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GLOBAL. AHEAD. SUSTAINABLE.

Rainer Kurtz,
Vorsitzender der Geschéftsfiihrung
des Kurtz Ersa-Konzerns

GKURTZQGESAGT@

Wir hatten uns fiir dieses Jahr so viel vorgenommen, leider ist uns ein
kleiner Virus ,ins Getriebe” geraten. Ein Umstand, der doch einiges
verandert hat, uns aber keineswegs von unseren ehrgeizigen Zielen ab-
gebracht hat. Die zuséatzliche Zeit zum Nachdenken im Home Office
oder nun beginnend auch in der Kurzarbeit haben wir genutzt, um die
Positionierung von Kurtz Ersa in unseren Weltmarkten neu zu Giberden-
ken. ,Global.” , Ahead.” ,Sustainable.” werden dabei Begriffe sein, die
uns kiinftig noch klarer im Markt verorten lassen. So werden wir in
Zukunft eine klarere Positionierung zum Thema nachhaltiges
Wirtschaften abgeben. Unsere Produkte werden noch genauer hin-
sichtlich Umweltvertraglichkeit unter die Lupe genommen und wir wol-
len unseren Beitrag zur weltweiten Verlangsamung des Klimawandels
leisten. Wie alle Marktteilnehmer hoffen wir auf eine schnelle Gesun-
dung der Weltwirtschaft. Wir fiihlen uns fiir die Zukunft besser geriistet
denn je.

Das Kurtz Ersa Magazin erscheint in dieser 50. Ausgabe als Jubildums-
heft mit neuer Optik. Wir bedanken uns bei dieser Gelegenheit bei allen
treuen und interessierten Lesern sowie bei dem Team, das seit der er-
sten Ausgabe im Jahr 1992 mit groBem Engagement die Berichte fiir
das Kurtz Ersa Magazin zusammenstellt. Besonders erwahnt werden
soll an dieser Stelle der Initiator des Kurtz Ersa Magazins Walter Kurtz,
der viele Jahre die Redaktion sowie inhaltliche Ausrichtung unseres
Kundenmagazins gepragt hat. Wir freuen uns besonders iiber Ihr Feed-
back, liebe Leser, denn wir wollen unsere Inhalte noch konkreter auf
Ihre Bediirfnisse ausrichten. Nun viel Spaf3 beim Lesen und bleiben Sie
gesund!

GLUCK AUF! . g
Ihr Rainer Kurtz \ ) .

YOUR PRODUCTION.

DRIVEN BY KURTZ ERSA.

Neuer Markenauftritt

Ein wesentliches Kennzeichen starker
Marken ist es, sich in regelmdBigen Ab-
standen weiterzuentwickeln und proaktiv
verdanderten Rahmenbedingungen anzu-
passen. Auch Kurtz Ersa hat dies in der
Vergangenheit bereits mehrfach getan
und ist aktuell dabei, die Marke strate-
gisch neu auszurichten.

Bereits im Sommer 2019 startete der Prozess,
die Positionierung der Marke Kurtz Ersa zu
iberprifen. Ziel war es, den Attributen, die uns
beim Kunden stark machen, gerade beim Bran-
ding mehr Bedeutung zu geben. Als Ergebnis
wurde ein Markenkern herausgearbeitet, der die
Stérken von Kurtz Ersa pragnant beschreibt

LONG LASTING QUALITY

SINCE 1779

ALWAYS THERE WHEN NEEDED

- und in Richtung Kunden und Geschaftspartner
klar kommuniziert, fiir was unser Unternehmen
steht: ,Global. Ahead. Sustainable.”

Global - wirsind ein globales Unternehmen.
Wir erbringen unsere Leistungen rund um den
Globus, unsere Kunden fragen uns weltweit an
und werden vor Ort umfanglich betreut.

Ahead - wir haben den Anspruch und bele-
gen das tagtdglich, dass wir mit unseren Leis-
tungen fihrend sind, oftmals Benchmark fiir
andere. Unser Produkt ist dabei weit mehr als
nur die einzelne Maschine oder Station, sondern
vielmehr die optimale, digital vernetzte Verbin-
dung aus Technik, Service und Know-how.

KONZERN @

Sustainable - nachhaltig sind wir nicht
nur im Umgang mit Ressourcen, sondern vor
allem im Kontakt zu unseren Kunden. Hier ste-
hen wir fiir héchste Verldsslichkeit, langfristige
Partnerschaften und ein Geschaftsverhaltnis,
das auf gegenseitigem Vertrauen basiert.

Die Umsetzung von ,Global. Ahead. Sustaina-
ble.” wurde bereits auf der Productronica 2019

vorgestellt und erfdhrt jetzt zunehmende Ver-
breitung in den Online- und Printmedien. YOUR

PRODUCTION. DRIVEN BY KURTZ ERSA. ist da-
bei das starke Statement, unsere Kunden bei

allen Produktionsprozessen bestméglich zu un-
terstitzen.

LONG-TERM
PARTNERSHIPS

ENERGY-EFFICIENT PRODUCTS

SOTONS Gy

RESOURCE-SAVING PRODUCTS

SPARE PART AVAILABILITY
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Ausbau Kurtz Ersa Automation

Seit Januar 2020 firmiert der kleinste Ge-
schaftsbereich im Kurtz Ersa-Konzern

unter dem Namen Kurtz Ersa Automation.
Damit wurde ein deutliches Zeichen zum

kiinftigen Betdtigungsfeld gesetzt. Die

Unternehmenseinheit konzentriert sich

seither auf Automatisierungsprojekte fiir
verschiedene Produktionssysteme. Hier-
bei gibt es sowohl Baukastenlésungen fiir
den Materialfluss und das Bauteilhandling

als Erganzung zu lottechnischen Syste-
men als auch kundenindividuelle Turnkey-
Losungen fiir Montage- und Priifsysteme

fiir komplexe Baugruppen.

Der Trend zu automatisierten Produktionsld-
sungen ist nach wie vor ungebremst. Die An-
forderungen und die Komplexitdt nehmen
stetig zu. Immer groBere Bedeutung gewinnt
die Vernetzung einzelner Insellésungen zu ge-
samtheitlichen Systemen unter Beriicksichti-
gung der logistischen Aspekte. Diesem Trend
tragt Kurtz Ersa Automation nun auch Rech-
nung, ob im Elektronikbereich oder in anderen
Anwendungsfeldern wie zum Beispiel Automo-
tive. Kurtz Ersa Automation widmet sich im

Besonderen roboterbasierten Ldsungsansat-
zen, da auf diese Weise ein Hochstmaf an Fle-
xibilitat der Losungen erzielt werden kann.
Zudem werden die Lésungen in Modul- und Zel-
lenbauweise gestaltet. Durch Konzentration
auf standardisierte Automationskomponenten
lassen sich in vergleichsweise kurzer Zeit kun-
denindividuelle Produktionssysteme konfigu-
rieren und realisieren.

Robuste, nachhaltig wirkende Systeme

Kurtz Ersa Automation stiitzt sich auf még-
lichst einfach gestaltete und am Lean-Gedan-
ken orientierte Konfigurationen, welche die
Realisierung eines schnellen Auf-
baus ermdglichen, um somit den
groBten Anteil der Lieferzeit fir
Prozesse und deren Inbetrieb-
nahme sowie Optimierung aufwen-
den zu konnen. Am Ende miissen
robuste und somit nachhaltig wir-
kende Systeme entstehen. Der
Nachhaltigkeitsgedanke findet
sich auch im Einsatz der roboter-
basierten Lésungen wieder. Im Ge-
gensatz zu klassischen Lésungen
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und Sonderanfertigungen lassen sich robot-
erbasierte Losungen — kombiniert mit Vision-
Systemen — mit vergleichsweise geringem
Aufwand an neue und andersgeartete Aufga-
ben adaptieren. Selbstverstandlich miissen
werkstiickberiihrende Komponenten erneuert
werden, ebenso die Programmierung. Jedoch
lassen sich diese Umfange bei gesamtheitlich
modularen Auspragungen schnell und kos-
tengtlinstig realisieren. Ein Produktionssys-
tem der Marke Kurtz Ersa Automation hat
somit nicht nach einem Produktlebenszyklus
ausgedient, sondern es kann nachhaltig wie-
derverwendet werden.

KONZERN @

Strategische Neuausrichtung Kurtz GmbH

Eine der groBen Stdrken des Kurtz
Ersa-Konzerns, dessen Wurzeln auf
eine 1779 gegriindete Hammerschmiede
in Hasloch zuriickgehen, ist die Fahig-
keit zur Diversifikation in neue Ge-
schaftsfelder — mithin zur rechtzeitigen
Anpassung an verdanderte Rahmenbe-
dingungen in verschiedenen Markten.
So konnte das mittlerweile in sechster
Generation inhabergefiihrte Unterneh-
men seiner liber 240-jdhrigen Erfolgs-
geschichte immer wieder neue Kapitel
hinzufiigen.

Aktuell fiihrt dies zur weiteren Optimierung
von Prozessen in Entwicklung, Produktion
und Vertrieb und einer gezielten Investition
in Technologien, die langfristig eine erfolg-
reiche Zukunft fiir Konzern und Geschéfts-
partner sichern. Damit verbunden ist
bedauerlicherweise auch die Trennung von
Geschaftsteilen, die nicht mehr zu dieser
Strategie passen - in dem Zusammenhang
plant der Maschinenbauer Kurtz Ersa die
VerduBerung des Bereiches ,,Mechanische
Bearbeitung” (SchweiBBen, Bearbeiten,

INDUSTRIE

DRIVEN BY KURTZ ERSA.

Oberfldche) der Kurtz GmbH. Trotz der
schwierigen Umstande der Corona-Krise ge-
lang es dem Management, einen Kaufinter-
essenten zu finden, der Erfahrung im Bereich
Lohnfertigung mitbringt und Wiebelbach ab
dem 01. Juli 2020 zu seinem neuen Haupt-
standort zu machen beabsichtigt. Mit Blick
auf den vorhandenen Maschinenpark, die
hochqualifizierten Mitarbeiter und die Zusa-
gen, einen GrofBteil der heutigen Eigenferti-
gungsteile weiter vor Ort fertigen zu lassen,
sehen beide Seiten grof3e Chancen, das Con-
tract-Manufacturing-Gesché&ft mit neuem
Besitzer langfristig auszubauen. Nicht zu-
letzt, weil der Interessent selbst eigene Auf-
trage fiir die Lohnfertigung mitbringt.

Die Kurtz GmbH intensiviert ihrerseits mit
einer nachhaltigen Vorwartsstrategie und
Investitionen in die Sparten ,Automotive”
und ,Protective Solutions”, die den jeweili-
gen Industrien umfassende Losungskon-
zepte auf Basis neuer Materialien und neuer
Verfahren bereitstellen. Zudem werden im
Kompetenzcenter ,Future Business” neue
Technologien analysiert und punktgenau zur

.
40

Marktreife entwickelt. Als leistungsfahige,
Industrie-4.0-fahige Systeme setzen diese
Trends in ihren Mdrkten und gewinnen Kun-
den und Zustimmung durch kompromisslose
Qualitat, beeindruckende Einsparquoten in
puncto Energie und Materialeinsatz sowie
durch nachhaltigen Ressourceneinsatz.

ENTSCHEIDENDE
MEGATRENDS

im Kunststoffbereich:
W Recycling
B Circular Economy

B biologisch abbaubare
Materialien

im Automobilbereich:
B [eichtbau (vor allem
in der Elektromobilitat)
B autonomes Fahren
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Das Worker Information System (WIS) stellt alle bendtigten Unterlagen zu einem aktuellen Auftrag bereit.

Industrie 4.0 bel Ersa in der Produktion

Der Umzug in die neue Produktionshalle stellt
nicht nur hinsichtlich Produktionsmaéglich-
keiten einen Meilenstein dar, sondern auch
in Bezug auf die Digitalisierung der Fertigung.
Kurz nach Start der neuen Fertigung wurde
auch unser neues Worker Information Sys-
tem (WIS) live geschaltet. An den Taktar-
beitsplatzen der Linie 2 zeigen jetzt groBe
55-Zoll-Touchmonitore den Mitarbeitern alle
wichtigen kundenauftragsbezogenen Infor-
mationen an. Durch die Verbindung unseres
in 2018 eingefiihrten Feinplanungssystems
mit dem Utibergeordneten ERP-System sind
alle bendtigten Informationen jederzeit ak-
tuell. Die Informationen des Planungssys-
tems geben der Taktlinie bekannt, welcher
Auftrag sich an welchem Arbeitsplatz befin-
det — und samtliche Daten wie Stiicklisten,
Arbeitsplane, Montage und Priifanweisungen
werden automatisch zur Verfiigung gestellt.

Die Mitarbeiter kénnen sich alle Konstrukti-
onsunterlagen und relevanten Dokumente
zum aktuellen Auftrag anzeigen lassen. Sie
werden hierbei von einer komfortablen Such-
funktion und einem intuitiv bedienbaren GUI
(kurz fir Graphical User Interface) unter-
stiitzt. Die Qualitatsprifung erfolgt direkt in
der Linie am jeweiligen Taktende, was zu ei-
nem herausragenden Qualitdtsstandard un-
serer Produkte fiihrt. Zusatzlich reduziert
sich der Aufwand im Priffeld und auch die
Durchlaufzeit wird deutlich verkirzt.

Das WIS stellt den nachsten konsequenten
Schritt auf unserem Weg zur Digitalisierung
dar. Anfang 2019 wurden die ersten Tablets
in der Endmontage Maschinen eingesetzt.
Schwerpunkt war die Elektroinstallation
unserer Létmaschinen, wo bisher der Elekt-
roplan in einem DIN A4-Ordner bereitgestellt

wurde. Heute arbeiten die Kollegen mit einem
digitalen Schaltplan und kénnen so schneller
und effektiver die Verkabelung durchfiihren.
Insbesondere der Anderungsaufwand der
Unterlagen ist gesunken, die dadurch ver-
bundene Erhdhung der Prozesssicherheit und
die direkte Suchmdglichkeit haben zur
schnellen Akzeptanz des Systems beigetra-
gen. Nachdem die ersten zehn Geréte in der
Endmontage eingesetzt wurden, haben die
Kollegen aus dem Schaltschrankbau sofort
nachgezogen. Die Geréte lassen sich sowohl
am Werkzeugwagen als auch direkt im
Schaltschrank mit einer Halterung anbringen,
so dass auch die Ergonomie nicht zu kurz
kommt. Inzwischen sind 30 Gerdte im Einsatz,
weitere Ausbaustufen sind in Planung. Das
WIS wird kiinftig weiter ausgebaut — wir
freuen uns auf neue Funktionen, Gber die wir
dann auch gern berichten.

Auf digital gepolt: die Ersa Produktion in der neuen Produktionshalle.
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Always at hand: Tablets am Werkzeugwagen oder direkt am Schaltschrank.

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT &

Webinar . Schablonendruck”

Als Systemlieferant bildet Ersa auch in
seiner Webinar-Reihe das gesamte
Spektrum der Elektronikfertigung ab -
darunter das Thema ,,Fehler im Druck-
prozess und ihre Folgen in der SMT-Linie*.
Im ausgebuchten 60-miniitigen Webvor-
trag beleuchtete Ersa Produktmanager
Wolfram Hiibsch den Schablonendruck

von allen Seiten.

Ziel beim Druckprozess sei es, Fehler bereits
am Anfang auf ein Minimum zu reduzieren
und damit die Kosten im Rahmen zu halten.
Neben dem Druck- und Reflowprozess sind
zahlreiche Einflussgréfen zu beachten, die
qualitative Probleme verursachen kdnnen —
etwa Leiterplatte, Bauteile, Prozess, einge-
setzte Anlagen, Umfeld und Bediener. Fir
eine hohe Erstausbeute (First Pass Yield,
kurz FPY) brauche es eine ausgekliigelte
Strategie, die Produktivitat und Qualitat in
Einklang bringt.

Vor allem lohne es sich, die EinflussgréBen
des Druckprozesses naher zu betrachten, da
Fehlerpotentiale im SMT-Prozess nahezu
zwei Drittel ausmachen kénnen — auch hier
offenbart ein Heranzoomen auf Equipment
(Prozesszeiten/-fahigkeit, Toleranzen), Pro-
zess (Rakelparameter, Reinigung, Inspektion),
Material (Leiterkarte, Lotpaste, Schablone),

Umwelt und Bediener mégliche Verbesserun-
gen. Mittlerweile sei die vollflachige 3D-Ins-
pektion als Standard anzusehen — gerade bei
der Volumenbestimmung von kleinen, sehr
feinen Pads.

Was ist ein perfekter Schablonendruck? Er
sollte exakt geformt sein und scharfkantige,
ebene und im Volumen konstante Lotdepots
drucken - eine bis 90 % bedruckte Flache
gilt als ,einwandfrei”, bis 70 % als ,ausrei-
chend” - bei weniger als der Halfte ist das
Ergebnis ,nicht akzeptabel”. Ziel des SMT-
Druckprozesses ist ein ausreichendes Volu-
men fiir Létver-bindungen ohne Lotbriicken
und mitkonstantem Lotvolumen nach der

Reflowldtung. Die Grenzwerte fiir den Lot-
pastendruck werden neben der bedruckten
Lotflache bestimmt tber Briickenbildung
(nicht hoher als 20 %), das Volumen und die
Hohe. ,Bei allen Maschinen fihrt Ersa vor
Verlassen des Werkes eine Maschinenfahig-
keitsuntersuchung durch — das heif3t, es wer-
den mindestens 50 Leiterplatten vermessen
und mit zwei externen Kameras die Wieder-
holgenauigkeit bestimmt”, erklart Wolfram
Hibsch. Neben Hinweisen zu Druckfehlern
und Schablonenunterseitenreinigung gab es
praxiserprobte Hinweise, wie ,Grabsteine”,
Lotperlen oder ,LVoids" genannte Ga-
seinschliisse bei QFN-Bauteilen vermieden
werden kdnnen.

% EinflussgriBen beim Druckprozess

Im Druckprozess in der SMT-Linie sind vielfaltige EinflussgroBen zu meistern.

Ersa Webinar ,Fehler im Druckprozess und ihre Folgen in der SMT-Linie".
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Internationales Teamwork: Deutsch-amerikanisches Messeteam fiir Ersa.

APEX — 20 Jahre Messe-Prasenz
N Nordamerika

Die IPC APEX EXPO eroffnet traditionell
das Messejahr fiir die Elektronikindus-
trie — so auch in diesem Jahr. Fiir drei
Tage Anfang Februar 2020 wurde Nord-
amerikas groBte Veranstaltung fiir die
Elektronikfertigung einmal mehr zum
Schmelztiegel fiir die gesamte Branche
— liber 9.000 Experten aus 45 Ldandern
machten sich auf den Weg ins kalifor-
nische San Diego, um neueste Trends
und Anwendungen rund um die Leiter-
platte in Augenschein zu nehmen.

Rund 500 Aussteller prasentierten ihre In-
novationen und Services auf 14.000 m?,
durch den hohen Anteil an Entscheidern
entstanden zahlreiche qualifizierte Leads,
wurden Projekte definiert und Verkdufe ge-
tatigt. Auch Systemlieferant Ersa war pra-
sent mit einem attraktiven Messestand,
das von einem deutsch-amerikanischen
Messeteam betreut wurde - ein Teil war von
der Ersa Zentrale in Wertheim angereist,
der andere Teil kam von der US-amerikani-
schen Niederlassung Kurtz Ersa, Inc. mit
Sitz in Plymouth. ,Die IPC APEX EXPO hat
eine entscheidende Rolle bei der Entwick-
lung unseres Marktes in Nordamerika

gespielt. Wir sind seit zwanzig Jahren dabei
und verzeichnen Jahr fiir Jahr mehr Leads”,
sagte Ernie Grice, Vice President Sales bei
Kurtz Ersa, Inc., der sich neben einer Aus-
zeichnung fir 20-jahrige Messeteilnahme
lber groBen Publikumszuspruch freute.
Ersa demonstrierte sein komplettes Spek-
trum, unter anderem neue Tools aus der
Sparte Lotwerkzeuge, die drei neuen Ver-
treter der gewachsenen Reworkfamilie (HR
500, HR 550 XL und HR 600/3P) und intel-
ligente Automatisierungsldsungen.

Uberwiltigende
Resonanz bekam
die neue Inline-Re-
flowlotanlage EXOS
10/26 mit 22 Heiz-
und vier Kiihlzonen
sowie einer Vaku-
umkammer nach
der Peak-Zone.
Héchste Werte er-
halt das System bei
Prozesssicherheit
und Maschinenver-
fugbarkeit — Letz-
teres etwa durch
schnelle Entnahme
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der Transporteinheit im Vakuummodul,
schmiermittelfreien Rollentransport im Va-
kuummodul und das innovative Reinigungs-
system SMART ELEMENTS®. Albrecht Beck,
Geschaftsfihrer Kurtz Ersa, Inc., duBerte
sich zu Messeende sehr zufrieden: ,Wir
freuen uns schon heute auf die APEX 2021

— das wird ein ganz besonderes Jahr, in dem

wir ,100 Jahre Ersa’ feiern und weitere In-
novationen prasentieren werden, von denen
unsere Kunden nachhaltig profitieren.”

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT &

Qualifizierte lop-Ergebnisse

Kaum ein Markt ist so dynamisch wie die
Elektronikindustrie. Daher ist es gerade in
dieser Branche so wichtig, dass Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter stets auf dem neu-
esten Stand der Technologie qualifiziert
sind. Elektronikfertiger sind auf allen Ebe-
nen gefordert, verfiighare Ressourcen best-
maglich fiir reproduzierbare Ergebnisse auf
Top-Niveau zu nutzen. Die Losung heif3t Qua-
lifikation!

Als Systemlieferant Nr.1 fiir die Elektronikferti-
gung bietet Ersa auch eine grofBe Vielfalt an
Lotkursen, darunter die herstellerneutralen
AVLE-Seminare mit Angeboten fiir Einsteiger bis
zum Rework-Experten (Module 1-4) bzw. Maschi-
nen-Experten (Module 5-8). Die Ersa Know-how-
Seminare sind ideales Podium zur Weiterbildung
und zum Erfahrungsaustausch mit anderen Teil-
nehmern. Alle Know-how-Seminare und Work-
shops werden in neutraler Vortragsweise
gehalten. Dabei legt Ersa groBen Wert auf einen
ausgewogenen Mix aus Theorie und Praxis — zu-
dem konnen die Trainer dank kleiner Teilnehmer-
gruppen individuell auf Fragen eingehen.

Die Ersa Technologietage werden individuell fir
ein Unternehmen zusammengestellt und durch-
gefiihrt, so dass auch ein abteilungs- und

standortibergreifender Austausch mdglich ist.
Ob herstellerneutral oder spezifisch ausgerichtet
an Ersa Létsystemen — bei den Technologietagen
stehen der Kunde und seine Anforderungen im
Mittelpunkt. Ob kundenspezifische Tech-Tage,
Prozesstechnik und -optimierung oder weitere
Themen aus der Léttechnik, die Fokusvarianten
sind so vielfaltig wie die Lottechnologie selbst.
Zahlreiche Ersa Kunden haben bereits nachhaltig
von den individuellen Technologietagen profitiert.
In 2020 gibt es die exklusiven Technologietage
erstmals auch fir Anwender, die ihre Produkte
von EMS-Dienstleistern oder Zulieferern bezie-
hen, z.B. Auditoren oder Qualitdtsmanager. Er-
gdnzend zu den Prdsenzseminaren hietet Ersa
verschiedene Online-Kurse an. Die 60-miniitigen
Wehinare informieren zu aktuellen Themen der
Lottechnik, Fragen kénnen direkt an die Produkt-
manager gestellt werden. Schon bald erganzen
E-Learning-Kurse mit Direkthilfen zu den Ersa
Anlagen das umfangreiche Schulungsangebot.
Wie auch immer individuelle Schulungsbedarfe
aussehen — Ersa ist prapariert mit einem durch-
dachten Qualifizierungskatalog fiir Handl6ten,
Wellen-, Reflow- und Selektiviéten, Schablonen-
druck, Basisschulungen sowie kundenspezifische
Workshops.

> www.kurtzersa.de/schulungen

i -."?'11-

VORTEILE ERSA
SCHULUNGEN

Hochste Qualitat durch
niedrigmaglichste Kosten

Hohere Prozesssicherheit
durch geschulte Mitarbeiter

Abteilungs-/
Standortiibergreifender
Plattformaustausch fir
Mitarbeiter

Know-how-Verteilung auf
mehrere Personen

Stets einen Schritt voraus
durch Einsatz neuester
Technologien

Zukunftsorientiertes
Auftreten am Markt

Individuell kombinierbares
modulares Schulungs-
angebot (Prozesse/Anlagen)
fiir stabile Fertigungsprozesse
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Die Teilnehmer des zweiten ,International Ersa Know-how Seminar Lead-Free Wave and Selective Soldering” am 12. und 13. Februar in Wertheim.

/iel ist die perfekte Lotstelle!

Zum zweiten internationalen Know-how-
Seminar fir ,Lead-Free Wave and Selec-
tive Soldering” begrii3te Jirgen Friedrich
am 12. Februar als Leiter der Ersa Anwen-
dungstechnik insgesamt 34 Teilnehmer.
Am zweitdgigen Ersa Technologieseminar
zum bleifreien Wellen- und Selektivloten
nahmen Lotexperten von Kunden und in-
ternationalen Ersa Niederlassungen aus
zehn Landern teil, darunter Belgien, Dane-
mark, Finnland, Frankreich, Luxemburg,
Niederlande, Polen, Russland, Spanien und
Tschechische Republik.

Im ersten Theoriepart wurde das Zusam-
menspiel relevanter Prozessparameter
thematisiert, zudem die Prozessiiberwa-
chung und Handhabung von Loétfehlern.
Ziel jeder Elektronikfertigung sollte es
stets sein, Létfehler durch einen optimal
eingestellten Lotprozess bereits im Vor-
feld auszuschlieBen und so den Weg zur
perfekten Lotstelle freizumachen.

Am Nachmittag erfolgte der Wechsel in die
angrenzenden Applikations-Center, wo die
Theorie gruppenweise in Hands-on-Einheiten

Klappe auf, bereit zum Eintauchen in die Lotsystem-Materie.
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fir Wellen- und Selektivloten gefestigt
wurde. Nach einer abschlieBenden Frage-
Antwort-Runde klang der Tag beim gemein-
samen Abendessen im Herrenhaus aus, am
zweiten Tag folgten weitere Theorie- und
Praxis-Blocke zum Wellen- und Selektivls-
ten. ,Unschéatzbar, was hier an internati-
onaler Lotexpertise zusammenkommt
—im Namen der Ersa GmbH danke ich allen
Teilnehmern fir den Gberaus anregenden
Austausch”, sagte Ersa Anwendungstech-
nik-Leiter Jirgen Friedrich am Ende des
Seminars.

Webinar-Irilogie Handloten

Nach dem fulminant gestarteten Webi-
nar-Kanal legte Ersa wenig spater seine
Trilogie zum Thema Lotwerkzeuge vor.
Dreimal 90 Minuten waren als Webex-
Meeting angesetzt, um in die Welt des
Handldtens einzutauchen und Variablen
wie Lot, Flussmittel, Leiterplatte, Lot-
kolben und Lotprozess zu umkreisen.

Das erste Webinar vermittelte grundsatzli-
ches Wissen, um kiinftig selbst optimale L&t-
stellen identifizieren zu kdnnen — und mit
wiederholtem Uben auch selbst herzustellen.
Dazu verwendet man das Lot als Zusatzme-
tall, dessen Schmelztemperatur unterhalb der
des Grundwerkstoffs liegt (weniger 450 °C).
Haufig sind Lotlegierungen aus Zinn, Silber
und Kupfer. Wichtig ist auch das Flussmittel,
das die Benetzung férdert und fir eine gut

ausgebildete Lotstelle sorgt. Ebenso thema-
tisiert wurde die Leiterplatte als Basistrager,
die es in einseitiger, doppelseitiger oder Mul-
tilayer-Ausfiihrung gibt und je nach Qualitat
aus Phenolharz-Hartpapier (FR2), Epoxy-
Hartpapier (FR3), Epoxy-Glasgewebe (FR4/5)
oder Polyester-Glasmatte (FR6) besteht.

Im zweiten Webinar wurde die sinnvolle Aus-
stattung eines Lotarbeitsplatzes behandelt,
der auch die Grundlagen von Arbeitssicher-
heit und Gesundheitsschutz beriicksichtigt.

.In diesem Rahmen zeigen wir, was mdglich ist

im professionellen Umfeld”, umriss Ersa
Handlot-Experte Frank Kappel den Inhalt des
Webinars. Dreh- und Angelpunkt ist eine
schnell aufheizbare Lotstation, welche die
genaue Einstellung und Regelung der Léttem-
peratur am Lotgerdt ermdglicht. lhre

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT &

Leistungsfahigkeit sollte zwischen 80 und
150 Watt liegen. Mit zunehmend anspruchs-
vollen Aufgaben empfiehlt sich eine multi-
funktionale Lb&tstation, an der parallel
mehrere Lotwerkzeuge betrieben werden
kénnen.

Das dritte Webinar schlieBlich richtete seinen
Fokus auf den Lotkolben und dazu passende
Lotspitzen. Diese muss in Form und GroBBe
am besten zur Lotstelle passen und damit
eine optimale Warmeiibertragung gewahr-
leisten. Auch die Vor- und Nachteile einsetz-
barer Heiztechnologien im Lotkolben wurden
angesprochen — empfohlen wurden Wechsel-
systeme mit interner Heiztechnologie, die
leistungsfahiger und effizienter seien. Damit
die Létspitze — erhéltlich in Formen wie Blei-
stift, MeiBel, Messer, Hohlkehl- und Sonder-
formen — immer gute Ergebnisse liefert und
maoglichst lange einsetzbar bleibt, sollte auch
die Létspitzenpflege nicht zu kurz kommen.

Alle drei Webinare schlossen mit einer Frage-
Antwort-Runde, in der weitere Details geklart
wurden. Aufgrund des groBen Interesses und
vieler Anfragen sind bereits weitere Ersa We-
binar-Termine angesetzt.

Alles bereit - Moderatorin Katharina Fertig freut
sich auf das erste Ersa Tools-Webinar.
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Zwei Folien aus der begleitenden Prasentation im aus dem Ersa Webinar ,Handloten — First Steps” am 06. Mai 2020.
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Laudren Electronique

Standort von Laudren Electronique in Lanester im Bezirk Lorient (Bretagne).

Mit permanentem Wandel zum Erfolg

Der Schablonendruck ist der wichtigste
Prozess in der Elektronikproduktion. 70
Prozent aller Prozessfehler in der SMT-
Linie gehen darauf zuriick. Die meisten
Fehler im Schablonendruck lassen sich
einfach beheben durch Inspektion des
Druckergebnisses. Exakt darauf legt der
bretonische EMS-Dienstleister Laudren
Electronique groBten Wert — die Franzo-
sen wollten bereits eine integrierte 3D-
SPI haben, als diese noch nicht verfiigbhar
war. Heute sind dort zwei Ersa VERSA-
PRINT 2 Ultra3 mit diesem Feature im Ein-
satz.

Laudren Electronique, seit 1975 in der Elekt-
ronikfertigung aktiv, hat sich auf Baugruppen
in kleinen und mittleren Serien spezialisiert.
Das Unternehmen verfiigt am Standort La-
nester tiber 7.000 m2 Produktionsflache, 160
Beschéftigte setzen anspruchsvolle High-
Tech-Projekte in elektronische Baugruppen
um - als EMS-Full-Service-Dienstleister von
Beschaffung iber Fertigung, Integration und
Prifung bis Kundendienst und Logistik. Mit
40-jahriger Erfahrung produziert Laudren
Electronique elektronische Platinen und Bau-
gruppen fir Kunden in Frankreich und im Aus-
land in den Bereichen Energie, Verteidigung,
Transport, Luftfahrt, Optik und Netzwerke,
Automatisierung und Beleuchtung.

Geschaftsbeziehung startet

mit VERSAFLOW 3/66

Seit acht Jahren kennen sich Laudren Elect-
ronique und Ersa — 2014 wurde daraus mit der

Anschaffung einer VERSAFLOW 3/66 fiir Big-
Boards eine Geschéftsheziehung. Die ge-
setzte Anforderung des franzdsischen
EMS-Dienstleisters lautete dabei: Selektiv-
|6ttechnologie. Nachvollziehbar, denn aktuelle
Leiterplatten werden im Aufbau zunehmend
komplex — immer mehr Komponenten werden
darauf verbaut, High-Mix, Low-Volume wird
fir Baugruppen zunehmend Standard. Im vor-
liegenden Fall kam leiterplattenseitig ein XL-
Format dazu, welches die Ersa Maschine mit
maximal 610 x 610 mm LeiterplattengroBBe
perfekt meistert. ,Mit der Ersa Technologie
kann jeder Lotpunkt einzeln — sprich mit ei-
genen Parametern — behandelt werden, um
optimale Qualitdt zu erzielen”, sagt der zu-
standige Prozessingenieur bei Laudren Elec-
tronique. Nach Tests konzipiert wurde die

Fo E'ﬂllu"" 1k
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Anlage mit Doppeltiegelsystem fiir Mischpro-
duktion, seit der Installation liefert sie mehr
Produktivitat und Qualitat in der Fertigung.

VERSAPRINT S1 mit Option auf 3D-SPI
Uberzeugt von der Leistungsfahigkeit des Se-
lektivlotsystems folgte knapp zwei Jahre die
erste Anfrage fiir einen Schablonendrucker.
Bereits die erste Generation war kein einfa-
cher Drucker mehr, sondern erfillte als mul-
tifunktionale Anlage weitere Funktionen
entlang der Produktionslinie. Schon damals
war Laudren Electronique an integrierter 3D-
SPlinteressiert — auch wenn dieses Feature
noch nicht verfiighar war. Man wusste jedoch
auf franzésischer Seite, dass die Ersa Ent-
wicklung daran arbeitete, dieses Modul
schnellstmdglich zur Marktreife zu bringen.

VERSAFLOW 3/66 - Inline-Selektiviotanlage zur Ver-
arbeitung besonders groB3er Elektronikbaugruppen-
Formate bis 610 mm Arbeitsbreite.

So entschlossen sich die Verantwortlichen bei
Laudren Electronique zum Erwerb eines
VERSAPRINT S1 Schablonendruckers. Beson-
dere Kennzeichen: 100 % Solder-Paste-Ins-
pektion (SPI), userorientiertes Interface nach
SEMI-Standard (SEMI kurz fiir Semiconductor
Equipment and Materials International), auto-
matische Schablonenunterseitenreinigung,
optional nachriistbare Features.

2018, nach dem Launch der Schablonendru-
cker-Generation VERSAPRINT 2, die in der
Ausbaustufe Ultra® Giber jene 3D-SPI-Funktion
verfuigte, wurde bei Laudren Electronique zeit-
nah der bestehende S1 nachgeriistet. Dies er-
folgte in der Ersa Zentrale in Wertheim
— leihweise wurde ein VERSAPRINT 2 Ultra®
bereitgestellt.

Gute Geschaftspartner,

schneller Service

Nach Riickkehr des aufgeriisteten VERSA-
PRINT S1 gab es einige Abstimmungster-
mine, bis alles funktionierte. Die Leihphase
hatte die Franzosen jedoch derart ber-
zeugt, dass Ersa die Anlage zuriicknahm
und Laudren Electronique im Gegenzug
zwei VERSAPRINT 2 Ultra3 orderte. ,Spiir-
bar war durch den Wechsel eine weitere
Steigerung in der Zuverldssigkeit und auch
groBere Flexihilitat durch schnellere Ab-
laufe”, sagt der prozessverantwortliche In-
genieur. Ebenfalls geschatzt wird, dass
kein zuséatzliches externes SPI benétigt
wird, was wertvolle Produktionsflache ein-
spart. Seit Installation der Maschinen, die
im 3-Schicht-Betrieb laufen, sind Service
und Wartung kein grofBes Thema: Pro

]

Schicht fallen fiinf Minuten fir Reinigung
an, alle sechs Monate etwas Fett auf die
Achsen, fertig.

Neben der guten Geschéaftsbeziehung
schatzt Laudren Electronique vor allem die
schnelle Reaktion des zentralen Ersa Ser-
vice. Bei aller Lot-Systemkompetenz

Funktionsskizze VERSAPRINT 2

Inspektionsergebnis: Darstellung der Position im Layout, 2D- und

3D-Bild plus Ergebnis der Messung mit Soll- und Ist-Werten.

Prozessingenieur und Maschinenoperator am VERSAPRINT 2 Ultra’.

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT &

kommt in der Bretagne gut an, dass das
Team Ersa France im Druckprozess hei-
misch ist und Uber Schablonendruck-Ex-
pertise verfiigt. Angetan ist man auch Gber
das flexible Programmieren, das oft bend-
tigt wird fir die kleinen und mittleren Los-
groBen — und schnell erfolgt, nicht zuletzt
dank des Interface in Franzdsisch.

Kurtz Ersa Magazin | Ausgabe 50 | August 2020 13



Sehr zufrieden mit den drastisch gesenkten Voidraten nach
dem Reflowloten: Herkules-Resotec Geschéftsfiihrer Glinter
Reginka (li.) und Michael Haas, Produktmanager Reflow bei
Ersa, vor der Vakuum-Reflowldtanlage Ersa EXOS 10/26.

Voidfreles Reflowloten in Topqualitat

Wenn es um hochanspruchsvolle licht-
technische Baugruppen fiir die Automo-
bilindustrie oder Mikroprozessor-
steuerungen im Maschinenbau geht,
kommt schnell ein Name ins Spiel: Her-
kules-Resotec. Das Unternehmen aus
Baunatal entwickelt, programmiert und
fertigt kundenspezifische Losungen fiir
OEM- und Serienprodukte auf Automo-
tive-Niveau. Dazu setzen die Nordhessen
seit Mitte 2019 erneut auf Ersa Hard-
ware: eine Vakuum-Reflowldtanlage
EXO0S 10/26.

Zero parts per million als Ziel, wenig Luft fir
Kompromisse. Benétigt der EMS-Dienstleis-
ter Herkules-Resotec auch nicht: ,Unsere
Stdrke ist es, die I[deen der Kunden so in Elek-
troniken umzusetzen, dass erfolgreiche Pro-
dukte auf Basis absolut verlasslicher
Funktionalitat entstehen”, sagt Ginter Re-
ginka, einer von drei Geschéftsfihrern. Dreh-
und Angelpunkt dieses Ansatzes sind
modernste SMD-Bestiickungslinien, auf de-
nen LosgroéBen-unabhangig Baugruppen in
reproduzierbarer Topqualitdt gefertigt wer-
den. Vor allem Kunden aus der Automobhilwelt
schatzen die Verlasslichkeit der Baugruppen
aus dem Hause Herkules-Resotec, aber auch
allgemeiner Maschinen- und Anlagenbau,
Druck-Nachbearbeitung, Medizintechnik und
Industrieelektronik.

Automotive-Kernkompetenz in Baunatal ist
die LED-Verarbeitung - von Tagfahrlichtern
tiber Blinker, Bremsleuchten und Riicklichter
bis zu Ambiente-Beleuchtung fertigt Herku-
les-Resotec Qualitat in GroBserie. Bei den In-
dustrieprodukten kommen massereiche
Bauelemente der Leistungselektronik dazu,
etwa Metall-Oxid-Halbleiter-Feldeffekttran-
sistor (MOS-FET) und Bipolartransistor
(IGBT). Dafiir muss die Herstellung der Re-
flowldtverbindung im gesamten Prozess si-
cher beherrscht werden, denn die Entwicklung
der Bauelemente mit zunehmender Miniatu-
risierung stellt hohe Anforderungen. Bei Her-
kules-Resotec herrschen dank der 2018
erdffneten Produktionshalle mit idealem Ma-
terial- und Arbeitsfluss beste Produktions-
bedingungen.

Prozesssicherheit durch Synchronisierung und ma-
ximalen Durchsatz bietet der Doppelspurtransport —
hierbei stehen 2x 285 mm Arbeitsbreite zur Verfii-
gung. Der Einzelspurtransport erméglicht 630 mm
Arbeitsbreite.
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Wesentlicher Einfluss:

Voidanteil in der Lotstelle

Neben der elektrischen Verbindung ist bei
LEDs und Leistungsbauteilen das Warmeab-
leitverhalten entscheidend. Hochleistungs-
LEDs erzeugen im Betrieb eine sehr hohe
Energiedichte, die iberwiegend iiber die Fla-
che der Létstellen in die Leiterplatte abzufiih-
ren ist. Wesentliche EinflussgroBe dabei ist
der Voidanteil der Lotstelle — je nach GroBe
und Lage reduzieren diese ,Voids" den Quer-
schnitt der Fiigestelle, was etwa bei BTC-Leis-
tungshalbleitern oder LEDs zu erheblich
verminderter Warmeabfuhr fiihrt. Bezogen
auf thermische Grenzwerte der Bauteilher-
steller definieren Entwickler die maximal zu-
|assigen Voidanteile einer Lotstelle, um die
maximale Betriebstemperatur der Bauele-
mente nicht zu tberschreiten. Die géngige
Obergrenze betragt 25 % — bei Uberschreiten
kénnen Bauteile beschadigt und die Lebens-
dauer der Komponenten verkiirzt werden. Eine
bessere Ableitfahigkeit durch verringerten
Voidanteil auf 10 bis 15 % wirkt diesem Effekt
entgegen.

Herkules-Resotec und Ersa:
Hohes Know-how-Potenzial
Vor diesem Hintergrund investierte Herkules-
Resotec in einen Reflowofen mit Vakuumlét-
kammer: eine Ersa EXOS 10/26 mit elf
konventionellen Heizzonen, drei

Heizungskreisen fiir die Vakuumkammer und
vier Kiihlzonen. Uberzeugt hat die modular
aufgebaute Anlage durch Features wie vier-
segmentiges Transportsystem mit Einlauf,
Vorheizzone mit Peak-Zone, Vakuummodul
und KithiImodul mit jeweils eigenem Transport.
Ebenso die mittelwelligen Strahler im Vakuum-
prozess mit stabilen Temperaturprofilen — die
Warmeiibertragung der EXOS, basierend auf der
technisch weiterentwickelten Ersa Mulitjet-
Konvektionstechnologie, garantiert ein minima-
les AT mit geringstmdglichem Energieaufwand.
In der Vakuumkammer selbst kommt ein stabi-
ler, leicht wechselbarer und schmiermittelfreier
Rollentransport zum Einsatz — beste Voraus-
setzungen fiir wartungsarmen Transport und
null Schmiermittelniederschlag auf der Bau-

gruppe.

Nahezu die gesamte Léttechnik der Elektronik-
fertigung bei Herkules-Resotec stammt von
Ersa — den Anfang markierte eine Wellenlgtan-
lage EWS 330, ab 2004 wurden HOTFLOW 2 An-
lagen installiert. Ab 2014 folgte im 2-Jahres-Takt
je eine HOTFLOW 3/14, bevor die EXOS 10/26
den Herkules-Resotec-Maschinenpark erwei-
terte. Dank intelligenter Features lasst sich mit
der Ersa EXOS 10/26 besonders wirtschaftlich

,void-free" produzieren — bei einer darauf pro-

duzierten LED-Baugruppe sank die Voidrate von
8,5% auf beeindruckende 0,5 %!
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Optimale Temperaturprofile durch mittelwellige Heiz-
strahler im Vakuummodul. Dessen schmiermittelfreier
Rollentransport ist extrem wartungsfreundlich ist und
lasst sich mit wenigen Handriffen ohne Werkzeug ent-
nehmen.

Als Pilotanwender der EXOS 10/26 lieferte Her-
kules-Resotec wichtige Hinweise zu Produktivi-
tat, Traceability, Service und Wartung. Bei der
Produktivitat etwa muss die Vakuuml&tanlage
den gleichen Durchsatz wie der klassische Re-
flowprozess erreichen. Stichpunkt Wartungs-
freundlichkeit: Die gesamte Vakuumeinheit mit
Pumpe, Filtern und Ventilen ist gréBtenteils in
den Maschinenraum integriert, so dass der zu-
satzliche Footprint weniger als 2 m? ausmacht

— anstehende Wartungsarbeiten kénnen be-

quem auf3erhalb der Elektronikproduktion erfol-
gen, da die komplette Einheit auf einem
separaten, beweglichen Modul montiert ist.
Stillstandzeiten sinken auf ein absolutes Mini-
mum.
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Beleg fiir die Effizienz des Vakuum-Moduls der EXOS beim Reflowloten: Je nach verwendeter Lotpaste lassen sich
Voids um bis zu 99 % reduzieren. Links im Bild das Lotergebnis ohne, rechts mit Vakuum-Modul.
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Das Transportsystem der EXOS ist
in vier autarke Segmente unterteilt
und gewahrleistet dadurch perfekte
Synchronisierung und optimalen
Durchsatz.

Datenbasis fiir transparente Produktion
Absolutes Muss fiir Herkules-Resotec war , Tra-
ceability” — das Management Execution System
(MES) ermdglicht eine Riickverfolgbarkeit bis
auf Bauteilebene. Bei der EXOS zahlen neben
den Ofenzonen-Temperaturen auch das er-
reichte Vakuumlevel sowie eingesetzte Pro-
zesszeiten dazu - alle Daten stellt die
MES-Datenschnittstelle bereit. Weitere wich-
tige Anforderung war die Predictive Mainte-
nance, bei der sich Wartungsintervalle an
Durchsatz und Leistung anpassen. Die Reflow-
anlage ,weiB3" genau, wie lange die Vakuum-
pumpe aktiv war und meldet, wenn ein
Olwechsel ansteht. Elementar fiir einen Drei-
schichtbetrieb wie Herkules-Resotec!

HIGHLIGHTS
ERSA EXOS 10/26

B Perfekte Synchronisierung
und Ubergange durch
vierteiligen Transport

Wartungsfreundlicher und
schmiermittelfreier Rollen-
transport im Vakuummodul

Optimale Zuganglichkeit der
Vakuumkammer durch
Antriebe von oben

Optimale Temperaturprofile
durch mittelwellige Heiz-
strahler im Vakuummodul

Hochste Maschinen-
verfiigbarkeit durch
schnelle Entnahme der
Transporteinheit im
Vakuummodul

Innovatives Ersa SMART
ELEMENTS Reinigungssystem
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Frsa Rework-Evolution

Von Fine-Pitch-Bauteilen wie pBGA und
01005-Winzlingen bis zu groBen Kompo-
nenten — Ersa Reworksysteme haben sich
kontinuierlich dem Wandel in der Elektro-
nikfertigung angepasst. Zur productronica
2019 prasentierte Ersa drei Hybrid-
Reworksysteme zur prazisen, zuverlassi-
gen Bearbeitung elektronischer
Baugruppen.

Seit Einfiihrung des ersten IR-Reworksystems
1997 wurden tausende Reworksysteme und
-stationen installiert. Heute sind sie aktiv in
Elektronikfertigung, Produktentwicklung, Ana-
lyse und im Testbereich. Mit den Hybrid-
Reworksystemen HR 500, HR 550 XL und HR
600/3P forciert Ersa die Weiterentwicklung der
Technologie. Stetige Neuentwicklungen der
Elektronik fiihren standig zu neuen L&t- und
Reparaturaufgaben. Treiber sind die Miniaturi-
sierung und neue Techniken wie 5G mit duBerst
leistungsfahigen Komponenten. Dabei immer
wichtiger: die Baugruppen-Vorheizung zur Ver-
meidung eines Platinenverzugs. ,Zero defect”
istin der Produktion nicht immer erreichbar. Um
ein moglichst breites Anwendungsspektrum
abzudecken, ist die Flexibilitat der Reworksys-
teme wichtig. In der klassischen Reparatur wer-
den Bauteile wie BGA, MLF oder QFP ausgelttet
und durch neue ersetzt. Im Service-Einsatz
werden defekte Baugruppen teilweise durch
einfaches Nachléten instandgesetzt.

Mehr Entwicklungen, mehr Systeme

Viele Entwicklungsabteilungen nutzen Ersa
Rework Systeme beim Prototyping. Neue Gehdu-
seformen oder Bauteile werden dabei erstmals
bestiickt und geldtet. Noch haufiger werden
erste Baugruppen mit neu programmierten oder
verdnderten Bauteilen versehen. Nur konse-
quent, dass Ersa den Kunden dazu passende
Systeme bereitstellt. Dabei kann sich das ideale
Anwendungsfeld durchaus tiberschneiden — so
kénnen etwa BGA-Reparaturaufgaben mit HR
600/2 oder HR 550 geldst werden. Das aktuelle
Rework-Spektrum umfasst praktisch alle SMD-
Bauteile, wie sie in Smartphone, Notebooks, In-
dustriesteuerungen oder Server-Platinen
verbaut sind.
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Kein Staubkorn, sondern ein 01005-Chip-
Bauelement, das mit dem Ersa HR 600/3P
verarbeitet werden kann.

Hochwertige Lot- und Entlotprozesse

Seit vielen Jahren hat sich die Ersa Hybrid-Heiz-
technik im Markt etabliert. Der Energieeintrag
fiir das Loten erfolgt in Kombination aus mittel-
welliger Infrarotstrahlung und einem Konvekti-
onsanteil. Damit werden Baugruppen schonend
homogen erhitzt. Der sensorgefiihrte, geschlos-
sene Regelkreis garantiert wiederholbare Lot-
und Entlétprozesse. Einflisse von au3en werden
automatisch ausgeregelt und weitgehend kom-
pensiert. Die Ersa Heiztechnik ohne bauteilspe-
zifische Diisen ist universell einsetzhar. Die
kontinuierliche Weiterentwicklung zeigt sich an
noch effizienteren Heizsystemen und bei der Vor-
bereitung der Anschlussflachen. Die Bauteilan-
schliisse — zum Beispiel bei BGA, QFP — werden

vor dem Loten automatisiert in Flussmittel oder
Lotpaste getaucht. Alternativ kdnnen Bauteile
wie LGA oder MLF mit Paste bedruckt werden.
Bei hochpoligen Bauteilen ist die prazise Platzie-
rung ein elementarer Prozessschritt, die nur ge-
ringe Abweichungen von der Idealposition zuldsst.
Ersa Systeme verfiigen iiber eine automatische
Platzierung mit Bildverarbeitung oder optische
Systeme mit hervorragender Bildqualitat zur ma-
nuellen Ausrichtung.

Der Screenshot zeigt, wie die Bedienplattform HRSoft
2 eine Prozessvisualisierung ermdglicht: mit der Anzeige
der 25 IR-Matrixstrahler des Reworksystems HR 600 XL
fiir segmentierte und abgestimmte Heizleistung.

HRSoft 2: Einheitliche Plattform

Auch das Softwarepaket fiir Reworksysteme
wurde weiterentwickelt — die aktuelle HRSoft
2 ist die einheitliche Plattform fir alle neuen
Reworksysteme mit tibersichtlicher Bedienung,
klarer Benutzerfiihrung und geringer Umge-
wohnung bei Nutzung unterschiedlicher Ersa
Gerdte. Neue Features wie ,Minimap” und

JKlick ins Bild" verkiirzen die Zeit, um die Ar-

beitsposition bei groBen Baugruppen aufzufin-
den. Ein skaliertes Fadenkreuz hilft, Bauteile
wdhrend des Auslotprozesses mittig zu greifen.
In HRSoft 2 sind alle Prozessschritte und Sys-
temzustande jederzeit transparent und um-
fangreich dokumentiert.

Inzwischen haben viele Hersteller erkannt, dass
Nacharbeit und Reparatur zum Fertigungspro-
zess gehoren. Die Anbindung von Reworksys-
temen an die vorhandene MES-Infrastruktur
ist logische Konsequenz. HRSoft 2 stellt kun-
denseitig geforderte Prozessparameter bereit
und verkniipft diese mit dem jeweiligen Auftrag.

Dieser Screenshot zeigt Darstellung eines 01005-Bau-
teils nach der automatischen Ausrichtung.

Hybrid-Rework-Familie vom Feinsten

Das bisher meistverkaufte Ersa IR 550 und die
Hybrid-Rework-Sationen HR 100 und HR 200
sind viele Jahre im Markt. Ebenso sind das
erste automatisierte Reworksystem HR 600/2
und HR 550 feste GrdBen in der Branche. Fiir
Furore sorgt das HR 600 XL mit groBer IR-Ma-
trix-Unterheizung, alle Heizzonen lassen sich
individuell einstellen und die Baugruppe ideal
vorheizen. Das System — ausgestattet mit ex-
tragroBBem Heizkopf — ermdglicht die automa-
tische Reparatur sehr groBer Leiterplatten bis
625 x 625 mm bei BauteilgroBen bis ca. 120 x
120 mm.

Die jiingsten Mitglieder der Ersa Reworkfa-
milie bieten technologisch interessante Heiz-
und Platziertechnik. Das halbautomatische
HR 500 ist auf budgetorientierte Anwender
zugeschnitten und erlaubt die flexible Repa-
ratur von Standardbaugruppen bis 380 x 300
mm und BauteilgréBen von 50 x 50 mm. Der
groBe Bruder ist das halbautomatische HR
550 XL mit acht Unterstrahler-Heizzonen,
motorischer X/Y-Feinverstellung und moto-
rischer Bauteilrotation. Das System eignet
sich fur Industrie- und Leistungselektronik
sowie grof3formatige Platinen bis 530 x 530
mm. Bei den halbautomatischen Systemen
erfolgt die Bauteilausrichtung mittels Vi-
sion-Box durch den Bediener, bei den vollau-
tomatischen berechnet die Bildverarbeitung
die Absetzposition, ein Achssystem platziert
das Bauteil. Wer héchste Prazision von ei-
nem Reworksystem fordert, wahlt das HR
600/3P, das die automatische Reparatur von
Fine-Pitch-Bauteilen wie pBGA und kleins-
ten Chip-Komponenten der BaugroB3e 01005
ermdoglicht. Das hochprazise Achssystem
und 5-MP-Kameras bieten die derzeit ge-
naueste Entlét- und Bestiickungstechnik im
Reworkprozess.

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT &

Das Ersa HR 500 bietet Hybrid-Rework-Technologie fiir
budgetorientierte Anwender — ohne EinbuBen an Préa-
zision und Qualitat.

Leistungsstarke Prazision: der Halbautomat HR 550 XL
mit acht Unterstrahler-Heizzonen, motorischer X/Y-
Feinverstellung und Bauteilrotation.

Das gesamte Spektrum der Bauteil- und Platinengré-
Ben: Mit HR 500, HR 550 XL und HR 600/3P setzt Ersa
MaBstébe in der Baugruppenreparatur.

Das Ersa Rework-Portfolio

ERSA HYBRID REWORK

halbautomatisch

Stationen Systeme (mit Plazierung) HR 500
HR 550
HR 550 XL

S M L XL

HR 100 HR 500 (NEU) | HR 550 HR 550 XL (NEU) HR 600/2

HR 200 HR 600/2 HR 600 XL (NEU) HR 600/3P

IR 550 (REIN IR) HR 600/3P (NEU) HR 600 XL

Die GroBenangaben S bis XL beziehen sich auf die bearbeitbare Platinengréfe. Bei den halbautomatischen Sys-
temen erfolgt die Bauteilausrichtung mittels Vision-Box durch den Bediener, bei den vollautomatischen berech-
net die Bildverarbeitung die Absetzposition und ein Achssystem platziert das Bauteil.
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Innovatives Druckguss-lechnologiezentrum

Der Geschéaftsbereich Biihler Druckguss
ist der weltweite Technologie- und Markt-
fiihrer fiir alle Druckguss-Anforderungen
und unterstiitzt seine Kunden in allen
Phasen - von der Investition iiber Imple-
mentierung bis hin zur Optimierung des
Produktionsprozesses. Das Schweizer Un-
ternehmen liefert unter anderem opti-
mierte  Druckguss-Zellenlésungen,
vollstandig integrierte Prozesssteuerun-
gen, Know-how im Bereich Anlagenpla-
nung und bietet weltweiten Service. Die
Kunden von Biihler profitieren von einem
starken globalen Dienstleistungsnetz,
modernen Anwendungszentren und Tech-
nologiestandorten in Europa, Asien und
Nordamerika. An drei Fertigungsstandor-
ten werden DruckgieBmaschinen von 340
bis 5.600 Tonnen SchlieBkraft hergestellt.

Am Hauptsitz von Bihler in der Schweiz
wurde in den letzten Jahren viel in neue

Druckguss-Anwendungszentrum in Uzwil, links die Carat-105-Zelle, rechts die Kurtz Presse.

Technologiezentren investiert. Im Bereich
Druckguss stehen auf tiber 1.200 m?Druck-
gieBzellen fiir Versuche und Schulungen zur
Verfiigung. Jahrlich werden vor Ort {iber 100
Schulungen mit mehr als 1.000 Teilnehmern
angeboten. Eine der Zellen im neuen Tech-
nologiezentrum ist die Carat, die auch als
Testumgebung fir das SmartCMS-Zellen-
managementsystem dient. Diese beinhaltet
unter anderem eine Kurtz Presse vom Typ
KPS 500/16-10.

Kurtz und Biihler verfiigen uber viele Paralle-
len — wie Firmengeschichte, Tradition, Vision,
globales Denken und Handeln, Technologievor-
sprung und vor allem den Kunden im Mittel-
punkt. Eine produktive Basis, auf der Biihler
und Kurtz in der Vergangenheit schon viele
Projekte erfolgreich gemeinsam abwickeln
konnten. Dieses Bindeglied und vor allem die
gemeinsame Sicht auf kiinftige Mdglichkeiten
veranlassten beide Unternehmen dazu, im

18 Kurtz Ersa Magazin | Ausgabe 50 | August 2020

Technologiezentrum in Uzwil neben der Carat
eine Kurtz KPS 500 einzusetzen.

Fokus auf Zellenmanagement

Um die Wettbewerbsfahigkeit der Druckguss-
industrie auch in Zukunft im Blick zu behalten,
macht Bihler die ersten Schritte in Richtung
der Vision: 0% Ausschuss, 40 % weniger Zyk-
luszeit und 24/7-Verfiigbarkeit. Ziel der Vision

.Digitale Zelle" ist es, die komplette Zelle zu

iberwachen, zu steuern und zu verwalten. Wa-
rum ist die Verwaltung der DruckgieBzelle als
Ganzes relevant? Produktionsausfélle und
auch Ausschuss sind Themen, die in einer
DruckgieBzelle minimiert werden miissen. Be-
trachtet man die Zelle als ein System und nicht
als eine Maschine mit vielen Peripheriegeraten,
lassen sich solche Herausforderungen mit di-
gitalen Technologien einfacher und schneller
|6sen. Buhlers SmartCMS (Smart Cell Manage-
ment System) erweitert nun die digitale Steu-
erung auf die gesamte DruckgieBzelle.

bel Buhler

SmartCMS kann die Produktivitat und Rick-
verfolgbarkeit steigern. Dies wird durch eine
verbesserte Produktverfolgung dank zentrali-
sierter Datenverarbeitung, Uberwachung und
Analyse erreicht. Beschleunigte Einrichtung
und Produktionswechsel sowie weniger Diag-
nose- und Zeitaufwand konnen die Effizienz
steigern und den OEE (Overall Equipment Ef-
fectiveness) der Zelle verbessern. SmartCMS
bietet auch die Anbindung an Industrie 4.0
Smart Factory Systeme und Digitale Services.

Biihler FlexInterface

als entscheidender Schritt

Dank seiner Schnittstellen mit Standard-
protokoll — Bihler FlexInterface genannt —
kann SmartCMS Daten mit praktisch allen
intelligenten Geraten, Sensoren und Kom-
ponenten austauschen, welche die Schnitt-
stelle umgesetzt haben. Mittels
FlexInterface werden Signale und Daten-
werte wie Zustand, Energieverbrduche oder

Alarme jedes Gerats via PROFINET und in
Zukunft via OPC-UA (bermittelt. Das Inter-
face wird fir jeden Gerdtetypen separat er-
stellt. Die Kurtz GmbH ist eines der ersten
Unternehmen, die das Biihler FlexInterface
umgesetzt hat.

SmartCMS gelebt an der Kurtz KPS 500
Kurtz beschaftigt sich bei allen Produkten,
zum Beispiel auch im Niederdruck, schon
lange mit dem ,digitalen Gedanken” — und
Industrie 4.0. OEE und die Vernetzung tber
standardisierte Schnittstellen ist dabei ein
entscheidendes Thema. Das haben wir be-
reits im Juni 2019 auf der GIFA gezeigt.

Neben Energie- und Verbrauchsdaten ist
Kurtz auch in der Lage, Informationen zu
senden, die Riickschliisse auf das Entgrat-
werkzeug geben. So konnen die

MOULDING MACHINES &

Wartungsintervalle des Werkzeuges be-
stimmt, stumpfe Messer und dadurch
schlechter Schnitt vermieden werden. Ne-
ben der Intelligenz ist bei der Kurtz KPS 500,
die an SmartCMS angebunden wurde, eine
signifikante Reduktion der Zykluszeit um
60 % zum Vorgangermodell erreicht worden.

Biihler und Kurtz —

gemeinsam in die Zukunft

In Zukunft kénnen Kurtz Pressen iiber das
FlexInterface an SmartCMS angebunden
werden. Interessierte Kunden kénnen sich
jederzeit vor Ort bei Biihler in Uzwil live von
den Fahigkeiten der Biihler Carat und der
Kurtz KPS 500 in Verbindung mit SmartCMS
tiberzeugen. Vereinbaren Sie einen Termin
mit uns, um die Zukunft im Druckguss ge-
meinsam vor Ort zu diskutieren!
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Kurtz GmbH setzt auf
Circular Economy

Die Moulding Machines der Kurtz GmbH
stehen vor massiven Technologieveran-
derungen - die Markte, in denen sich
die Kurtz Sparten , Automotive”“ und
.Protective Solutions” bewegen, sind
einem dramatischen Wandel unterwor-
fen und werden zunehmend beeinflusst
durch Megatrends wie Elektromobilitat
und Leichtbau. Zusdatzlich hat die Co-
rona-Pandemie das Geschaft in diesen
und vielen anderen Branchen massiv
getroffen.

Die Automobilproduktion und Zulassung
neuer Fahrzeuge in Europa sind riicklaufig
und werden sich nach Einschatzung vieler
Experten auch nicht mehr dauerhaft erho-
len. Wichtige Griinde sind die demografi-
sche Verdnderung und eine Uberalterte
Bevolkerungsstruktur.

Auch die Kunststoffbranche hat massive

Riickgédnge hinzunehmen bzw. verzeichnet
dramatische Einbriche. Dies macht sich
auch bei den Partikelschaumstoffmaschi-
nen schmerzhaft bemerkbar. Der Kunst-
stoffbereich hat mit Umwelt- und
Imagegriinden zu kdmpfen — man denke an

.Plastikabfalle” im Meer, welche die Ozeane

schadigen, den Lebensraum unzahliger
Spezies gefdhrden und die das Bild der
Kunststoffe in der Gesellschaft sehr nega-
tiv geprdgt haben. Notwendiger und sinn-
voller Einsatz von Kunststoffen etwa in der
Medizintechnik werden in der Offentlichkeit
hingegen wenig beachtet.

Eine Veranderung dieser Sichtweise ist
kaum zu erwarten. Zudem gilt ab dem 3. Juli
2021 ein Verbot fir Einwegprodukte aus
Kunststoff — nicht nur in Deutschland, son-
dern in ganz Europa. Als Unternehmen set-
zen wir uns stark dafir ein, Abfélle bereits
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im Vorfeld zu vermeiden, Ressourcen ins-
gesamt effizienter zu nutzen und das
Thema Kreislaufwirtschaft mit optimierten
Prozessen voranzutreiben.

Strategische Neuausrichtung

in relevanten Markten

Durch all die genannten Einfliisse hat sich
der bisher real existierende Markt fiir die
Kurtz GmbH stark nach unten entwickelt.
Daher orientiert sich die Kurtz GmbH stra-
tegisch neu an kiinftigen Megatrends in
relevanten Méarkten — fir den Kunststoff-
bereich richtet sich der Fokus auf Circular
Economy, Recycling und biologisch abbau-
bare Materialien, bei Automotive gilt das
Augenmerk vor allem dem Leichtbau. Rie-
sige Chancen tun sich in den Bereichen
CO,-Einsparung, Recycling oder Wasser-
einsparung auf. Das bedeutet sowohl eine
Optimierung der Prozesse in Produktion,

Energieeffizientes Steamless-Moulding-Verfahren des Kurtz WAVE FOAMER.

Vertrieb und Entwicklung fiir bestehende
Kunden als auch die nachhaltige Investi-
tion in Technologien, die langfristig eine
erfolgreiche Zukunft sichern. Hochste Be-
deutung kommt hier der revolutiondren
Kurtz RF-Technologie zu (,RF" kurz fiir Ra-
diofrequenz), die eine perfekte Kernver-
schweifBung von Partikelschdumen von
innen nach auBen durch elektromagneti-
sche Wellen ermdglicht und bei der eine
aufwandige Medieninstallation entfallt. In
Verbindung mit dem WAVE FOAMER wird
dabei keine Dampferzeugungsanlage oder
Kihlturm-Installation benétigt, es lassen
sich hochtemperaturbestandige Partikel-
schaume mit VerschweiBungstemperatu-
ren von bis zu 250 °C verarbeiten. Mittels
RF-Technologie erzielen wir bspw. bei EPS
einen Recyclinganteil von 100 %. Zudem
wird die wichtigste Ressource Wasser
beim Verarbeitungsprozess geschont mit
bis zu 100 % Dampf- und Wassereinspa-
rung. Einen weiteren Beitrag zum Klima-
schutz leistet RF durch die Verminderung
von Treibhausemissionen und Energieein-
satz: Stattliche 70 % CO, und 90 % Energie

spart der RF-Prozess ein. Die RF-Techno-
logie ist Kurtz' Beitrag fir den Klima-
schutz.

Honoriert wurde die einzigartige Entwick-
lungsleistung mit der Verleihung des ,Ex-
cellence in EPS Recycling Award”, der
jahrlich auf der Kunststoffindustriemesse
EPS EXPO in Charleston (USA) verliehen
wird. Kurtz Ersa erhielt den Award fir
seine revolutiondre RF Technologie in der

Sustainability — for a bright future!
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Kategorie ,Technology Innovations”. Der
Award der EPS Industry Alliance wiirdigt
herausragende Leistungen

und innovative Verfahren

im Schaumstoffrecycling.

Wir freuen uns lber die Re-
cycling-Auszeichnung und

setzen alles daran, das Ver-
fahren schnellstméglich fir
weitere Materialien verfiig-
bar zu machen.

-
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Der internationale Wettbewerb und Kos-
tendruck fiihren dazu, dass von der Bestel-
lung bis zur Lieferung immer weniger Zeit
bleibt. Was friiher groBtenteils einzelne
Maschinen waren, sind heutzutage kom-
plett vernetzte Anlagen mit Automation,
die durch Kurtz fiir die Produktion von
Guss- oder Partikelschaumteilen geliefert
und vor Ort in Betrieb genommen werden.
Dabei sind unsere Ziele die Minimierung
von Fehlern im Vorfeld und die Reduzierung
von Baustellenzeiten.

Der digitale Zwilling spielt hier eine Schliissel-
rolle, um die Herausforderungen zu meistern.
Seit gut einem Jahr ist Kurtz in Zusammenar-
beit mit der Siemens AG an der Umsetzung die-
ses Projekts. Zu Beginn mussten erst einmal
die verschiedenen Daten aus mechanischer
Konstruktion, Elektrotechnik und Software in
ein System zusammengefiihrt werden.

Als Tool setzt Kurtz hier den Mechatronics Con-
cept Designer (MCD) in Kombination mit PLC
Advanced von Siemens ein. Dieser bringt nicht
nur die unterschiedlichen Datenquellen zusam-
men, sondern simuliert auch das mechanische
und elektrische Verhalten von Maschinen einer
Anlage und bindet die Automatisierung mit ein.
Sind die Maschinen dann erst einmal in die vir-
tuelle Welt gebracht, kénnen Software, Funk-
tionen und Schnittstellen zu anderen Systemen

getestet werden, ohne dass die zugehdrige
Hardware zur Verfiigung steht. Dies verschafft
Kurtz eine Vielzahl von Vorteilen — die Reduzie-
rung von Kosten und Risiken bei der Neuinbe-
triebnahme ist hier nur ein Aspekt. Im Fehlerfall
werden die Daten der Anlage ausgelesen und
die Situation im digitalen Zwilling nachgestellt.
Dadurch I&sst sich das Problem schneller ana-
lysieren und haufig auch beheben, ohne dass
ein Mitarbeiter vor Ort ist. Ebenso kdnnen neue
Softwarefunktionen offline getestet und dann
beim Kunden remote eingespielt werden, chne
dass es hier zu ldngeren Stillstandszeiten
kommt.

Maschinenprdsentation per 3D-Modell
Schon bei der Konzeptionierung mit dem auf
Basis von MCD durch Kurtz entwickelten Ver-
triebskonfigurator kann der Vertrieb die zu-
kiinftigen Anlagenlayouts mit bewegten
3D-Modellen der Maschinen prasentieren. Auch
flir den Service 6ffnet der digitale Zwilling ganz
neue Mdglichkeiten. Schulungen werden ein-
fach am digitalen Zwilling durchgefiihrt, wah-
rend das Equipment des Kunden vielleicht
gerade im Container auf dem Weg zu ihm ist.
Nach der Installation vor Ort kann das nun ge-
schulte Personal gleich mit der Produktion los-
legen.

Kiinftig mochte Kurtz den Umfang der digitalen
Maschinenzwillinge noch um das Modul Prozess
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Digitaler Zwilling eines Kurtz Formteileautomaten.

erweitern. Durch Anbindung von SIMT - ein Si-
mulationssystem mit Bibliotheken von Siemens
— an MCD sollen nicht nur mechanische Bewe-
gungen oder Signalaustausche nachgestellt
werden, sondern auch Prozessabldufe. Damit
soll das Verhalten beispielsweise von Hydraulik-
oder Fluidsystem wahrend des Prozesses noch
naher an die Realitat gebracht werden. Als Ba-
sis steht eine FLOWNET Library zur Verfiigung,
die bereits einige Standardwerte fiir thermo-
dynamische Variablen beinhaltet und mit eige-
nen realen Werten erweitert werden kann.

Die Geschwindigkeit der Entwicklung nimmt zu
und mit der virtuellen Inbetriebnahme halten
wir das Tempo und gehen sogar voran. Zusam-
men mit Siemens ist uns hier der erste Schritt
in das digitale Zeitalter der Maschinenentwick-
lung gelungen — mit vielen Vorteilen fir unsere
Kunden.

Weg vom Wasserdampf: Die neue Technologie nutzt Radiofrequenz fiir die Versinterung von Schaumbeads
zu Formteilen — mit Schmelzpunkten bis tiber 240 °C riicken komplett neue Anwendungsmaglichkeiten in
den Blick, etwa als Dammstoffe, Verpackungen und im Leichtbau fiir die Mobilitat.

/usammenarbelt mit
Forschungseinrichtungen

Nachhaltigkeit und effizienter Umgang
mit Ressourcen bilden aktuell einen
Schwerpunkt in der Forschungs- und
Entwicklungspolitik — auch bei der
Kurtz GmbH. Um hier weitere externe
Kompetenzen zu erhal-
ten, sind wir besonders
im Bereich Forschung
und Entwicklung in ste-
tigem Austausch mit
unterschiedlichen Part-
nern, vor allem aus der
angewandten Forschung.
In Zusammenarbeit mit
anerkannten unabhan-
gigen Forschungsein-
richtungen, wie dem
Fraunhofer Institut fiir
Chemische Technologie

oder der Neue Materia- schaummuster aus RF Automat-1.

lien Bayreuth GmbH,

profitieren wir als Kurtz GmbH von ei-
nem gegenseitigen Transfer durch eine
enge Zusammenarbeit mit diesen ex-
ternen Experten.

Schwerpunkt der Zusammenarbeit mit ICT und
NMB ist die Weiterentwicklung des RF-Verfah-
rens, eines besonders umweltfreundlichen Pro-
zesses zur VerschweiBBung von Partikelschdumen.
Hierbei stehen zum einen bekannte Schaume
wie EPS, EPP, E-TPU etc. im Fokus, weiterhin
werden aber auch Partikelschaume betrachtet,

die bisher gar nicht verschweiB3bar waren. Die
Forschungseinrichtungen unterstiitzen uns mit
der Herstellung entsprechender Probekorper,
deren Charakterisierung und mit der anschlie-
Benden Auswertung der gewonnenen Ergeb-
nisse. Hierbei nutzen wir als
Kurtz GmbH die zusatzlichen
Ressourcen und Moglichkei-
ten, die uns die dort ansdssi-
gen Labore bieten. Dies
erlaubt zum Beispiel eine
schnelle Durchfiihrung unter-
schiedlicher Vorschdumpro-
zesse, aber auch Material-
modifikationen, um maBge-
schneiderte Partikelschaum-
Eigenschaften zu erzielen, die
wiederum zur Optimierung
unseres RF-Prozesses bei-
tragen. Aber auch Grundla-
genversuche auf Basis von
Kompaktmaterialien spielen eine maf3gebliche
Rolle. So kdnnen bereits auf Zellbasis des Par-
tikelschaumes Riickschliisse auf dessen Verar-
beitungsverhalten getroffen werden. Diese
Informationen kdnnen anschlieBend in unsere
gemeinsame Prozesssimulation einflieBen und
ermdglichen damit letztlich einen optimierten
Verarbeitungsprozess.

Die Beteiligten mdchten ihre erfolgreiche Zu-
sammenarbeit im Rahmen 6ffentlich gefdrder-
ter Entwicklungsprojekte vertiefen. Dabei sollen
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_ Z Fraunhofer

IcT

Das Fraunhofer-Institut fiir Chemische Techno-
logie ICT, 1959 gegriindet und in Pfinztal nahe
Karlsruhe ansassig, forscht vor allem in den Be-
reichen Chemische Prozesse, Energiesysteme,
Neue Antriebssysteme, Explosivstofftechnik und
Kunststofftechnologie. Gut ausgestattete und
unter neuesten Erkenntnissen der Sicherheits-
und der Energietechnik ausgeriistete Labore so-
wie alle in der Forschung notwendigen
Analyse- und Testverfahren sind am Fraunhofer
ICT etabliert. Aktuell gilt der Fokus im Bereich
Schaumstoffe der Herstellung von Compounds
auf Basis nachwachsender Rohstoffe. Das
Fraunhofer ICT verfiigt Uber einen RF WAVE
FOAMER C, mit dem im Laborbetrieb die Verar-
beitung von Partikelschdumen mittels RF-
VerschweiBung moglich ist.

Q Neue Materialien
Bayreuth

Neue Materialien Bayreuth GmbH (NMB) ist eine
auBeruniversitdre Landesforschungseinrichtung
des Freistaats Bayern, die sich mit anwendungs-
naher Werkstoff- und Verfahrensentwicklung fir
Kunststoffe, Verbundwerkstoffe und Metalle be-
schéftigt. Arbeitsschwerpunkte sind die Ent-
wicklung neuartiger Leichtbauwerkstoffe und
zugehdriger Verfahrensprozesse sowie die Auf-
kldrung zugrunde liegender Prozessstruktur und
Eigenschaftsbeziehungen. Ein Fokus liegt dabei
auf maBgeschneiderten Formteilen aus ge-
schaumten und faserverstarkten Kunststoffen
sowie darauf basierenden Sandwichverbunden.
Fir die Entwicklung praxisnaher Losungen
stehen ein Technikum mit modernster Anlagen-
technik im IndustriemalBstab und ein gut ausge-
stattetes Labor zur Verfiigung. Unter anderem
besteht die Mdglichkeit der Verarbeitung von ex-
trusions- und autoklavgeschaumtem Rohmate-
rial iber Vorschaumer und Formteilautomaten.
NMB verfiigt aktuell Gber einen Vorschdumer X-3,
einen ENERGY FOAMER sowie einen RF WAVE
FOAMER Cim Laborbetrieb.

auch die Kompetenz von Anwendern aus den
Bereichen Automobil und Verkehr, Energie und
Umwelt sowie Chemie und Verfahrenstechnik
einflieBen. In diesen Projekten tibernimmt oft-
mals die Forschungseinrichtung die Koordina-
tion, die Kurtz GmbH ist Partner als
Maschinenbauer und Experte zur Herstellung
von Formteilen.
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Kurtz Ersa Automation

Mit dem Peripherie-Modulbaukasten bie-
tet das Team der Kurtz Ersa Automation
GmbH individuelle Losungsansatze, um
nahezu alle denkbaren Automationsauf-
gaben schnell und effizient bewaltigen
zu konnen. Die nachfolgenden Anwen-
dungs-Beispiele zeigen, wie dies in der
Praxis geldst wird.

Rucktransportstrecke ist stets gegeben, was
eine kompakte Realisierung des bidirektiona-
len Bauteiltransports ermdglicht, um eine
Umlauflésung zu realisieren. Optional sind
Streckenumhausung, integrierte Kiihlung, Ar-
beitsplatzanbindung, signalgesteuerte Ab-
schaltung sowie weitere Features realisierbar.

&

)

Konzipiert fiir wiederkehrende Bestiick- und Montagearbeiten: der Ersa ROBOPLACE.

Arbeitsschritt Log-Daten gesichert. VERSA- den Automotive-Bereich. Die Anzahl dieser  bauteil- und prozessspezifisch. Moderne
GUIDE ist im Verbund mit Kurtz Ersa-Trans- Bauteile pro Baugruppe — wie Steckerleis- Bildverarbeitungssysteme priifen die Bau-
portlésungen erhaltlich und erweitert ten, Kondensatoren, Drosseln, Relais — ist  teile vor der Bestiickung und sondern de-

Konventionelle konventionelle Handarbeitsplatze zu teilau- in der Regel gering, ihre manuelle Bestii- fekte Bauteile in Bezug auf verformte Pins

Ersa Automation Vertikaltransportlésungen tomatisierten Prifplatzen — auf Wunsch mit ~ ckung erfolgt deshalb hdufig im Zulauf der  oder sonstige Qualitdtskenngréfen aus.
Transportperipherie Anlage im Umlauf- Im Bereich Liftsysteme sind sowohl voll um- Smart-Kamera des VERSAGUIDE verfiigt tiber Freigabesperre, bis das gewiinschte Mon- Selektividtanlagen. Fiir diese einfachen Be- Somit ist sichergestellt, dass fehlerhafte
Aufbau — Werkerlift, Transportstrecke mit  hauste Ldsungen als auch frei zugangliche einen eigenen Prozessor und kommt damit tage-Ergebnis detektiert wurde. stiickarbeiten sind oft mehrere Personen  Bauteile nicht in den Produktionsprozess
Arbeitsplatzsystem, Rotationsmodul, Puf- Werker-Systeme im Portfolio verfiighar, die  ohne zus&tzlichen PC aus. Uber eine Bilder- im Einsatz, um kurze Taktzeiten zu realisie- gelangen.

fertransportstrecke und Senkstation. Priifaufgaben oder Montagetétigkeiten er- kennungssoftware kdnnen die zu priifenden ren. Speziell fir derartig monoton wieder-

lauben. In Verbindung mit bidirektionalen ~ Merkmale ganz einfach definiert und tber-
Transportsystemen kdnnen so Umlauflésun- wacht werden. Abweichungen in Zeichenfol-
gen aus dem Modulbaukasten erstellt werden,  gen, Mustern, Farben und Texturen werden
die innerhalb kurzer Zeit im Fertigungsbe- sicher erkannt. Es lassen sich einzelne Bau-

kehrende Bestiick- und Montagearbeiten Industrielle und kollaborative

ist der ROBOPLACE von Ersa konzipiert. Robotik-Lésungen

Kleine bis mittlere Stiickzahlen sind die  Ob ,Pick and Place”-Anwendung, Mensch-
Starke dieses Systems, bei garantiert sta- Roboter-Kollaboration, Teilehandling oder

reich einsetzbar sind. teile oder auch Montageanweisungen als Bild biler Qualitat. Die Mitarbeiter haben Frei- automatisierte Priifaufgaben - die Einsatz-

in der Software einlesen und bereitstellen. raum fir andere, komplexere Aufgaben. Die  mdglichkeiten der Robotik sind nahezu un-

VERSAGUIDE VERSAGUIDE fiihrt den Anwender anschlie- geschlossene, sicherheitsiiberwachte Ro- begrenzt. Kurtz Ersa Automation erarbeitet

System zur Unterstiitzung und Kontrolle bei  Bend durch die einzelnen Arbeitsschritte und ROBOPLACE boterzelle ermdglicht extrem schnelle Be- fiir jede Problemstellung den passenden

Konventionelle der Leiterplattenbestiickung oder fiir Mon-  gibt unmittelbar Riickmeldung. Erst wenn al- THT-Bauteile sind auch in der SMT-domi- stiickgeschwindigkeiten bei hoher Prazision, L&sungsansatz, um heutige Kundenanfor-
Horizontaltransportldsungen tagearbeiten, wodurch sich Montagefehler les korrekt ist, wird der ndchste Schritt an- nierten Elektronikfertigung nach wie vor  was sehr kurze Zykluszeiten zur Folge hat. derungen zeitgemal3 und effizient zu erfil-

Die jeweilige Transportstreckenlénge ist in- und damit Kosten fiir aufwandige Nachbear- gezeigt. Um die Nachverfolgbarkeit zu
dividuell konfigurierbar. Die Option einer beitungen vermeiden lassen. Die gewahrleisten, werden von jedem

fester Bestandteil technisch anspruchsvol-  Die Bauteilzufiihrung basiert auf marktiib- len. Gern unterstiitzen wir auch Sie bei Ihrer
ler Flachbaugruppen fiir die Industrie und lichen Systemen, die Auswahl erfolgt individuellen Automatisierungs-L6sung!
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Kurtz Ersa-Mitarbeliter Vorbildlicher
Einsatz im Kampf gegen die Pandemie

Als bekannt wurde, dass Covid-19 zum
weltweiten Problem wird, hat Kurtz Ersa
sofort mit einem umfassenden Krisen-
programm reagiert. Reisebeschrankun-
gen, Social Distancing und das Einhalten
wichtiger Hygienevorschriften waren

wichtige MaBnahmen, die zur direkten
Umsetzung gebracht wurden. Home Of-
fice war das Gebot der Stunde — und
dort, wo moglich, konnten unserer An-
gestellten dank unserer hervorragen-
den IT-Infrastruktur sofort von zuhause

Chinesische Geschdftspartner
spenden Schutzmasken

Gerade in schwierigen Zeiten zeigt sich, wie
gut partnerschaftliche Geschaftsbheziehun-
gen funktionieren kdnnen. Nachdem in China
die Arbeiter Ende Marz nach und nachiin ihre
Fertigungen zuriickkehrten und die Wirt-
schaft langsam wieder hochfuhr, erhielten wir
kurz darauf von zwei Geschdftspartnern aus
China kostenlose Mund-Nase-Schutzmasken,
die wir direkt dem BRK zukommen lieen. Die

Firma Suzhou Etron spendete 600 Masken,
von der Firma Anshan Baocheng kamen 1.000
Masken. Das Management des Kurtz Ersa-
Konzerns entschied spontan, im gleichen Ge-
genwert weitere Schutzausriistung ebenfalls
flir gemeinniitzige Zwecke zu beschaffen. Die
Abwicklung erfolgte tiber Dagmar Gramlich
(Einkauf Ersa GmbH), die Lieferung wurde ge-
biindelt tber das zentrale Warenlager der
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aus arbeiten. Viele unserer Kollegen ha-
ben sich auch privat im Kampf gegen
das Virus engagiert — sei es in gemein-
niitzigen Organisationen oder bei Initi-
ativen des Unternehmens. Hier stellen
wir drei Beispiele vor:

Kurtz Ersa Logistik in Wiebelbach bereitge-
stellt und ging direkt an den BRK-Kreisver-
band Main-Spessart. Die Ubergabe erledigte
Hans-Peter Blum (IT), selbst aktiver Ret-
tungssanitdter beim BRK Main-Spessart und
Teil des dortigen Pandemie-Krisenstabs. Wir
bedanken uns herzlichst bei den Teams von
Suzhou Etron und Anshan Baocheng fir die
tolle Idee und die groBartige Unterstiitzung.

SPEZIAL N
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Ehrenamtlicher Einsatz bel Ersal

Unser Kollege Martin Krichbaum organisierte ehrenamtlich die Fertigung von Schutzmasken. Verteilt wurden diese anschlieBend zum
Selbstkostenpreis an Altenheime, Pflegedienste oder Arztpraxen. Wo sonst Lotspitzen verpackt und versandbereit gemacht werden,
wurden mehrere tausend Masken eingeschweif3it und fiir den Versand vorbereitet. Herzlichen Dank an Martin Krichbaum!

| T-Kollege Malk Richter unterstutzt
Katastrophenschutz Wirzburg

Unser Kollege Maik Richter, der im Job als
System Manager CAD/PDM durchdachte
Business Process Solutions auf den Weg
bringt, engagiert sich ebenfalls im Kampf
gegen Corona. Maik fungiert ehrenamtlich
als THW-Fachberater in der Fiihrungsgruppe
Katastrophenschutz der Stadt Wiirzburg. In
dieser Funktion berat er den Fiihrungsstab
iber die Einsatzoptionen des THW und un-
terstiitzt bei der vorbereitenden Planung von
MaBnahmen beziiglich Covid-19 - ob bei lo-
gistischen Tatigkeiten oder der Auswahl und
Vorplanung einer Drive-in-Teststrecke des
Gesundheitsamtes. Herzlichen Dank an Maik
Richter und alle THWIer!
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Prasenz

Deutschland
Kurtz Ersa-Konzern Wiebelbach
info@kurtzersa.de

Ersa GmbH Wertheim
info@ersa.de

Kurtz GmbH Wiebelbach
info@kurtz.de

globalPoint ICS GmbH & Co. KG
globalPoint@kurtzersa.de

Kurtz Ersa Logistik GmbH Wiebelbach
info@kurtzersa.de

China
Kurtz Ersa Asia Ltd.
asia@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

Frankreich
Kurtz Ersa France, Frankreich
ke-france@kurtzersa.com

Russland
000 Kurtz Ost
info-kru@kurtzersa.com

USA
Kurtz Ersa, Inc.
usa@kurtzersa.com

Mexiko
Kurtz Ersa Mexico, S.A. DE C.V.
info-kmx@Kkurtzersa.com

Korea
Ersa Korea, Korea
kmc@kmckr.co.kr

Vietnam
Ersa Vietnam
info-kev@kurtzersa.com

Technikfan? Gliihendes Interesse
an Industriegeschichte?

Im HAMMERMUSEUM wird die Ge-
schichte von Kurtz Ersa lebendig - las-
sen Sie sich anstecken von unserer
Begeisterung fiir Technologie, mit der
wirauch im 21. Jahrhundert erfolgreich
unterwegs sind.

Wir freuen uns auf lhren Besuch in
Hasloch!

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

Impressum
Herausgeber

Kurtz Holding GmbH & Co.
Beteiligungs KG
FrankenstraBe 2

97892 Kreuzwertheim

Tel. +49 9342 807-0
info@kurtzersa.de
www.kurtzersa.de

Verantwortlich

im Sinne des Presserechts:
Rainer Kurtz

© Kurtz Holding GmbH & Co.
Beteiligungs KG, 08/2020

/Y kurtz ersa



