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Transformation -
unsere DNA selt fast 25b0 Jahren

Dr. Michael Fischer und Thomas Miihleck

Das Thema Transformation wird oft - fast schon inflationdr - als
Schlagwort verwendet. Wir bei Kurtz Ersa verstehen darunter die
konsequente Ausrichtung aller Aktivitdten an unseren Kunden, mithin
an lhren Anforderungen und Bedirfnissen! Daraus generieren wir
unsere Innovationen, die im Strom hoher Marktdynamik nicht nur
mitschwimmen, sondern den Kurs vorgeben. Kurtz Ersa befeuert
diese Verdnderungen als Familienunternehmen seit 1779 — wobei das
Tempo dramatisch zugelegt hat.

In dieser Ausgabe unseres Kundenmagazins erhalten Sie zum Thema
Transformation vielfdltige Einblicke mit konkreten Beispielen aus un-
seren Geschaftsfeldern. In Asien fahren wir unser Produktprogramm
mit lokaler Wertschdpfung weiter hoch und erweitern unsere Produk-
tion — in wenigen Monaten haben wir in unserem Werk in Zhuhai die
Fertigung fiir Wellenlétsysteme (POWERFLOW ULTRA) und Selektiv-
|6tmaschinen (VERSAFLOW ONE und VERSAFLOW 3/35) erfolgreich
begonnen. Auch mit Blick auf ,,Americas” sind wir an unseren Stand-
orten in den USA und in Mexiko sehr aktiv — nach der A-LINE Produk-
tion ziehen wir jetzt die EPS-Formteilautomaten vom Typ N-LINE nach,
um die Anforderungen der nord- und siidamerikanischen Méarkte noch
besser zu erfiillen. Fiir Europa haben wir unsere Line Automation fir
LétstraBen unter dem Dach der Ersa gebiindelt — und damit noch en-
ger an unsere Elektronikfertigung gebunden. Zugleich haben wir uns
bewusst dafiir entschieden, mit einer Buy & Build-Strategie ein neu-
es Marktsegment zu erschlieBen - die Halbleiterindustrie. Das stand
schon langer auf unserer strategischen Roadmap. Ein erster Schritt
war der Erwerb der Technologie von ATV, ein zweiter Baustein die
Technologie der Hacker Automation. Unterm Strich schaffen wir so
gemeinsam mit lhnen, was derzeit kaum einem Maschinenbauer ge-
lingt: Wir wachsen deutlich!

Produktseitig finden Sie viele Belege, die den Erfolg unserer Strategie
belegen — in Form von Anwenderberichten zu unseren Applikationen,
Neuheiten auf den Leitmessen Productronica in Miinchen, K in Dis-
seldorf und Formnext in Frankfurt sowie mit Fachtagungen rund um
den Globus.

All dies gelingt, weil unsere Mitarbeitenden unsere Ziele in aller Welt
vorantreiben — eigenverantwortlich und doch stets im Einklang mit der
gemeinsamen Kurtz Ersa-Strategie. Als Zeichen der Wertschatzung
bekommen Sie Einblicke in unsere Jubilarfeier, gemeinsame Events
und lesen (ber den starksten Mann Bayerns, der aus unseren Reihen
kommt.

An dieser Stelle iibergebe ich das Wort an meinen geschétzten Kolle-
gen Dr. Michael Fischer aus dem Global Board. Er wird einen tieferen
Einblick zur Strategie unseres jiingsten Konzernmitglieds, der Kurtz
Ersa Semicon GmbH, geben:, Das hohe technologische Wissen der Be-
schéftigten der Kurtz Ersa Semicon GmbH, vormals ATV Technologie
GmbH, passt hervorragend zu unserem Anspruch, in unseren Markten
die Nr.1 fiir nachhaltige Produktionslésungen zu sein. Mit der ATV-
Technologie haben wir den perfekten Nukleus fiir unseren Einstieg in
die Halbleiterwelt gewonnen. Durch die hohe Technologiekompetenz
des in Vaterstetten bei Miinchen ansdssigen Unternehmens erhalten
wir die Chance, mit unserem globalen Kurtz Ersa-Netzwerk ein deut-
liches Wachstum zu generieren. Ein mdgliches Synergiepotenzial sehe
ich bei unserer bereits existierenden Automatisierungskompetenz fiir
vor- und nachgelagerte Prozesse rund um die Halbleiterfertigung. Ich
freue mich auf die ndchsten Schritte mit der Semicon und bin sicher,
dass das neue Geschaftsfeld kiinftig zum wesentlichen Bestandteil
von Kurtz Ersa reifen wird.”

Wir sehen voller Zuversicht auf das Jahr 2026 und freuen uns auf
viele gemeinsame Projekte rund um den Globus. Gliick auf!

b

Thomas Miihleck
CEQ Kurtz Ersa-Konzern

Dr. Michael Fischer
CEQ Business Unit Electronics
Production Equipment



| Kurtz Ersa Smart Production GmbH]
Kurtz Ersa erweitert Produktprogramm im

Bereich Halbleiter und Mikroelektronik
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Mit der Ubernahme der Hicker Automation GmbH zum 01.12.2025 geht die Kurtz Ersa Smart
Production GmbH den nachsten Schritt in den Prozesstechnologien fiir Mikroelektronik und
Mikrooptik. Alle Beschaftigten werden iibernommen.

Seit iber 30 Jahren produziert die Hacker
Automation GmbH mit Sitz in Waltershau-
sen (Thiringen) mit rund 50 Besch&ftig-
ten Mikromontageanlagen fiir namhafte
Kunden aus der Halbleiter-, Elektronik-,
Medizintechnik und Automobilindustrie. So
werden fiir die Laserindustrie etwa aktive
Ausrichteinheiten, optische Messsysteme
mit komplexen Auswerte-Algorithmen und
Mikrogreifer integriert. Anwendungsberei-
che sind Prozessmodule oder schliisselfer-
tige Produktionsanlagen fiir die Herstellung
von modernsten Lasern, Komponenten fiir
die Medizintechnik und miniaturisierte
smarte Sensoren. Fir die Herstellung und
Verarbeitung von Halbleitern werden Auto-
matisierungslésungen fir anspruchsvolls-
tes Advanced Packaging, Inspektion und
Test angeboten. Die Lésungen helfen, die

ATV

THERMAL
PROCESSING
TECHNOLOGY
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Zum 1. September 2025 hat der Kurtz Ersa-
Konzern den Geschéftsbetrieb des Anla-
genbauers ATV Technologie GmbH mit Sitz
in Vaterstetten bei Miinchen ibernommen.
Das Unternehmen firmiert kiinftig unter
Kurtz Ersa Semicon GmbH. Damit setzt
Kurtz Ersa den strategischen Schritt in
den Markt der Produktionsanlagen fiir die
Halbleiterindustrie um und erweitert sein
Portfolio um ein hochspezialisiertes Tech-
nologiegebhiet.

Die neue Kurtz Ersa Semicon ist auf die
Entwicklung und den Vertrieb hochwerti-
ger Vakuum-L&tsysteme spezialisiert, die
durch prézise Temperaturkontrolle und
exzellente Homogenitdt Gberzeugen -
entscheidend fiir die Anforderungen der
Halbleiter- und Mikroelektronikfertigung.

Leistungsfahigkeit zu steigern und somit
den Stromverbrauch und die Kosten neuer
digitaler Produkte zu senken.

Die Prozesskompetenz fir diese Anwen-
dungen liegt in automatisierten Zellen und
Tools zum Bestiicken, Dosieren, Lbéten,
Messen, Ausrichten, Optik-Kalibrieren und
Fiigen samt Fordertechnik. ,Wir freuen
uns, mit Hacker Automation einen weiteren
Baustein fir unsere Buy & Build-Strategie
im Halbleiter- und Mikroelektronik-Bereich
gefunden zu haben. Wir waren sofort be-
geistert von der Technologie und freuen
uns, Gerrit Hacker als Geschaftsfihrer mit
einer Beteiligung weiter an Bord zu haben.
Unser globales Sales- und Servicenetzwerk
mit Produktionsstatten rund um den Glo-
bus hat das neue Produktportfolio bereits

| Kurtz Ersa Semicon GmbH]
Kurtz Ersa steigt in Semiconductor-

Industrie ein

Das interdisziplindre Semicon-Team bietet
maBgeschneiderte Ldsungen fir Univer-
sitdten, Forschungsinstitute, Labore und
Produktionsunternehmen. Mit der SRO i-
LINE steht zudem eine Serienanlage bereit,
die dank innovativem Infrarot-Heizprinzip
signifikante Vorteile fiir Anwendungen in
Elektromobilitat, Erneuerbaren Energien
und Defense bietet. Die neue Geschafts-
fihrung der Kurtz Ersa Semicon GmbH bil-
den Dr. Veit GroBe in der Funktion des CEO
und Dr. Michael Fischer, CEO der Ersa GmbH
und jetzt auch CEO der Kurtz Ersa Semicon
GmbH.

.Das Know-how der bisherigen ATV ist der
perfekte Einstieg in die Semiconductor-In-
dustrie, den wir schon l&dnger auf unserer
Roadmap hatten”, betont Kurtz Ersa-CEQO

angenommen, um das Geschaft — gemein-
sam mit Gerrit Hacker — zu skalieren”, sagt
Kurtz Ersa-CEO Thomas Miihleck.

Gruppenbild in Thiiringen nach erfolgreicher Ubernahme
(v.l.): Massimo de Vivo — Personalleiter Kurtz Ersa,
Hubert Baren — Geschaftsfiihrer Kurtz Ersa Automa-
tion, Gerrit Hacker — Geschaftsfiihrer mit Beteiligung
Kurtz Ersa Smart Production GmbH, Thomas Miihleck —
CEO Kurtz Ersa, Christian Diehm - Leiter Finanzen Kurtz
Ersa und Vincent Kurtz, Manager Global Operations &
Transformation Kurtz Ersa

Thomas Mihleck. Ersa Chef Dr. Michael
Fischer erganzt: ,Die Technologiekompe-
tenz bietet uns die Chance, mit unserem
globalen Netzwerk starkes Wachstum zu
generieren.” Ein erster Auftritt des neuen
Unternehmens mit Exponaten erfolgte im
November auf der Productronica in Miin-
chen — kiinftig wird das Unternehmen auch
auf nationalen sowie internationalen Mes-
sen in Asien und Amerika vertreten sein.

SR0-700: Vakuum-
Lotsystem fir F&E //
Pilotlinie

SRO i-LINE: Vakuum-
Lotsystem fiir die Serien-
fertigung
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Kurtz Ersa Global Footprint Strategy
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Think Global - Act Local!

Angetrieben von diesem Motto, hat sich
Kurtz Ersa in den letzten Jahren erfolg-
reich zu einem fiihrenden internationalen
Hersteller von Produktionsanlagen entwi-
ckelt. In der Vergangenheit lag der Schwer-
punkt vor allem auf dem Aufbau des welt-

Aufgrund geopolitischer Entwicklungen
und der zunehmend regionalen Auspragung
der verschiedenen Mérkte hat Kurtz Ersa
seine strategische Ausrichtung um den
Ausbau einer globalen Produktionsplatt-
form erweitert.

Next Step: Local for Local!

Im vergangenen Jahr hat Kurtz Ersa zwei
weitere wichtige Schritte unternommen,
um seine Position in den wichtigen Wachs-
tumsregionen Amerika und Asien auszu-
bauen und damit den spezifischen Anfor-
derungen seiner Kunden gerecht zu werden.

weit besten Vertriebs- und Servicenetzes.

BIG IN ASIA!

In seinem Werk in Zhuhai, China, hat Kurtz Ersa bereits mit groBem
Erfolg Kurtz Formteilautomaten (N-LINE) und Ersa Reflow-Systeme
(HOTFLOW THREE) fiir den asiatischen Markt gebaut — nur so konnte
man sich gegen die immer stdrker werdende lokale Konkurrenz be-
haupten.

Aufgrund immer mehr lokaler Hersteller ist der Preis- und Liefer-
druck in diesen Méarkten enorm hoch und kann mit Maschinen oder
Materialien allein aus Deutschland nicht mehr wettbewerbsfahig
bedient werden. Damit bestand fiir Kurtz Ersa die Gefahr, Marktan-
teile in diesen enorm wichtigen Méarkten zu verlieren. Viele unserer
internationalen Schliisselkunden machen es bereits zur Bedingung,
dass wir in allen wichtigen Regionen produzieren. Hinzu kamen geo-
politische Herausforderungen und damit verbundene Zélle. Um da-
rauf angemessen reagieren zu kénnen, wurde die Produktion des
Wellenlét-Systems POWERFLOW ULTRA und der Selektiv-Systeme
VERSAFLOW ONE und VERSAFLOW 3/35 fiir den asiatischen Markt
innerhalb weniger Monate erfolgreich im Kurtz Ersa-Werk in Zhuhai
aufgebaut. Ermdglicht wurde dies durch eine professionelle Projekt-
planung sowie die hervorragende kooperative Partnerschaft der
Projektteams aus Wertheim und Zhuhai.

Die deutschen und lokalen Ingenieurteams vor der ersten in
Zhuhai hergestellten VERSAFLOW ONE Maschine

Mit dem Motto ,Local for Local”, aber nur einem globalen Qualitats-
standard, sendet Kurtz Ersa ein klares Signal an seine Kunden hin-
sichtlich Wettbewerbsfahigkeit und kompromissloser technischer
Leistung auf héchstem Niveau. Wie wichtig und erfolgreich die glo-
bale Prasenzstrategie fiir Kurtz Ersaist, zeigt sich bereits jetzt: Die
Produktion in Zhuhai lauft seit Monaten auf Hochtouren — ebenso
wie die Vorbereitungen fiir das neue Werk mit tiber 20.000 m?!

N-LINE Maschine, hergestellt in Zhuhai
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AMERICAS: GEMEINSAM VORWARTS!

Mit der Verlagerung der N-LINE EPS-Formteilautomaten schlédgt die
Kurtz Ersa-Gruppe ein neues Kapitel in ihrer geplanten Expansion auf.
Unser Ziel ist es, den Anforderungen des nord- und siidamerikanischen
Marktes besser zu entsprechen.

Dieser strategische Schritt folgt auf ein erfolgreiches Jahr der Ersa
Reflow-Produktion im neuen Werk Kurtz Ersa Manufacturing México
(KEMM) in Ciudad Judrez. Unsere starke globale Produktionsprasenz
in Europa, Asien und Amerika ermdglicht es uns, effektiv auf Han-
delsharrieren und Zélle zu reagieren und im besten Interesse unse-
rer Kunden und des Kurtz Ersa-Konzerns zu handeln. Mit
Produktionsstatten in den USA und Mexiko verfiigen wir iiber ein
Optimum an Flexibilitat und Optimierung.

Dank unserer einzigartigen Prasenz sind wir mehr als nur Hersteller
— wir verfiigen auch uiber Fahigkeiten, die uns einen Wettbewerbs-
vorteil verschaffen. Unsere erfolgreiche Verlagerung der deutschen
A-LINE Systeme in die USA verdeutlicht dieses Potenzial, seitdem
sind die Verkaufszahlen um fast 300 % gestiegen. Wir sind zuver-
sichtlich, dass ahnliche Erfolge mit der N-LINE mdglich sind, insbe-
sondere da wir Mdglichkeiten auf dem siidamerikanischen Markt
erkunden. Unsere lokalen Produktionen in Mexiko und den USA bie-
ten erhebliche Vorteile, darunter reduzierte Zollkosten, wodurch un-
sere Maschinen fiir Kunden attraktiver werden.

Die Begeisterung innerhalb des nordamerikanischen Teams ist spiir-
bar, wahrend sich unsere Kollegen in Juarez auf die Integration in
unsere Auftragsfertigungslizenz IMEX und auf die Vorbereitungen
fir die Vormontage- und Montageprozesse konzentrieren. Letzt-
endlich wird dies ein Gemeinschaftsprojekt von Kurtz Ersa, Inc. und
KEMM sein. Erste Reservierungen bestatigen, dass unsere Kunden
diese Schritte mit Spannung erwarten. ,Unsere starke globale Pra-
senz und der integrierte Erfolg an allen Produktionsstandorten wer-
den das Engineering, die Teileversorgung und den Wissenstransfer
starken, wovon die gesamte Kurtz Ersa-Familie profitieren wird",
sagt Albrecht Beck, President und COO Americas.

Produktionsstandort von Kurtz Ersa Manufacturing México (KEMM) in Ciudad Juérez

Produktion von A-LINE Formteilautomaten in den USA

Ersa Reflow-Produktion in Mexiko
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Internationaler Roll-out des
integrierten Managementsystems

Der Maschinenbauer Kurtz Ersa setzt seit vielen Jahren auf ein integriertes Managementsystem (IMS), das samtliche
Prozesse und Strukturen einheitlich und effizient steuert. Jetzt ist es an der Zeit, das IMS auch international auszurollen.

Was ist ein integriertes Management-

system?

Ein integriertes Managementsystem (IMS)

ist ein Konzept, das mehrere Management-

systeme in einer einheitlichen Struktur zu-

sammenfihrt. Bei Kurtz Ersa umfasst das

IMS die folgenden vier ISO-Standards:

IS0 9001 fiir Qualitdtsmanagement,

m |SO 14001 fur Umweltmanagement,

H |SO 45001 fiir Arbeitsschutz-
management und

 |SO 50001 fiir Energiemanagement.

Durch Kombhination dieser Systeme kdnnen

wir Synergien nutzen und unsere Prozesse

optimieren.

Welche Vorteile bietet ein IMS?

B Vereinheitlichung von Strukturen und
Prozessen

B Geringere Fehleranfalligkeit

B Nutzung von Synergien

B Verbesserung der Transparenz und
Dokumentation
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Wie sieht der internationale Roll-out
des IMS aus?

.Die meisten unserer deutschen Standorte
sind bereits seit vielen Jahren nach den vier
ISO-Standards zertifiziert. In 2024 konnten
wir unseren ersten internationalen Stand-
ort mit Kurtz Ersa, Inc. in Plymouth (USA)
erfolgreich in unser integriertes Manage-
mentsystem einbinden”, sagt Anna Hieble,
Leiterin Corporate Quality Management im
Kurtz Ersa-Konzern.

Ziel ist es, das IMS schrittweise auf wei-
tere internationale Kurtz Ersa-Unterneh-
men auszuweiten. Bis Sommer 2026 ist die
IMS-Integration von drei Standorten in der
Region Asien geplant (Kurtz Ersa Asia Ltd.
in Hongkong, Kurtz Zhuhai Manufacturing
Ltd. und Kurtz Shanghai Ltd.), bis Herbst
2026 folgen die Kurtz Ersa Manufacturing
México in Juarez sowie unser neues Unter-
nehmen Kurtz Ersa Semicon GmbH in Va-
terstetten.

Durch die Vereinheitlichung seiner
Prozesse und Strukturen sowie die
schrittweise Ausweitung auf inter-
nationale Standorte steigert Kurtz
Ersa gleichermafBen Effizienz und
Qualitat im Hinblick auf ange-
strebte Ziele. Konzernzertifikate
sowie Einzelzertifikate sind in je-
weils aktueller Version online ein-
sehbar unter https://kurtzersa.de/
zertifizierungen
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Ersa Line Automation

Effizienz, Qualitat und Ergonomie
flr moderne THT-Linien

Ersa steht als Systemlieferant mit tiefem Prozess-Know-how seit Jahrzehnten fir vernetzte THT-Fertigung. Be-
reits um die Jahrtausendwende kamen Transport-Peripherien fiir Wellenlétanlagen zum Einsatz. Mit dem Boom
der Mobiltelefone — man erinnere sich an Nokia und Siemens — und der Umstellung auf bleifreies Lot riickte SMD
in den Vordergrund, die Verkettung klassischer THT-Linien nahm ab. Heute jedoch sind THT-Produktionsanlagen

wieder komplett en vogue.

Anwendungen wie Wallboxen, Frequenz-
umrichter, EV-Ladetechnik und Inverter fiir
Antriebe sowie Solarzellen vereinen Dick-
kupfer und digitale Funktionen auf einer
Leiterplatte. Daraus folgt: ,Line Automa-
tion", also die intelligente Verkettung ein-
facher bis komplexer Prozessschritte, ist
entscheidend fiir Spitzenwerte bei Quali-
tat, First Pass Yield und Durchsatz — und
daher jetzt auch fester Bestandteil des
Ersa Produktportfolios. Zentral sind da-
bei Ersa Létanlagen vom Typ VERSAFLOW
(Selektiv) und POWERFLOW (Welle). Davor
und danach lassen sich THT-Bestiickungs-
automaten, ergonomische Handbestiick-
pldtze, VERSAGUIDE Bestiickungskontrolle,

VERSABRUSH Baugruppenreinigung und
VERSAEYE Inspektion nahtlos integrie-
ren — linear, im Winkel versetzt oder mit
Rickfiihrungen ober- und unterhalb der
Maschine. Bedarfsgerecht erganzt durch
Schraub-, Klebe- und weitere Stationen,
stets orientiert an Kundenbedarfen bzw.
aktuellen und kommenden Produkten.

Besonderes Augenmerk Ergonomie

Hohenverstellbare Arbeitspldatze ermdg-
lichen dabei den Wechsel zwischen Sitzen
und Stehen, um Warentrager auf ange-
nehmer Arbeitshohe an die Maschinenbe-
diener zu iibergeben. Das steigert Qualitat

und Durchsatz - und reduziert kérperliche
Belastung. Ein Praxisbeispiel: Bei einer be-
dieneroptimierten Anlage werden Werker
im Regelbetrieb durch das Anheben der
Warentrdger auf Arbeitsebene jdhrlich um
mindestens 1.200 Tonnen entlastet. ,Line
Automation ist fir viele Anwendungen ein
Must-have — von kompakten Umlaufsyste-
men bis zu komplexen Linien mit digitaler
Produktverfolgung und Line Controller”,
sagt Ersa Gesamtvertriebsleiter Rainer
Krauss. ,Entscheidend ist die passgenaue
Ldsung fir die jeweilige Fertigung, die wir
als Systemlieferant individuell fir jeden
Kunden designen.”

Am Standort von
Festo Bulgaria wer-
den auf der Ersa Linie
Servoantriebe fir die
Festo-Welt gefertigt
- Bild zeigt die
offizielle Ubergabe in
2025, die zusammen-
fiel mit dem Jubildum
,100 Jahre Festo”
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ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT 4

Automatisierte 29-m-Linie bei Ziehl-Abegg mit acht Bestiicktischen und automatisierter Bestiickkontrolle

Ziehl-Abegg mit Hauptsitz in Kiinzelsau zdhlt zu den fiihrenden Unternehmen in
der Luft-, Regel- und Antriebstechnik, deren Produkte weltweit in Wiarme- und
Kilteanlagen bzw. Reinraum- und Agraranlagen zum Einsatz kommen. Schon in
den 1950ern hat das Unternehmen die Basis fiir moderne Ventilatorantriebe ge-
setzt — mit AuBenldufermotoren, die heute in puncto Effizienz und Nachhaltigkeit
weltweit MaBstdbe setzen. Nach einer 21 Meter langen EC-THT-Bestiickungslinie
in 2016 hat Ziehl-Abegg in enger Zusammenarbeit mit Systemlieferant Ersa nun
eine weitere vollautomatisierte Produktionslinie realisiert, welche die bisherige
um 8 Meter iibertrifft.

2024 war fir fast alle Industrieunter-
nehmen ein schwieriges Jahr - gerade
in Deutschland verlief das Geschaft sehr
verhalten, auch Europa verfehlte die Er-
wartungen. Dennoch hat Ziehl-Abegg im
zuriickliegenden Jahr ein neues Werk in
den USA erdffnet — mit 100 Mio. Euro die
groBte Einzelinvestition in der 115-jahrigen
Unternehmensgeschichte. In Vietnam ging
fir Asien im Frihjahr 2024 eine weitere
Ziehl-Abegg-Produktionsstatte in Betrieb.
Aber auch im Heimatmarkt optimiert Ziehl-
Abegg die lokale Produktion gezielt — allein
in Studdeutschland verfiigt das Unterneh-
men tber 47.000 m? Produktionsflache.

Zentrale von Ziehl-Abegg am Standort Kiinzelsau

Zum Projekt: Bereits im Februar 2023
gab es griines Licht fiir eine neue Bestii-
ckungslinie auf Basis einer bestehenden
Ersa Wellenl6tanlage vom Typ POWER-
FLOW mit direkt angebundener Automati-
sierung. Ein ambitioniertes Projekt, dessen
offizieller Beginn in die Endphase der Coro-
napandemie fiel. Projektpartner war einmal
mehr Systemlieferant Ersa aus Wertheim
am Main, der bislang - beginnend mit den
frihen 1980er-Jahren — vier Wellenlétan-
lagen ins Hohenloher Land zu Ziehl-Abegg
nach Kiinzelsau geliefert hatte. Nach meh-
reren erfolgreichen Projekten sollte nun am
Standort Kiinzelsau eine zweite, vollauto-
matisierte Fertigungslinie auf die Beine
gestellt werden. Ein eng getaktetes Vorha-
ben, das innerhalb von nur zehn Monaten
eine Uber 25 Jahre alte halbautomatische
Peripherie komplett ersetzen sollte. Neben
dem sportlichen Timing markierte das Pro-
jekt einen echten Technologiesprung: Wo
hislang Warentrager von Hand aufgelegt
wurden, sollte nun eine ausgefeilte Trans-
port- und Peripherietechnik samtliche Ar-

beitsschritte systemseitig mit vollautoma-
tischen Arbeitsplatzen, Puffern und einer
Null-Fehler-Strategie ibernehmen.

Entscheidung pro Produktivitdt

Mit der kundenseitigen Projektleitung be-
traut wurde Adrian Schaaf, seit sechs Jah-
ren bei Ziehl-Abegg und seit April 2023
als Abteilungsleiter Industrial Engineering
auch verantwortlich fiir die SMT-Leiter-
plattenfertigung und die Montage Regel-
gerdte im Werk Elektronik. Seine langjdh-
rige Erfahrung warf zudem Stefan Wei3 in
die Waagschale, der 2007 seine Ausbildung
beim Experten fiir Luft- und Klimatechnik
in Kiinzelsau begann und inzwischen zum
Teamleiter der THT-Fertigung aufgestiegen
ist. Riickhalt fir das Projekt kam von ganz
oben: Joachim Ley, fritherer COO und inzwi-
schen CEO, war als Produktionsvorstand
schon fir die Elektronikfertigung zustan-
dig und behalt das als CEO weiter im Blick.
Erster Ansprechpartner ist jetzt Sebastian



Wohlleben als Vice President Operations
Mitteleuropa — auch von hier gab es volle
Riickendeckung durch das Management
fiir das Projekt.

Die neue Linie umfasst acht Bestiickti-
sche mit automatisierter Bestiickkontrolle
(sechs davon vollautomatisch mit mehr-
stufigem Puffersystem tber drei Ebenen),
verschiedene Hebe-, Senk- und Drehsta-
tionen sowie RFID-Technologie zur sicheren
Riickverfolgbarkeit. Ergdnzt wird sie durch
ein cleveres Transportkonzept, welches
gleichzeitig eine Bypass-Funktion im Stau-
fall realisiert, Modifikation der Lotrahmen
mittels Quertransportleiste sowie die In-
tegration eines AOI-Systems von Viscom.
Zentrale Steuerungskomponenten wie Line
Controller und SPS sichern die reibungs-
lose Koordination aller Prozessschritte.
Dank dieser Infrastruktur kénnen Produkte
flexibel und in hoher Varianz gefertigt wer-
den - bei gleichzeitig stabiler Taktung. ,.Die
Entscheidung fiir die neue Linie fiel klar

aus Produktivitatsgesichtspunkten®, erklart
Projektleiter Adrian Schaaf. ,,Die Vorganger-
anlage lief tber 25 Jahre duBerst zuver-
|dssig, aber die Anforderungen an Output
und Automatisierung haben sich deutlich
weiterentwickelt, so dass Handlungsbedarf
bestand.”

Zwar wurde 2021 die Kapazitat der alten Li-
nie durch zusatzliche Bestiickplatze erwei-
tert, doch fehlten wesentliche Funktionen
wie Datenbankanbindung, THT-AOI sowie
Prozessverriegelungen. Auch ergonomisch
war die alte Anlage aufgrund des manuellen
WT-Handlings nicht mehr zeitgemaB. Mit
der neuen Ldsung wird nun ein Qualitatsni-
veau erreicht, das der hochautomatisierten
EC-THT-Linie entspricht — inklusive durch-
gangiger Prozess-Traceability und ergono-
mischer Entlastung fir die Mitarbeitenden.
.Die Entstehung der Linie war sehr span-

Drehstation innerhalb der neuen Bestiicklinie bei Ziehl-Abegg
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nend — wir haben erst mal in Workshops
eruiert, wie wir mit bestehenden Elementen
auf der verfiigbaren Fldache zu einer neuen
Losung kommen, welche die Produktivitat
deutlich nach vorn bringt. Entscheidend
war der héhere Grad an Automatisierung
— mit wdchentlichen Regelmeetings haben
wir uns immer tiefer in die Materie vorge-
arbeitet und die komplette Linie anhand
feiner Details und ausgefeilter Abldufe de-
finiert”, blicken Ersa Sales Manager Stefan
Wurster und der vertriebliche Projektleiter
Dominik Farrenkopf auf die enge Zusam-
menarbeit in der Angebotsphase zurtick.
Die rdumlichen Gegebenheiten stellten da-
bei eine besondere Herausforderung dar
— durch die um 90° gedrehte Anordnung
der Tische blieb wenig Platz zwischen den
Arbeitspldatzen. Am Ende wurde sogar eine
Wand entfernt, um jeden Zentimeter an
Produktionsflache optimal zu belegen. Die
vorhandenen Werkstiicktrdger konnten
zum Glick mit kleinen Modifikationen bei-
behalten werden.

Die Anlieferung erfolgte am 22. Dezember
2023, unmittelbar danach begann der Auf-
bau. Kurze Pause an Weihnachten, danach
wurde die Hardware in nur neun Tagen in-
stalliert — ein Kraftakt, bei dem ein Team
aus neun Technikern, Projektleitung und
Vertrieb gemeinsam vor Ort arbeitete. Am
08. Januar 2024 ging die Linie wie geplant
in den Schichtbetrieb — ein sportlicher
Zeitplan, den Ziehl-Abegg und Ersa dank
enger Abstimmung und hoher Einsatzbe-
reitschaft erfolgreich hielten. ,Einige Fer-
tigungshereiche und sogar ein komplettes
Werk hangen von dem reibungslosen Ablauf
ab — eine Verzogerung oder gar ein Still-
stand waren keine Optionen. Dank der part-
nerschaftlichen Zusammenarbeit konnten
wir den ambitionierten Fahrplan einhalten,
heute lauft die Linie im 2-Schicht-Betrieb.
Vielen Dank an alle Beteiligten — vor allem
auch das Produktionsteam, das immer wie-
der mit viel Engagement mitgezogen ist",
berichtet Adrian Schaaf.

Neben der Hardwareintegration war die
Software ein zentrales Thema, das mit eini-
gen Herausforderungen verbunden war. Mit
der Linie wurde die LINE CONTROL Steue-
rung eingefiihrt, die schrittweise in Betrieb
genommen und am Ende eng an das MES-
System angebunden wurde. Erganzend sind
PCs mit Werker-Cockpits integriert, die tiber
eine eigens programmierte Ziehl-Abegg-
Software mit der Produktionsdatenbank



Stolz auf den erfolgreichen Abschluss (v.l.): Dominik Farrenkopf, Stefan Weif3, Ste-
fan Wurster, Adrian Schaaf und Rainer Krauss (in Blau: Ziehl-Abegg, in WeiB: Ersa)

kommunizieren. Diese Architektur erlaubt
flexiblen Betrieb, schnelle Updates und
langfristig auch die Vorbereitung auf Kil-
gestiitzte Optimierungen. Inzwischen ist
auch die MES-Anbindung erfolgt.

Die neue Linie bringt fir Ziehl-Abegg gleich
mehrere Vorteile: hohere Produktivitat,
mehr Flexibilitdt bei variierenden Losgro-
Ben, Entlastung durch zusatzliche Puffer
und einen deutlichen Qualitdtsschub durch
vollautomatisierte Abldufe und Prifsyste-
me. Ziehl-Abegg zahlt in der THT-Fertigung
330 Bestiickvarianten an Leiterplatten -
300 lassen sich tiber die neue Linie abbilden,
von LosgroBe funf bis 2.000, Highrunner
werden auf der EC/THT-Linie von 2016 ge-
fertigt. Besonders spiirbar sind die ergono-
mischen Verbesserungen: Da das manuelle
Heben und Absetzen der Lotrahmen ent-
fallen, summiert sich die Gewichtserspar-
nis fir die Werker auf tber 1.000 Tonnen
pro Jahr. Zwar hat sich die Durchlaufzeit
leicht erhdht, dies wird aber durch die hohe
Flexibilitdat und die verbesserte Datenqua-
litdt mehr als ausgeglichen. Prozessdaten
aus automatischen Bestiickkontrollsyste-
men, Létergebnis und AOI flieBen zentral in
die Produktionsdatenbank ein und unter-
stiitzen die konsequente Null-Fehler-Philo-
sophie von Ziehl-Abegg.

Partnerschaft auf Augenhohe

Dass Ziehl-Abegg mit seiner regionalen
Fertigungs-Strategie richtig liegt, besta-
tigt auch der Gewinn des Manufacturing
Excellence (MX) Awards 2024, mit dem die
hochkardtig besetzte Jury insbesonde-
re die digitale Prozessinnovation und die
ganzheitliche Null-Fehler-Philosophie wiir-
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Eine Linie, viele Vorteile: hthere Produktivitat, groBere Flexibilitat bei variierenden
LosgrdBen, Entlastung durch zusatzliche Puffer und deutlicher Qualitatsschub

durch vollautomatisierte Abldufe und Priifsysteme

digte. Mit der neuen vollautomatisierten
Linie ist Ziehl-Abegg bestens aufgestellt
— sowohl fiir aktuelle Marktanforderungen
als auch fiir den Einsatz von K, der kiinftig
dynamisch wachsen diirfte.

Die Partnerschaft mit Ersa bleibt dabei ein
zentraler Schliissel: ,Wir bewegen uns hier
in der Kénigsklasse — und wir wissen, dass
wir aufeinander zdhlen kénnen. Das gesam-
te Projekt fand auf Augenhdhe statt und
wird in der Elektronikfertigung als echtes
Leuchtturm-Projekt wahrgenommen®, be-
tont Dominik Farrenkopf vom Ersa Vertrieb,
der als Projektleiter in der entscheidenden
Umsetzungsphase bis zur Endabnahme
tiber mehrere Wochen direkt vor Ort unter-
stiitzte und so jederzeit ansprechbar war,
um Organisatorisches direkt in die Wege zu

leiten. Dabei gab es immer wieder kritische
Momente und Herausforderungen - am
Ende aber vor allem das gemeinsam er-
reichte Ziel: die mehrwdchig getestete und
final abgenommene Anlage der Produktion
zu ubergeben.

Nach mehr als 40 Jahren Zusammenarbeit
bleibt Ersa fiir Ziehl-Abegg ein verlasslicher
Partnerin allen Fragen rund um die Elektro-
nikfertigung. Ideen fiir kommende Projekte
werden bereits ausgetauscht — wie auch
immer das Projekt am Ende definiert wird
und wie stark auch immer dann der KI-An-
teil ausfallen wird: Ersa steht dabei wieder
fest als Systemlieferant an der Seite von
Ziehl-Abegg, um die gemeinsame Erfolgs-
geschichte fortzuschreiben!

3D-Layout der Ziehl-Abegg-Anlage mit Ersa POWERFLOW Wellenltanlage plus angebundener Peri-
pherie mit acht Bestiicktischen und automatisierter Bestiickkontrolle
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Ersa Vertriebsleiter Rainer Krauss (re.) und der Beiratsvorsitzende Kurtz Ersa, Rainer Ersa Geschéftsfiihrer Dr. Michael Fischer (li.) und Jakob Herber vom Ersa Applika-

Kurtz, freuen sich tber die Productronica-Auszeichnung an Ersa, die seit Griindung

der Messe in 1975 Innovationen fiir die Elektronikfertigung liefert

tionszentrum mit dem Innovation Award fiir die Einpressanlage VERSAFIT ONE

Ersa auf der Productronica 2025

Innovationen,
die Zukunft formen!

Mit zahlreichen Weltneuheiten, hervorragender Resonanz und starken Live-Demonstrationen
hat Ersa die 50. Productronica im November eindrucksvoll gepragt. Unter dem Messemotto
,our Innovation, Your Solution.” prasentierte das Unternehmen innovative Technologien, die
zeigen, wohin sich die Elektronikfertigung entwickelt — und wie Ersa diese Zukunft aktiv mit-

gestaltet.

Unter den zahlreichen Messeneuheiten sorg-
ten besonders die neuen Systeme im Wellen-
und Selektivlioten fiir groBBes Aufsehen bei
den zahlreichen Besuchern des Ersa Messe-
stands. Die POWERFLOW ONE markiert den
idealen Einstieg ins professionelle Wellenléten
— ausgestattet mit bewdhrter Ersa Technolo-
gie, bietet das kompakte ONE Wellen-Lotsys-
tem groBe Prozesssicherheit und ist perfekt
geeignet fiir kleinere EMS-Betriebe. Die PO-
WERFLOW FIVE prasentierte sich als das neue
High-End-Wellenlétsystem fiir anspruchsvol-
le Anwendungen in der Leistungselektronik,
E-Mobilitdt oder 5G-Infrastruktur. Features
wie adaptive Prozessfiihrung, dynamische

z-Achse, programmierbare Wellenhéhen und
ein energieeffizientes  Hybrid-Heizsystem
ermdglichen groBtmdgliche Flexibilitdt und
Wirtschaftlichkeit. Besonders das robuste
Schwerlasttransportsystem fiir Leiterplatten
bis 25 kg fand grof3en Anklang.

Im Selektividten definiert die VERSAFLOW
FIVE die neue Benchmark. Das System bewal-
tigt ein auBergewdhnlich breites Format- und
Variantenspektrum - von Standardplatinen
bis hin zu 685 mm langen XL-Boards — und
bewies dies auch in Live-Hands-on-Sessions.
Das VERSAFLEX 2.0 Modul, die intelligente
Matrix-Vorheizung sowie der automatische

Dusenwechsler verkiirzen Riistzeiten erheb-
lich und zeigen, wie autonome Prozessschritte
in der Elektronikfertigung schon heute Reali-
tat werden.

Innovation Award fiir die neue
VERSAFIT ONE

Ein besonderer Héhepunkt war der Innovation
Award, den Ersa fir die neue VERSAFIT ONE
erhielt. Das semiautomatische Einpresssys-
tem ubertragt die Prazision der High-End-In-
linetechnik in ein kompaktes Batch-Konzept
und trifft damit exakt die Bedurfnisse vieler
mittelstandischer Fertiger. Dank Kraft-Weg-
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Bereit fiir die Productronica 2025: das Ersa Messe-Team in Miinchen

iberwachter Prozessfiihrung mit his zu 20
Fenstern, Formaten bis 610 x 610 mm und
absolut prozesssicheren Verbindungen ohne
thermische Belastung erwies sich die VERSA-
FIT ONE Einpressanlage als Highlight fiir High-
Power-Anwendungen in Photovoltaik, Lade-
infrastruktur oder Energietechnik.

Rework, Tools und Automation mit
iiberzeugenden Details

Auch im Rework-Segment setzte Ersa deut-
liche Akzente. Das HR 600P mit seinem inno-
vativen Scavenger-Feature sowie das grof3for-
matfdhige HR 600 XL zeigten, wie effizient und
reproduzierbar moderne Nacharbeit funktio-
niert. Die i-CON TRACE, die erste loT-Ldtsta-
tion mit IPC-CFX-Zertifizierung, fand bei vielen
Produktionsverantwortlichen besondere Be-
achtung. Sie ermdglicht vollstandige Trace-
ability und MES-Integration — und ist mit dem
Lrobot-ready” i-TOOL auch fir automatisierte
Handl6tprozesse ausgelegt.

Mit modularen Lésungen fiir Line- und Fac-
tory-Automation — von Férdersystemen uber
Hub- und Wendestationen his VERSAGUIDE/
VERSAEYE - demonstrierte Ersa eindrucks-
voll, wie flexible Fertigungslinien heute effizi-
ent und produktiv aufgebaut werden kénnen.
Zudem stellte die Kurtz Ersa Semicon GmbH,
jungstes Mitglied der Kurtz Ersa-Gruppe, ihr
Portfolio fir die Halbleiterfertigung vor und
stie3 damit auf reges Interesse.

Eine Messe, die MaBstdbe setzt

Neben den technischen Highlights war die
traditionelle Ersa Party auf dem Messestand
erneut ein Publikumsmagnet, der dem An-
drang tagsiiber im Messebetrieb auf jeden Fall
das Wasser reichen konnte. In entspannter
Atmosphére nutzten zahlreiche Kunden die
Gelegenheit, Kontakte zu pflegen, neue Part-
nerschaften zu kniipfen und die erfolgreichen
Messetage gemeinsam ausklingen zu lassen
— ein besonders stimmungsvoller Moment im
Jubildumsjahr der Productronica.

Mit seinem breiten Neuheiten-Portfolio und
einem starken Messeauftritt ber alle vier
Tage hinweg hat Ersa eindrucksvoll gezeigt,
wohin die Reise in der Elektronikfertigung
geht: zu effizienteren, flexibleren und digital
vernetzten Prozessen. Ob Wellen- oder Se-
lektividten, Einpresstechnik, Rework, Tools
oder Automation — die Prasentationen auf der
Productronica 2025 verdeutlichen, dass Ersa
nicht einfach auf allgemeine Industrietrends
reagiert, sondern die Zukunft der Branche ak-
tiv mitgestaltet.

,50 Jahre Productronica verdeutlichen den
technologischen Fortschritt unserer Branche.
Die Innovationsspriinge werden groBer und er-
folgen in immer schnelleren Zyklen — und Ersa
liefert die Losungen, welche die Zukunft der
Elektronikfertigung ermdglichen. Dazu nutzen
wir unser weltweit wachsendes Service- und
Vertriebsnetzwerk, um unsere Kunden auf al-
len Méarkten wo auch immer auf der Welt ge-
zielt zu unterstiitzen”, sagte Ersa Gesamtver-
triebsleiter Rainer Krauss.

Tools-Experte Dietmar Wolpert erldutert Interessenten die Funktionsweise der Ersa
Rework-Systeme
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Selektiv oder Welle

GroBe Aufmerksamkeit fiir die Ersa Létsysteme - ob im Technologiefeld Reflow,
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: Das Messe-Team der Kurtz Ersa Semicon GmbH 2: Gut genutzt: die Mdglichkeit zu intensivem Austausch auf Experten-Ebene
: Voller Fokus auf die Ersa Systeme auf 600 m? Messestandflache 4: 100 % engagiert: Ersa Gesamtvertriebsleiter Rainer Krauss
100 % kundennah: Hansjirgen Bolg (li.), Leiter Tools, Rework & Inspektion 6: Gut frequentiert: der Ersa Messe-Stand
: Perfekt inszeniert: Messestand-Motto ,Our Innovation, Your Solution.” 8: E wie Ersa, E wie Ekstase: ausgelassene Stimmung bei der Ersa Standparty
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HIGH

Mit der VERSAFLOW

fr anspruchsvollste Anwendungen — von A otiv
niert sie maximale Flexibilitat, hohen Durchsatz und

nendesign.

Kern der neuen Generation ist das VERSA-
FLEX 2.0 Modul, das sowohl groBte Flexibilitat
als auch hochsten Durchsatz ermdglicht. Ne-
ben StandardgroBen verarbeitet die FIVEauch
XL-Baugruppen bis 685 x 508 mm. Alternativ
kdnnen zwei Leiterplatten mit je 350 x 508 mm
parallel geldtet werden — im Synchron-Mo-
dus fiir schnelle Nutzenbearbeitung oder im
Asynchron-Modus mit véllig unabhadngigen
Programmen, Diisengeometrien oder Lotle-
gierungen. Die integrierte Kollisionsiiberwa-
chung sorgt dabei stets fiir einen sicheren
Betrieb.

Den nachsten Schritt in die autonome Pro-
duktion stellen die automatische Fluxdii-
senreinigung und der automatische Diisen-
wechsler dar, der Létdiisen vollstandig ohne
manuelle Eingriffe tauscht — im laufenden
Prozess ebenso wie beim Risten. Das redu-
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ziert Stillstandzeiten auf ein Minimum und
unterstiitzt Fertigungsumgebungen mit
haufigen Produktwechseln sowie begrenz-
ter Bedienerprdsenz. Fiir optimale thermi-
sche Kontrolle sorgt die neu entwickelte
Matrix-Untenheizung, deren sechs einzeln
ansteuerbare Segmente jede Baugruppe
jeweils exakt gemaB ihren Anforderungen
erwdrmen. Das senkt thermischen Stress,
sorgt fiir gleichmaBigere Temperaturen und
erhéht die Energieeffizienz. Mit diesen In-
novationen definiert die VERSAFLOW FIVE
die nachste Ara des Selektivltens: mehr
Automatisierung, kirzere Ristzeiten, ma-
ximale Qualitdt — und ein enormes Anwen-
dungsspektrum ohne Maschinenwechsel.
Die ideale Lésung fir Elektronikfertiger, die
heute hdchste Performance benétigen und
morgen wettbewerbsfahig bleiben wollen!

tivioten!

-

se im Ultra-High-End-Selektivigten. Entwickelt
uft- und Raumfahrt bis Industrieelektronik —, kombi-
ochste Prozesssicherheit in einem komplett neuen Maschi-

Optionaler Diisenwechsler fiir maximale Prozess-
sicherheit und automatisierten Riistwechsel
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Wellenloten neu gedacht

Mit der neuen POWERFLOW Generation prasentiert Ersa zwei Maschinen, die unterschiedliche Anforderungen ab-
decken, aber eines eint: Sie gehoren beide der Exzellenz-Klasse des Wellenlotens an, die hochste Prozesssicherheit
und Effizienz bietet — ob als kompakter Einstieg oder an der Spitze des Segments im Ultra-High-End-Bereich.

Die setzt im High-
End-Wellenldten neue MafBstabe in puncto
Leistung, Energieeffizienz und Gesamt-
betriebskosten (TCO). Fir anspruchsvolle
Anwendungen wie Leistungselektronik, E-
Mobilitat, 5G oder Smart Grid entwickelt,
iberzeugt sie durch adaptive Produktions-
prozesse und maximale Flexibilitdt. Die
dynamische z-Achse und die program-
mierbare Disenhdhenverstellung erlauben
perfektes sequenzielles Loten - ideal fir

Mischbestiickungen mit klassischen Bau-
teilen und Hochleistungskomponenten.
Automatische Wellenh&henkontrolle und
SMART ELEMENTS® Prozessgasreinigung
sichern reproduzierbare Qualitat bei mini-
malem Ausschuss. Das Hybrid-Heizsystem
kombiniert Mittelwellenstrahlung und Kon-
vektion fiir eine um bis zu 50 % effizientere
Warmeibertragung und auch die SMART
IR RADIATION Heizung sorgt fiir optimier-
te Energieeffizienz und bauteilschonendes

Mit der

Vorheizen. Fiir besonders massive oder
komplexe Boards halt die POWERFLOW
FIVE ein Schwerlast-Transportsystem fiir
Baugruppen bis zu 12 oder his zu 25 kg be-
reit.

bringt Ersa das professionelle Wellen-

|6ten auf 2,90 m Stellflache unter — mit einem Maschinenkonzept,
das klar auf das Wesentliche fokussiert. Sie ist der ideale Einstieg
fir EMS-Dienstleister, Prototypenfertigungen und kleine bis mitt-
lere Serien — mit attraktivem Preis-Leistungs-Verhaltnis und be-
wahrten POWERFLOW Kernkomponenten der gréferen Systeme.
Die fiir den Stand-alone-Betrieb mit Létrahmen ausgelegte Wel-
lenlétmaschine sorgt fiir maximale Zuverldssigkeit und reduziert
Ausfallzeiten auf ein absolutes Minimum - ein entscheidender
Vorteil fir kleine und mittlere Fertigungsumgebungen. Optionale
Erweiterungen ermdglichen Upgrades bis zum

Inline-Betrieb. Als erste Ersa Maschine basiert

die POWERFLOW ONE auf der neuen modularen
Softwareplattform KE.ON, deren webbasiertes
Frontend die Basis schafft fiir flexible Erwei-

terbarkeit.
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Semiautomatische Maschine
fur die Einpresstechnik

Mit der neuen VERSAFIT ONE erweitert Ersa sein Portfolio um eine semiautomatische Pressfit-Anlage, die hochs-
te Prozesssicherheit, kompakte Bauweise und wirtschaftliche Effizienz vereint. Das Einpresssystem wurde beim
diesjahrigen Productronica Innovation Award als Sieger im Cluster ,SMT" ausgezeichnet und stellt eine echte
thermisch schonende Alternative zum Loten fiir robuste, thermisch schonende Hochstromverbindungen und kurze
Taktzeiten dar. Basis fir die Auszeichnung laut Jury: ein modernes Maschinenkonzept, ausgelegt speziell fir die

Anforderungen mittelstandischer Elektronikfertiger.

Die basiert auf der Techno-
logie der High-End-Inlineanlage VERSAFIT
500 und Gbertragt deren Prazision in ein
platzsparendes Batch-System. Sie ist ideal
fir Fertiger mit hohem Produktmix und
anspruchsvollen Applikationen wie Photo-
voltaik, Elektromobilitdt, Ladeinfrastruk-
tur oder Energietechnik. Dank vollstandig
iberwachtem Pressprozess - inklusive
100%iger Kraft-Weg-Erfassung und 10/-
NIO-Bewertung in Echzeit — entstehen hoch-
belastbare, flussmittelfreie elektrische Ver-
bindungen mit extrem niedrigen Ubergangs-
widerstanden.

Mit Durchfahrtshéhen von 100 mm oben
und 120mm unten sowie einem Baugruppen-
format bis 610 x 610 mm deckt die Maschi-
ne ein breites Produktspektrum ab. Sie eig-
net sich besonders fiir das Einpressen von
IGBT-Modulen oder hochpoligen Steckver-
bindern in der Leistungselektronik. Die ro-
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buste Plattform, angelehnt an die bewdhrte
Ersa Batch-Selektivléttechnik, bietet maxi-
male Bedienfreundlichkeit und reproduzier-
bare Ergebnisse — unabhangig vom Bedie-
ner. Die VERSAFIT ONE schlie3t damit die
Liicke zwischen manuellen Pressen und voll-
automatisierten Linien: prazise, wirtschaft-
lich und zukunftsfahig. Das Engineering fir
das ausgezeichnete Pressfit-System {ber-
nahmen die Automatisierungsexperten von
SCHILLER AUTOMATION, die damit einen
hervorragenden Beleg fiir die Intercompany-
Kompetenz im Kurtz Ersa-Konzern lieferten.
Ergebnis: ein starkes Statement fir alle, die
hohe Qualitat und effiziente Prozesse in der
Pressfit-Technologie verbinden wollen!

Highlights VERSAFIT ONE
®m 100 % Prozesssicherheit auf

Inline-Niveau in kompaktem,
preisattraktivem System
Werkerunabhangiger Einpress-
vorgang: reproduzierbare Ergeb-
nisse, abgesichert iber Shutter
Hohe Flexibilitat: schneller
manueller Werkzeugwechsel,
optionale Werkzeugdrehung
(0°/45°/90°), frei konfigurierbare
Programme

Liickenlose Traceability:
optionales DMC-Scan-Paket,
CSV/OPCUA-Datenausgabe,
Remote-Service via VPN
Maximale Effizienz: kein Heizen,
kein Druckluftverbrauch, kurze
Taktzeiten, geringer Energie-
bedarf




I-CON TRACE

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT A2

SMART SOLDERING STARTS NOW!

Vollumfangliche Dokumentation/MES-Anbindung
Liickenlose Prozessdatendokumentation ist ein Schliissel-Feature zukiinftiger Elektronikfertigung.
Die i-CON TRACE schlieBt die letzte Liicke im Handl6tprozess und lasst sich in MES-gesteuerte Pro-
duktionsprozesse einbinden. So kann entweder eine Aufzeichnung der gesamten Létaufgabe {iber ein
gewiinschtes Dateiformat heruntergeladen und in ein iibergeordnetes Leit-
system gespeichert oder eine Echtzeitkommunikation zwischen Létstation
und kundenseitigem MES (ber IPC/CFX erfolgen.

OQPL LISTED

BIG-BGA-Rework fur Kl

Die aktuellen Investitionen der Tech-Kon-
zerne in die Kl-Infrastruktur sind gigantisch.
Viele Projekte werden vorbereitet und die
Verarbeitung der fiir KI-Anwendungen be-
notigten Hochleistungsprozessoren ist eine
Herausforderung fiir die Branche. Mit Ab-
messungen von 150 x 150 mm und einem
Gewicht von bis zu 500 g sowie mehr als
20.000 einzelnen L&tanschliissen an jedem
Bauteil stellen diese Kl-Chips hohe Anfor-
derungen an den Herstellungsprozess. Vom
Lotpastendruck Uber die Bestiickung sol-

cher Bauteile bis zur homogenen und ver-
zugsfreien Lotung missen alle Parameter
angepasst und optimiert werden. Und sollte
sich in der SMT-Linie doch ein Fehler ein-
schleichen, sprechen die hohen Kosten fiir
Bauteile und Baugruppen fiir eine qualifi-
zierte Nacharbeit.

Das HR 600 XL von Ersa bietet dafir alle
Voraussetzungen — mit der Matrix-Vor-
heizung werden die groBen Baugruppen
schonend und homogen erhitzt. Ein neu ent-
wickelter Hybrid-Heizkopf mit 160 x 160 mm
Wirkfldache und bis zu 4.800 W Heizleistung
sorgt fir die ndtige Energie-Einkopplung bei
Lét- und Entlétvorgangen. Mit dem AUTO
SCAVENGER Modul wird das Restlot be-
rihrungslos entfernt, nachdem ein Bauteil
entldtet wurde. SchlieBlich erlaubt das neue
.Pin to Pad“-Platzierverfahren mittels Bild-
verarbeitung die prazise Positionierung der
neuen Bauteil-Giganten. Mit dem HR 600 XL
kann die Zukunft der kiinstlichen Intelligenz
beginnen!

Entnahme eines BGA-Bauteils mit 134 mm Kanten-
lange mit Hilfe eines 3D-gedruckten Greifers mit vier
Saugern

Die Bauteilkamera nimmt die Eck-Anschliisse des
BGA auf, um es anschlieBend zu platzieren




TELE ... alles

zuverlassig
auf Qualitat!

Seit iber 60 Jahren sorgen TELE-Uberwachungslésungen fiir Sicherheit und
Energieeffizienz in vielen Bereichen, ob bei Mobilitat, Facility Management
oder Erneuerbaren Energien. Die TELE-Produkte - Zeitrelais, Uberwachungs-
relais, Lastwdchter, Leistungselektronik sowie Netz- und Anlagenschutz
— optimieren die Lebensdauer von Maschinen und Anlagen ebenso wie den
Energieverbrauch von Geb&uden. In der Elektronikfertigung setzt TELE seit
vielen Jahren auf Ersa Systeme, zuletzt erweiterte eine Reflowldtmaschine
vom Typ HOTFLOW THREE und ein VERSAPRINT 2 PRO? Schablonendrucker
den Maschinenpark der Wiener.

Begonnen hat die Partnerschaft zwischen
TELE und Ersa mit einer Reflowldtanlage
vom Typ HOTFLOW 2/14, das war 2003.
Heute, mehr als 20 Jahre spater, sind bei
TELE insgesamt fiinf Ersa Systeme im Ein-
satz — darunter zwei VERSAPRINT 2 Scha-
blonendrucker und seit Ende 2023 auch
eine  HOTFLOW THREE Reflowldtanlage
mit 20 Heizzonen. Uberzeugen konnte das
Ersa Reflow-Flaggschiff mit patentiertem
dreistufigem Smart-Cleaning-Reinigungs-
system, das ein Wartungsintervall von bis
zu zwdlf Wochen im 24/7-Nonstop-Drei-
schichtbetrieb ermdglicht. Die jiingsten
Investitionen erweiterten den TELE-Ma-
schinenpark im Rahmen eines langfristig
angelegten Modernisierungskonzepts. ,\Wir
tauschen unsere Maschinen in einem Zyk-
lus von sechs bis sieben Jahren aus - stra-
tegisch unabhangig von Produkten oder

TELE-Standort in Wien
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Auftragen”, erklart Gerhard Sattler, bei
TELE verantwortlich fir Prozesstechnik
und seit 1988 im Unternehmen tétig.

Flexibilitdt und Prozesssicherheit
als oberste Prioritdt

TELE produziert auf zwei SMT-Linien mit
jeweils integriertem VERSAPRINT 2 Scha-
blonendrucker sowie erganzender Lottech-
nik. Dabei sind bis zu zehn Produktwechsel
taglich keine Seltenheit. Dank hinterlegter
Lotprogramme ist der Umriistvorgang je-
doch in wenigen Sekunden abgeschlossen.
,Das ist ein Knopfdruck — die Maschine
fahrt leer, alle Parameter werden automa-
tisch geladen. In zehn Sekunden ist alles
bereit fiir das ndchste Produkt”, sagt Ger-
hard Sattler, der die Entwicklung der SMT-
Produktion von Anfang begleitet hat.
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HOTFLOW THREE Reflowldtanlage in der TELE Elektronikfertigung

Produziert wird bei TELE in einem flexiblen
1-Schicht-System mit bis zu 50 Stunden
pro Woche, das auf Kundenbediirfnisse
eingeht und zugleich Flexibilitdt auf Be-
schaftigtenseite bietet. Der Produktions-
alltag bei TELE ist geprdgt von kleinen bis
mittleren LosgréBen — von Einzelstiicken
bis hin zu Auftrégen mit 5.000 Stiick. Ein-
zelne Rennertypen erreichen durchaus
auch Stiickzahlen im Hunderttausender-
bereich, das ist beim &sterreichischen
Unternehmen aber die Ausnahme. Wie grof3
auch immer die LosgrdBe sein mag, wich-
tigstes Kriterium in der Linienausstattung
bei TELE ist maximale Verfiigbarkeit. ,Da
wir nur zwei Linien betreiben, z&hlt fir uns
jeder Ausfall bzw. Nicht-Ausfall. Und genau
hier haben sich die Ersa Systeme als ext-
rem zuverldssig erwiesen”, betont Gerhard
Sattler.

Energieeffizienz und stabile Ldtprozesse

Die neue HOTFLOW THREE (iberzeugt nicht
nur durch stabile Temperaturprofile — ein
Muss im ISO-zertifizierten Betrieb —, son-
dern auch durch hohe Energieeffizienz.
Die starke Warmedammung reduziert den
Energieeintrag spiirbar, es entsteht kaum

Gerhard Sattler beim Programmieren der HOTFLOW THREE

Abstrahlwarme. Die Wartungsintervalle
liegen wie Ersa seitig beworben bei zwdlf
Wochen oder mehr. Ein weiteres Plus: Die
Stickstoffregelung, die bei friheren Model-
len noch manuell kontrolliert werden muss-
te, funktioniert heute nahezu wartungs-
frei. ,Die Installation der HOTFLOW THREE
dauerte nur eine Woche — danach konnten
wir mit identischen Parametern wieder ein-
steigen, als ob nichts gewesen ware", sagt
Gerhard Sattler. Auch der Dual-Track-Trans-
port der Maschine fiir das Handling von Lei-
terplattenbreiten bis zu 686 mm wurde trotz
anfanglicher Herausforderungen erfolgreich
umgesetzt — mit starker Unterstiitzung
durch Ersa und den langjahrigen osterrei-
chischen Partner Stepan GmbH.

Druckqualitdt als Erfolgsfaktor

Ein weiterer zentraler Baustein in der TELE-
SMT-Fertigung ist die Druckqualitat. Bereits
2008 investierte TELE in einen VERSA-
PRINT S1, der damals im Markt als einziges
System lber eine integrierte 100%ige op-
tische Druckkontrolle mittels Zeilenkamera
verfiigte. Heute sind zwei VERSAPRINT 2
PRO? im Einsatz - serverseitig aufeinander
abgestimmt und damit hinsichtlich Hand-

ling und Service effizient zu betreiben.
LSeit wir mit VERSAPRINT arbeiten, sind
Lotfehler im Grunde fiir uns kein Thema
mehr”, lautet das klare Fazit von TELE.

Verldsslichkeit und Partnerschaft als Basis

Was TELE an der Zusammenarbeit mit Ersa
und Stepan besonders schatzt, ist der
partnerschaftliche Umgang und die schnel-
le Unterstiitzung im Servicefall. ,Ein defek-
tes Uberwachungsmodul bei unserer alten
HOTFLOW - das einzige Problem in 15 Jah-
ren — wurde innerhalb eines Tages behoben.
Genau das macht fir uns eine tragfahige
Partnerschaft aus”, sagt Gerhard Sattler.
Uber zwei Jahrzehnte gemeinsamer Arbeit
hat sich hier eine Beziehung auf Augenhéhe
entwickelt — man kennt sich, vertraut sich
und unterstiitzt sich gegenseitig.”

Mit einem Produktionszuwachs von 10 % im
letzten Jahr — nach 15 % im Vorjahr - blickt
TELE positiv in die Zukunft. Die Kombina-
tion aus technischer Kompetenz, flexibler
Fertigung und langjahriger Partnerschaft
bildet dabei das Fundament fiir nachhalti-
gen Erfolg — am Standort Wien ebenso wie
im weltweiten Exportgeschaft.

Gute Partner seit iber 20 Jahren: Gerhard Sattler von TELE (re.) und Stefan Kessler

von der Stepan GmbH
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ERSA & ARIS

RAKETENBAU
MIT DER ERSA I-CON VARIO 4

ARIS UND DAS PROJEKT HERMES

ARIS, die Akademische Raumfahrt Initiati-
ve Schweiz, ist eine von Studierenden ver-
schiedener Hochschulen — darunter der ETH
Ziirich, der Universitat Ziirich, der ZHAW und
der OST - aufgebaute Organisation. Das Ziel
von ARIS ist es, junge Ingenieurinnen und
Ingenieure in den Bereichen Raumfahrt und
Robotik auszubilden und ihnen durch prak-
tische Projekte erste Erfahrungen in der
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Entwicklung komplexer Systeme zu ermdg-
lichen.

Die Mission des Schweizer Studenten-Ra-
ketenteams mit dem Projekt HERMES
fokussiert sich auf die Entwicklung einer
Zweifliissigkeitsrakete mit einem Bergungs-
system, das die Wiederverwendbarkeit der
Rakete ermdglichen soll.

Der Start erfolgte im Oktober 2025 bei der
European Rocketry Challenge (EuRoC). Ein
zentrales Element des Projektes bildete die
Avionik, die Steuerung, Datenaufzeichnung
und Kommunikation mit der Rakete. Dazu
entwickelte das HERMES-Team eigene Lei-
terplatinen, die im Herbst 2024 entworfen
und anschlieBend laufend optimiert wurden.



EINSATZ DER ERSA i-CON VARIO 4

Nachdem wir bereits eine Ersa i-CON NANO von der
Intec AG zur Verfiigung gestellt bekommen haben,
hatten wir nun das Vergnigen, die i-CON VARIO 4
intensiv in den letzten Vorbereitungen vor unserem
Start bei EuRoC 2025 zu benutzen. Die i-CON VARIO
4 erweitert das Werkzeugsortiment deutlich durch
ihre vier leistungsfahigen Werkzeuge: Ldtkolben,
HeiBluftkolben, Entlotkolben und SMD-Lotpinzette.
Diese Kombination erlaubt es, durch die konstante
Einsatzbereitschaft aller Werkzeuge alle Arbeits-
schritte an den Leiterplatinen mit einer einzigen
Station durchzufiihren — vom Léten tiber das Entlo-
ten bis hin zur Nachbearbeitung kleiner SMD-Kom-
ponenten — wodurch der stdndige Gerdtewechsel
entfallt. Zudem verfiigen die Lotwerkzeuge Uber
einen automatischen Standby-Modus, der die Tem-
peratur nach einer gewissen Zeit ohne Benutzung
absenkt. So werden die Lodtspitzen geschont und
die Lebensdauer der Gerdte erhoht, ohne dass die
Arbeitsgeschwindigkeit beeintrachtigt wird.

BEDEUTUNG FUR
DAS PROJEKT HERMES

Dank der i-CON VARIO 4 konnte das HERMES-Team
die Avionik-Platinen mit Qualitdt und Effizienz fer-
tigen. Die vielseitigen Werkzeuge, eine prazise Tem-
peraturkontrolle und schnelle Einsatzbereitschaft
sowie eine hohe Zuverldssigkeit der Station leiste-
ten einen wesentlichen Beitrag zur Vorbereitung auf
den Start bei der EuRoC 2025.

Die ARIS bedankt sich herzlich bei der Intec AG fiir
die Unterstiitzung und die Bereitstellung der Ersa
Lotstation, welche die Arbeit des Teams signifikant
erleichtert hat und zur Professionalisierung der
Fertigung beigetragen hat.

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT 4

DIE I-CON VARIO 4 WERKZEUGE
IN DER ANWENDUNG BEI HERMES

Die hohere Leistung des Lot-
kolbens ermdglicht das effiziente
Léten groBer Kabel und warmeinten-
siver Komponenten. Der

erleichtert dank integriertem Kom-
pressor das Entldten grof3er Bauteile
und bleibt mobil fiir Feldtests. Der

erlaubt ergonomisches,

materialschonendes Entfernen von
THT-Teilen. Mit der
Pinzette lassen sich kleine SMD-
Bauteile schnell aus- und einléten —
ideal fiir hdufige Anpassungen.

Mitglieder des HERMES-
Teams (von links nach rechts):
Pablo Scherpereel (Project
Manager HERMES), Lennard
Voigt (HERMES Avionics Team
Lead), Reto Leuenberger,
Geschaftsfihrer der Intec
AG, Carl Ceccucci (HERMES
Avionics Team Member) mit
der Ersa i-CON VARIO 4 L6t- &
Entlotstation
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Am 07. und 08. Oktober 2025 traf sich die
Elektronikfertigungs-Community wie je-
des Jahrin Wertheim am Main zur Fachta-
gung ,Loten in der Elektronikfertigung™.
Zwei dicht gepackte Tage vor der Rekord-
kulisse von iiber 100 Teilnehmern boten
einen umfassenden Blick auf Verfahren
und Technologien des Létens, den Lot-
pastendruck sowie grundlegendes werk-
stofftechnisches Wissen zu Lotmate-
rialien, Leiterplatten und Bauteilen. Von
den Grundlagen des Weichldtens Uber
Materialeigenschaften und Oberfla-
chencharakterisierung bis zu Prozess-
zuverldssigkeit und Fehleranalysen — die
Beitrdge zeigten, wie fundiertes Know-
how direkt zu stabileren, effizienteren
Prozessen fiihrt.
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Fachtagung
Loten in der Elektronikfertigung

/wel geballte Tage Praxis, Wissen, Netzwerk

Ein HBhepunkt war die Keynote des
Fraunhofer ISIT zum Einfluss des Designs
auf Qualitdt und Zuverldssigkeit elektro-
nischer Baugruppen: Fertigungsgerech-
te Layouts und kluge Materialauswahl
zahlen bereits in der Entwicklung auf
Kosteneffizienz,  Nacharbeitsminimie-
rung und Funktionssicherheit ein. Im
weiteren Programm gab es tiefe Ein-
blicke in Grundlagen des Weichlétens,
Lotpasten und Flussmittel, den Einsatz
niedrigschmelzender Lote sowie Best
Practices fir Reflow-, Dampfphasen-,
Wellen- und Selektivldten. Praxisnah und
hochrelevant: Sessions zur Lotbarkeit
moderner Packages, Schablonendruck
flr neue Technologien sowie professio-
nelles Hand- und Reparaturléten. Den

Abschluss bildete die Zuverldssigkeit
bleifreier Lotstellen mit Fokus auf Defor-
mation und Degradationsmechanismen.
Zahlreiche Mdglichkeiten zum Networ-
king gab es natirlich ebenfalls: Diskus-
sionsrunden, Rework-Forum, Lunch und
Abendveranstaltung férderten den in-
tensiven Austausch zwischen Experten
aus Industrie und Forschung. Wir schau-
en auf ein gelungenes Event zuriick und
freuen uns bereits auf die nachste Auf-
lage in 2026!

Unsere Partner 2025 waren:




Das KEI-Team auf dem Messestand der SMTA México in Guadalajara

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT

Messestand in Guadalajara

7

ERFOLGREICHE
SMTA-AUFTRITTE

fiir Kurtz Ersa, Inc.

Mit zwei tberzeugenden SMTA-Messeauf-
tritten — einmal in Guadalajara (Mexiko),
einmal in Rosemont, lllinois (USA) — gelang
Kurtz Ersa, Inc. (KEI) ein dynamischer Start
ins Herbstgeschaft. Auf der SMTA Guada-
lajara am 17. und 18. September prasentier-
te das KEI-Team modernste L&t-, Reflow-
und Rework-Technologien und begriiite
iber 4.000 Fachbesucher an seinem Mes-
sestand, in den USA Mitte Oktober wurden
tiber 5.000 Fachbesucher gezahlt.

Besonderes Highlight war die HOTFLOW
THREE, das derzeit fortschrittlichste Reflow-
Lotsystem von Ersa. Gefertigt im neu-
en Werk in Juarez, Mexiko, kombhiniert die
HOTFLOW THREE intelligente Tempera-

Das KEI-Team auf dem Messestand der SMTA USA in Rosemont

in Mexiko und USA

turprofile mit hoher Energieeffizienz und
kompaktem Design — ideal fiir anspruchs-
volle High-Mix-Produktionen. Ebenso be-
eindruckte die VERSAFLOW 4/55, ein mo-
dulares Selektivlot-System fiir maximale
Flexibilitdt und Durchsatz. Zu sehen war
auch die Ersa VERSAFLOW ONE mit Single-
Wave-Létmodul. Mit Optionen fiir mehrere
Lottiegel, die gleichzeitig an verschiedenen
Stellen |6ten, mehrere Létmodule und Pro-
zessiiberwachung ist das System auf Effi-
zienz und Wiederholbarkeit in der Fertigung
ausgelegt. Erganzt wurde das Selektiv-
Portfolio durch das innovative, riickstands-
arme ICSF Select6 von Interflux®, das pra-
zise Selektivlotprozesse ermdglicht.

Messestand SMTA USA

Zudem wurde das preisgekronte HR 600P
vorgestellt, ein vollautomatisches Rework-
System fir BGA-, QFN- und andere Fine-
Pitch-Bauteile. Das System kombiniert mo-
torisierte X/Y/Z-Handhabung mit Ober- und
Unterheizung fiir prazises Entfernen und
Platzieren. Das System hietet vollsténdige
Riickverfolgharkeit wahrend des gesamten
Prozesses und verfiigt iiber einen optiona-
len AUTO SCAVENGER zur Lotentfernung.
.Das HR 600P setzt neue Mafstabe fiir
Prazision und Benutzerfreundlichkeit”, be-
tonte Todd DeZwarte, Director of Sales bei
Kurtz Ersa, Inc. ,Die Auszeichnung unter-
streicht unseren Anspruch, technologische
Ldsungen zu bieten, die echte Mehrwerte
schaffen.”
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TECHDAYS INDIA:

Erfolgreiche Summer Edition 2025

Die Summer Edition der India Techdays
startete am 15. Juli in Bangalore mit einem
herzlichen Willkommen und einer traditio-
nell stimmungsvollen Lighting Ceremony.
Kunden lobten die hervorragende Zusam-
menarbeit mit dem Kurtz Ersa India-Team
sowie die Leistung unserer Maschinen,
insbesondere der HOTFLOW. Anschlie3end
gab es Technologie-Prdsentationen zum
Thema Reflow-Loten und Hands-on-Ses-

sions an Rework-Systemen. Am 17. Juli in
Coimbatore durften wir 40 Teilnehmer be-
griiBen — dort lag der Fokus auf den Reflow-
systemen EXOS und HOTFLOW sowie der
loT-Lotstation i-CON TRACE. Auch hier
entspann sich ein intensiver Austausch mit
den Kunden, hier zu komplexen Baugruppen
bei Rework-Systemen. Vielen Dank an alle
Teilnehmer fiir die wertvollen Diskussionen!

Techdays India Summer Edition in Bangalore

PRODUCTRONICA
IN BANGALORE:

Kurtz Ersa India mit starkem Auftritt

Mit einem erfolgreichen Messeauftritt auf
der Productronica India (17.-19.09.2025)
hat Kurtz Ersa India seine Rolle als ver-
|@sslicher Partner im indischen Elektronik-
markt erfolgreich bestétigt. Die Leitmesse
zog iiber 50.000 Fachbesucher an und bot
eine perfekte Biihne, um das breite Portfo-
lio an Léttechnologien und Serviceleistun-
gen zu prasentieren.

.Wer bei Kurtz Ersa India kauft, spricht di-
rekt mit dem Hersteller — und profitiert von
Prozess-Know-how, Support und Ersatz-
teilen zu Herstellerkonditionen®, erklarte
Rainer Krauss, Gesamtvertriebsleiter Kurtz
Ersa und Geschaftsfiihrer Kurtz Ersa India.
Und erganzt: ,Der Kauf einer Maschine ist
eine Verbindung tber 15 bis 20 Jahre. Da
kommt man am besten mit dem Hersteller
ins Geschaft.”

Als Wachstumstreiber in Indien erweist
sich der EMS-Mittelstand: Viele Unterneh-
men mit mehreren SMT- und THT-Linien
planen bereits die Erweiterung ihrer Ferti-
gungskapazitaten mit Blick auf 2026. Wah-

26 Kurtz Ersa Magazin e 61 ¢ 12/25

rend Billiganbieter oft einfache Elektronik
ohne Nachverfolgbarkeit wahlen, setzen
qualitatsorientierte Mittelstandler auf Di-
gitalisierung, Traceabhility und Anlagen von
Marktfiihrern wie Ersa. Seit 2018 verfolgt
Kurtz Ersa India konsequent die Strategie,
zundchst Service und Prozesswissen vor
Ort aufzubauen und anschlieBend den Ver-
trieb zu stérken. Seit Herbst 2025 stehen
22 Mitarbeiter fir ganz Indien bereit - er-
ganzt um Service-Hubs in Delhi, Hyderabad,
Chennai und Pune.

Ein Highlight ist die speziell fir Indien ent-
wickelte ,Tiger Edition” der VERSAFLOW
ONE X-Serie, die Flexibilitdt mit hohem
Durchsatz verbindet. Komplettiert wird
das Portfolio durch die HOTFLOW Serie,
die POWERFLOW ULTRA fir industrielle
Wellenlétprozesse sowie leistungsfahige
Rework-Ldsungen. Auch im Bereich Hand-
I6ten kann Ersa einen Zugewinn fir sei-
ne Marktprdsenz vermelden. Insgesamt
baut Kurtz Ersa India mit kontinuierlichem
Wachstum, Qualitdt und Kundennahe seine
Rolle als wichtiger Player im indischen Elek-
tronikmarkt gezielt weiter aus.

Productronica 2025 im Bangalore International Exhibition Centre (BIEC)



Kurtz Ersa glanzt auf der NEPCON ASIA 2025

NEPCON ASIA:

ELECTRONICS PRODUCTION EQUIPMENT 4~

Kurtz Ersa Selektivliéten ,made in China 2025" bringt unsere zukunftsweisende Vision

auf den Punkt

Vom Hype zur realen Kli-Elektronikfertigung

Auf der NEPCON ASIA 2025 in Shenzhen
(China) wurde eines deutlich: Hinter dem
abklingenden Hype stehen die Elektronik-
hersteller vor realen Herausforderungen
durch Kl und Cloud Computing. Die Gespra-
che am Stand von Kurtz Ersa drehten sich
um das rasante Wachstum von Prozessor-
und GPU-Geh&usen, die oft 100 x 100 mm
oder gréBer sind, was die Anforderungen an
die thermische Leistung und die Prozess-
steuerung erhoht.

Die HOTFLOW THREE Reflow-Plattform
wurde als Losung fiir das Loten komplexer,
groBformatiger BGAs mit starker ther-
mischer Leistung und niedrigem Delta T

sowohl auf der Leiterplatte als auch bei
groBen Gehdusen prdsentiert. Kurtz Ersa
produziert seine Reflowdfen in Zhuhai in
der Ndhe von Shenzhen, was schnelle Liefe-
rung, schnelle Reaktion auf die Bediirfnisse
des Marktes und ein wettbewerbsfahiges
Preis-Leistungs-Verhaltnis ermdglicht.

Fiir hochwertige Kl- und Cloud-Computing-
Leiterplatten (die oft mehrere Tausend Dol-
lar kosten und repariert werden miissen)
wurden fortschrittliche Rework-Lésungen
wie das neue HR 600P vorgestellt, die hel-
fen, Investitionen zu schiitzen und Abfall zu
reduzieren.

Eine weitere Schlisselbotschaft war, dass
die Selektivlistmaschinen von Kurtz Ersa
jetzt auch in China produziert werden, wo-
durch der Ansatz ,local for local” auf die
VERSAFLOW Maschinenplattform aus-
geweitet wird. Die Kernbotschaft auf dem
Messestand lautete ,Made in China 2025".
Die Produktion in Deutschland, China und
Mexiko folgt einem globalen Standard fiir
Qualitdt und Prozesse. In China ermdg-
licht die Fertigung in Zhuhai eine schnellere
Lieferung, eine bessere Verfiigharkeit und
eine hohe Wertschdpfung — und bringt den
Kunden in der Region deutsche Technologie
flr die Hightech-Elektronikproduktion na-
her, die Kl ermdglicht.

Links: Ersa HOTFLOW THREE Serie adressiert die wachsende Nachfrage nach BGA 100+ Ldsungen; Mitte: Gemeinsam mit ETRON prasentierten wir anspruchsvolle Leiter-
platten und lieferten damit Argumente fiir unsere Lotanlagen; rechts: Ein Eis zur Abkiihlung ist stets willkommen!
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Made in China:

Kurtz baut Niederdruck-

Glemaschinen vor Ort

Die Niederdruck-GieBmaschinen von Kurtz finden vor allem im Automobilzuliefersektor Anwendung. Mit kompletten
GieBlinien inklusive Automatisierung werden hochwertige Teile wie Fahrwerksteile, Batteriegehduse, E-Motoren, Kurbel-
gehduse sowie Komponenten fir die Hochspannungstechnologie aus Aluminiumguss gefertigt.
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Seit 1983 ist Kurtz auf den Bau von Nieder-
druckgieBmaschinen spezialisiert — und seit
einem Jahr produzieren wir diese Maschi-
nen auch in China. Erstmals prasentierten
wir im Juli 2025 eine NiederdruckgieBma-
schine ,made in China" auf der renommier-
ten ,China Die Casting” in Shanghai, der
wichtigsten GieBereimesse des Landes.

Ziel ist es, die ,Made in China"-Maschi-
nen nicht nur fir den chinesischen Markt
zu konzipieren, sondern in ganz Asien und
auch weltweit anzubieten. Der Service er-
folgt durch den né&chstgelegenen Kurtz
Standort, sei es in den USA, in Mexiko,
China oder Deutschland. Dabei spielt der
Jkiirzeste Weg"” eine entscheidende Rolle
fir die schnellstmdgliche Erreichbarkeit.
Bislang haben wir bereits vier Maschinen
des Typs AL22-17FSC verkauft und gefer-
tigt. Eine davon fir unseren Partner KPMC
in China, einen Werkzeughauer mit Sitz in

Die Begeisterung am Messestand und das
positive Feedback unserer Kunden besta-
tigen, dass es der richtige Schritt war, nun
auch GieBmaschinen ,von China fiir China"
zu bauen.

Die Produktion direkt in China ermdglicht
uns kiirzere Lieferzeiten und einen gerin-
geren CO,-FuBabdruck, da der aufwandige

Kunshan nahe Shanghai. KPMC setzt unse-
re Maschine ein, um die von ihm gefertig-
ten Kokillen direkt in seinem Werk fiir den
Kunden einzugieBen.

Kurtz hat sich mit KPMC zum Ziel gesetzt,
unseren Kunden mehr als nur eine Maschi-
ne zu bieten. Im Team — Kurtz, KPMC und
der Kunde - entwickeln und produzieren
wir gemeinsam den optimalen Prozess
sowie das passende Werkzeug, um einen
umgehenden und reibungslosen Start der
Produktion im Werk des Kunden zu gewahr-
leisten.

MOULDING MACHINES 4

Transport von Deutschland nach Asien ent-
fallt. Diese MaBnahme hilft uns auch, im
intensiven Preiskampf zu bestehen. Kurtz
bleibt dabei seinem Prinzip treu: ,giinstig
ja, billig nein!”

Regional unterschiedliche GieBprozesse

Wir haben festgestellt, dass die GieBpro-
zesse in China und Deutschland jeweils
eigene Ansdtze verfolgen. Unser Ziel ist es,
die wertvollen Kenntnisse von KPMC aus
China mit den bewahrten Erfahrungswer-
ten von Kurtz zu kombinieren. Das Ergebnis
werden intelligente Anguss-Systeme sein,
die den Materialkreislauf optimieren und
die Vorbearbeitung reduzieren. Dariber hi-
naus bieten wir praxisnahe Workshops und
Schulungen direkt an der Maschine sowie
am Gussteil an, noch bevor der Kunde sei-
ne eigene Anlage in Betrieb nimmt. KPMC
hat zudem die Mdglichkeit, bei Bedarf die
ersten Gussteile direkt fiir den Endkunden
mit der ,Original-GieBmaschine” abzugie-
Ben. Diese Vorgehensweise ermdoglicht es
dem Endkunden, duBerst zeitnah die ersten
Prototypen zu liefern, wahrend KPMC und
Kurtz durch diese Effizienzgewinne in der
Lage sind, die GieBmaschinen optimal und
mit weniger Zeitdruck zu bauen. Flexibilitat
und Kreativitat sind hierbei von zentraler
Bedeutung.

Diese Herangehensweise schafft fir uns
und unsere Kunden eine echte Win-win-
Situation, die es zu nutzen gilt. Unsere
bisherigen Erfahrungen — sowohl aus dem
Team Kurtz in Deutschland und China als
auch von unserem Partner KPMC und den
Riickmeldungen unserer Kunden - bestar-
ken uns auf diesem erfolgreichen Weg.
Durch die enge Zusammenarbeit mit unse-
ren Partnern und Kunden schaffen wir eine
Plattform fiir nachhaltigen Erfolg und effi-
ziente Produktionsprozesse.

Wir freuen uns darauf, gemeinsam mit
lhnen die Zukunft der Giel3ereitechno-
logie zu gestalten und neue Malstdbe fir
Qualitat und Effizienz zu setzen!
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VIP-Kunden im Juli zu Gast bei Kurtz Protective Solutions

Gelungener Auftakt der
Kurtz lechnology Days

Die ersten Kurtz Technologietage am 9. und 10. Juli haben
unsere Vorstellungen deutlich iibertroffen und hinterlassen
positive Eindriicke bei VIP-Kunden und unserer Business Unit
Protective Solutions. Die Idee, einem ausgewdhlten Kunden-
kreis im K-Messe-Jahr einen Vorabeinblick in die Kurtz High-
lights zur Messe zu gewdhren, kam so gut an, dass zukiinftig
weitere Kurtz Technology Days geplant sind.

ie K-Preview erfiillte samtliche Wiin-
Dsche. Neben der Prasentation und

Diskussion der Messeneuheiten lief3
die Veranstaltung planungsgemaB viel
Raum fiir Gesprache und den Informa-
tionsaustausch zwischen Kurtz und einem
internationalen Publikum. Knapp 40 Kun-
den und Interessenten fanden den Weg
nach Kreuzwertheim-Wiebelbach, um die
Neuheiten von Kurtz exklusiv vorgestellt zu
bekommen. Das Feedback bestétigte un-
sere Business Unit darin, dass sie mit ihren
Entwicklungen den Nerv der Branche trifft.
Gleichzeitig erhielten unsere Kollegen aus
den Gesprachen wertvolle Riickmeldungen,

Gruppenbild von Tag #1 neben dem zukiinftigen Showroom der Kurtz Protective

Solutions
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die halfen, die Produkte bis zum Herbst und
fir die groBe Bithne der K-Messe weiter zu
optimieren.

Die Kurtz Protective Solutions boten ein ab-
wechslungsreiches Tech-Days-Programm.
Darunter fielen Tech-Prdsentationen zu den
eigenen Entwicklungen und eine Markt- und
Trendeinschatzung sowie eine daraus ab-
geleitete Einflussbetrachtung fiir den Ma-
schinenbau seitens Bereichsleiter Stephan
Gesuato. Am ersten Tag bereicherten zu-
dem zwei spannende Gastfachvortrage
und eine Partnerlounge das Programm. In
Letzterer stellten das Fraunhofer ICT und

Technology Days

Kaneka Belgium B.V. Rohstoffe, deren Be-
sonderheiten und Anwendungen vor. Die
Partnerlounge lud durch zahlreiche Mus-
terteile fir verschiedenste Anwendungs-
falle zu angeregten Diskussionen ein.

Die Attraktion der Technologietage fiir die
VIP-Kunden war unbestritten die Zeit in der
Montagehalle und im brandneuen Show-
room der Kurtz Protective Solutions, wo
die angeteaserten Neuheiten an Anlagen
in Betrieb gezeigt wurden. Zu sehen gab
es unter anderem einen neuen und sehr
schnellen Linear-Roboter zur Entnahme
von Formteilen, der durch seine schnellen

BegriiBungsworte von Andrea Carta und Thomas Miihleck zur Er6ffnung der Kurtz



GroBes Interesse an den Kurtz Neuheiten im Live-Betrieb

Fahrbewegungen die Blicke auf sich zog.
Der Roboter ist separat aufgestandert und
kann dadurch die volle Dynamik entfalten.
Er ist fiir mehrere MaschinengréfBen nutz-
bar und kann auch an vorhandenen Form-
teilautomaten nachgeriistet werden.

Weiteres Schmuckstiick — und in seinem
Orangeton ein echter Hingucker — war der
teilautomatisierte Werkzeugwechsel, mit
dem ein Werkzeugwechsel schneller, smar-
ter und sicherer Gber die Biihne geht. Er
ersetzt manuelle, fehleranfdllige Schritte
durch einen gefiihrten, automatisierten
Ablauf — fiir messbar stabilere Prozes-

se und geringere Kosten pro produziertes
Formteil. Der teilautomatisierte Werk-
zeugwechsel ist mit neuen Formteilauto-
maten verfiigbar und ebenso erhaltlich und
nachristbar fiir Maschinen der Baureihen
A-LINE und T-LINE in den GréBen M und L.
Riesiges Interesse gab es dariiber hinaus
fir die Regelung von Formteilgewichten -
eine effiziente, nachhaltige Optimierung in
der Formteilproduktion. Denn weniger ein-
gesetztes Rohmaterial bedeutet geringere
Kosten und weniger CO,.

Zu guter Letzt rundete der Bereich Kurtz
Ersa Additive Manufacturing das vielseiti-

Perfekter Abschluss von Tag #2 der Technology Days: Besuch des Hammermuseums und der Schmiede

MOULDING MACHINES 4

ge Programm ab, indem er einen Einblick
in Mehrwerte der metallischen Additiven
Fertigung fir die Kunststoffbranche gab
und eine Flhrung in seinem Entwicklungs-
bereich anbot.

Die Entscheidung, nur einen ausgewdhlten
Kundenkreis einzuladen und die Technolo-
gietage bewusst klein zu halten, haben wir
nicht bereut. Der erlesene Kreis lie3 einen
intensiven Austausch mit jedem einzelnen
Kunden zu. Absolut gewinnbringend fir
beide Seiten. Wir danken unseren Besu-
chern und Partnern fir den Austausch und
die zwei wundervollen Tage im Kurtz Head-
quarter!
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FOAM FORWARD

--------

FOAM FORWARD - das Kurtz Motto auf der K 2025

Die K-Messe ist die Leitmesse der Kunst-
stoffindustrie und fiir unseren Bereich Pro-
tective Solutions gleichzeitig die wichtigste
Messe in Europa. Auch Kurtz Kunden pilgern
alle drei Jahre nach Disseldorf. Eine Kun-
dengruppe mit Ziel K, iberwiegend aus Zen-
tral- und Sidamerika sowie Asien, machte
vom 5. bis 7. Oktober Station im Kurtz Head-
quarter und bei unseren Standorten links
und rechts des Mains. Die ,Kurtz Ersa Ger-
many Tour™ bot Vertriebspartnern und Kol-
legen aus Ubersee die Gelegenheit, unseren
Konzern kennenzulernen und wertvolle Ein-
blicke in unsere Produktwelt und Prozesse
zu gewinnen.
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Perfekt eingestimmt auf das Thema Inno-
vation, fuhren diese Kunden weiter nach
Disseldorf, um dort Trends und Neuhei-
ten der Kunststoffindustrie zu entdecken.
Nach drei Jahren intensiver Vorbereitungen
offnete die K 2025 am 8. Oktaber ihre Tore.
Unser gut vorbereitetes Team empfing Be-
sucher mit Neuentwicklungen und Live-De-
mos auf dem Messestand. Etwa dem Kurtz
WAVE FOAMER M, auf dem Bodenpolster
aus rEPS von Storopack nachhaltig dampf-
los hergestellt wurden — einem Rohstoff,
der aus anndhernd 100 % Post-Consumer-
Material besteht.

Teilautomatisierter Werkzeugwechsel

Riesige Aufmerksamkeit beim Kurtz PRO
FOAMER M - urspriinglich sollte der teil-
automatisierte Werkzeugwechsel zweimal
taglich vorgefiihrt werden. Bereits am ers-
ten Tag wurde dieser Plan jedoch verwor-
fen und wir zeigten den Werkzeugwechsel

aufgrund individueller Kundenwiinsche
fast durchgehend. Das Besondere: Fiir den
Werkzeugwechsel braucht es nicht mehr
als eine Person! Am Bildschirm wird der
Werker durch die einzelnen Schritte gelei-
tet, man bendtigt keine Leitern oder sons-
tige Hilfsmittel. Der Wechsel ist somit auch
fir ungelibtes Personal sicher und schnell
durchfihrbar.

Integrierte Fiillregelung

Weiteres Highlight und Weltneuheit in der
Verarbeitung von Partikelschaum war die
Kurtz Fillregelung, ein System zur aktiven
Regelung des Formteilgewichtes. Damit
wird kinftig die Qualitat der Produkte noch
reproduzierbarer — bei weiter minimiertem
Ausschuss. Zudem ist das Formteilgewicht
sofort nach dem Fillen bekannt — kein
Warten bis zur Trocknung, um es zu ermit-
teln. Schutzrechte fiir das System sind an-
gemeldet.
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Neue Entnahme- und Stapelungstechnik

In der Vergangenheit wurden Linearhandling-Systeme auf die Kurtz
Formteilautomaten aufgesetzt. Das war giinstig und effizient, aber
es gab Verbesserungspotenzial. Unser neues Linearsystem ist vom
Formteilautomaten entkoppelt und verfiigt iiber eine eigene Auf-
standerung, wodurch sich Bewegungen des Maschinenrahmens
nicht auf das System auswirken kénnen. Das ermdglicht deutlich
hohere Fahrgeschwindigkeiten, was die Taktzeit je nach Maschinen-
groBe um 4 bis 5 Sekunden verkiirzt. Die Steuerung ist mit der des
Formteilautomaten verlinkt, Einstellparameter kdnnen wie gewohnt
mit dem Werkzeugrezept gespeichert werden.

Prozess als Schliissel zu mehr Effizienz

Das Prozess-Analyse-Tool war ebenfalls ein Eyecatcher — damit
kann man den Zustand von Formteilautomaten bestimmen, Pro-
zesskurven aufzeichnen und iibereinanderlegen und am Ende ge-
meinsam mit den Prozessspezialisten auswerten. Ein neues An-
gebot des Kurtz Service zur Analyse und Weiterentwicklung von
Prozessen, um hdchste Qualitat und Effizienz zu erzielen.

Innovation bei Kurtz und am Stand des VDMA

Kurtz partizipierte beim VDMA-Programm und stellte im Pavillon
eine Lebensmittelkiste aus biologisch abbaubarem Rohstoff aus.
Sales Manager Sebastian Schreck prasentierte, welche Méglichkei-
ten nachhaltige Rohstoffe bieten und wie energieeffizient sie sich
etwa auf dem Kurtz WAVE FOAMER verarbeiten lassen.

Stephan Gesuato, General Manager Protective Solutions, tiber den
Kurtz K-Auftritt: ,Unsere Besucher bestatigten, dass wir die rich-
tigen Themen aufgegriffen hatten. Sie belohnten uns wahrend der
gesamten Messezeit mit hoher Auslastung auf dem Messestand.
Dies motiviert uns, weiter hartnéckig an Neuheiten zu arbeiten, von
denen unsere Kunden profitieren. Vielen Dank!"

Kurtz Ersa Magazin e 61 « 12/25
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E i n e M asc h in e Besondere Produkte rufen eine besondere

Maschine auf den Plan. Mit dem ROTO
mm = FOAMER gibt es in der Reihe der Kurtz Form-
fur VI e I e teilautomaten eine Losung fiir Anwendungen,

die sich immer hdufiger im Markt durch-
Anwendungen!

setzen. Ob in der Sport- und Freizeitindustrie
oder in der Automobilindustrie.
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s gibt immer mehr Anwendungen

im Partikelschaum, fiir die eine be-

sondere Maschine benétigt wird.

Das betrifft hauptsachlich hybride
Produkte, die aus zwei Materialien beste-
hen, wobei eine Komponente eingeschdumt
werden muss — und somit zuvor in die
Schdumform einzulegen ist. Das kdnnen
Produkte aus der Sport- und Freizeitindus-
trie sein, z.B. Fahrrad- oder Skihelme, die
im In-Mould-Verfahren hergestellt werden.
Viele Anwendungen sind fiir die Automobil-
industrie ausgelegt — etwa Riicksitzbanke,
Kopfstitzen oder Sonnenblenden, die aus
Stabilitdtsgrinden und zur Befestigung mit
einem Einleger aus Metall hergestellt wer-
den missen.

Produktion von High-End-
EPS- oder EPP-Produkten

Hierfir haben die Kurtz Protective Solu-
tions eine Maschinenserie entwickelt, die
fir zwei Komponenten - konkret das Ein-
legen von Teilen wie Folien, Kunststoff-
oder Metallteilen — bestens geeignet ist.
Der ROTO FOAMER ist ein Formteilautomat
fir die Produktion von High-End-EPS- oder
EPP-Produkten mit Einlegern. Bereits zu
Beginn der 2000er Jahre gab es erste ahn-
liche Konzepte, die allerdings noch reifen
mussten. Der heutige ROTO FOAMER ist
eine konsequente Weiterentwicklung und
in mehreren GréBen verfiighar.

Zur Technik des aktuellen Systems: Das Ein-
legen der Teile und das Entnehmen der fer-
tigen Produkte findet parallel zum Schaum-
prozess statt. Durch die offene und niedrige
Bauweise hat der Bediener einen einfachen
ergonomischen Zugang zum Werkzeug. Fiir
die Bedienung der Anlage, das Einlegen und
Entnehmen der fertigen Produkte, ist ledig-
lich ein Bediener erforderlich. Optional kann
die Maschine auch mit einem Roboter aus-
gestattet werden, so dass diese autark ohne
Bediener arbeiten kann.
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ROTO FOAMER -

ROTO FOAMER 911,
DampfkammergroBe
900 x 1.100 mm
(EPS/EPP/ETPU)

ROTO FOAMER 1518,
DampfkammergroBe
1.500 x 1.900 mm
(EPS/EPP)

ROTO FOAMER 1522,
DampfkammergréBe
1.500 x 2.200 mm
(EPP)

Rahmendrehung in unter 5 s

Das Herzstiick der Maschine ist der dreh-
bare feste Rahmen. Dieser ist beidseitig
mit einer Dampfkammer und einer Werk-
zeughdlfte versehen. Eine Seite ist stets
dem Schaumprozess angesiedelt, die ande-
re Seite dem Bediener zugewandt, um die
fertigen Teile zu entnehmen bzw. Einlege-
teile einzulegen. Da der ROTO FOAMER das
Drehen des Rahmens in weniger als finf
Sekunden schafft, gibt es fast keinen Ver-
lust an Zykluszeiten durch Nebenbewegun-
gen. Die Drehgeschwindigkeit ist stufenlos
regelbar und kann auf Produkte und Einle-
geteile angepasst werden. Die Produktion
von Standardprodukten ohne Einleger ist
ebenfalls problemlos méglich. Entweder
man bestiickt den drehbaren Rahmen nur
mit einer Werkzeughélfte — oder beide Sei-
ten jeweils mit einer Werkzeughalfte.

Ein weiterer Vorteil sind die Abmessungen
im Vergleich zu einer Shuttle-Version, bei
der sich die Dampfkammer nicht dreht,
sondern jeweils nach links und rechts vom
eigentlichen Schdaumprozess féhrt. Da-
durch ist die Shuttle-Maschine fast 3x so
breit im Vergleich zum ROTO FOAMER. Bei
der Shuttle-Maschine sind zwei Bediener
notwendig, da die Maschine dann links und
rechts uber eine Entnahme- und Einlege-
position verfiigt. Und die Bereitstellung
der Einlegeteile muss ebenfalls auf beiden
Seiten erfolgen. Dadurch ist der Logistik-
aufwand ebenfalls deutlich gréBer. ROTO
FOAMER sind in den verschiedenen GréBen
weltweit bei mehreren groBen EPP-Verar-
beitern fir die Automobilindustrie im Ein-
satz und werden immer haufiger angefragt.

Entnehmen und Einlegen von Bauteilen erfolgt parallel zum Schaumprozess

Kleine Aufstellflache im Vergleich zu einer Shuttle-Version

Nur ein Bediener notwendig; wenn sich zwei ROTO FOAMER gegeniiberstehen,
reicht sogar ein Bediener fiir zwei Maschinen

Optional ausriistbar mit einem Roboter

Standardprodukte ohne Einleger problemlos produzierbar
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10 Jahre formnext

Kurtz Ersa zeigt den Weg zu
skalierbarer AM-Technologie

36
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Die formnext bleibt die internationale Plattform fiir AM-Innova-
tionen. Im Fokus der Jubildumsausgabe standen aktuelle Heraus-
forderungen: steigender Kostendruck, kiirzere Innovationszyklen,
wachsende Nachhaltigkeitsanforderungen. Mit dem Flying Ray S
geben wir darauf eine konkrete Antwort.

Flying Ray S:
Wenn Maschinenbau auf Innovation trifft

.Maschinenbau is our Business” — unter diesem Motto zeigten wir,
wie bei Kurtz Ersa visiondre Technologie auf fundierter Ingenieurs-
kunst aufbaut. Das Herzstiick unseres Messeauftritts bildete der
Flying Ray S, unsere erste Anlage dieser Technologieklasse. Der
Flying Ray S setzt neue MaB3stdbe durch seine Schwenkarmtech-
nologie, die herkdmmliche Galvo-Scanner abldst. Unsere Maschi-
nenbau-Expertise bildet das solide Fundament fiir diese techno-
logische Entwicklung.

Die Innovation iiberzeugt durch
zwei zentrale Vorteile

> Konstante Qualitiit iiber den gesamten Bauraum

Die Schwenkarme positionieren sich iiber jedem Punkt im optima-
len Winkel — das Ergebnis: konstante Bauteilqualitat, unabhangig
von Position und Orientierung. Bauteile aus der ersten Produktions-
charge entsprechen exakt denen aus nachfolgenden Chargen,
anlageniibergreifend. Diese Reproduzierbarkeit reduziert Applika-
tionsentwicklungszeit und -kosten gegeniiber Scanner-Systemen
deutlich. Die Bauteilqualifizierungs- und Verifizierungszeiten
verkiirzen sich daher erheblich — ein entscheidender Vorteil fiir die
industrielle Serienfertigung.

»» Skalierbarkeit erschlieBt neue Anwendungsfelder

Die Schwenkarmtechnologie ermdglicht flexible Bauraumgréfen
ohne aufwandige Neuentwicklung der Maschinenkonzeption. Das
verkiirzt Anlagenentwicklungszeiten und erhdht unsere Reak-
tionsfahigkeit auf Marktanforderungen. Zudem eréffnet die Ska-
lierbarkeit den Zugang zu groBvolumigen Bauteilen und erweitert
damit den wirtschaftlichen Anwendungsbereich der AM-Techno-
logie nachhaltig. Anwendungen, die bisher auBBerhalb des GréBen-
spektrums lagen, werden zuganglich.



10 Jahre formnext — und Kurtz Ersa mitten-
drin. Auf der weltweiten Leitmesse fir additive
Fertigung prdsentierten wir mit dem Flying
Ray S den ersten Baustein unserer Vision fiir

skalierbare AM-Technologie. Das Ergebnis:
tiberwaltigende Resonanz und zahlreiche in-
tensive Gesprdache mit potenziellen Partnern.

Zwei weitere Exponate demonstrierten eindrucksvoll die Bandbrei-
te unserer Maschinenbau-Expertise bei Kurtz Ersa: Ein optimiertes
Formwerkzeug fiir die Partikelschaum-Fertigung zeigt, wie additive
Fertigung konventionelle Prozesse verbessert. Zudem ermdglicht
eine mafBgeschneiderte Saugdiise aus unserem 3D-Drucker erst-
mals die gleichzeitige Handhabung mehrerer Elektronikkomponen-
ten in den Ersa Rework-Systemen. Diese Business-Unit-iibergrei-
fende Zusammenarbeit kam bei Messebesuchern besonders gut
an und unterstrich unseren ganzheitlichen Ansatz im Kurtz Ersa-
Konzern.

Ein besonderes Highlight am Messestand war die Augmented-Rea-
lity-Prdsentation des Flying Ray S. Besucher konnten virtuell in
die Schwenkarmtechnologie eintauchen und die Funktionsweise
aus verschiedenen Perspektiven erleben. ,Die AR-Visualisierung
hat geholfen, die Komplexitat unserer Technologie intuitiv zu er-
fassen”, restimiert Dr.-Ing. Astrid Rota, Geschéftsfiihrerin Additive
Manufacturing. ,Wir konnten in kiirzester Zeit Begeisterung ent-
fachen und die entscheidenden Vorteile vermitteln — genau das
brauchen wir fiir erfolgreiche Partnerschaften.”

Der Flying Ray S ist der erste Baustein unseres AM-Produktportfo-
lios und bildet die Basis fiir skalierbare, kundenindividuelle Losun-
gen. Mit der Markteinfiithrung 2026 gestalten wir aktiv die Zukunft
groBvolumiger additiver Fertigung — und laden Sie ein, diesen Weg
gemeinsam zu gehen.

Profitieren Sie von unserem Maschinenbau-Know-how und bringen
Sie Ihre Anwendungsexpertise ein. Lassen Sie uns gemeinsam die
nachsten Entwicklungsschritte definieren. Wir freuen uns auf den
Austausch mit interessierten Entwicklungspartnern!

MOULDING MACHINES 4
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Seschaftigte

Am 25. September ehrte der Kurtz Ersa-Konzern 98 Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter im Kloster Bronnbach fiir ihre langjdhrige
Treue zum Unternehmen. Gemeinsam brachten die Jubilare die
beeindruckende Zahl von 2.025 Jahren Betriebszugehdrigkeit
auf die Biihne — ein starkes Zeichen fiir Kontinuitdt und gelebte
Unternehmenskultur weit iiber die Region Main-Spessart hinaus.
Bereits zum fiinften Mal fand die Feier im festlich geschmiickten
Bernhardsaal des Klosters Bronnbach statt. Neben den Jubilaren
nahmen Mitglieder des Beirats, vertreten durch den Beiratsvor-
sitzenden Rainer Kurtz, der Gesellschafterfamilie sowie zahlrei-
che Fiihrungskréfte teil — ebenso wie Vertreter des Betriebsrates.
CEO Thomas Miihleck, selbst seit tiber 30 Jahren im Unternehmen,
fihrte in seiner Ansprache durch die bewegte Geschichte der ver-
gangenen Jahrzehnte.

LWir haben gelernt, konsequent zu sein, wenn etwas nicht funk-
tioniert, und uns neue Markte wie die Halbleiterindustrie erschlos-
sen. Dass wir Krisen meistern und gestarkt daraus hervorgehen,

Kurtz Ersa ehrt 938 langjahrige

verdanken wir vor allem unseren langjahrigen Mitarbeitenden®,
betonte Thomas Miihleck. ,Euer Wissen, eure Loyalitdt und euer
Vertrauen sind das Fundament unserer bisherigen Unternehmens-
geschichte und unseres kiinftigen Erfolgs.”

Die Jubilden reichten von zehn Jahren Betriebszugehdrigkeit bis
zu beeindruckenden 45 Jahren — ein ganzes Berufsleben! Herbert
Lannig, langjahriger Leiter Ersatzteile in der Kurtz GmbH & Co.
KG, begann am 01.09.1980 mit einer Ausbildung zum Technischen
Zeichner, danach Ubernahme in der Konstruktion und Assistenz
des Leiters der Serviceabteilung, bevor er die Leitung des Ersatz-
teilmanagements iibernahm. Seither sorgt er dafiir, dass der welt-
weite Teilestrom fiir Partikelschaumstoff- und GieBereimaschinen
nie versiegt. Ebenfalls geehrt fir 45 Jahre Betriebszugehérigkeit
wurde Joachim Zander, der am 25.08.1980 in der AluminiumgieBe-
rei begann und Stationen in der EisengieBerei, der MBW Metallbe-
arbeitung sowie in der Kurtz und Ersa Logistik durchlief — wo auch
immer im Einsatz, erledigte der stets Gutgelaunte die anfallende

Rund 2.025 Jahre Betriebszugehorigkeit versammelt bei der 5. Jubilarehrung des Kurtz Ersa-Konzerns im Kloster Bronnbach
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Arbeit mit Energie und Engagement. Thomas Mihleck hob hervor,
dass viele der Geehrten entscheidende Phasen der Unternehmens-
entwicklung begleitet und maBgeblich geprégt haben: , lhr seid es,
die jungen Kolleginnen und Kollegen zeigen, wie man mit besonderen
Situationen umgeht und was gegenseitiges Vertrauen bedeutet.”

Das kulinarische Dinner und viele persdnliche Begegnungen runde-
ten einen festlichen Abend ab, an dem neben der Treue der Mit-
arbeitenden auch die Team-Starke gefeiert wurde, die den Maschi-
nenbauer Kurtz Ersa zu einem global erfolgreichen und zugleich
regional verwurzelten Unternehmen macht.

KURTZ ERSA-KONZERN &

2x 45 Jahre im Kurtz Ersa-Konzern: Joachim Zander (Ersa GmbH - Mitte) und Her-
bert Lannig (Kurtz GmbH & Co. KG, 3.v.r.) mit CEO Thomas Miihleck, Ersa Geschafts-
fihrer Dr. Michael Fischer, Kurtz Geschéftsfiihrer Andrea Carta, dem Betriebsrats-
vorsitzenden Jochen Kraft und dem Beiratsvorsitzenden Rainer Kurtz

Jubilare Kurtz Ersa, Inc.:
10 Jahre: Joe Ferencz (Versand),
Sarah Hunter (Buchhaltung und Personal),
20 Jahre: Pam Gnacinski (Customer Service),
25 Jahre: Tyler Atkinson (Production Manager)

CEO Thomas Miihleck bei seiner Ansprache im Rahmen der 5. Jubilarehrung im
Kloster Bronnbach

Tim Hruby gewinnt Bayrische Meisterschaft im Kraftdreikampf!

Schwerer Unfall 13 Wochen vor einer
Meisterschaft — was heif3t das fir einen
ambitionierten Kraftsportler: aufgeben?
Keine Option! So startete unser Kolle-
ge Tim Hruby in die Bayerische Meister-
schaft im Kraftdreikampf 2025. Eigent-
lich war der Plan Gewichtsreduktion auf
118 kg fiir die -120kg-Klasse. Doch dann
der Fahrradunfall mit Sprunggelenkbruch,
Teilruptur Achillessehne und mehreren
Banderzerrungen.

Statt aufzugeben, entschied Tim: ,Wenn'’s
jetzt halt, halt’s auch im Wettkampf.” Das
Training wurde fortgesetzt. Kurz darauf
wog Tim 112-113 kg. Die nachste Ent-
scheidung: in finf Wochen weitere 8-10
kg verlieren und in die -105kg-Klasse
wechseln? Tim wahlte diesen Weg. Am
30. August dann der Wettkampf im ober-

frankischen Weismain: Mit 103,3 kg war
Tim leichter als geplant — und der extre-
me Gewichtsverlust brachte unerwartete
Probleme. Die Kniebeuge mit 280 kg ge-
lang trotz anschlieBender Hiftschmer-
zen. Heikel wurde es beim Bankdriicken
mit 180 kg: Licke zur Bank durch das
geringere Wettkampfgewicht — Verstol
gegen die Wettkampfregeln! Beim drit-
ten Versuch legte sich Tim stocksteif hin,
technisch eher unkonventionell. Aber es
funktionierte! Das Kreuzheben mit 305
kg sicherte schlieBlich den Sieg und die
Qualifikation fur die Deutsche Meister-
schaft 2026.

Wir wiinschen Tim viel Erfolg fir die wei-
teren Wettkdmpfe — hoffentlich ohne Ver-
letzungen!
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WELTWEITE PRASENZ.

Deutschland

Kurtz Holding GmbH & Co. Beteiligungs KG

info@kurtzersa.de

Ersa GmbH
info@ersa.de

Kurtz GmbH & Co. KG
info@kurtz.de

Kurtz Ersa Semicon GmbH
info.ke-semicon@kurtzersa.de

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

Kurtz Ersa Logistik GmbH
info@kurtzersa.de

Kurtz Ersa Hammer Academy GmbH
HammerAcademy@kurtzersa.de

SCHILLER AUTOMATION GmbH & Co. KG

info-schiller@kurtzersa.de

Kurtz Ersa Smart Production GmbH
contact@haecker-automation.com

Frankreich
Kurtz Ersa France
ke-france@kurtzersa.com

Rumanien
Kurtz Ersa Romania S.R.L.
info.romania@kurtzersa.com
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Tel. +49 9342 807-0
info@kurtzersa.de
www.kurtzersa.de

USA
Kurtz Ersa, Inc.
usa@kurtzersa.com

Mexiko

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

China
Kurtz Ersa Asia Ltd.
asia@kurtzersa.com

Kurtz Shanghai Ltd.
info-ksl@kurtzersa.com

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

Ersa Shanghai, China
info-esh@kurtzersa.com

Vietnam
Kurtz Ersa Vietnam Company Limited
info-kev@kurtzersa.com

Indien

Kurtz Ersa India — Smart Production
Technologies Priv. Ltd
india@kurtzersa.com

Singapur
Kurtz Ersa Singapore (Pte. Ltd.)
info.kes@kurtzersa.com
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im Sinne des Presserechts:
Thomas Miihleck (CEO)

© Kurtz Holding GmbH & Co.
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Technikfan?

Im HAMMERMUSEUM wird die Geschichte
von Kurtz Ersa lebendig — erleben Sie die
Begeisterung fiir Technologie, mit der

wir auch im 21. Jahrhundert erfolgreich
unterwegs sind. Aktuelle Offnungszeiten
entnehmen Sie bitte unserer Website.

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

Druckprodukt mit finanziellem

Klimabeitrag

ClimatePartner.com/11114-2105-1001
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