&u-
ferinnen und Laufer waren heif3 darauf, die 7.4

Stark und starker im Team!

km lange Strecke unter die Sohle zu nehmen.
Vom Dallenbergbad aus wurde zundchst der
Main tberquert, am Fluss entlang, um den
Vierréhrenbrunnen und tber die Alte Main-
briicke zuriick zum Ausgangspunkt. Unter
den Sportlern — alle im Laufdress ihres Un-
ternehmens - befanden sich auch 64 Lauf-
begeisterte von Kurtz Ersa, die per Charterbus
von Wertheim Uber Kreuzwertheim nach
Wirzburg anreisten und allesamt wohlbehal-
ten ins Ziel kamen.

Als schnellste Kurtz Ersa-Frau tiberquerte
Human-Resources-Managerin Christina
Schmitt nach 32:11 min die Ziellinie, was bei
den Damen Platz 10 bedeutete. Auch unsere
Manner waren top unterwegs: Michael Regele
von der Kurtz Eisenguss landete mit 27:39
min auf einem hervorragenden 15. Platz. Drei



weitere Kollegen unterboten die 35:00 min auf
die 7.400 m und liefen damit die 1.000 m in
weniger als 04:30 min: Alexander Gehlfuf3
(31:48), Yannic StiBkoch (32:07) und Nicolas
Bartschat (32:47). Wir hatten einen fantas-
tischen Lauf in einmaliger Atmosphére, da-
nach starkte sich das Kurtz Ersa-Team mit
Getranken und Grillgut. Glickwunsch an alle
Lauferinnen und Laufer — wir sehen uns beim
ndchsten Lauf, zum Beispiel beim Wertheimer
Messelauf tber 10 km, bei dem Kurtz Ersa
Hauptsponsor und Namensgeber ist. Vorbe-
reitende Laufkurse fiir diesen Kurtz Ersa-
Lauf am 06. Oktober sind bereits Ende Juni
gestartet, wir driicken schon jetzt allen Teil-
nehmern die Daumen und freuen uns Gber
maglichst zahlreichen und lautstarken Sup-
port. Was immer die Zukunft bringt: Wir sind
vorbereitet und nehmen’s sportlich!
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269 Mio. € Umsatz - 1.400 Mitarbeiter

Weltweite Prasenz
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Technikfan? Gliihendes 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
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