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Im digitalen Zeitalter ist Wissen wohl
tatsachlich Macht. Denn im Wettbewerb
macht das Unternehmen das Rennen,
das die Uberwaltigende Menge an
Daten, die es tagtaglich gewinnt, in fur
sich entscheidendes Wissen umwandeln
kann. Das haben wir erkannt und stellen
daher Wissen ins Zentrum unseres
taglichen Schaffens bei HELLER -

und ins Zentrum dieses Magazins.
Aber lesen Sie selbst.

Liebe Kunden, Partner und Mitarbeiter,

ich freue mich sehr, dass Sie heute - nach einem erfolg-
reichen Auftakt im letzten Jahr - schon die zweite Aus-
gabe von HELLER das Magazin in den Handen halten.
Wir haben uns fur ein Leitthema entschieden, das uns
und alle, die mit uns vernetzt sind, derzeit besonders
beschaftigt und bewegt: das Thema Wissen.

Wissen bringt uns voran - ganz besonders jetzt, im digi-
talen Zeitalter. Uns als Unternehmen sowie uns als Einzel-
personen. Je effizienter wir an Wissen gelangen, je erfolg-
reicher wir es in unserem Unternehmen - oder bei uns
selbst, beispielsweise im Gedachtnis - managen und je
ofter und zielfUhrender wir es mit anderen teilen, umso
besser. Es ist unser Anspruch an uns selbst, nicht nur
Maschinenbauer, sondern auch Lésungsanbieter zu sein.

Unser Wissen aus Uber 120 Jahren Erfahrung kombiniert
mit dem Wissen, das wir taglich in unserem wachsenden
Netzwerk gewinnen, hietet dabei einen entscheidenden
Mehrwert.

Ich wiinsche Ihnen viel Spafd mit der zweiten Ausgabe
von HELLER das Magazin und freue mich, wenn Sie ganz
viel Wissenswertes, Interessantes, Informatives und
Nltzliches daraus mitnehmen.

Klaus Winkler
CEO HELLER Gruppe
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Wis|sen, das
['visn]

Wortbedeutung/Definition

1. Gesamtheit der Kenntnisse, die jemand
[auf einem bestimmten Gebiet] hat

Beispiele:

_ein umfangreiches, umfassendes, grindliches,
gesichertes Wissen

_jemandes praktisches, theoretisches Wissen

_das menschliche Wissen

_ein grofdes Wissen haben, besitzen

_er musste unbedingt sein Wissen anbringen

2. Kenntnis, das Wissen von etwas [Fakten,
Wahrheiten und Informationen])

Beispiele:

_ein wortloses, untrugliches Wissen

_meines Wissens [saviel ich weif3; Abklrzung:
m. W.] ist er verreist

_im Wissen um diese Dinge

_jemanden mit Wissen [(wahrend man sich sei-
nes Handelns voll bewusst ist] benachteiligen

_ etwas nach bestem Wissen und Gewissen tun

_etwas wider besseres/(seltener:) gegen [sein]
besseres Wissen (obwohl man weif3, dass es
falsch ist] tun

_das geschah chne mein Wissen

Begriffsursprung
van mittelhochdeutsch wiz3en

Quelle: Duden
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HELLER das Magazin

Wissen im Fokus
Albert Einstein soll einmal gesagt haben: ,Phantasie ist wichtiger als Wissen,
denn Wissen ist begrenzt.” Ob der erste Teil dieser Aussage nun stimmt oder
nicht, dartiber lasst sich streiten. Dass Wissen begrenzt ist, durfte aber jedem
einleuchten. Und genau das ist es doch, was uns stort: Wir kénnen nicht ge-
nug davon bekommen, wollen immer mehr wissen - am liebsten alles, und
zwar Uber alles (und jeden]. Moglicherweise liegt das daran, dass wir in einer
Wissensgesellschaft leben. Der Begriff steht in den Sozialwissenschaften fur
die These, dass sich die gesellschaftliche und 6konomische Rolle van Wissen
im 20. Jahrhundert grundsatzlich verandert hat. Der Sozialwissenschaftler
und Publizist Meinhard Miegel beispielsweise beschreibt den Ubergang von
Industrie- zu Wissensgesellschaften als erneuten Paradigmenwechsel nach
der Entwicklung von Agrar- hin zu Industriegesellschaften. Dass sich ein der-
artiger Wandel zunachst in der Wirtschafts- und Arbeitswelt bemerkbar macht,
unterstreicht unter anderem Sigrid Nolda, Professorin fur Erwachsenenhildung

an der Universitat Dortmund: Sie beschreibt, dass das Konzept der Wissensge-
sellschaft allgemein von der wachsenden Bedeutung des Wissens als Ressource
und Basis sozialen Handelns ausgehe. Arbeit sei schon seit den 1970er-Jahren
wesentlich durch ihren kognitiven Wert, also Wissen, gekennzeichnet.

Wissen in Unternehmen: Erfolgsfaktor Wissensmanagement

In einem Artikel zum Wissensmanagement stellte das Handelsblatt schon
vor vielen Jahren die These auf, dass die Maxime ,Was ich nicht weif3, macht
mich nicht heiR” in der Wissensgesellschaft zum Credo ,Was ich nicht weif,
macht mich nicht reich” avanciert. Um es anders zu sagen: Die Zeitung hat
den Wert von Wissen flr unsere heutige Gesellschaft im digitalen Zeitalter
schon lange erkannt. Wissen wird hier demnach zum alles entscheidenden
Wettbewerhsfaktor — Albert Einsteins Fantasie in allen Ehren. Denn das
Rennen gewinnt doch letztlich derjenige, der all die Daten und Informationen,

Editorial

die er tagtaglich gewinnt, dann auch in entscheidendes Wissen umwandeln
kann und dieses falls nétig mit allen Beteiligten teilt.

In modernen, komplexen Unternehmensstrukturen liegt internes Wissen in
vielfaltiger Form var - in Dokumenten und Datenbanken, aber vor allem auch in
den Képfen der Mitarbeiter. Aber wie lasst sich das vorhandene Wissen anzap-
fen, nutzen und letztlich auch teilen? Genau hierbei unterstltzt das Wissens-
management: Es sorgt daflir, dass das Wissen, das individuell entsteht, auch
zu den anderen Beteiligten durchdringt. Im Idealfall entsteht ein reibungsloser
Informationsfluss zwischen Menschen, Technologie und Projektorganisation
sowie ein langfristiger Zugang zu dem gewonnenen Wissen. Dafur klart das
Wissensmanagement zum Beispiel, wie Wissen weitergegeben wird, macht die
Kompetenz einzelner Mitarbeiter transparent, dokumentiert Projektergebnisse
und unterstltzt den Wissensaustausch, beispielsweise durch Schulungen. _

HELLER das Magazin 9



»Friher haben sich grofdere Unternehmen gegen die kleineren durchgesetzt.

Heute setzen sich die schnellen Unternehmen gegen die langsamen durch®,
sagte Ulrik Nehammer, Executive Vice President im Bereich Salesforce Stra-
tegic Customer Advisory der Coca-Cola Erfrischungsgetranke GmbH, in einem
Interview mit Salesforce Germany. Unternehmen mussen auf Basis von Wis-
sen zeitnah die richtigen Entscheidungen treffen und entsprechend handeln.
Flir Nehammer liegt ein Schllssel hierflir in der vernetzten Kollabhoration, die
in der heutigen Zeit immer in einem moabilen Kontext zu sehen sei. Das erfor-
dere ein hohes Maf3 an Flexihilitat, denn Wissensmanagement musse immer
zu den Situationen passen, in denen das Wissen bendtigt wird und mit den
standig neuen Anforderungen Schritt halten. Unternehmen, die auf lange
Sicht wetthewerbsfahig hleiben wollen, benétigen daher eine zeitgemafde und
anpassungsfahige Form von Wissensmanagement.

Zum Wissensmanagement gehart aber nicht nur, Unternehmensdaten zielge-
richtet aufzubereiten, zu analysieren, zu selektieren, zu speichern und an die
richtigen Stellen im Unternehmen zu verteilen. Entscheidend ist vielmehr, die
Mitarbeiter daflir zu motivieren. Denn der Erfolg ist davon abhangig, dass sie
ihr Wissen abgehen und zur Verfugung stellen und fremdes Wissen uneinge-
schrankt nutzen. Leider handeln viele Mitarbeiter noch nach der Maxime
,Wissen ist Macht”, wollen ihr eigenes Wissen abschotten und sich so uner-
setzlich machen. Gleichzeitig gilt es in vielen Bereichen unseres Lebens heut-
zutage ungltcklicherweise immer noch als Schande, etwas nicht zu wissen
und nachzufragen. Und das, chwohl uns doch schon die Sesamstrafde von
Kindesbeinen an mit ihrem Titellied dazu motiviert, Fragen zu stellen. Dort
heifdt es namlich: ,,Der, die, das. Wer, wie, was? Wieso, weshalb, warum?
Wer nicht fragt, bleibt dumm!”

HELLER das Magazin 11_
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HELLER Ldésungen: Wissen, wie es geht

Wir haben erkannt, dass Wissen - gerade flir Unternehmen - durchaus Macht
bedeuten kann und dass der, der nicht fragt, sich wirklich nicht gerade schlau
verhalt. Darum stellen wir Wissen ins Zentrum unseres Handelns. Als Partner
fur die moderne Fertigung und als Antwartgeber fiir alle Fragen und Heraus-
forderungen unserer Kunden wallen wir nicht nur mit Maschinen, sondern
var allem auch mit individuellen, passgenauen Produkt- und Serviceldsungen
Uberzeugen, die unsere Kunden wirklich voranbringen. Das schaffen wir
mit all dem Wissen und der Erfahrung aus unserer Uber 120 Jahre langen
Unternehmensgeschichte. In diesen Jahren steckt Wissen aus tausenden
installierten Maschinen, durchgefiihrten Projekten und Prozessen in unter-

schiedlichsten Branchen und in vielen Regionen der Welt. Dieses Know-how
komhiniert mit dem Wissen, das wir taglich in unserem wachsenden Netzwerk
gewinnen, bietet einen entscheidenden Mehrwert flr unsere Kunden und ihre
Herausforderungen. Auch innerhalb der HELLER Gruppe tauschen wir kon-
tinuierlich Wissen aus und wenden es selbst an, zum Beispiel in Personal-
austauschprogrammen oder interdisziplinaren Projektgruppen. Diesen
Anspruch an uns selbst bringen wir auch mit unserem Unternehmensclaim
zum Ausdruck: HELLER Lésungen: Wissen, wie es geht. So, wie Wissen im
Zentrum unseres taglichen Schaffens steht, soll es auch als Leitthema im
Zentrum dieser zweiten Ausgabe von HELLER das Magazin stehen. /

HELLER das Magazin 13_
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bringt immer noch die besten
Zinsen.”

Dieses Zitat von Benjamin Franklin hat bis
heute Bestand. Schliefdlich hangt der Erfolg
einer Firma nicht nur von ihren Produkten
und Dienstleistungen, sondern auch von der
Leistungsfahigkeit und Cleverness ihrer
Fachkrafte ab.
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,Wissen spielt bei uns eine
enorm grofse Rolle.
Meiner Meinung nach
ist die HELLER Academy
der Dreh- und Angelpunkt
fur Wissen bei HELLER.”

16_ HELLER das Magazin

Zimmermann: Wissen ist wichtig, keine Frage. Es ist
mittlerweile sehr breit und leicht verflighar. Aber Wissen
allein bringt nichts. Sprich: Wissen allein ist noch langst
nicht wirksam.

Zimmermann: Reines, urspringliches, theoretisches
Wissen muss transferiert werden, und zwar in ange-
wandtes Wissen. In der Personalentwicklung wird dieser
Transfer mit folgenden Stufen beschrieben: Kennen -
Wissen - Kénnen - Tun. Der letzte Punkt ist entschei-
dend: Das, was ich weif3, muss ich anwenden.

Zimmermann: Wissen ist eine gute Grundlage flr erfolg-
reiches Handeln. Wichtig ist es, dass wir Wissen vermitteln
und die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter bei HELLER be-
fahigen, ihr Wissen praktisch und wirksam umzusetzen.

Zimmermann: Personliche Lernbereitschaft und Motivation
sind eine gute Basis. Die Themen mussen ,unter die Haut
gehen”, das heif3t, sie mlssen flir das tagliche Arheiten
relevant sein.

Editorial

Zimmermann: Ja, nehmen wir als Beispiel unser Talent-
Programm. Es besteht aus drei Blécken. Erstens gibt es
den klassischen Theorieteil, bei dem die Teilnehmerinnen
und Teilnehmer zum Beispiel lernen, was unter Mitarbeiter-
fuhrung, Business-Qrientierung und Projektmanagement
zu verstehen ist. Zweitens gibt es einen Praxisteil, bei
dem die Wissenselemente aus Block eins anhand eines
Projektes angewandt werden, das direkt aus dem Arbeits-
umfeld kommt.

Zimmermann: Nachdem die jungen Talente im Rahmen
einer strukturieren Begleitung viel Uber ihr eigenes Tun
reflektiert haben, schliefdt sich in Block drei ein Blick auf
die Persanlichkeitsstruktur der Teilnehmerin beziehungs-
weise des Teilnehmers an. Was will ich, wie bin ich und
wie kénnte ich prinzipiell sein? Diesen Fragen nachzu-
spuren, hat viel mit Selbstreflexion zu tun. Wer viel Uber
sich weif3, kann bewusster iber den Tellerrand hinaus-
schauen und Veranderungen einleiten.

Zimmermann: Sehr gut, und wir hahen exzellente Erfah-

rungen damit gemacht. Das Programm dauert eineinhalb
Jahre. Unsere Talents sind im Anschluss daran bereit fur

neue Herausforderungen. Manchmal stellen wir ihnen einen
Mentor zur Seite.

Zimmermann: Sie haben einen unschatzbaren Wert,
denn sie besitzen viel Erfahrung in den beiden Bereichen
,Kénnen” und ,Tun” und geben diese sehr gern weiter.
Auch der Mentaor lernt von seinem Mentee. Leider gehen
in den kommenden funf bis zehn Jahren rund dreifig
Prozent dieser erfahrenen Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter bei HELLER in Rente. Sprich: Hier geht unglaublich
viel Erfahrung und stilles Wissen verloren.

Zimmermann: Silent oder tacit knowledge bedeutet
implizites Wissen. Vereinfacht ausgedruckt kénnte man
sagen, dass jemand, der stilles Wissen hat, etwas kann,
ohne oft sagen zu kénnen, wie es geht. Sein Wissen
steckt im ,Gewusst-Wie“.

Zimmermann: Unsere Weiterbildungsmafinahmen sorgen
daflir, dass Wissen sowahl in der Theorie als auch in der
Praxis unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter erreicht.
Sprich: Wir haben auch den Anspruch, stilles Wissen auf-
zubauen, das einen enormen Nutzen bringt. _

HELLER das Magazin 17_



Zimmermann: Unsere Personalentwicklung darf flr sich
den Anspruch behaupten, dass sie HELLER in Zeiten des
Umbruchs unterstutzt. Fakt ist: In immer kdrzeren Zyklen
ereignen sich Technologiespriinge, wir haben die Digitali-
sierung, wir haben den demografischen Wandel. Um
Schritt halten und den Kunden héchste Standards liefern
zu kénnen, brauchen Unternehmen hochqualifizierte Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter. Und unsere Personalent-
wicklung ist ein Garant daftr, dieses hohe Maf3 an Qualifi-
kation beibehalten zu kénnen.

Diez: Wissen spielt bei uns eine enorm grofde Rolle. Meiner
Meinung nach ist die HELLER Academy der Dreh- und
Angelpunkt flir Wissen bei HELLER. Gerade bei technischen
Fragen sind wir die zentrale Stelle, um die Mitarbeiter bei
HELLER auf einem aktuellen Wissensstand zu halten.

Luz: An oberster Stelle steht natlrlich das Thema Wissens-
vermittlung. Die Aufgabe der Trainer liegt auf3erdem darin,
die zunehmende Informationsflut zu kanalisieren und die
komplexen, hinter einer HELLER Maschine stehenden
Mechanismen verstehen und erklaren zu kénnen. Ent-
scheidend ist es, der zunehmenden Komplexitat Herr zu
werden und auch vermehrt in die Schnittstellenarbeit zu
gehen. Sprich: Der Kantakt zwischen Trainern und den
Fachabteilungen ist absolut wichtig.

Luz: Das lauft ahnlich ab, wie es Frau Zimmermann eben
beschrieben hat. Unsere Trainer vermitteln eine Mischung
aus Theorie und Praxis. Im Uhrigen sehen es unsere Trainer
auch als ihre Aufgabe an, die Teilnehmer der Schulung
fur HELLER Maschinen zu begeistern. ,Wissen wie’s geht
und Spafd dabei zu haben” lautet das Motto.

Luz: Ja, das ist richtig. Bisher haben wir sogar mehr
Kunden als Mitarbeiter geschult. Aufgrund der zunehmen-
den Komplexitat unserer Maschinen werden wir kinftig
aber vermehrt unsere eigenen Mitarbeiter in den Fokus
rucken, und zwar weltweit. Langfristiges Ziel ist es, dass
die Schulungen nicht mehr dezentral, sondern zentral von
Nurtingen aus gesteuert werden. Die lokale Umsetzung in
der Niederlassung wird durch den dortigen Trainings-
koordinator organisiert.

18_ HELLER das Magazin

,Um Schritt halten und
den Kunden hochste
Standards liefern zu kénnen,
brauchen Unternehmen
hochqualifizierte
Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter.”

Luz: Wir wollen damit eine Vereinheitlichung schaffen.
Kunden oder Mitarbeiter, die sich in der HELLER Academy
schulen lassen, sollen wissen: Egal, wo ich die Schulung
mache, die Standards und Inhalte sind tberall gleich -
vermittelt von professionell zertifizierten und lokal an-
sassigen Trainern.

Diez: Frau Zimmermann hat es ja bereits angedeutet: Die
Welt ist im Wandel und dass das Erfahrungswissen der
alteren Generationen mit der Zeit verloren gehen kénnte,
ist ein zunehmendes Problem. Hier arbeiten wir an ver-
schiedenen Lésungen.

Diez: Schon jetzt haben wir ein schriftliches Nachschlage-
werk flr den steuerungstechnischen Bereich und auch
unsere CNC-Hotline kommt sehr gut an. Nicht zuletzt
stehen im Intranet zahlreiche Academy-Dokumente on-
line. Ich sehe es wie Frau Zimmermann: Auch wir wirken
gegen die drohende Wissensliicke und bauen Wissen auf,
das im Idealfall in Kénnen, Tun und Erfolg tbertragen wird.
Luz: Zudem entwickeln wir gerade eine Service-Plattform
fur unsere Mitarbeiter. Bis Mitte 2018 soll die erste Test-
version laufen. Die Idee ist: Der Monteur kann zum Bei-
spiel via Tablet verschiedene Szenarien anklicken und bei
Problemen mit der Maschine in einer Schritt-fur-Schritt-
Anleitung nachvollziehen, wie eine Lésung aussehen
kénnte. /

Editorial

Waussten Sie schon, ...

_dass jeder HELLER Mitarbeiter im Schnitt zwei
bis drei Tage pro Jahr an einer Qualifizierungs-
mafinahme teilnimmt?

_dass HELLER fiir seine Mitarbeiter 35 Sprach-
kurse pro Jahr organisiert?

_dass den HELLER Mitarbeitern seit diesem Jahr

webbasierte E-Learnings zur Verfligung stehen,
die zeit- und ortsungebunden genutzt werden
kénnen?

_dass die HELLER Academy 2017 rund 1.800
Menschen geschult hat - etwa 800 interne Mit-
arbeiter und 1.000 Kunden?

_dass flr die HELLER Academy weltweit rund
30 Trainer im Einsatz sind?

_dass ein Aufenthalt in der HELLER Academy seit
neuestem zum festen Bestandteil der Lehrlings-
aushbildung gehort?
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Hatten Sie’s gewusst: Anwendungshbeispiele

des Ameisenalgorithmus

Ameisenalgarithmen eignen sich besonders gut fur
kombinatorische Optimierungsprableme wie

IP-Routing, Projektplanungs- oder Logistikprobleme:

_ Busrouten, Mtllabfuhr, Post- und Auslieferungs-
routen

_ Minimierung der Transpaortzeit bei raumlich weit
auseinanderliegenden Produktionsstatten

_ Routenaoptimierung zur Nachschubversorgung
van Fertigungslinien mit minimalem Transport-
mitteleinsatz

_ Telefonnetzwerk und Internet: Finden freier
Strecken wahrend des Betriebs

_Personaleinsatzplanung bei Fluggesellschaften
unter Berlcksichtigung von Ruhephasen etc.

HELLER das Magazin

Ameisen, Bienen, Heuschrecken,
Fledermause, Fische, Vogel -
Schwarmtiere nutzen seit jeher
erfolgreich die Macht der Masse
zu ihren Zwecken.

Eine frihe Formulierung des Grundgedankens der kollek-
tiven Intelligenz findet sich schon in der Summierungs-
theorie van Aristoteles, einer politikthearetischen These
in seinem staatsphilosophischen Hauptwerk Palitik. Sie
besagt, dass die Entscheidung einer gréf3eren Gruppe van
Menschen besser sein kann als die weniger Einzelner
oder Fachkundiger. ,Intelligenz” ist hier nicht im (blichen
Sinne zu verstehen, sprich als Fahigkeit, Fakten und
Zusammenhange zu verstehen, neues Wissen zu erwerben
und dieses dann zur Lésung von Prohlemen zu nutzen.
Vielmehr beschreibt Intelligenz hier die Fahigkeit, ein
Gruppengedachtnis aufzubauen und Probleme in einer
Gruppe zu losen, indem jedes Mitglied seinen Teil dazu
beitragt. Die Zusammenarheit ist essenziell fur das
Erreichen eines Ziels.

Was wir von der Tierwelt lernen kdnnen

Die Tierwelt macht es uns vor: Gemeinsam schaffen wir
Dinge, bei denen wir allein an unsere Grenzen stofien.
Ameisen, Bienen, Heuschrecken, Fledermause, Fische,
Végel - Schwarmtiere nutzen seit jeher erfolgreich die
Macht der Masse zu ihren Zwecken. Dabei spielt es keine
Rolle, ob der Zweck zum Beispiel die Nahrungssuche,
eine Energieersparnis oder der Schutz gegen Fressfeinde
ist. Tatsachlich kénnen sich Tierschwarme Wissenschaft-
lern zufolge ihren taglichen Herausforderungen nur ge-
meinsam stellen - allein wisste weder eine Biene noch
eine Ameise oder ein anderes Schwarmtier, was zu tun
ist, und in keinem Schwarm gibt es ein Alphatier mit der
alleinigen Aufgabe, die anderen anzuflihren.

Beim Thema Schwarmintelligenz sind Ameisen ein so
beliebtes (da passendes) wie lehrreiches Beispiel. Die
einzelnen Tierchen bekommen keine Anweisungen eines
Vorgesetzten und verfolgen keinen bestimmten Plan,
wenn sie auf ihrem Weg zu einer Nahrungsquelle eine
Duftspur aus Pheromanen hinterlassen. Trotzdem
orientieren sich andere Ameisen an dieser Spur und
gelangen so ebenfalls zur Nahrung. Gibt es einen
kirzeren und einen langeren Weg, wird die klirzere
Strecke schneller bewaltigt, die Frequenz der Ameisen
auf ihr ist héher als auf dem langen Weg und es sam-
melt sich dementsprechend mehr Duftstoff darauf.

Das lockt wiederum weitere Ameisen auf den Pfad -

und so weiter. Durch die eigentlich nicht intelligente
Handlung einzelner Individuen finden Ameisen so ge-
meinsam den kirzesten Weg zwischen Nest und Nahrung.

Strg+C: Kopieren erlaubt

Dieses Verhalten hat sich der italienische Mathematiker
Marco Daorigo zum Vorbild genommen, als er den ersten
Ameisenalgorithmus, das sogenannte Ant System [AS],
entwickelte. So naheliegend wie genial war seine Anwen-
dung des AS auf das informatische ,,Problem des Hand-
lungsreisenden”. Dieses Problem beschaftigt sich mit der
Frage, wie man eine Reise durch eine bestimmte Anzahl
an Stadten und zurtick zum Ausgangspunkt planen muss,
um die Reisestrecke maglichst kurz zu halten. Schon hei
zehn Stadten sind potenziell 181.440 verschiedene
Rundtouren maglich. Auf Darigos Algorithmus folgte
noch eine ganze Reihe weiterer, verbesserter Varianten.

Schwarmintelligenz und die goldene Mitte, oder:

Wann ist der Schwarm intelligent - und wann nicht?

Die Idee eines intelligenten Schwarms nach dem Vorbild der
Tierwelt rief bald Wissenschaftler auf den Plan, die diese
Intelligenz der Masse auch bei Menschen suchten. Ein
oft verwendetes Beispiel daflr ist das Experiment des
Farschers Francis Galton auf einer Mastvieh-Ausstellung
im Jahr 1907. Es gilt gemeinhin als das erste Experiment,
das die menschliche Schwarmintelligenz belegt. Galton lief3
die Besucher der Ausstellung bei einem Gewinnspiel das
Gewicht eines Ochsen schatzen. Bei der Auswertung staunte
er nicht schlecht: Im Durchschnitt tippten die Teilnehmer
1.207 Pfund - tatsachlich wog der Ochse 1.198 Pfund, also
gerade einmal 9 Pfund weniger. Ein gllicklicher Zufall?
Beflirwartern der Schwarmintelligenz zufolge keines-
wegs: Ihrer Ansicht nach beantwortet eine Gruppe von
Laien solche Fragen sogar in vielen Fallen besser als
Experten. Wie das maglich ist? Wie Marc Keuschnigg,
Soziologe an der Linképing University in Schweden,
Spiegel Online in einem Artikel zur Schwarmintelligenz
erlauterte, ist die Mittelung das Entscheidende. Am Bei-
spiel des Ochsen wird deutlich, was er meint: Die meisten
Gewinnspielteilnehmer lagen mit ihren Schatzungen da-
neben - manche hielten den Ochsen flr zu schwer, andere
fur zu leicht. Im Mittel kam aber fast exakt der richtige
Wert heraus. Funktioniert Schwarmintelligenz also nur
mit Experimenten, deren Ergebnisse man mitteln kann?
Tatsachlich versagt die Weisheit der Gruppe erwiesener-
mafien immer wieder bei Ja-Nein- oder anderen
Multiple-Choice-Fragen. In diesen Fallen geben die Exper-
ten bessere Antworten als die Laien, berichtet Keuschnigg.
Es gibt verschiedene Ansatze von Forscherteams, um den-
noch die Intelligenz der Masse zu nutzen. Der wohl bekann-
teste ist der eines US-Forscherteams, das vorschlagt,
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stofden.

neben einer Ja-Nein-Frage noch eine Prognosefrage als
Sicherheitstiberprifung zu stellen. Die Theorie: Nur, wenr’
der Anteil der Ja-Stimmen mindestens so grofd ist wie -~
die Prognose fur die Ja-Stimmen, ist Ja tatsachlich die
Ldsung. Ansonsten ist Nein richtig - und umgekehrt. Dieser
Ansatz ist jedoch umstritten, vor allem, weil er theoretisch
unschlagbar, in der Praxis jedoch fehlbar ist. Eine goldene
Mitte scheint es also auch bei der Schwarmintelligenz zu
geben - und dringend zu brauchen.

Was, wenn der Schwarm gar nicht intelligent ist?

Es scheint fast so, als wirde auf jedes Ereignis, das auf
die Intelligenz der Masse zuruickzufuhren ist, ein Fall
folgen, der ihre Existenz infrage stellt. So stimmten
beispielsweise im Juni 2016 51,98 % der Wahler des
Vereinigten Kénigreichs fur den Brexit - und anscheinend
hatte es keiner kammen sehen. Noch kurz nachdem die
Wahllokale geschlossen hatten, taxierten die Buchmacher
die Wahrscheinlichkeit eines EU-Austritts auf gerade ein-
mal 10 %. Ein grober Fehler - und das, obwahl Wahlbarsen
so sicher wie eine Aktienbdrse funktionieren sollten. Die
Annahme lag nahe, dass ihre Prognosen verlasslicher sind
als jede andere - bisher zumindest. Denn Fehlprognosen
wie die vor dem Brexit stehen nicht alleine da. Hatten Sie
zum Beispiel gedacht, dass Donald Trump republikanischer
Prasidentschaftskandidat (und dann auch noch Wahlsieger)
in den USA wirde? Nein? Die Masse auch nicht - und damit
lag sie (wieder einmal] falsch.

Was ist also, wenn der Schwarm doch nicht so klug ist wie
gedacht? Fir diejenigen, die sich auf die Intelligenz der
Masse verlassen, ware das ein Problem. Man denke an
den Finanzmarkt oder die Strategen in den Vertriehsab-
teilungen von Unternehmen. Denn die Finanzbranche und
die Industrie vertrauen offenbar dem Konzept, wonach eine
grof3e Masse an Schwarm-Daten auch grofde Erkenntnis-
se bringt. So glaubt zum Beispiel auch BMW daran, dass
sich nur diejenigen Unternehmen langfristig behaupten
kdénnen, die die kollektive Intelligenz ihres Umfelds sinnvall
nutzen. Daflr hat der Autohersteller sein Co-Création Lah
gegrundet, zu dem samtliche Automobhilinteressierte
Wissen und Ideen beisteuern kannen ader vielmehr sollen.
BMW bat unter anderem schon um Einschatzungen und
Vorschlage, wie sich die Mobilitat der Zukunft darstellt und
wie sie sich verbessern lasst. Ohne Big Data traut sich
kaum noch ein Unternehmen, neue Produkte auf den Markt
zu bringen. Und oft gilt dabei die Devise: Gut ist, was der
Schwarm gutheif3t. _
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Wenn Menschen Prognosen abgeben,
lassen sie sich aufderdem haufig von
ihren Wunschen und Hoffnungen leiten.

Nicht einmal bei Geldeinsatzen
verhalten sie sich immer rational [...]

Manipulierbar und schwer interpretierbar: Augen auf bei
der (vermeintlichen] Intelligenz des Schwarms
Verhaltenstkonomen weisen schon lange darauf hin, dass
Menschen dazu neigen, ihrem Herdentrieb zu folgen und
ihre eigene Meinung andern, sobald sie erfahren, dass
andere anders Uber ein Problem denken. Das belegten
beispielsweise Forscher der ETH Zlrich in einem Experi-
ment, das in vielen Fachartikeln herangezogen wird, um
die Fehlbarkeit der Schwarmintelligenz aufzuzeigen: Sie
stellten 144 Studenten sechs Schatzungsfragen mit
Lésungen, die jeder schon einmal gehdrt hat, aber wohl
kaum genau kennt, beispielsweise die Bevélkerungs-
dichte der Schweiz oder die Lange der Grenze zwischen
der Schweiz und Italien. Nach der ersten Schatzung
gaben die Farscher einem Teil der Probanden den Mittel-
wert der Teilnehmer mit derselben Frage, ein anderer Teil
der Probanden bekam sogar die Schatzwerte aller ande-
ren Teilnehmer. Bei fast allen Fragen waren die zuerst
gegebenen Antwarten im Durchschnitt die besten. Je
mehr die Probanden tber die Schatzungen der anderen
wussten, umso weniger konnte man von einer Schwarm-
intelligenz sprechen: So naherten sich die Schatzwerte
zwar immer mehr an, der Mittelwert kam dem kaorrekten
Wert aber nicht naher. Das Individuum sollte also bei
seiner Entscheidung besser nicht wissen, wie die anderen
entscheiden, um zu einem (richtigen) Ergebnis zu gelan-
gen bzw. Schwarmintelligenz zielfihrend zu nutzen.

Wenn Menschen Prognosen abgeben, lassen sie sich
aufderdem haufig von ihren Winschen und Hoffnungen
leiten. Nicht einmal bei Geldeinsatzen verhalten sie sich
immer rational, sondern lassen meistens ihre individuellen
Vorlieben in die Wette mit einfliefden - so zu beohachten
beispielsweise bei Fuf3ballwetten.

Nicht zu vernachlassigen sind - wie so oft - das Internet
und insbesondere die sozialen Netzwerke: Standig wird den
Nutzern eine neue, scheinbar kluge Meinung vaor die Nase
gehalten und Neuigkeiten, die die eigene Meinung zusatz-
lich beeinflussen kénnen, breiten sich aus wie Lauffeuer.
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Zudem wird die ¢ffentliche Stimmung durch soziale
Netzwerke mitunter so wechselhaft, dass sie sich nicht
mehr so leicht einfangen und bestimmen lasst.

Ein weiteres Problem: Menschen neigen dazu, Dinge bei
ihren Prognaosen fur weniger wichtig und damit wahr-
scheinlich zu halten, die sie sich nicht vorstellen kénnen.
Dazu gehéren Dinge wie der Brexit oder der Durch-
marsch Donald Trumps im Vorwahlkampf in den USA.
Auch hierzulande ist das zu beobachten, haben sich
doch Parteien wie die Piraten und die AfD in klrzester
Zeit in die Parlamente katapultiert - entgegen jeder
prognaostizierten Wahrscheinlichkeit.

Gerade beim Brexit sehen Schwarmintelligenz-Kritiker
einem Artikel in der Onlineausgabe der Welt zufolge
ihre These bestatigt, dass der Schwarm [zu] oft einen
ganz wesentlichen Ausschnitt der Wirklichkeit tberse-
he, da er die Stimme des Volks Uberhore und von Eliten
gepragt sei. So seien es in diesem Fall var allem die
kosmopolitisch eingestellten Londoner gewesen, die die
offentliche Wahrnehmung beeinflussten. Zwei von drei
Londonern stimmten namlich dafur, in der EU zu blei-
ben. Nur entsprach ihre Stimmung ganz offensichtlich
nicht der im Rest ihres Landes. Emile Servan-Schreiber,
Chef eines Analysehauses, weist im selben Artikel auf3er-
dem ausdrticklich darauf hin, dass die Masse in Fallen
wie der Brexit-Prognose lediglich Wahrscheinlichkeiten
voraussagt - nicht mehr und nicht weniger. Ist diese
verhaltnismafdig gering, bedeutet es noch lange nicht,
dass das Ereignis nicht trotzdem eintreten kann. Wei-
terer Anlass flir eine Fehlinterpretation der Ergehnisse
kénnten Servan-Schreiber zufolge Beobachtungen, wer
wie viel Geld in den Wahlborsen gesetzt hat, gewesen
sein: Denn hier setzte die Mehrheit zwar auf den Brexit,
aber diejenigen, die nicht an ihn glaubten, setzten
deutlich héhere Summen. Dirk Helbing von der ETH
Zurich zieht daraus den Schluss, dass die Politiker nicht
den Durchschnittswert als Meinung des Valks hatten
nehmen dirfen.

Aber: Hatte, kdnnte, sollte - der Brexit war einer, aber
auch nur einer der Falle, bei dem die Schwarmintelligenz
versagt hat. Das ist vielleicht noch kein Grund, die Idee
von einem Superorganismus vieler unabhangiger Indivi-
duen abzutun. Es sollte jedoch allen, die sich die Intelli-
genz vieler zunutze machen wallen und den Individuen,
deren eigene Meinung dafur gefragt ist, deutlich machen,
dass man sich nicht blind auf die Aussagen, Prognosen
und Ergebnisse der Masse bzw. der anderen verlassen
darf - so logisch und womdglich winschenswert sie auch
klingen magen. Dann kann die Masse vielleicht trotz allem
intelligent sein - und ihre Meinung mindestens hilfreich,
wenn nicht gar van grofRem Nutzen. /

Editorial

Es sollte jedoch allen, die
sich die Intelligenz vieler
zunutze machen wollen und
den Individuen, deren eigene
Meinung daflr gefragt ist,
deutlich machen, dass man
sich nicht blind auf die
Aussagen, Prognosen und
Ergebnisse der Masse bzw. der
anderen verlassen darf [...]

HELLER das Magazin 25_




Wussten
Sle =i,

schon?

16.00

Die Arbeitsspindel einer Maschine der
Baureihe H arbeitet mit 16.000 Umdrehungen
pro Minute - zehnmal so viel wie eine
handelstbliche Waschmaschine.

26

Ware die Linearachse eines
Bearbeitungszentrums

H 2000 ein Auto, wirde sie

in 2,8 Sekunden auf 100 km/h
beschleunigen. Ein Formel-1-
Wagen ist hier nur drei Milli-
sekunden schneller.

HELLER das Magazin

Die Palette einer H 2000 kann
mit Werksttcken beladen
werden, die 800 kg wiegen.

So viel wiegt z. B. ein Formel-1-
Fahrzeug. Bei der H 16000

sind sogar bis zu 8.000 kg
moglich. Das entspricht dem
Gewicht eines Lkws.

Die Linearachse der H 6000 hat eine
Vorschubkraft von 20.000 N. Das
entspricht der durchschnittlichen
Zugkraft von 10 Pferden.

L A Al L AL
MR

Mit den Spéanen, die beim Frasen mit dem
Fras-Dreh-Zentrum CP 8000 innerhalb
einer Stunde entstehen, kénnte man eine
Badewanne mit einem Fassungsvermagen
von 120 Litern beftllen.

- Editorial

Die SpeedCutting-Arbeitsspindel SC63 der
Baureihe HF erreicht eine Drehzahl van his zu
18.000 Umdrehungen pro Minute - das sind
doppelt so viele Umdrehungen wie bei einem
Porsche 911 GT3 in derselben Zeit.

Um alle 2.611 HELLER
Mitarbeiter gleichzeitig auf
Reisen zu schicken, brauchte

man drei Flugzeuge des
Typs Airbus A380.

Bildeten alle HELLER Standorte eine Mannschaft,
kamen ihre Mitglieder aus 17 Nationen. Das ist
nur eine Nation weniger als im Kader der Fuf3ball-
mannschaft von Eintracht Frankfurt, die in dieser
Hinsicht Spitzenreiter in der Bundesliga ist.

A .

1894 grundete Hermann
Heller das gleichnamige
Unternehmen. Im selben
Jahr grundete der franzosische

Baron Pierre de Coubertin das "

Internationale Olympische
Komitee, um die Olympischen
Spiele wiederzubeleben.

Die Span-zu-Span-Zeit beim Werkzeugwechsel, dem
~Boxenstopp der Bearbeitungszentren®, betragt bei der
HF 3500 mit Speed-Paket gerade einmal 2,4 Sekunden.
Der schnellste Boxenstopp in der Formel 1 mit nur

2,3 Sekunden gelang 2012 Jenson Button flir McLaren.
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HELLER im Ao
Wandel der Zeit

HELLER das Betriebliche 2001

Vorschlagswesen
(heute: HELLER Ideen-Transfer] Mitte der
1990er

Wikipedia, ein gemeinnultziges
Projekt zur Erstellung einer Enzy-
klopadie in zahlreichen Sprachen

ein. Am 16. Dezember wird

1990 der erste Verbesserungs-

vorschlag eingereicht.

1386

Kurflrst Ruprecht I.
griindet die erste
Universitat Deutsch-
lands in Heidelberg.

1660

Mit dem Poetisch
Lexicon und Warter-
Buch von Gotthilf
Treuer erscheint das
erste deutsch-
sprachige Lexikon.

1913

HELLER zahlt zu den ersten
Industrieunternehmen in

Deutschland, die eine eigene

Lehrwerkstatt einrichten.

Archie, die erste Suchmaschine

der Welt, wird geboren. Ent-

wickelt an der McGill Universitat

in Montreal durchforstet
sie Dateien und Ordner
in FTP-Verzeichnissen,
jedoch keine Fliefdtexte.

1985

In Unterensingen wird

das erste Schulungs-

gebaude der heutigen
HELLER Academy in
Betrieb genommen.

Webmaster beginnen damit,
Websites fiir Suchmaschinen zu
optimieren. Die Seitenbesitzer
erkennen schnell den Wert einer
bevorzugten Listung in den
Suchergebnissen und Unter-
nehmen, die sich auf diese
Technik spezialisieren,
entwickeln sich.

mit Hilfe des Wikiprinzips*,
1997 wird gegrundet.

HELLER flihrt die Steuerungs-
familie UniPro 80 ein:

Die UniPro NC 80-M ist das erste
Produkt auf Basis eines Mikro-
pozessors. Angebaut an eine
Bett-Frasmaschine wird sie auf
der EMO in Mailand vorgestellt.
Ab 1983 werden alle HELLER
Werkzeugmaschinen mit dieser
Steuerungsgeneration ausgerUstet.

*Besucher kénnen die Inhalte einer
Website nicht nur lesen, sondern auch
direkt im Webbrowser andern.

2010

HELLER flihrt den
Claim ,,HELLER Lésungen:
Wissen, wie es geht.” ein,
mit dem sich das Unternehmen
nicht mehr nur als Maschinen-
hersteller, sondern auch als
Losungsanbieter positioniert.

2011

1950er

Das Wissen, das HELLER bei
der Entwicklung der Relais-
steuerung und Hydraulik
gewinnt, fuhrt zur erfolg-
reichen Entwicklung von
Transfermaschinen.

1974

Als die HELLER Academy
(damals: HELLER Schulung]
noch in den Kinderschuhen

steckt, findet die erste

(interne] Mitarbeiter-

schulung im Bereich
Hydraulik statt.

1966 -
1976

HELLER flhrt die
Halbleitertechnologie
gin - ein echter
Innovationsschritt.
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Anfang
der 1980er

HELLER produziert Bearbei-
tungszentren in Serie. Damit
wird Wissen auch in der Produk-
tionsphilosophie entscheidend
fur den Unternehmenserfolg.

1960er - 1990

Ab Mitte der 1960er werden die Grund-
lagen des Internets gelegt, die Technik
demanstriert und zur Anwendungsfahig-
keit entwickelt. 1990 beginnt mit der
Abschaltung des Arpanet* die kommerzielle
Phase des Internets.

*Advanced Research Projects Agency Network; ein
ehemaliges Computer-Netzwerk, das im Auftrag der
US-Luftwaffe ab 1968 von einer kleinen Forscher-
gruppe unter der Leitung des MIT und des US-Vertei-
digungsministeriums entwickelt wurde.

1984

Am 03. August wird die erste
Internet-E-Mail in Deutschland
empfangen: Michael Rotert van der
Universitat Karlsruhe erhalt eine
Grufshotschaft von der US-
amerikanischen Plattform CSNET
zur elektronischen Kommunikation
van Wissenschaftlern, die einen Tag
zuvor abgeschickt wurde.

Wissen,
das bewegt:
uns, die Branche
und die Welt

1974,
1982, 2013

England, Brasilien, USA und China:
Mit jeder Griindung einer neuen
Niederlassung baut die HELLER

Gruppe ihr Wissens-
netzwerk weiter aus.

2013

Wissen wird bei HELLER auch von
Generation zu Generation in der
Flhrung weitergegeben: Zur Vorbereitung
auf einen Wechsel werden in diesem Jahr
vier Urenkel des Firmengriinders am
Unternehmen beteiligt. Flr das serien-
reife thermische Spritzverfahren
CylinderBoreCoating (CBC) erhalt
HELLER im selben Jahr den
Deutschen Innovationspreis flr
Klima und Umwelt.

2016

HELLER prasentiert die
neue Baureihe HF fir
dynamisches und
produktives Zerspanen
in funf Achsen.

Der Begriff ,,Industrie 4.0
wird zur Hannover-Messe
erstmals in die Offentlichkeit
getragen. Im Oktober 2012
erhalt die Bundesregierung
entsprechende Umsetzungs-
empfehlungen.

2017

Mit der HELLO_-Kampagne stellt HELLER
Wissen endgultig ins Zentrum seines Schaffens
und bietet seinen Kunden neben Produkt-
und Serviceldsungen auch Antworten auf alle
Fragen und flr alle Herausforderungen.

Im selben Jahr prasentiert der Maschinenbauer
sein Kundenmagazin als neues, zentrales Medium.
Uber HELLER das Magazin teilt das Unternehmen
fortan regelmaRig sein Wissen rund um die
Zerspanung und Informationen Uber HELLER
selbst, aber auch darlber hinaus.
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/ahlen und Fakten des Jahres
2017 und Aushlick 2018

Umsatz und Gesamtleistung haben sich 2017 erfreulich Die weltwirtschaftliche Lage wird fur 2018 sowohl inter-
entwickelt und lagen um gut 7 % Uber den Werten des national als auch flir Deutschland weiterhin optimistisch
Varjahres. Aufgrund des hoheren Geschaftsvolumens und eingeschatzt. Dies gilt grundsatzlich auch flir unsere
eines glinstigen Umsatzmixes hat sich auch ein weiter Branchenkonjunktur. Der Weltmarkt fur Werkzeug-
verbesserter Jahrestberschuss ergeben. Der Auftrags- maschinen wird mittel- und langfristig weiter wachsen.
bestand zum 31. Dezember 2017 betrug 409,7 Mio. Euro. Wir gehen davon aus, dass sich dieses Wachstum in den

Er lag sowohl Uber Varjahr als auch Gber Plan und wird zu-  wichtigsten Teilmarkten, in denen HELLER prasent ist,
sammen mit weiter zu erwartenden Auftragen des Jahres  niederschlagen wird. Unverandert sehen wir HELLER mit

2018 zu einer guten Grundauslastung fuhren. Auf dieser einer hochmodernen Produktpalette im Markt sehr gut
Basis rechnen wir auch flir das laufende Jahr mit Um- aufgestellt. Die internen Ablaufe und Strukturen wurden
satzerlésen und einer Gesamtleistung in einer mit 2017 in den zurtickliegenden Perioden nachhaltig verbessert

vergleichbaren GréfRenordnung. und werden auch weiterhin laufend optimiert. /

Auftragseingang

612,8 Mio. €

Europa: 64 %
Nord- und Stidamerika: 13 %
Asien: 23 %

Gesamtleistung Umsatzerlose

968,9 Mio. € | 577,6 Mio. €
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uf Weifd

Mitarbeiter

Eigenkapital

Quote: 30,7 %

Gesellschafter der Heller GmbH
Familie Heller

Aufsichtsrat der Heller GmbH
Berndt Heller (Vorsitz]
Christian Hald

Harald Volker

Geschaftsfiihrer der Heller GmbH
Klaus Winkler, CEQ
Manfred Maier, COO0

Geschaftsfihrer,
Standorte Produktion

Deutschland [Nirtingen)
Dieter Drechsler

Patrick Rimlinger

Dr. Jurgen Walz

England [Redditch)
Matthias Meyer

USA (Troy/Michigan)
Keith Vandenkieboom

108,9 Mio. € § 2.611

Kontinuitat auf Gesellschafterebene und in der Filhrung

Brasilien [Sorocaha)
Alfredo Griesinger

China [Changzhou)
Andrew Parkin

Geschaftsfiihrer,
Standorte Vertrieb/Service

Europa
Peter Weber
Andreas Mufsigmann

_ Deutschland (Hattingen,
Salem, Goslar, Saarbrucken,
Nurnberg, Nurtingen]

_ Italien (Verona)

_ Frankreich [Paris]

_Polen (Posen)

_ Spanien [Barcelona)

_ Schweden [Varnamo)

_ Schweiz [Appenzell]

_ Slowakei [Vrahle]

_ Russland [Moskau]

HELLER Gruppe weltweit

Nordamerika
Keith Vandenkiehoom

_ USA (Troy/Michigan)
_ Mexiko (Querétaro]

Siidamerika
Alfredo Griesinger

_ Brasilien (Sorocaba, Belo
Horizonte, Porto Alegre)

Asien
Andrew Parkin

_China (Changzhou, Peking,
Chongging, Shanghai)

_Indien [Pune]

_ Thailand [Bangkak]

_Singapur (Singapur]

HELLER das Magazin
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Kunden-
Erfolgsgeschichten
aus aller Welt

Weltweite Unterstutzung | ,

der HELLER Kunden '

als oberstes Ziel .
Amerika

Fir unsere Kunden in den Feldern Industrial+, /
Heavy Duty und Light Duty Vehicles fertigen wir Nordamerika

weltweit hochwertige Zerspanungsmaschinen und ' _zahlreiche Produktionslésungen fur die Kurbelwellenfertigung an
unterstitzen sie mit passgenauen Applikations- Standorten in Stidkorea, Mexiko und USA flir einen US-amerikani-

_Bearbeitung von Komponenten des Pkw- und Lkw-Antriebsstrangs
auf 4- und 5-achsigen Bearbeitungszentren und -modulen fir einen
Automotive-Lieferanten im Druckgussbereich an Standorten in

_4-Achs-Bearbeitungszentrum H 5000 mit Planzugtechnologie zur
Bearbeitung von Aerospace-Bauteilen aus Nickel-Basis-Legierung
fur einen chinesischen Luftfahrtzulieferer

und Serviceleistungen. Wir haben uns ein wand-
lungsfahiges globales Produktions- und Einkaufs-
netzwerk mit Produktionsstatten in Deutschland,
England, Brasilien, den USA und China aufgebaut,
das wir stetig optimieren, und verfligen Uber mehr
als 30 lokale Vertriebs- und Serviceniederlassun-
gen direkt in den Markten. Ein hohes Mafd an Wert-
schopfungstiefe und absolute Termintreue bei der
Versaorgung der Montagewerke mit vorgefertigten
Komponenten sind fir uns unabdingbar. Nur so
kénnen wir unseren Kunden und ihren Anforde-
rungen auf der ganzen Welt und in allen Feldern
gerecht werden. / |

e
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schen OEM

_ Uberholung [Retrofit]) von insgesamt 49 Transfermodulen und Bear-

beitungszentren einer bestehenden Produktionslinie zur Bearbeitung
von Dieselmotaren flr einen US-amerikanischen Automative-Kunden

_ Flexible Fertigungssysteme mit 4- und 5-Achs-Bearbeitungszentren

zur Fertigung von Automohilkomponenten aus dem Antriebsstrang
fur einen US-amerikanischen Automobilzulieferer

_horizontale Bearbeitungszentren mit Schwerzerspaneinheit und

Planzugtechnologie fur die flexible Bearbeitung von Pumpen/
Armaturen zur Energiegewinnung flir einen US-amerikanischen
Komplettanbieter der Ol- und Gasindustrie

Siidamerika
_ Flexibles Fertigungssystem, bestehend aus horizaontalen Bearbei-

tungszentren H 2000 und H 4500 zur Bearbeitung von Motorkompo-
nenten eines Automotive-OEMs an seinem brasilianischen Standort

_ Automotive-Fertigungslésungen mit horizontalen Bearbeitungs-
zentren inklusive Automationslésungen fur einen international tatigen

Heavy-Duty-0EM in Brasilien

Deutschland, Osterreich und der Schweiz

_zwei Grof3-Bearbeitungszentren H 10000 zur prozessstabilen
Bearbeitung von Auslegerkompaonenten bei einem finnischen
Forstmaschinenhersteller

_4-und 5-Achs-Bearbeitungszentren zur Bearbeitung von
Aluminium-Druckguss-Bauteilen fur einen schwedischen Zulieferer

_ Erweiterung eines bestehenden Flexiblen Fertigungssystems mit
HELLER Bearbeitungszentren um ein horizontales Stand-alone-
Bearbeitungszentrum H 2000 mit 4-fach Palettenspeicher zur
Bearbeitung von prismatischen Ventilkomponenten fur hochwertige
Bremssysteme bei einem britischen Zulieferunternehmen fur
Schienenfahrzeuge

_hochproduktive Fertigungslinien und Stand-alone-Bearbeitungs-
zentren im 5-Achs-Bereich zur Bearbeitung von Leichtmetall-
komponenten fur eine Unternehmensgruppe aus dem Bereich
Anlagen- und Systemtechnik

_acht horizontale Bearbeitungszentren H 4000 zur Fertigung von
Spanntechnikkomponenten flir einen deutschen Greifsystem-
Hersteller

_ Formenteilproduktion auf einem hochproduktiven 5-Achs-Bear-
beitungszentrum FP 6000 mit Automation flr einen deutschen
Bauindustrie-Zulieferer

_ Flexibles Fertigungssystem, bestehend aus sechs Bearbeitungs-
zentren H 4000 und Werkstlickautomation, zur Bearbeitung von
Lkw-Kupplungsgehausen flir einen international tatigen Getriebe-
Tier am Standort Deutschland

_ 5-Achs-Bearbeitungszentrum FP 6000 mit Regalmagazin fur 425
Werkzeuge zur Prazisionsfertigung von Matrizenscheiben flir einen
deutschen Anlagenhersteller im Arzneimittelbereich

_4-Achs-Bearbeitungszentrum H 4000 zur hochproduktiven Fertigung
von Kampressorenbauteilen flir einen weltweit tatigen Produzenten
von Systemldsungen in der Energietechnik am Standort China

_ganzheitliche Turnkey-Fertigungsldsung, bestehend aus Uber
40 Fertigungsmodulen MC 20, Automation und Fremdmaschinen,
zur Fertigung von Pkw-Motaren eines chinesischen OEMs
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Wie die deutsche
Werkzeugmaschinen-
branche Industrie 4.0
gemeinsam anpackt

Ohne einen
allgemeingultigen
Standard haben
es Industrie 4.0-
Losungen schwer,
Marktakzeptanz
und damit schnell
eine grofdere Ver-
breitung zu finden.

34_ HELLER das Magazin

Letztes Jahr stellte der Verein Deutscher Werkzeugmaschi-
nenfabriken [VDW] auf der EMO in Hannover seine Branchen-
initiative zur Konnektivitat fir Industrie 4.0 vor. Ausgangslage
war, dass der Werkzeugmaschinenindustrie hislang noch
eine einheitliche und durchgéngige Losung fehlte, mit der
Daten aus unterschiedlichen Maschinen ausgelesen und
weiterverarbeitet werden kénnen. Ohne einen allgemein-
glltigen Standard haben es Industrie 4.0-Ldsungen schwer,
Marktakzeptanz und damit schnell eine grofiere Verbreitung
zu finden. AufRerdem machen unterschiedliche Steuerungen,
proprietare Schnittstellen und isolierte Software-Okosysteme
Maschinenherstellern und -anwendern hislang das Leben
schwer, da diese sich mit zeitraubenden und kosteninten-
siven Infrastrukturthemen beschaftigen mussen. Deshalb
hatte der VDW die Brancheninitiative ,Konnektivitat fir
Industrie 4.0" gestartet - mit dem Ziel, einen Standard
zu erarbeiten und softwaretechnisch zu implementieren,
um unterschiedlichste Maschinensteuerungen mit einer
gemeinsamen Schnittstelle an Ubergeordnete IT-Systeme
anhinden zu kdnnen. Im Marz dieses Jahres stellte der
Verband den Fortschritt seiner Initiative auf der METAV var.

»Konnektivitat fir Industrie 4.0": ein guter Plan

Schon zur EMO Hannover im September 2017 gab der

VDW erste Aspekte bekannt, die im Rahmen der Initiative

umgesetzt werden sollen:

_die gemeinsame Erarbeitung einer Schnittstellen-
spezifikation

_die Implementierung eines sogenannten Connector-
stacks, der Signale aus unterschiedlichen Steuerungs-
schnittstellen nach OPC UA Ubersetzt (Open Platform

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken
e. V. [VDW])

Der VDW ist Sprecher der deutschen Werkzeug-
maschinenindustrie. Seine Mitglieder sind Her-
steller van Werkzeugmaschinen, die in Deutsch-
land produzieren. Er wurde 1891 in Hannover
gegrindet und hat seinen Sitz heute in Frankfurt
am Main. Die meisten Mitgliedsunternehmen
kommen aus Baden-Wurttemberg, Nordrhein-
Westfalen und Bayern. Die gréfdten Kundengruppen
sind Automobilhersteller und -zulieferer, gefolgt
vom Maschinenbau. Der Verband unterhalt u. a.
verschiedene Ausschusse zu den Themen Wirt-
schaft, Technik, Kommunikation sowie Recht und
Steuern. Im Bereich Technik gibt es auRerdem
Arbeitskreise, die sich mit verschiedenen Themen
im Detail beschaftigen, z. B. Steuerungstechnik,
Werkzeugmaschinenkaonstruktion, Schleiftechnik
u.v. m. Der VDW finanziert sich tber Beitrage
seiner Mitgliedsunternehmen und mittels eigener
Messeveranstaltungen.

Communications Unified Architecture; verbreitet sich
dem VDW zufolge gegenwartig rasant, ermaglicht die
Spezifikation van Parametern in einer vordefinierten
Struktur und stellt zahlreiche geprlfte Musterimple-
mentierungen auf OPC-Servern zur Verfligung)

_die Implementierung eines Gateways, das auf Basis
der OPC UA-Datenstruktur die sichere Anbindung an
unterschiedliche EDV-Systeme und Clouds via
Standardprotokoll erlaubt

Warum arbeitet die Werkzeugmaschinenindustrie
(gemeinsam) an diesem Thema?

Die Hersteller werden um den digitalen Wandel nicht herum-
koammen. Experten prognostizieren laut einer VDOMA-
Studie zur Plattformokonomie, dass bei neuen Geschafts-
modellen digitale Plattformen eine immer grofiere Rolle
spielen werden. Dies raume den Maschinenbauern Chan-
cen ein, das Geschehen in der Plattformdkonomie mit
pfiffigen Geschaftsideen selbst zu bestimmen. Mit einem
Schnittstellenstandard, der die Digitalisierung deutlich
vereinfachen und glinstiger gestalten wird, kénnen dann
auch Mittelstandler die Potenziale solcher Plattformen
einfacher fur sich nutzen. ,Dass sich Unternehmen diesem
Trend nicht verschlief3en kénnen, wenn sie auch in Zukunft
wettbewerbsfahig bleiben wollen, liegt auf der Hand", sagt
Dr. Heinz-Jlirgen Prokaop, Vorsitzender des VDW. Die
VDW-Mitglieder arbeiten zwar bei etlichen Themen schon
firmenubergreifend zusammen, bei Industrie 4.0 jedoch
arbeiten sie vielfach parallel an eigenen Lésungen. Dabei
wird immer deutlicher, was auch Prokop zusammenfasst:
Vernetzung im Sinne von Industrie 4.0 gelingt nicht, wenn

Seitdem der VDW
die Branchen-
initiative offent-
lich gemacht hat,
arbeiten Chiron,
DMG Maori, EMAG,
Grob, HELLER,
Liebherr-Ver-
zahntechnik,
Trumpf und die
United Grinding
Group im Kern-
team zusammen.

APTION
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sich die Firmen allein auf den Weg machen. Einzelkdmp-
fer stoRen schnell an ihre Grenzen. Nach der Uberzeu-
gung des VDW sollten Unternehmen deswegen etwaige
Bedenken Uber Bord werfen, Wissen teilen, davon profi-
tieren und an einer gemeinsamen Losung arbeiten.

Marz 2018: Der VDW zieht Bilanz

.Der grofdte Erfolg unserer Brancheninitiative war bisher
zweifelsohne, dass es gelungen ist, eine Kooperation
zwischen namhaften Werkzeugmaschinenherstellern zu
etablieren, in der sie an einem Strang ziehen. Nun haben
uns aufderdem alle wichtigen Steuerungshersteller von
Beckhoff tiber Bosch Rexrath his zu Fanuc, Heidenhain und
Siemens ihre Unterstlitzung zugesagt”, erlauterte Prokop
auf der METAV-Pressekanferenz im Februar dieses Jahres.
Die strategische Partnerschaft mit den Anbietern van
CNC-Steuerungen sorgt dem VDW-Vorsitzenden zufolge
daflr, dass die Schnittstelle in kiinftige Steuerungsversio-
nen integriert wird und damit offen am Markt verfighar ist.
Damit wiederum steht dem flachendeckenden Einsatz und
dem Nutzen gerade fur kleine und mittelstandische Unter-
nehmen nichts mehr im Wege. Seitdem der VDW die
Brancheninitiative ¢ffentlich gemacht hat, arbeiten Chiron,
DMG Mari, EMAG, Grob, HELLER, Liebherr-Verzahntechnik,
Trumpf und die United Grinding Group im Kernteam zu-
sammen. Sie bringen Ressourcen in Form van Personal
und Testsystemen ein. Dieses Team deckt einen reprasen-
tativen Querschnitt der spanenden Metallbearbeitung und
der Blechbearbeitung ab. Seit Mitte November 2017 ist zu-
dem das Institut fur Steuerungstechnik der Werkzeugma-
schinen und Fertigungseinrichtungen (ISW] der Universitat
Stuttgart Kooperationspartner der VDW-Initiative. Der
VDW-Vaorstand ist sich aber auch bewusst, dass die Unter-
nehmen gleichzeitig nur einen Ausschnitt der Gesamtmit-

iR
EMO

Dr. Prokop

Portrait

gliedschaft des VDW reprasentieren. Deshalb wird er die
Entwicklung einerseits eng begleiten, indem er ein
Steering-Komitee einrichtet. Andererseits will der VOW
auch regelmafig in den Dialog mit seinen anderen
Mitgliedern treten, sodass sich diese ebenfalls auf den
Einsatz der Spezifikation vorbereiten kdnnen.

Um eine maoglichst breite Akzeptanz zu erreichen, findet
die Vernetzung innerhalb der Initiative nicht nur branchen-
Ubergreifend, beispielsweise mit der Robotik und den
Gummi- und Kunststoffmaschinen, sondern auch inter-
national mit den USA, Japan und in Klrze auch mit
China statt. Alle drei Lander haben Interesse an einem
gemeinsamen Standard. Die USA hahen ihrerseits hereits
MTConnect fur das Statusmanitoring von Produktions-
anlagen entwickelt. Der VDW kann oder sollte Prokop
zufolge sogar sinnvalle Funktionen und grundlegende
Ansatze Ubernehmen. Darlber hinaus will die VDW-
Initiative eine gemeinsame Arbeitsgruppe mit der Standar-
disierungsorganisation OPC Foundation hilden. Der VDW
hat dort im Juli 2017 eine eigens entwickelte Companion
Specification, eine international anerkannte Norm zur
geplanten Schnittstelle, veroffentlicht, an deren Erweite-
rung die Initiative nun intensiv arbeitet.

Prokops Fazit fallt vielversprechend aus: ,Wir haben alle
Voraussetzungen dafur geschaffen, dass der geplante
Schnittstellenstandard breit angewendet werden kann.”
Nun gelte es, zUgig weiterzuarbeiten und konkrete Module
varzulegen. In Kiirze werde eine erste Musterimplemen-
tierung durch das ISW der Universitat Stuttgart umgesetzt.
Im Herbst sallen erste Umsetzungen der Steuerungsher-
steller fur den Datenaustausch an Werkzeugmaschinen
prasentiert werden. /
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Brancheninitiative war bisher
zweifelsohne, dass es ge-
lungen ist, eine Kooperation
zwischen namhaften Werk-
zeugmaschinenherstellern
zu etablieren, in der sie an
einem Strang ziehen [...]"

Dr. Heinz-Jiirgen Prokop
Varsitzender des VDW

Apropos Initiative

Gemeinsam mit 18 Partnerunternehmen - unter
anderem HELLER - hat die Siemens AG im Januar
2018 die MindSphere World als weltweite Nutzer-
organisation flir die cloudbasierte, offene loT-
Plattform MindSphere gegriindet. Damit wallen die
Unternehmen das Okosystem rund um MindSphere
weltweit ausbauen. AufRerdem sall der Verein die

einzelnen Mitglieder bei der Entwicklung und Opti-

mierung von loT-Lésungen auf MindSphere sowie
bei der ErschlieRung neuer Markte in der digitalen
Wirtschaft unterstlitzen. Dartber hinaus fordert er
Wissenschaft, Forschung und Lehre rund um
MindSphere. Die Mitglieder des Vereins befassen
sich in Ausschussen unter anderem mit Themen
wie den Anforderungen der Industrie an MindSphere,
Ideen zur Datengovernance sowie der Offentlich-
keitsarbeit des Vereins. Mit der Griindung der
MindSphere World positionieren sie sich gemein-
sam als Innovationsfuhrer bei industriellen
Cloud-Lésungen.

,0ass sich Unternehmen
diesem Trend nicht verschliefden
konnen, wenn sie auch in

Zukunft wettbewerbsfahig bleiben
wollen, liegt auf der Hand.”

Dr. Heinz-Jirgen Prokop
Vorsitzender des VODW
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20 Jahre kostenfreie Aushildung
Auch fir HELLER Brasilien ist soziales
Engagement mehr als eine Floskel.
Am Standort Sorocaba engagiert sich
das Unternehmen seit tiber 29 Jahren
in der Ausbildung benachteiligter Kin-
der. In einer Schule namens DETEC -
Departamento de Esino Técnico
Pestalozzi [dt.: Zentrum flr Techni-
sche Aushildung und Berufshildung
Pestalozzi] - erhalten benachteiligte
junge Menschen schon seit 1988 eine
 kostenfreie Aushildung. Das Ziel von
~ DETEC ist es, alle Absolventen so im

spaterine \em Meta -od

beruf bewah ik -- rum sind

Das Projekt auf einen Blick
14 bis 80 Jahren

Programm

HELLER Brasilien

HELLER Standort Sorocaba
Bundesstaates Séo Paulo
zentrum des Landes
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_ kostenlose Aushildung fur Schuler von

_ derzeit ca. 50 Schulerinnen und Schuler im

_ weltweite Referenz in der Herstellung von
Horizontal-Bearbeitungszentren
_seit 1974 auf dem brasilianischen Markt tatig

_ Grofdstadt im Stidosten des brasilianischen

_ wichtiges und weit entwickeltes Industrie-

_ca. 659.871 Einwohner (Stand: 2017]

- o p—

a ildung: ein Thema, das bei HELLER einen

wic tlng.I”atz%innimmt. Wir sorgen taglich
dafur, dass unsere Mitarbeiter bes
ausgebildet sind und niemals ausle

die speziell daftr eingerichteten und
Uberwiegend selbst gebauten Lehr-
Werkstatten hochwertig ausgestattet:
2017 arbeiteten die Schulerinnen
und Schuler unter anderem an vier
Standerbohrmaschinen, einer Fras-
maschine und vier Drehmaschinen.
Wahrend der zwei- bis dreijahrigen
Aushildung finden jedes Jahr drei Prii-
fungen statt. Zum Aushildungsende
erhalten die Absolventen ein Zertifikat,
das von der staatlichen Berufsschule
Brasiliens anerkannt wird.

El.ﬂnamtliche Lehrer und engagierte
HELLER Mitarbeiter
Der ehemalige Berufsschullehrer José

“Alberto Bacci ist Leiter und Spiritus

-

_ Vorbereitung auf Metall- oder Elektroberufe
_Aushildungsdauer: zwei bis drei Jahre

_ hauptsachlich ehrenamtliche Mitarbeiter

_ Uberwiegend selbst gebaute Werkstatten
_finanziert vor allem durch HELLER Mitarbeiter

S
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Rector des Instituw

vier weiteren mei enamtli
arbeitenden Lehrern betreut er s
Schiiler.

Vor allem viele hundert HELLER Mit-
arbeiter finanzieren die Initiative. Sie
spenden im Schnitt einen bis zehn
Euro monatlich. Weitere Summen
kommen durch einmalige Spenden
und die Erlése aus unterschiedlichs-
ten Aktionen zusammen. Dartber
freuen sich in erster Linie die bis
dato Uber 3.100 Absolventen der
DETEC - denn ihr hochwertiger Ab-
schluss ist fur sie vollig kostenlos. /
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José Alberto Bacci
Projektleiter
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Im Alter von 78 Jahren und von
Beginn an fur DETEC tatig, berichtet
José Alberto Bacci von seiner Leiden-
schaft fur das Projekt: ,Mechanik
liegt mir am Herzen und ich habe
eine besondere Vorliebe fir die
Weitergabe meines Wissens.” Bacci
fuhrt das Projekt trotz Schwierig-
keiten entlang des Weges mit grof3er
Zufriedenheit. Tief bewegt sagt er:
,Jeder Freiwillige findet die notige
Kraft beziehungsweise den Enthusi-
asmus, um weiterzuarbeiten und den
neuen Generationen ein Vermachtnis
zu hinterlassen.”

Janete, die schon Uber 19 Jahre an
der Schule mithilft, erklart: ,Wenn
nur einer der Schuler eine gute
Beschaftigungsmaoglichkeit findet
und das StraRenleben hinter sich
lasst, hat sich die Muhe gelohnt.”

Bruno Ferro [21] beschaftigt sich
nach dem erfolgreichen Abschluss
der DETEC mit der Messerherstel-
lung: ,Alles, was ich gelernt habe,
also nicht nur die Technik, sondern
auch Fuhrung und Projektleitung,
nutze ich taglich. Ich kann mir mich
selbst in keinem anderen Bereich
vorstellen und bedanke mich bei
allen, die zu meiner Aushildung
beigetragen haben.” Brunao schlug
auch seinem jungeren Bruder
Guilherme (15] die Kursteilnahme
an der DETEC vor. Der Jugendliche
sagt begeistert: ,Ich traume schon
van meiner Zukunft und mochte als
Ingenieur arbeiten!”

Fur Alfredo Griesinger, Geschafts-
fuhrer HELLER Brasilien, ist das
Programm eine Art Verglitung von
der Firma an die lokale Gesellschaft.
,Es ist eine Freude, dieses Projekt
durchzufiihren, und in gewisser
Weise eine Anerkennung der Stadt,
die uns 40 Jahren lang in Brasilien
so gut aufgenommen hat!“ Heutzu-
tage wird viel Uber soziale Verant-
wortung gesprochen, wobei man
aber nicht nur Ideen braucht, son-
dern auch mit gutem Beispiel flir
eine bessere Welt vorangehen muss.
.Der Zweck jeder Organisation sollte
es sein, nicht nur neue Arbeitskrafte,
sondern auch hessere Menschen mit
Blick auf die Zukunft auszuhilden -
mit Aufstiegsmoglichkeiten und flr
ein besseres Leben als das, was sie
hislang hatten.”

Laut Meire Crem de Andrade [41),
Geschaftsfrau und freiwillige Lehrerin
der DETEC, kemmen die meisten
Jugendlichen ohne Perspektiven zur
Schule. Viele van ihnen sind mit ihrem
Leben unzufrieden. Wahrend der
Unterrichtsstunden erkennen sie je-
doch, dass ihre Zukunft allein von
ihnen selbst abhangt. Sie bekommen
die Maglichkeit, sich selbst zu finden,
was ihr Selbstvertrauen fordert und
sie reifer werden lasst. ,Man kann es
ein personliches beziehungsweise
berufliches Erwachen nennen”, stellt
die Lehrerin fest. /



Produktivitat
Ist das Ziel

HELLERAIndustry der Weg

Neben den absoluten Leistungskennwerten
einer Werkzeugmaschine, die im harten
Fertigungsalltag taglich Uberzeugen mussen,
ist vor allem ein storungsfreier Betrieb die
Voraussetzung fur eine niedrige TCO™ und
einen hohen Nutzungsgrad OEE . Um die
Maschinenverflgbarkeit dem Idealwert von
100 % anzunahern, mussen Serviceintervalle
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bewusst auf Zeiten gelegt werden, in denen ein
erzwungener Maschinenstillstand die geringsten
Auswirkungen auf das Produktionsergebnis hat -
also Betriebsferien, Wochenendzeiten oder

bei allgemein niedriger Auftragslage. Denn nur
so wird moglichst wenig von den kostbaren
Produktionsstunden verschenkt und der OEE
steigt infolgedessen an.

*  Total Cost
of Ownership

** Qverall Equipment
Effectiveness

Doch was unterscheidet die hisherigen Wartungs- und
Servicemodelle von den ,smarten” Servicekonzepten, die
HELLER im Rahmen der HELLER4Industry-Strategie mit
dem Modul HELLER Services Interface entwickelt hat?
Bernd Zapf, Leiter Development New Business & Techno-
logy, bringt das Grundversprechen auf den Punkt:
,Ausfallzeiten aufgrund ungeplanter Maschinenstill-
stande, die auf technische Stérungen zuriickzufiihren
sind, soll es in Zukunft nur noch deutlich reduziert zu
heute geben.” Denn die Konsequenzen eines Maschinen-
defekts - Termintiberschreitungen, Kundenreklamationen,
Uberstunden und Feuerwehr-Einsétze der Servicetechni-
ker - kénnen schnell eine sonst positive Auftragshilanz
verhageln. ,Das Ziel der maximalen Maschinenverfugbar-
keit darf jedoch nicht auf Kosten eines Uberbordenden
Serviceaufwands gehen, denn der wirde die Verfligbar-
keit wieder negativ beeinflussen”, beschreibt Zapf die
kantrare Ausgangslage.

HELLER Services Interface: Verschleif3analyse auf
einem neuen Niveau

Bei hisherigen Servicemodellen priifen Servicetechniker
in festen Intervallen (in der Regel halbjahrlich) die Ma-
schine auf Herz und Nieren. Schadhafte Teile werden

Technologie

identifiziert und ausgetauscht. Vor der Inspektion kdnnen
weder der Betreiber noch die Servicetechniker genau ab-
schatzen, welchen Umfang die Wartung haben wird und
welche speziellen Ersatzteile nétig sind. Die Ursachen fur
den Verschleif? von Fuhrungsbahnen, Lagern und Kugel-
rollspindeln korrelieren naturgemafd mit der Benutzungs-
intensitat der Maschine - Gusshearbeitungen etwa hahen
eine héhere Abnutzung der Komponenten zur Folge als
die Zerspanung von Aluminiumwerkstutcken. Neben dem
variierenden Bearbeitungsspektrum sind es auch die vom
Betreiber gewahlten Prozessparameter, die unter Volllast
den Materialverschlei? befeuern.

Die Methoden der Servicetechniker zu automatisieren
und in eine Webapplikation einzubetten stand als Idee
hinter dem HELLER Servicemodul. Dazu werden Zustands-
daten wahrend der Bearbeitungsprozesse regelmafig
abgefragt, gespeichert und analysiert. So entstehen hoch-
individuelle Trendprognosen, die den Lebenszyklus der je-
weiligen Werkzeugmaschine bertcksichtigen. Anwender
gewinnen einen Einblick in die Verschleif3situation und
in anstehende Wartungsaufgaben, wahrend der Her-
steller wichtige Erkenntnisse zum Umfang und zur Art
des Wartungsaufwands generiert. _
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Doch HELLER geht bei seinem Industrie-4.0-Ansatz weiter:
,Wir méchten mit unseren Kunden auf Augenhéhe kammu-
nizieren. Denn um Entscheidungen frei treffen zu kénnen
oder unsere Wartungsvorschlage nachzuvallziehen, be-
notigt der Anwender Transparenz. Wir zeigen ihm nicht
nur den momentanen Zustand, sondern kénnen auf-
grund der erfassten Daten und Maschinenbelastungen
sehr genau eine Prognose erstellen, wann der Verschleifd
sich auf die Bearbeitungsqualitat auswirken wird. Unsere
Vorhersagen sind derart prazise, dass wir mittlerweile
eine Genauigkeit von einer Woche erreichen”, betont Zapf
die Fortschritte. Aber zum Zuschauer, der besargten
Blickes die schwindende ,,Gesundheit” seiner Werkzeug-
maschine Uber den gesamten Lebenszyklus nun Schritt
fur Schritt verfolgen kann, wird der Anwender nicht de-
gradiert. Denn mit dem HELLER Services Interface-Modul
zur Auswertung der Produktionsdaten wird ihm der Zu-
sammenhang zwischen der Maschinenbelastung durch
die Bearbeitungsaufgaben und deren Ausflihrung sowie
dem daraus resultierenden Verschleifd aufgezeigt. So
erkennt der Anwender selbst, welche Auswirkungen das
gewahlte Bearbeitungsspektrum auf seine Maschine hat.
Fordert er etwa aufgrund von Termindruck hochste Aus-
lastungen seiner Werkzeugmaschine, verklrzen sich die
Wartungsintervalle. Betreibt er seine Maschine unter Limit,
kann er sich Verflugharkeit ,erarbeiten” und die Intervalle
verlangern sich wieder. ,,Die Entscheidung liegt immer
beim Betreiber selbst”, stellt Zapf klar. ,,Wir geben nur
die Werkzeuge zur Hand, um die Verfiigbarkeit beurtei-
len und sicher prognostizieren zu kénnen.”

Mit Sicherheit ans Limit

Technisch wird dieser Blick in die Maschine durch einen
Webservice mit Gleichlauftests unterstutzt. Die Auswer-
tung der Daten erlaubt eine Steifigkeitsanalyse der
Werkzeugmaschine. Steigt das ,Spiel” innerhalb der
Bewegungsachsen [sprich: im Falle eines Vorspannungs-
verlusts), sind die verantwortlichen Lager und Kugelrall-
spindeln abgenutzt, was Bearbeitungsqualitat und
Prozesssicherheit vermindert. Fur diese Analysen bringt
HELLER keine zusatzlichen Sensoren in die Maschine ein,
die wiederum prinzipielle Fehler- und Wartungsquellen
darstellen wurden, sondern wertet die elektrischen
Signale der Antriebseinheiten aus. ,Die Technologietrager
der Anwender, etwa NC-Programme oder Werkzeugdaten,
bleiben von der Datenanalyse unberihrt”, erklart Zapf
und konkretisiert: ,Zu jedem Zeitpunkt bleibt der Anwen-
der Herr Uber seine prozess- und anwendungskritischen
Parameter. Sein Fertigungs-Know-how bleibt an Ort
und Stelle. Wir eréffnen ihm aber die Moglichkeit, seine
Maschine zwischen den Spannungsfeldern Verschleifs,
Qualitat und Sicherheit in einem idealen Fenster zu be-
treiben. Situativ kann der Anwender seine optimale Bear-
beitungsstrategie auswahlen - und die kann jedes Mal
wieder unterschiedlich sein.” Der Nutzen liegt in einem
optimierten Maschinenbetrieb, der dem Anwender zu
jedem Zeitpunkt erlaubt, das Verhaltnis zwischen Ver-
fugbarkeit, Qualitat und Bearbeitungsgeschwindigkeit
nach seinen Vorstellungen zu balancieren und gleich-
zeitig die Auswirkungen auf den Lebenszyklus seiner
Maschine zu erkennen.

LWir mochten mit
unseren Kunden
auf Augenhohe

kommunizieren.”

Bernd Zapf,
Leiter Development
New Business & Technology

Anwendungsfalle aus dem HELLER4Performance-Portfolio,
wie die Dynamisierung der Vorschubachsen bei Werksttck-
gewichten, die weit unterhalb der maximalen Tischbeladung
liegen, geschehen immer im Hinblick auf die individuelle
Verschleifdsituation der Maschine. So gelingt es, den Grenz-
bereich weiter zu verschieben, aber die Sicherheit und Ver-
flgbarkeit der Maschine nicht zu gefahrden - also mit
Sicherheit ans Limit, aber eben nicht darlber hinaus.

Mit HELLER4Industry zu neuen Geschaftsmodellen

Der perfekt dokumentierte Lebenslauf von Werkzeug-
maschinen und damit die Erfassung und Auswertung der
realen Maschinenauslastung ist auch Basis flir ein neu
entwickeltes Betreibermaodell zur Nutzung von HELLER
Bearbeitungszentren. HELLER hat eine neue Méglichkeit
entwickelt, mit der Anwender ihre Einstiegskosten in
HELLER Fertigungsldsungen drastisch reduzieren
kdnnen: das Betreibermodell HELLER4Use. Dahei stellt
HELLER die gewlnschte Maschine zur Verfligung, sorgt
fur Inspektion, Wartung und Instandhaltung und sichert
die hohe Verfugbarkeit dauerhaft ah. Die Grundlage dafur
liefert das HELLER Services Interface, das den Lebens-
zyklus der Maschine perfekt wiedergibt. Mit der vorhan-
denen Funktionalitat werden die fur die Ermittlung der
Kosten erforderlichen Daten von der Maschine gesam-
melt, ausgewertet und einem digitalen Abrechnungs-
system zugefuhrt. Der Kunde bezahlt nur dann, wenn er
produziert. Der Anwender kann darlber hinaus auf stetig
aktuelle Maschinenmodelle zurtickgreifen und seine Pro-
duktionsmittel flexibel dem tatsachlichen Bedarf anpassen.

Technologie

Der Mietvertrag beinhaltet eine Aufstellungsgeblhr,
eine monatliche Grundmiete und eine Startaufladung
der Nutzlaufzeit mit 150 Stunden. Weitere 100 Stunden-
Nutzlaufzeit-Kontingente kdnnen dann im Prepaid-
Verfahren automatisiert abgerufen werden. So kann der
Anwender sorgenfrei und chne die hohe Kapitalbindung
eines Maschinenkaufs seine Auftrage bedienen. Beno-
tigt er dartiber hinaus weitere Produktionszeit, wird das
Paket unkompliziert verlangert. Rickgabe oder Wandel
in ein anderes HELLER Maschinenmodell ist dank der
Transparenz des umfassend dokumentierten Lebens-
zyklusstatus ebensao risikofrei nach einer Vertrags-
mindestlaufzeit von sechs Manaten maglich.

Von der Methodik des HELLER Services Interface, das im
Nutzungsmodell HELLER4Use seine Anwendung findet,
profitieren auch Gebrauchtmaschinenkaufer bei
HELLER: Wo anderswa lediglich Baujahr und eventuell
erfolgte Reparaturen auf den Zustand der Maschine
schlieRRen lassen, erhalten HELLER Kunden eine komplette
und dezidierte Beurteilung ihrer Gebrauchten. So entsteht
die Sicherheit fur produktive Betriebsstunden - ein
ganzes Werkzeugmaschinenleben lang. /
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Fortschrittliche

von Renishaw

Unter dem Aspekt der neuen 5-Achsen-Technologie hinkt
die Koordinatenmesstechnik in vielen Unternehmen haufig
der aktuellen Entwicklung hinterher - hier wird noch tber-
wiegend in drei Achsen gemessen. Die Nachteile liegen
analog zur Frastechnik auf der Hand. Zur Komplett-
messung eines Werkstticks muss haufig ,umgespannt”
werden. In diesem Fall bezieht sich das Umspannen auch
auf den Wechsel van Tasterkonfigurationen, die in aufwen-
diger Weise an die jeweilige Messaufgabe angepasst werden
mussen. Viele Nebenzeiten und ein verringerter Mess-
durchsatz sind die Folge. Mit der neuen 5-Achsen-Techno-
logie kdnnen Werkstlicke analog zur Bearbeitung ebenfalls
5-achsig auf einer Koordinatenmessmaschine gemessen
werden. Die 5-Achsen-Technalgie basiert auf dem REVO-
Messkaopf, der die schnellen, anspruchsvollen Bewegungen
fur die Messung ausfuhrt, wahrend sich die schwere Achse
im Koordinatenmessgerat beispielsweise nur langsam in
linearer Richtung bewegt. Das REVO-System arbeitet mit
synchronisierten Bewegungen und einer 5-Achsen-Mess-
technik, um die dynamischen Fehler der Achsbewegungen
des Koordinatenmessgerats, die bei hohen Scangeschwin-
digkeiten auftreten, zu minimieren. Das abnehmbare Taster-
system in Verbindung mit einem kostenglinstigen Wechsel-
system bietet die notwendige Systemflexibilitat. Die
5-Achsen-Technologie in der Koordinatenmesstechnik fihrt
zu einem erheblich gesteigerten Messdurchsatz. Eine Redu-
zierung der Messzeit um 70 % ist hier durchaus realistisch.

46_ HELLER das Magazin

Technologie

Renishaw ist eines der weltweit fuhren-
den Unternehmen im Bereich
Fertigungstechnik mit hervorragenden
Kompetenzen in den Bereichen Prazi-
sionsmessung, generative Fertigung
(3D-Druck] und Medizintechnik. Die
Renishaw-Gruppe hat derzeit tber 70
Standorte in 35 Landern mit mehr als
4.500 Mitarbeitern. Der Grofsteil der
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten
wie auch der Fertigung erfolgt in Grof3-
britannien. Fur das vergangene Jahr bis
Juni 2017 konnte Renishaw einen Um-
satz van 536 Mio. Pfund verzeichnen,
95 % davon durch Exporte. Dabei werden
17 % des Umsatzes in FGE investiert.
Die grofdten Markte des Unternehmens
sind China, die USA, Deutschland und
Japan. Die Niederlassung in Deutsch-
land hat 150 Mitarbeiter.
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Die besondere Art der scannenden Erfassung der Ober-
flachengeometrie fihrt zu mehr Messdaten und somit zu
einer praziseren Darstellung der geometrischen Situation.
Analog zur Frasmaschine fuhrt die 5-Achsen-Technologie
zur besseren Zuganglichkeit der Merkmale und somit zu
einer drastischen Verringerung der notwendigen Taster-
konfigurationen, wodurch die Kasten fur Taster-Zubehor
deutlich und nachhaltig verringert werden kénnen. Ein wei-
terer wichtiger Aspekt, der fir die 5-Achsen-Technologie
spricht, ist die deutliche Reduzierung der Nebenzeiten
fur die Vorbereitung einer Messung. Da in vielen Fallen die
Umrulstung von einem auf ein anderes Bauteil chne die
Anderung der bereits vorhandenen Tasterkonfigurationen
erfolgen kann, entfallt die aufwandige Anpassung der
Taster komplett. Im Bestreben, mit modernster Techno-
logie zu frasen, darf der Gesichtspunkt, mit modernster
Technologie zu messen, nicht vernachlassigt werden. /




Geballtes

Spanntechnologie-

Know-how
bei STARK

Die STARK Spannsysteme GmbH gilt als Pionier in der Entwicklung und
Herstellung von Nullpunkt Spannsystemen und ist das erste Unternehmen
am Markt, das sich seit Jahrzehnten ausschliefdlich auf diese Technologie
spezialisiert hat. Hochste Qualitat und Prazision zeichnen das wohl breiteste
Produktprogramm im Bereich der hochproduktiven Werkstluckspannung

am Markt aus.

STARK seit tiber 40 Jahren

Als Pionier der Nullpunkt Spanntechnologie feierte STARK
Spannsysteme letztes Jahr sein 40-jahriges Firmen-
jubilaum. Das 1977 gegrlindete Hightech-Unternehmen,
das im Jahr 2000 in die ROEMHELD Gruppe eingegliedert
wurde, sieht sich als Trendsetter in der Nullpunkt Spann-
technologie mit Sitz in Rankweil (Osterreich). ,Bei immer
kleineren Losgrofden, steigender Teile- und Variantenviel-
falt stellen die Ristzeiten und die dadurch entstehenden
Rustkosten einen immer grofer werdenden Kostenfaktar
dar. Durch den Einsatz eines Nullpunkt Spannsystems
lassen sich erhebliche Produktionssteigerungen erzie-
len”, erklart Robert Hartmann, Verkaufsleiter von STARK.
Das Unternehmen konzentriert sich heute ausschliefdlich
auf die Entwicklung, Konstruktion und Produktion von Null-
punkt Spannsystemen. ,Mit einem Nullpunkt Spannsys-
tem erwirbt der Kunde nicht nur ein Spannsystem, das
hochsten Qualitats- und Prazisionsansprichen gerecht
wird, sondern auch einen Know-how-Vorsprung von

40 Jahren”, so Hartmann weiter. Somit ist es auch nicht
verwunderlich, dass sich das Who-is-who der Industrie
in der Referenzliste von STARK widerspiegelt, ob in der
Automobilindustrie, dem Flugzeugbau oder dem Werk-
zeugmaschinenbau.

Systeme fiir die moderne Fertigung
Kosteneinsparungen in der Fertigung sind heute in zu-
nehmendem Maf3e nur noch beim Rusten der Maschine

bzw. in der Verklrzung der Prozesszeiten [Liegezeit]
maglich. Schlagworte wie Engpassaorientierung, Verkur-
zung van Durchlaufzeiten, Verringerung der Losgrofien
sowie Reduzierung der Lagerbestande, um nur einige
Vorteile zu nennen, werden durch den Einsatz von Null-
punkt Spannsystemen nachhaltig in der Fertigung um-
gesetzt. STARK verfligt hier Uber ein sehr breites
Produktprogramm, van einfachen Ausflihrungen his zu
komplexen, automatisierbaren Spannlésungen.

hydratec - seit mehr als 10 Jahren in Werkzeug-
maschinen eingesetzt

Das doppelt wirkende Spannsystem SPEEDY hydratec ist
robust im Einsatz und fur schnellste Wechselvargange
konzipiert. Aufgrund der kampakten Bauweise benétigt der
SPEEDY hydratec nur einen geringen Einbauplatz. Dadurch
kénnen engste Stichmaf3e einfach realisiert werden. Auf-
grund der speziellen Einzugsnippel-Kontur und der aufein-
ander abgestimmten Radien entstehen beim Einfahren in
den SPEEDY keine Beschadigungen am Passungsdurch-
messer. In der zylindrischen Bohrung kénnen keine Spane
eingeklemmt werden und durch den optimalen Kraftfluss
- die Einzugsnippel werden permanent formschlissig und
hochstprazise durch den Spannmechanismus fixiert - ist
kein Durchhiegen oder Abheben maéglich und somit auch
eine hohe Paositioniergenauigkeit garantiert. Positionieren,
spannen, I6sen - SPEEDY hydratec integriert alles in einem
intelligenten hydraulischen Nullpunkt Spannsystem. /

Technologie

STARK Spannsysteme ist Mit-
glied der ROEMHELD Gruppe
und hat sich seit Uber 40 Jah-
ren kompromisslos auf die
Nullpunkt Spanntechnik
spezialisiert. Ob in der Luft-
fahrt, der Automobilindustrie,
der Metallbranche oder im
Maschinenbau: STARK hat be-
reits Uber 100.000 Nullpunkt
Spannsysteme verkauft und
exportiert weltweit an nam-
hafte Firmen, woftr das Unter-
nehmen in mehr als 50 Landern
die gemeinsamen Vertriebs-
und Servicegesellschaften van
ROEMHELD nutzt.

22, ROEMHELD

Y HILMA = STARK
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3 Fragen __ 3 Antworten

Was bedeutet Wissensmanagement
fiir die STARK Spannsysteme?
Wissen in unserem Kontext bedeutet
Zustande vom Spannsystem abfragen.
Fir diesen Zweck verwenden wir eine
direkte Kolbenabfrage: Einzugsnippel
formschlUssig gespannt fur die Sicher-
heitsabfrage, Spannsystem kamplett
geoffnet fur die Entnahme der Palette
und gegebenenfalls eine Fehlspan-
nung, wenn der Einzugsnippel nicht
ordentlich gespannt ist. Auf3erdem
gibt es eine Anlagenkantralle, um
die Prazision zu prufen.

Wie sieht STARK die Zukunft der
Spanntechnik?

Bei STARK hat es Tradition, neue
Wege zu gehen. So haben wir mit
dem Spannsystem SPEEDY etec ein
Spannsystem entwickelt, das voll-
standig elektrisch angetrieben ist
und alle Informationen auch elek-
trisch zur Verflgung stellt. Dieses
Spannsystem setzt neue Mafdstabe
fur hydraulikfreie Maschinen, Bear-
beitungszentren und andere Ein-
satzfalle und erganzt unsere breite
Produktfamilie ideal.

Was sind aktuelle Herausforderun-
gen bei dieser Elektrifizierung?

Hier muss man allgemein sagen,
dass sich die Elektrifizierung von
Maschinentischen nicht so schnell
entwickelt hat, wie man ursprtinglich
annahm. Hier gibt es nach wie var
Nachholbedarf bei der Signalliber-
tragung, Energiedichte, Bauform
usw. Aus Sicht von STARK ergibt ein
elektrisches Nullpunkt Spannsystem
in einem Bearbeitungszentrum wenig
Sinn, solange noch kein Strom oder
Bussystem auf dem Maschinentisch

verfugbar ist. Wir denken, dass die
Krafteinbringung weiterhin hydrau-
lisch oder pneumatisch sein wird
und die Abfrage in Zukunft elektrisch
erfolgt - hierzu haben wir auch eine
neue Produktfamilie entwickelt, die
wir zur AMB varstellen werden.
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Neue Organisationsstruktur
hilft beim Wissenstransfer

HELLER Deutschland

Christian Kurtenbach war hisher
als Leiter von FOKUS HELLER tatig
und begleitete diverse Investitions-
und Organisationsveranderungen.
Seit Januar 2018 ist er Leiter der
Mechanischen Fertigung.

Systeme sind Einheiten aus mehreren
aufeinander bezogenen Elementen und
kénnen sehr vielschichtig sein. Verbindet
man mehrere Systeme, ist klar, dass
etwas ziemlich Komplexes entsteht. Hier
den Uberblick zu behalten und die Vorteile
der jeweiligen Systeme fur den Erfolg des
Unternehmens zu nutzen, scheint sinnvoll,
aber gar nicht so einfach.

HELLER hat die Mechanische Fertigung am deutschen
Produktionsstandort in Nurtingen komplett Uberarbeitet
und ist gerade dabei, diese Neuordnung auch am brasilia-
nischen Standort in Sorocaba umzusetzen. Es lasst sich
sagen, dass jetzt mehrere Systeme eingesetzt werden
und diese Systeme miteinander kammunizieren. HELLER
hat daftir rund 1,5 Mio. Euro investiert und es geschafft,
dass die Schnittstellen zwischen den Systemen sehr gut
ausgearbeitet und héchst funktionsfahig sind. Somit lassen
sich nicht nur Fehler vermeiden - auch eine mehrstufige
Planung ist damit maglich. Die Vorteile des bei HELLER
geschaffenen System-Verbundes im Uberblick:

_ transparente Prozesse

_ Erhéhung der Qualitatssicherung
_reduzierte Durchlaufzeiten

_ Kostensenkung

_ Wissenssammlung und -transfer

Gerade den zuletzt genannten Punkt sieht Kurtenbach
als einen grofRen Vorteil. Ihm zufolge gehen in der HELLER
Fertigung in den kommenden funf Jahren rund 50 Mit-
arbeiter in den verdienten Ruhestand. Das sei etwa ein
Viertel der Beschaftigten. ,Uber die Systeme ist Wissens-
transfer maglich”, sagt Kurtenbach und erganzt, dass
nachfolgende Generationen von Mitarheitern tber das in
den Systemen gespeicherte Wissen sehr viel lernen kénnen.
Doch was sind das eigentlich fur Systeme, die in der HELLER
Fertigung zusammenspielen und Uber intelligente
Schnittstellenverbindungen miteinander in Kontakt treten?

Produktion

Wie HELLER diese Herausforderung meistert
und warum der Werkzeugmaschinenhersteller
mit seiner Neuorganisation in der Fertigung
anderen Firmen einen grofden Schritt voraus
ist? Christian Kurtenbach, der die Mechanische
Fertigung bei HELLER leitet und far die Um-
setzung der globalen Fertigungsstrategie in
der HELLER Gruppe verantwartlich zeichnet,
gibt Einblicke.

ERP-System

Enterprise-Resource-Planning-System
Das ERP#8ystem ist das zentrale Unternehmensverwaltungssystem,
r dasfalle Informationen bereichstbergreifend flief3en. In ihm
werden alle in einem Unternehmen ablaufenden Geschaftsprozesse
abgehildet. Eingesetzt wird es zur Planung, Steuerung und Kontrolle
von Auftragen und Ressourcen wie Kapital, Personal, Betriebsmittel,
Material und IT-Systemen. Mit einem ERP-System wird eine ein-
heitliche Datenbasis flir alle Geschaftsbereiche geschaffen. Auch
die Stichworte Transparenz, Prozessoptimierung, Zeitersparnis und
Kostensenkung gehoren zu den Vorteilen des Systems.

MDE-/BDE-System

Maschinendaten-/Betriebsdatenerfassungs-System
Bereits im November 2016 ging in der Mechanischen Fertigung eiffSoge-
nanntes ERP-integriertes Maschinendaten- und Betriebsdatener ungs-
System an den Start. In Brasilien wird es aktuell eingefihrt. Mit d
kénnen Maschinendaten, Betriebsdaten, Prozessdaten, Materialbewegungen,
Persaonalzeitmeldungen und Qualitatsdaten erfasst und in Echtzeit in das
ERP-System gespeichert werden. Sprich: Das System erfasst, was tatsachlich
passiert; es erfasst die Ist-Daten. _
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APS-System

Advanced-Planning-and-Scheduling-System

Dies jst ein Feinplanungssystem, das aus dem ERP-System Daten ausliest, die fur die Fertigung relevant
sind.it diesem System kann im Gegensatz zum ERP-System mit begrenzten Kapazitaten geplant werden.
Sprich: APS nimmt die Ist-Daten aus dem MDE-/BDE-System und gleicht diese mit der geplanten Last aus
Auftragen und dem Kapazitatsangebot ah. Es berechnet dann unter Berlcksichtigung aller einflussneh-
menden Faktoren den Liefertermin und die optimale Bearbeitungsabfolge an jedem Arbeitsplatz. Das Ziel
von APS ist es, eine hundertprozentige Termintreue unter optimaler Auslastung von Maschinen und Mitar-
beitern zu erreichen. Oder anders ausgedriickt: Angestrebt wird, alle Vorgange optimal zu organisieren.

Salopp formuliert: APS dient dazu, der Komplexitat Herr zu werden. An einem Tag zum Beispiel waren
8.750 zu bearbeitende Vorgange in der Mechanischen Fertigung im Umlauf. Jeder Vorgang benétigt zu
einem anderen Zeitpunkt Material, Kapazitat, Programm, Werkzeug und Vorrichtung. Dabei muss jeder
Vaorgang zu einem anderen Zeitpunkt fertig sein. Laut den Ist-Daten muss Maschine A gerade repariert
werden und Mitarbeiter B hat Urlaub. Die Frage ist: Wann, wo und in welcher Reihenfolge sollte Material,
Werkzeug etc. an Maschine H angeliefert werden, damit alles wie am Schnurchen lauft?

Das Beispiel zeigt: Unterschiedliche Gegehenheiten und Einflussfaktoren mulssen berlicksichtigt werden,
um Antworten liefern und beispielsweise entscheiden zu kénnen, ob es aktuell sinnvall ist, von Zwei- auf
Dreischichtbetrieb zu wechseln. Visuell zeigt ein sogenanntes Durchlauf-Diagramm, wie hoch der auf-
tragsabhangige Kapazitatshedarf und wie hoch das Kapazitatsangebot ist. Optimal ist es, wenn beide
Linien gleichauf liegen. Der grof3e Pluspunkt des Systems: Via APS ist eine belastbare Simulation in die
Zukunft maglich. Sprich: Wie sieht die Situation morgen, in einer Woche oder in einem Monat aus?

EMS

Equip -Mana nt-S m

Hierbei h h um eidfBetriebsmittelverwaltungs-System. Oder anders ausge-
druckt: Das EMS ist eine zentrale Datenbank fur alle Fertigungshilfsmittel und fur die
gesamte Fertigungskommunikation zwischen den Systemen. Sie soll das Einplanen und
Bereitstellen von Werkzeugen und Vorrichtungen optimieren und alle bisher zur Betriebs-
mittelverwaltung genutzten Datenbanken in der HELLER Fertigung ersetzen. Das Ziel ist
es daruber hinaus, Wissenstransfer innerhalb des Shopfloors zu vereinfachen. Zum Bei-
spiel soll der Programmierer automatisch erfahren, wenn der Maschinenbediener etwas
am Bearbeitungsprogramm geandert hat. Auch der Vorrichtungsbauer soll Anderungen
an Werkstlck-Aufspannungen sehen kénnen. Unabhangig davon, ob diese Anderungen
letztlich zum Standard werden oder nicht: Angestrebt wird, ein Werkstuck unter opti-
malen Bedingungen zu fertigen. Dahei darf Wissen nicht verloren gehen, sondern muss
effektiv genutzt werden.

Fakt ist: Mit dem EMS werden zahlreiche Informationen Uber die Werkzeuge, Vorrichtungen
und andere Hilfsmittel in der Fertigung fur die unterschiedlichsten Personen bei HELLER
transparent. Wie lange steht Werkzeug X im Lager oder an der Maschine, wann muss es
ausgetauscht, nachgeschliffen oder anderweitig verandert werden? Das EMS gibt auf
diese und andere Fragen Antworten und hilft dabei, den Lagerbestand zu optimieren und
damit Kosten zu senken. Da das EMS mit dem ERP-System kammuniziert, weif? bei-
spielsweise der Einkauf automatisch, dass etwas nachbestellt werden muss. Kurtenbach
zufolge ist dieser Datentransfer und der breite Zugriff auf die Daten enorm wichtig:
,Wissen kann somit unabhangig von der Person in die Breite weitergegeben werden.”

Produktion
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Qualitats v ngi-System

Im Fokus steht hier das Thema der digitalen Messwerterfassung. In einem
wachsenden Prozess soll diese bei HELLER bis zum Jahr 2020 schrittweise
eingeflhrt werden. Geplant ist, dass alle Kernkompetenzteile a] einen Prufplan
erhalten, b] zur Sicherstellung der Qualitat gemessen werden und c] die Mess-
werte fur jedes Teil Uber MDE/BDE im ERP-System zentral gespeichert werden.
Die Vorteile dieser digitalen Messwerterfassung: Abschaffung doppelter
. Kontrollen und Reduzierung der Durchlaufzeit. Zudem werden Eingahefehler
vermieden, denn der Mitarbeiter vor Ort wahlt den zu messenden Wert aus,
der dann digital Uber das MDE-/BDE-System in das ERP (bertragen wird.

-
3D-CAM-System

Computer Aided Manufacturing System
CAM bedeutet so viel wie rechnergestltzte Fertigung von Wer
Das Ziel ist es, mit dem System die effizienteste Bearheitun
finden. Im 3D0-CAM-System sind Messfunktionen integriert,
Qualitatskontrolle wahrend des Bearbeitungsprozesses dienen. Durch
die dreidimensionale Darstellung von Fertigungsteilen wird die Tatigkeit
des Programmierers und des Facharbeiters erleichtert: Das Einrichten
und Erledigen des Auftrags geht in der Produktion schneller von der
Hand, Optimierungen und ein Mehr an Prazision sind madglich. HELLER
verwendet eine auf seine Anspriiche zugeschnittene Version des

3D-CAM-Systems. Sie kann mit dem Equipment-Management-System, 'l'
kurz EMS, Infoarmationen austauschen.

Als Bilanz lasst sich sagen: Mit all diesen Systemen schafft HELLER
optimale Fertigungsbedingungen mit Seriencharakter. Aktuell inves-
tiert die Mechanische Fertigung in eine eigene Spindellinie, die aus
einer Spindelfertigung und einer Spindelmontage bestehen sall. Als
Zahlen, Daten, Fakten erster Schritt wird die Spindelfertigung bis Ende 2018 in der mecha-
Die Mechanische Fertigung bei nischen Fertigung aufgebaut und hochgefahren. 2019 kammt dann
HELLER Nurtingen hat die Spindelmontage hinzu. In diesem Zuge gibt es viele positive Ver-
_ 215 Mitarbeiter anderungen im Fertigungsbereich. HELLER investiert in neue Bear-
_ 40 Schltisselmaschinen beitungsmaschinen, einen eigenen klimatisierten Bereich fur die
_ 100 unterschiedliche Arbeitsplatze Spindelherstellung und die Infrastruktur der Gebaude. All diese Maf3-
_zwischen 5 und 15 Arbeitsabfolgen nahmen dienen der Reduzierung der Durchlaufzeit, der Erhéhung der

je Werksttick Qualitat und der Kostensenkung der Bauteile. Weitere Informationen
_ 5.000 unterschiedliche Werkstlicke dazu wird es in der nachsten Ausgabe dieses Magazins geben.
_19.000 Auftrage pro Jahr, durch-

schnittliche Losgrofie 5 Laut Kurtenbach schaffen es nur wenige Firmen, in ihrer Fertigung
_15.000 Werkzeugkombinationen eine mehrstufige Planung zu ermaéglichen und mehrere Systeme
_mehr als 4.000 Vorrichtungen intelligent miteinander zu verkntpfen. HELLER sei mit dieser
Neuordnung in der Mechanischen Fertigung Uberaus innovativ.
Kurtenbach: ,HELLER hat in dieser Hinsicht Leuchtturmcharakter.” /
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roduktionskapazitat jetzt noch hohe

Schritt fir Schritt vergréfiert sich das HELLER Produktionswerk in Redditch/Grof3britannien. Laut Matthias
Meyer, dem Geschaftsfuhrer HELLER UK, sind sowahl die Verwaltung als auch das Applikations-Engineering
~umfassend modernisiert” und ein neuer Kundenbereich fir Maschinenvorfihrungen geschaffen worden.
LAuierdem haben wir den kompletten Produktionsstandort erweitert, um Platz fir eine neue FlieBmontage
mit elf Stationen flir die Fertigung von Bearbeitungszentren zu schaffen”, so Meyer. Wie er sagt, kdnne dadurch
die Produktionskapazitat von HELLER UK ,deutlich gesteigert werden”.

Auch Betriebsleiter David Evans ist begeistert. Er berichtet, dass vor Ort auch ein neues Logistiksystem fur die
Endmontage horizontaler Bearbeitungszentren installiert worden sei. ,Ursprunglich war unsere Maschinen-
montage ein rein mechanischer Prozess, der auf einer angrenzenden FlieBmontagelinie stattfand”, so Evans.
Ihm zufolge hatte bereits der Umstieg von der stationaren Mantage der Maschinen auf die alte FlieRmontage
eine Produktivitatssteigerung von zwanzig Prozent ergeben. Evans: ,Mit der neuen Flief3montage von Strothmann
konnten wir die Gesamtmontagezeit nochmals um mindestens zwanzig Prozent verklrzen.” Angestrebt werde,
die Prozesse bei HELLER UK noch weiter zu verschlanken. /

HELLER das Magazin

Die neue Beschichtungstechnologie CylinderBoreCoating, kurz CBC, kommt auf dem asiatischen
Markt hervorragend an. Das hat jetzt Honghin Chen, der Produktionsleiter am chinesischen
Standort in Changzhou, mitgeteilt. Ihm zufolge verflgt HELLER China Uber ein junges Produktions-
team, das sich die Qualitatsstandards und -anforderungen an die Produktionsprozesse der
HELLER Gruppe in kurzer Zeit angeeignet hat. Im Januar 2018 habe man mittlerweile die sechste
CBC-Maschine ausgeliefert. Dabei wurde mit der Montage dieser Maschinen erst vor etwas mehr
als zwei Jahren begonnen.

Die positive Resonanz der Kunden passt zum Erfolg, den die HELLER Gruppe in Asien verzeichnet.
Bereits in den 1950er-Jahren gab es erste Exporte nach China, und mit der Eréffnung des neuen
Produktionswerks in Changzhou wurden die bestehenden Anlagen und Einrichtungen - darunter
das 2009 gegriindete Anwendungstechnik- und Technologiezentrum - perfekt abgerundet.

Bis heute konnten mehr als 1.500 Maschinen und Anlagen bei chinesischen Kunden in Betrieb
genommen werden. Chen: ,Ziel ist es, unsere Marktpaosition und regionale Prasenz weiter zu
starken und auszubauen.” /

Produktion




Wissens-
management

Eine Herausforderung
fur jeden
Produktionshetrieb

Ich habe viele Fragen zur Zukunft
meiner Fertigung. Am meisten be-

schaftigt mich das Thema Wissen
und wie ich es zielfiihrend fiir meine
Produktion nutzen kann.

Wir kennen lhre Herausforderun-
gen und lassen Sie damit nicht
allein. Speziell zum Thema
Wissensmanagement in der
Produktion von morgen haben
wir uns deswegen wichtige

Wissensmanagement: Warum ist
dieses Thema in Zukunft fiir ein Pro-
duktionsunternehmen so essenziell?
Abele: Die Welt der Fertigungstechnik
ist aktuell durch einen rasanten
Wandel gekennzeichnet. Digitalisie-
rung, 30-Druck, aber auch die immen-
sen Fortschritte bei neuen Materialien
wie CFK und Titanwerkstoffen mussen
bei jeder neuen Produktionsplanung
bertcksichtigt werden. Der Fertigungs-
planer wird in Zukunft die neuen
Maglichkeiten der Digitalisierung
und wesentlich mehr alternative
Fertigungsverfahren und Betriebs-
mittel in seine Planung einbeziehen
mussen. Wenn wir allein den rasan-
ten Zuwachs an Fertigungstechno-
logien im Bereich der additiven be-
ziehungsweise 30-Druck-Verfahren
betrachten, werden wir uns wieder
bewusst, dass das Wissen in der
Produktion auch die nachsten Jahre
exponentiell wachsen wird.

Die folgenden Fragen wird sich jedes
Unternehmen stellen mussen:

Wie finden wir Zugang zu dem Wissen
aufderhalb unserer Hemisphare
(Kunden, externe Serviceunter-
nehmen, Lieferanten, Forschungs-
institute aber auch Wettbewerber]?
Wie dokumentieren wir unser
Wissen? Wie tauschen wir unser
Wissen betriebsintern aus? Wie
schaffen wir var dem Hintergrund
des demografischen Wandels eine
Redundanz der Wissenstrager?

Wie lasst sich Wissen denn im
Maschinenbau-Unternehmen
strukturieren?

Abele: Die Experten unterscheiden
zwischen implizitem und explizitem
Wissen. Implizites Wissen steckt
»zwischen den Ohren”, ist schwer zu
Ubertragen und haufig fur den Trager
nur unbewusst varhanden, also das
Erfahrungswissen. Explizites Wissen
ist hingegen fur einen Dritten erkenn-
bar, lesbar und daher in Form van
Dokumenten leicht transferierbar.
Durch Vernetzung dieses impliziten
und expliziten Wissens muss sich
eine Art Lernspirale entwickeln, an
deren Ende neues technologisches
und organisatorisches Wissen ent-
steht. Eine ,lernende Organisation®,
die verantwaortungsvoll und effizient
mit der Ressource Wissen und Er-
fahrung umgeht, ist das Ziel.

Wie erfolgreich sind Wissens-
management-0ffensiven in den
Unternehmen aus lhrer Sicht?
Abele: Viele Offensiven hahen ver-
mutlich nicht den angestrebten
Erfolg und scheitern, weil sie orga-
nisatorisch nicht mit gentigend
Kontinuitat betrieben werden. Anstatt
Wissensmanagement systematisch
am tatsachlichen Bedarf der Ge-
schaftsprozesse auszurichten, wird
varwiegend nach dem Zufallsprinzip
vorgegangen. Man sollte erfolgs-
kritische Wissensbestandteile bei
zentralen Wissenstragern mit relativ
Uberschaubarem Aufwand entlang der
Uhblichen Wertschépfungsprozesse
erfassen und fur eine strukturierte
Dokumentation und Ubergahe an
weitere Personen oder die Betriebs-
dokumentation sorgen. Dies ist in
der Praxis heute aber nicht trivial,
da wir ja im Maschinenbau eine viel
engere Verzahnung von Experten-
wissen aus dem Bereich der Mechanik,
Elektronik, aber auch Informations-
verarbeitung haben.

Welche neuen Technologien kdnnen
im Wissensmanagement eines
Unternehmens helfen?

Abele: In der Fabrik von morgen
werden wir Zustande von Maschinen
und Fertigungsprozessen durch die
immer kostenglinstigeren Sensaoren
erfassen, steuern und optimieren
kénnen. Wir kénnen also tiefer in
Prozesse einsehen, haben damit
aber auch die Problematik, in der
Fille von Daten nicht mehr die
wesentlichen Dinge zu erkennen.
Big Data Analytics wird hier eine
hilfreiche Technologie sein.

Inwieweit ist Big Data Analytics im
Maschinenbau schon anwendbar?
Abele: Langst sind neue Methoden
und Technologien zur Erfassung,
Speicherung, Verarbeitung, Analyse
und Darstellung grof3er, polystruktu-
rierter Datenmengen auf dem Markt
erhaltlich. Die angebotenen Soft-
wareldsungen sind genauso vielfaltig
wie die durch Big Data aufgeworfenen
Problemstellungen. Eine parallele
Verarbeitung von polystrukturierten
Daten ist somit maéglich. Ein Werk-
zeug, das die sekundenschnelle
Verarbeitung von Big Data ermdg-
licht, ist zum Beispiel das In-Memory-
Computing wie das von SAP ange-

botene SAP HANA. Hierbei wird der
Arbeitsspeicher eines Computers als
Datenspeicher genutzt. Im Gegen-
satz zu Daten, die auf einer Festplatte
lagern, ermaglicht dies eine sehr viel
héhere Zugriffsgeschwindigkeit auf
die Daten. Hinzu kommen Lésungen,
die auf analytische Datenhanken
setzen. Dies sind meist spaltenorien-
tierte Datenbanken, die mit dem
gangigen Konzept klassischer zeilen-
orientierter Datenbanken brechen.
Sie filtern nicht bendtigte Bereiche
heraus und ermaglichen so einen
flexiblen und vor allem schnellen
Zugriff. Mit all diesen Technologien
kénnen riesige Datenmengen in solch
einer Geschwindigkeit verarbeitet
werden, dass man durchaus zutref-
fend van Echtzeitanalyse sprechen
kann. Im Bereich der Zerspanung ist
vorstellbar, dass wir die Genauigkeit
des Bauteils erhohen, indem wir stan-
dig Zerspankrafte, Weg- und Winkel-
messsysteme, aber auch Tempera-
turen mit erfassen, online karrigieren
und somit Ausschuss reduzieren
oder Ablaufe optimieren.

Wie bereitet eine Universitat ihre
Absolventen auf das Thema Wissens-
management in der Produktion vor?
Abele: Absaolventen eines Ingenieur-
studiengangs mussen neben dem
fachlichen Tiefgang in den einzelnen
ausgewahlten Fachern einen Uber-
blick Uber die Prozesslandschaft
erhalten. Innovationsprozesse,
Auftragsabwicklungsprozesse,
Qualitatssicherungsprozesse und
Continuous-Improvement-Prozesse
sind immer direkt mit der Frage des
Wissensmanagements verknupft.
An unserer technischen Universitat
haben wir sehr gute Erfahrungen
mit sogenannten Lernfahriken ge-
macht, weil sie im Rahmen einer
universitaren Aus- aoder Weiterbildung
die Komplexitat des Wissens in
einem Produktionshetrieb zeigen.
Gleichzeitig lernen unsere Studenten
dabei, dass bei der heutigen Dynamik
des Wissenszuwachses Zusammen-
arbeit und Teamarbeit auf allen
Ebenen eines Unternehmens un-
ahdingbar sind. /

Produktion

Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele,

Jahrgang 1953, studierte Maschinenbau an der
Technischen Hochschule Stuttgart.

Anschliefdend war er wissenschaftlicher Mitarbeiter
und Abteilungsleiter am Fraunhofer Institut fur
Produktionstechnik und Automatisierung (IPA] in
Stuttgart. Leitende Tatigkeit in der Kraftfahrzeug-
zulieferindustrie, u. a. in Spanien und Frankreich.
Er wurde 1999 auf die Professur fir Produktions-
technik an der Technischen Universitat Darmstadt
berufen. Dort leitet er das Institut fur Produktions-
management, Technologie und Werkzeugmaschinen
(PTW], das mit rund 90 Mitarbeitern an innovativen
Themenstellungen auf dem Gebiet der Produktions-
technik arbeitet. Uber 200 Veroffentlichungen auf
dem Gebiet der Fertigungsarganisation, Werkzeug-
maschinentechnologie sowie Fertigungsverfahren.
Die von ihm initiierten Lernfabriken flr Leanpro-
zesse/Industrie 4.0 und Energieeffizienz haben in
der Lehre, aber auch in der Weiterbildung auf
dem Gebiet der Produktionstechnik und des Lean
Managements einen neuartigen Weg in der nach-
haltigen Qualifizierung aufgezeigt.

Fragen von Professor Abele [TU
Darmstadt) beantworten lassen.

,0ie Welt der Fertigungs-
technik ist aktuell

durch einen rasanten
Wandel gekennzeichnet.”
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Produktion

Weiterlesen

Mehr zum Thema lesen Sie auch in Zukunft der
Produktion. Herausforderungen, Farschungsfelder,
Chancen von Prof. Eberhard Abele und Prof.
Gunther Reinhart. Das Buch zeigt ausgehend von
den gegenwartigen Megatrends, welche Aktions-
felder die Produktionsforschung in den nachsten
Jahren bearbeiten muss, damit die Produktion in
Deutschland ihre Spitzenposition erhalt und
aushaut. Sei es der demografische Wandel, neue
Technologien, Klimawandel, Ressourcenknappheit
oder Mobilitat; jeder dieser Einflussfaktoren
verlangt gezielte Anpassungen in der Produktion
und im Unternehmen. Das Buch beschreibt, wie
diese aussehen sollten: neue Produkte und
Markte, Paradigmenwandel in Organisation und
Produktionsmanagement, neue Produktions-
technik und eine starkere Wissensorientierung.
Auf jede Herausforderung gibt es Antworten und
Handlungsempfehlungen. Ein unverzichtbares
Buch flr Flihrungskrafte und Wissenschaftler, die
die Zukunft mitgestalten.
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Transparente und klar strukturierte Dienstleistungen

_ Hotline: fur jeden Bedarf der richtige Ansprechpartner
_ Ersatzteile: im Original sofort verfughar ’
_ Kundendienst: Serviceleistungen rund um Ihre Maschine
_ Nachriistungen: Entwickeln Sie sich weiter!
_Finanzierung: Finanzierungsldsungen, abgestimmt auf lhre individuellen \ f v
Anforderungen ‘_
S .

_ Versicherungen: Versicherungsschutz fur den Fall der Falle
Y. | SR [ ]

_ Servicevereinbarungen: |hre Entscheidung fur konstante Produktivitat \ | i T_(" =
|
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3 " § ra T ' i at —— ]
L . I t .

Einfach gut betreut -

_Umbauten: Erwarten Sie mehr als nur Standard!
_ Komponentenreparatur: Rechnen Sie mit Leistung nach Maf!
| M l

Dienstleistungen

_ Retrofit: Halten Sie mit den Besten Schritt!

Mehr Informationen unter: www.heller.biz/services

& =i -
-4 ¥
oy

- -
.-

—nen W

-l e
g b -
g =

=

T s 2k K
B e

R L = = =1 T B
&
4

o
’

.
g

T--
L

TS

_-_ __;
, . | i
AN

H

Partnerschaftliche Betreuung, hdchste Kampetenz, schnelle Reaktionszeiten
und Kundennahe: Daftr steht HELLER Services mit einem umfassenden Ange-
! bot transparenter und klar strukturierter Dienstleistungen. Schnelligkeit ist

P pee e ol 41 ) i unsere Starke, ob bei Ersatzteilbestellungen, Reparaturanfragen, technischen

H mendSRRESES Fragen oder Maschinenstérungen. Fir maximale Leistung und Produktivitat
i Ihrer Fertigung sind unsere Maschinen und Dienstleistungen perfekt aufeinan-
der abgestimmt. Mit mehr als 500 Mitarbeitern an 30 Service-Niederlassungen
weltweit sind wir fur Sie da. Mehr als 40.000 Ersatzteile sind ab Lager verfugbar. /
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HELLER

Total Productive

Services

Dienstleistungen

lhre Entscheidung fiir konstante
Produktivitat. Sie wollen Ihre Produktivitat
erhohen - wir wollen Sie optimal dabei unter-
stutzen. Darum haben wir unser modulares
Dienstleistungsangebot Total Productive
Services, kurz TPS, entwickelt. Wie fur Sie
gemacht: Wahlen Sie eines unserer drei
Service-Pakete entsprechend lhrer Instand-
haltungsphilosophie oder schnlren Sie sich
lhr eigenes Servicepaket aus unseren einzeln
verfugbaren TPS Modulen.
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Pakete im Uberblick

Ob Sie uns als Unterstutzer lhrer Instandhaltung oder
aber als zuverlassigen Outsourcing-Partner sehen -

Pe rfo rm a n ce _erweiterter telefonischer Support
_zeitnahe und ortsunabhangige Storfallbeseitigung
P k mit HELLER Remote Diagnostic Services (RDS]
ac ag e _optionale Erweiterung des Ferndiagnose-Zugangs
RDS um umfangreiche Diagnosemdglichkeiten
Mit dem Performance Package mithilfe von Condition Monitoring
unterstitzen wir Ihre eigene _ Reaktionszeit: 2 Stunden
Instandhaltungsabteilung _ Ersatzteillieferung am folgenden Werktag*
durch eine jahrliche Hersteller- _ Antritt des Service-Personals am folgenden
Inspektion. Damit gehen Sie auf Werktag*
Nummer sicher und erhalten _jahrliche Uberpriifung der Hauptbaugruppen
einen verlasslichen Prifbericht. _ Geometriecheck inklusive Messprotokoll
Durch die regelmafiige Inspek- _ Zustandsbericht und Empfehlung flir vorbeugende
tion sind Sie stets im Bilde Gber Instandsetzungsmafdnahmen
mit unseren Servicevereinbarungen sichern Sie sich den aktuellen Zustand und _ HELLER Upgrade-Empfehlungen im Rahmen des
ein Héchstmaf3 an Verfligbarkeit Ihrer Maschinen und die Leistungsfahigkeit lhrer HELLER Produktpflegeprogramms
Anlagen wahrend des gesamten Lebenszyklus. Maschine.

*Spezifische Voraussetzungen sind in den TPS-Bestimmungen geregelt.

M a i nte n a n ce _jahrlich eine oder zwei Hersteller-Wartungen
je nach Anzahl der Betriebsstunden
Pa cka e _erforderliche Verschleifdteilpakete ,Filter/Medien”
g und , Abstreifer” mit Preisvorteil

_ weitere Verschleif3teile im Rahmen der Hersteller-
Mit unserem Maintenance Wartung austauschbar [gegen Aufpreis; Einbau
Package sichern Sie sich eine inklusive)
hohe Maschinenverfugbarkeit _einmalige Zustandsaufnahme von bis zu finf
bei planbaren Kosten, ganz weiteren Bestandsmaschinen
gleich, ob Sie liber eine eigene
Instandhaltung verfligen oder
nicht.

_ Durchfuhrung ungeplanter Instandsetzungsmaf3-
nahmen inklusive der erforderlichen Ersatzteile
_ Umsetzung der Empfehlungen fur vorbeugende

a
Full-Service
Pa Cka g e Instandsetzungsmafnahmen aus der jahrlichen
Hersteller-Inspektion inklusive der erforderlichen

Das Full-Service Package Ersatzteile

ist die richtige Wahl, wenn _ personlicher TPS-Koordinator, der Sie bei samt-
Sie maximale Verfligbarkeit lichen Instandhaltungsfragen unterstutzt
erwarten - auch ohne eigene

Instandhaltung, bei absoluter

Budget-Sicherheit und tber die

Gewahrleistungsphase hinaus.
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Hersteller-Inspektion

_jahrliche Inspektion gemafd HELLER
Checkliste ,Hersteller-Inspektion”

Hersteller-Jahreswartung Regalmagazin

_jahrliche Wartung des Regalmagazins
gemafd HELLER Checkliste ,Hersteller-
Jahreswartung Regalmagazin“ - in
Verhindung mit der Hersteller-dahres-
wartung von HELLER Bearbeitungszentren

_ Wartungspaket ,Regalmagazin”,
bestehend aus Druckfedern, Reinigungs-
elementen (optional] sowie erforderlichen
Hilfs- und Betriebsstoffen

_ Uberprufung von Lader-Referenzpunkten
sowie erforderliche Einstell- und
Justagearbeiten

Module im Uberblick

Sie wlinschen individuellen Service, der sich

nach Ihren Anforderungen richtet? Durch unsere
einzeln verfligbaren TPS Module schnuren Sie

Ihr eigenes Servicepaket. Profitieren Sie van
Festpreisen und damit planbaren Kosten.
Wahlen Sie aus den Modulen: Inspektion,
Wartung oder Datensicherung. Wir erstellen

Hersteller-Jahreswartung

_jahrliche Wartung gemaf HELLER Check-
liste ,Hersteller-Jahreswartung”

_ Wartungspaket ,Filter/Medien”, bestehend
aus Filter fir Pneumatik, Hydraulik und
Schmierung sowie Luft-Wasser-Kthlung

_ Wartungspaket , Abstreifer”, bestehend
aus Abstreifer fur Bearbeitungs-,
Positionier- und Hilfsachsen

Datensicherung

_jahrliche Sicherung des Betriebssystems
van HELLER Bearbeitungszentren und
Sicherung aller aktiven Daten der NC und
PLC auf einem externen Datentrager
inklusive Ubergabe des Datentragers an
den Auftraggehber

Dienstleistungen

zum Festpreis lhr individuelles Angebot inklusive
samtlicher Fracht- und Verpackungs- sowie
Reise- und Reisenebenkaosten.

Wie fur Sie gemacht: Sie erhalten die TPS
Module als Einmalleistung, ganz ohne Vertrags-
bindung, oder entsprechend lhrem Bedarf zu
individuellen Laufzeiten.

Hersteller-Halbjahreswartung

_ Wartung gemafd HELLER Checkliste
.Hersteller-Halbjahreswartung”

_ Wartungspaket ,Filter/Medien”, bestehend
aus Filter fir Pneumatik, Hydraulik und
Schmierung sowie Luft-Wasser-Kthlung

Erweiterte Datensicherung

_jahrliche Sicherung des kompletten Fest-
platteninhaltes des Industrie-PCs van
HELLER Bearbeitungszentren in Form eines
Images auf einem externen Datentrager
inklusive Ubergabe des Datentragers an
den Auftraggeber

_empfohlen fur Maschinen der Baureihen
HF, H, MC, F und C mit zuséatzlichem
Industrie-PC
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CDS* in der Praxis

Grundstein fur

zustandsorientierte
Instandhaltung

Die Transparenz in Fertigungsprozessen
schutzt vor Werkstuckschaden,
mangelnder Prazision oder auch einem
Produktivitatsverlust. Deshalb hat man
sich bei der MAN Truck & Bus AG fur das
HELLER CDS entschieden. In Munchen
sind mittlerweile 22 Maschinen mit diesen
Systemen ausgerustet. Ziel war es, damit
zustandsorientierte Instandhaltungs-
mafdnahmen einzuleiten und einen
Mittelweg zwischen Lebensdauer der
Bearbeitungszentren, Bauteilgenauigk

nd Produktivitat zu defin

* Condition
Dependent
Services

66_ HELLER das Magazin

e o ]

Bereits vor Jahren hatte man beim Unternehmen
MAN Truck & Bus in Minchen damit begonnen,
HELLER Bearbeitungszentren flir die Achsferti-
gung mit eigenen Messungen zu (iberwachen,
um zustandsorientierte Instandhaltungsmaf3-
nahmen durchzuftihren. Mit dem Projekt ,MAN
Dynamics” wurden mit Kreisformtestgeraten und
Schwingungssensaren in regelmafiigen Interval-
len die aktuellen Zustande der Bearbeitungszen-
tren ermittelt. So konnten die voraussichtliche
Lebensdauer einzelner Maschinenkomponenten
abgeleitet und vorbeugende Instandhaltungs-
mafinahmen eingeleitet werden. HELLER hatte
bereits vor geraumer Zeit mit HELLER RDS (Re-
mote Diagnostic Services] und HELLER CDS digi-
tale Dienstleistungen entwickelt. Vor diesem
Hintergrund wurde zwischen MAN Truck & Bus
und HELLER ein Pilotprojekt mit dem Ziel
gestartet, durch Transparenz in den Fertigungs-
und Instandhaltungsprozessen Verschleifs-
zustande zu ermitteln bzw. praventive Mafdnah-
men zur Vermeidung ungeplanter Stillstande
einzuleiten. Im Rahmen der HELLER Condition
Dependent Services startet man seither in
Miinchen wochentlich zu Produktionsbeginn
Testlaufe, bei denen man unter anderem die
Vorschubachsen in beide Richtungen mit einer
definierten Geschwindigkeit abfahrt, um das
Drehmoment und die Gesamtsteifigkeit zu er-
mitteln. Auf3erdem wird die Hauptspindel, aus-
gestattet mit einem zusatzlich integrierten
Schwingungssensor (CDS plus], unterschiedlich
beschleunigt, um den Lagerzustand und die
Wuchtglte zu ermitteln. Die Ergebnisse dieser
Messung gehen Uber eine Netzwerkanbindung
auf ein Web-Partal. Dort werden sie von
HELLER ausgewertet. Die ,Montagsmessung”
dient, so Dr. Felix Brungs, Leiter Gehause- und
Komponentenfertigung bei MAN Truck & Bus,

ausschliefilich der vorbeugenden Instandhaltung:

,Dieses System ersetzt unser MAN Dynamics.
Deshalb sind auch mittlerweile 22 Bearhei-
tungszentren von HELLER an das CDS-System
angeschlossen. Wir kénnen damit jetzt Instand-

Die MAN Truck & Bus AG

Dienstleistungen

Daten werden bewertet und Reports erstellt
So misst ein Schwingungssensor permanent
wahrend des Prozesses. Gleichzeitig greift das
System Temperaturen ab und einmal taglich
werden Verfahrwege im Vorschub und Eilgang
oder die Anzahl der Positionierungen der ein-
zelnen Achsen festgehalten. Diese Daten wer-
den von HELLER bewertet und alle drei Monate
Reports erstellt. Kommt es zu Grenzwertlber-
schreitungen, werden mit MAN gezielte Maf3-
nahmen abgestimmt. Nun ware es bei der Fulle
an Daten fur MAN nur schwer mdglich, diese
auch zu bewerten. Aus diesem Grund hat
HELLER ein Ampelsystem flir das Erreichen von
Grenzwerten entwickelt, das notwendige Maf3-
nahmen signalisiert. Diese Grenzwerte werden
aufgrund des ,Fingerprints” (Zustand bei Aus-
lieferung] der Maschine definiert. War hislang
die Einsicht in Auswertungen und Statistiken
ausschlief3lich HELLER vorbehalten, wird sich
das demnachst andern. Dazu Bernd Nill,
HELLER Services: ,Das System hat sich ja wei-
terentwickelt. Wurden die Tests friher aus-
schlieRlich tber den Server generiert, ist das
fur den Anwender jetzt auch manuell moglich.
Ganz neu wird aber sein, dass wir mit dem
HELLER Services Interface als Modul zur Visua-
lisierung van Instandhaltungs- und Fertigungs-
prozessen auch dem Anwender zeitnah die Ein-
sicht in die erfassten Daten ermdglichen.”

MAN Truck & Bus hat sich wegen der eigenen
Instandhaltung fur die Analyse Uber das Ampel-
system entschieden, denn flir Dr. Brungs ergibt
das Sinn: ,Der Unterschied zu herkdmmlich an-
gebotenen Fernwartungen ist doch die aktuelle
Zustandsanalyse. Nur damit kann man eventu-
ellen Schaden an Maschinenkomponenten vor-
beugen, bevor sie sich am Werkstlick bemerk-
bar machen. Wenn wir so kiinftig online auf das
System zugreifen, hat das den Vorteil, dass wir
Dinge Uber unsere Instandhaltung auch selbst
in Ordnung bringen kénnen.” /

Das Unternehmen mit Sitz in MUnchen ist einer der fuhrenden internationalen
Anbieter von Nutzfahrzeugen und Transportlésungen. Das MAN-Werk Minchen
fertigt Lkws der schweren Baureihe mit 18 bis 41 Tonnen zulassigem Gesamt-
gewicht, Fahrerhauser, angetriebene Achsen, Verteilergetriebe und Durchtriebe
fur den gesamten Werksverbund. Insgesamt produziert das Unternehmen
jahrlich mehr als 73.000 Lkws, 6.100 Busse und 6.300 Einbaumotaren.
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Passgenaue Fertigungslosungen
trotz kontrarer Fertigungsstrategien
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Die Automobilindustrie und die Luftfahrt-
branche gelten weltweit als die fihrenden
Innovationsbranchen und gleichzeitig

als stark exportorientiert. Diese Parallele
endet allerdings sehr schnell, denn

in den jeweiligen Produkt- und
Fertigungsstrategien konnten die
beiden Industriezweige kontrarer
nicht sein. Vermeintlich, denn

bei naherer Betrachtung

lassen sich durchaus
Gemeinsamkeiten

finden.

Maximale Flexibilitat var maximaler
Produktivitat, und dies bei geringst-
moglichem Invest - diese Anforde-
rungen resultieren in der Automaobhil-
industrie aktuell aus der hohen
Variantenvielfalt sowie aus immer
kurzeren Produktlebenszyklen. Des-
halb Uberzeugen in der Branche seit
Jahrzehnten Flexible Fertigungs-
systeme von HELLER mit hdchster
Produktivitat fir eine signifikante
Reduzierung unproduktiver Zeiten -
und damit fur mehr Wettbewerhs-
fahigkeit. Mit umfassendem Know-
how bietet HELLER innovative und
ganzheitliche Fertigungslésungen flr
Powertrain-, Driveline- und Chassis-
komponenten - und fur minimale
Stlickkosten. Die HELLER Gruppe
realisiert etwa 75 % ihres Geschafts
mit der Fahrzeugindustrie, vom Pkw
Uber den Lkw his hin zur Land- und
Baumaschine. Bedient werden dabei
die Automotive-Segmente ,Heavy Duty
Powertrain®, ,Crankshaft Machining”
und ,Light Duty Powertrain®. Zu
unseren Kunden zahlen aber auch
Unternehmen aus dem allgemeinen
Maschinenbau, der Energietechnik,
der Lohnfertigung sowie aus vielen
weiteren Branchen. Eine bedeutende
Zielgruppe ist dabei die Aerospace-
Industrie.

Im Gegensatz zur Automobilindustrie
spricht man in der Luftfahrtbranche

von Produktlebenszyklen zwischen
25 bis 30 Jahren. Die Zuwachsraten
der weltweiten Flugzeugproduktion
betragen jahrlich rund 7 %. Wie die
Automobilindustrie beschaftigt sich
auch der Bereich Aeraospace mit Kos-
ten- und Gewichtseinsparungen so-
wie zukunftsweisenden Produkt-,
Technologie- und Produktionstrends.
Ein Beispiel hierfur ist der Dream-
liner 787 von Boeing: ein Flugzeug,
das so konzipiert ist, dass seine
Fertigung ,vom Band” lauft. Darauf
wird sich die Zulieferindustrie ein-
stellen mussen. Speziell dieses
Grofdraumflugzeug wird nicht nur
den Flugverkehr revolutionieren,
sondern auch die Flugzeugfertigung.
Nun |asst sich solch eine Produktion
nur schwer in der Gesamtheit be-
trachten. Boeing versteht sich bei-
spielsweise nur noch als Systeminte-
grator. Rumpf-, Fligelbauteile oder
Fahrwerk und Triebwerke wie deren
Aufhangungen werden Uberwiegend
von Prime, Supertier und Tier gefer-
tigt - eine Fertigung, die von vielen
neuen Herausforderungen gepragt
ist. Einerseits ist das der Einsatz von
Faserverbundwerkstoffen und Titan-
legierungen. Andererseits sind es
Weiterentwicklungen auf einer brei-
ten Produktbasis, deren Produktion
lickenlos nachverfolgt werden muss.
Diese ltckenlose Prozesskontralle bzw.
Nachverfolgharkeit ist es, weshalb

derzeit die Digitalisierung gepusht
und die Einflithrung von Industrie 4.0
begrifdt wird. Erwartet wird zudem
ein modulares Dienstleistungsange-
bot mit digitalen Funktionalitaten,
das die Kunden Uber den gesamten
Lebenszyklus von Maschinen aoder
Produktionsanlagen begleitet.

Bezogen auf die Werkzeugmaschinen
erwarten die Kunden aus dem Aero-
space-Bereich leistungsstarke Be-
arbeitungszentren mit einer hohen
Verfugbarkeit und mit absoluter
Zuverlassigkeit. Es steigen zwar die
Losgrofien, aber in der Vergangen-
heit gab es wegen der Prozesskon-
trolle Probleme mit der Effizienz.
Aufgrund des Kostendrucks rlicken
deshalb verstarkt Forderungen nach
Verfugbarkeit, Qualitat und Effizienz
in den Vordergrund. Leitet man vom
Begriff Produktivitat einen hohen
Materialabtrag ab, so ist dieser
durchaus erwtinscht, denn die Kom-
ponenten werden grofser. Nebenbei
andern sich auch noch deren Legie-
rungen. Bei entsprechend hohem
Materialabtrag lasst sich so ein even-
tuell notwendiger zweiter Arbeits-
gang einsparen. Gleichzeitig halten
speziell in der Triebwerksfertigung
(z. B. Turbinenschaufeln) derzeit
Technologien wie die 5-Achs-Bear-

beitung Einzug. Voraussetzung da-
flir sind allerdings standardisierte
Fertigungslosungen, denn Prozess-
sicherheit und Verfligbarkeit sind
weiterhin feste Bestandteile der
Fertigungsstrategien.

In Sachen Flexibilitat sind den Ver-
antwaortlichen im Flugzeugbau aller-
dings Grenzen gesetzt. Zwar steht
jeder Bereich standig vor neuen Her-
ausforderungen, aber die Zertifizie-
rungsprozesse gestalten sich sehr
aufwendig, komplex und zeitintensiv.
So setzt man Uberwiegend auf
langlehige Bearheitungszentren, die
auch fur die Zerspanung von Teile-
familien eingesetzt werden. In der
Automobilindustrie dagegen geht es
darum, Uberwiegend auf Projekt-
basis mit umfassendem Produkt-
und Prozesswissen konsequent
Produktionsprozesse zu gestalten
und zu optimieren, um maximal
wertschopfend zu arbeiten. Dabei
stellen HELLER Ingenieure ihr um-
fassendes Produkt- und Prozess-
wissen zur Verfligung, wahrend die
Kunden als Anwender die Fertigungs-
erfahrung mit in das Projekt ein-
bringen. Der Bereich des Application
Engineering bei HELLER beschaftigt
sich beispielsweise zu 70-75 % mit
Bauteilen, die im Verbrennungs-

motor-basierten Powertrain benatigt
werden. Im Gegensatz dazu wird in
der Flugzeugfertigung erwartet,
dass man bei der Gesamtproduktion
unterstltzt, die Technologieent-
wicklung lediglich mit begleitet und
beratend zur Seite steht.

Nun hat sich die Supply Chain auch in
den letzten Jahren im Bereich Aero-
space globalisiert. Die zunehmende
Verlagerung der Fertigung, auch nach
Asien, erfordert Organisationen, die
einen optimalen Informationsaus-
tausch entlang der internationalen
Lieferkette gewahrleisten. HELLER ist
hier mit seinem Global Footprint, be-
stehend aus 5 Produktionswerken und
Uber 30 Vertriebs- und Servicenieder-

lassungen weltweit, bestens aufgestellt.

So lasst sich abschliefdend feststellen,
dass die Anforderungen an Produkt-
und Fertigungsstrategien in der Auto-
mobilindustrie und im Aerospace-
Bereich kontrar sein mégen, es aber
durchaus Parallelen gibt, die sich
wertschopfend auswirken. Bezogen
auf die Bearbeitungszentren sind
das unter anderem die HELLER Gene
wie hohe Verfligbarkeit, Leistungs-
starke, Zuverlassigkeit, Langlehigkeit
und zu einem gewissen Mafd auch
die Produktivitat. /
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Aufgrund der geforderten Gewichts-
einsparungen ist dies vor allem der
Einsatz von Faserverbundwerkstoffen
und unterschiedlichsten schwer zer-
spanbaren Legierungen. Weiterhin
rucken Verfugbarkeit, Qualitat und
Effizienz von Bearbeitungszentren
verstarkt in den Vordergrund. Auf
Basis dieser Anforderungen begann
die partnerschaftliche Zusammen-
arbeit zwischen einem globalen
Zulieferer fur die Flugzeugindustrie
in China und HELLER mit einem
Projekt, bei dem es zunachst um die
Bearbeitung einer Komponente fur
eine Triebwerksaufhangung ging.
Konkret musste eine Innenkugel aus
einem nickelbasierten Werkstoff in
einem geformten WerkstUlck bear-
beitet werden. Aufgrund des hohen
Hartegrades und der Zahigkeit des
Werkstoffes kam es hier in der Ver-
gangenheit zu Materialausschuss
und starkem Werkzeugverschleif3,
der langere Bearbeitungszeiten zur
Folge hatte. Auf3erdem erforderte die
Bearbeitung der Innenkugel einen
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manuellen Eingriff, der zu einem in-
stabilen Prozess flihrte. Bereits die
ersten Gesprache mit HELLER erga-
ben, dass die Grundvoraussetzungen
fur derart schwer zerspanbare Mate-
rialien bei gleichzeitig hoher Effizienz
eine entsprechende Steifigkeit, Stabi-
litat und Prazision sowie ein hohes
Drehmoment bei Bearbeitungs-
zentren sind. Die Verantwortlichen
in der Flugzeugfertigung sahen diese
Eigenschaften im 4-Achs-Bearbei-
tungszentrum H 5000 von HELLER
erfullt. Speziell fur schwer zerspan-
bare Werkstoffe wie Titan- oder
Nickelbasislegierungen hat HELLER
aufierdem eine Hochleistungsspindel
mit einem Drehmoment bis zu
2.290 Nm entwickelt. HELLER stellte
den Technologieexperten auch die
HELLER Planzugtechnologie vor und
erarbeitete Optimierungen zur Bear-
beitung der Innenkugel (0,01 mm
Formtoleranz). Der Planzug ist eine
zusatzliche Achse im Werkzeug, mit
der sich die Schneide radial ansteu-
ern lasst. So schafft man mit nur

einem Antrieb neben hoher Prozess-
sicherheit zusatzlich eine Reduzierung
der Haupt- und Nehenzeiten gegen-
Uber herkémmlichen Losungen.

Durchweg positive Erfahrungen fiih-
ren zur Fortsetzung der Kooperation
Dieser partnerschaftliche Erfahrungs-
austausch flihrte dazu, dass in das
erste Bearbeitungszentrum van
HELLER investiert wurde. Mit dem
hochproduktiven 4-Achs-Bearbei-
tungszentrum H 5000 inklusive der
Planzugtechnologie sowie der extrem
robusten Maschinenkanstruktion
macht das Unternehmen mittlerweile
durchweg positive Erfahrungen. Denn
in der Summe flihren das Bearhei-
tungszentrum und das Prozess-
Know-how von HELLER zu maximaler
Produktivitat und konkreten Einspa-
rungen. Die Schrupp- und Fertigbe-
arbeitung wird mit nur einer Schneide
durchgefuhrt, Ausschuss oder Werk-
zeugbrliche gehdéren der Vergangen-
heit an. Der vorher noch notwendige
manuelle Eingriff ist durch den Plan-

zug nicht mehr notwendig, die erfor-
derliche Prozessstabilitat gesichert.
Die ursprungliche Bearbeitungszeit
von acht Stunden konnte um 70 %
auf zwei Stunden reduziert werden.
Nun setzt man in der Flugzeugferti-
gung generell auf leistungsstarke,
langlehige Bearheitungszentren, die
auch fur die Zerspanung von Teile-
familien eingesetzt werden kénnen.
Erwartet wird von Werkzeugmaschi-
nenherstellern allerdings auch, dass
sie bei der Gesamtproduktion bera-
tend zur Seite stehen und die Techno-
logieentwicklung mit begleiten. In der
partnerschaftlichen Zusammenarbeit
hat neben dem hochproduktiven
4-Achs-Bearbeitungszentrum H 5000
insbesondere das Produkt- und Pro-
zesswissen der HELLER Ingenieure
zum Erfolg geflihrt - ein Erfolg, der zu
einer Fortsetzung der Kooperation
fuhrte. Gerade erst wurden weitere
Investitionen in Bearbeitungszentren
von HELLER beschlossen. /

Die Fertigung im Bereich Aerospace
wird von zukunftsweisenden Trends
gepragt. Speziell in der Zerspanung
mussen sich Werkzeugmaschinen-
hersteller deshalb auf viele neue
Herausforderungen einstellen.
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Produktions-
system vereint

Kernkompetenz mit

Komplementar-
techniken

5ing es in der Automobilindustrie
nislang uberwiegend um hochste
Produktivitat fur eine signifikante
Reduzierung unproduktiver Zeiten,
treten derzeit mehr und mehr agile
Prozesse in den Vordergrund.
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Ziel ist es, damit flexibel auf veran-
derte Kundenanforderungen reagie-
ren zu kannen. Ein aktuelles Beispiel,
wie solch ein Projekt in der Praxis
aussieht, macht ein konkretes Pro-
duktionssystem deutlich. Im Bereich
der Kurbelgehause-Fertigung von
Verbrennungsmotoren sollten unter-
schiedliche Werksttckvarianten auf
einer flexiblen Fertigungslinie produ-
ziert werden. Die Fertigungsanlagen
fur einen OEM wurden seit 2013 von
HELLER sukzessive realisiert und in
Betrieb genommen. 2017 kam es zu
einer weiteren Ausschreibung, bei der
sich HELLER unter anderem aufgrund
der erzielten hohen Qualitat der be-
stehenden Fertigungslésung erneut
gegen den Wetthewerb durchsetzen
konnte: Eine Fertigungsanlage sollte
im selben Werk, drei weitere in einem
neuen Motorenwerk installiert wer-
den. Da die Werkstlicktypen gréfdten-
teils identisch waren, gingen die Ver-
antwortlichen zunachst von nahezu
gleichen Bearbeitungsprozessen aus.
Nun spricht man bei diesem Auto-

mobhilhersteller im Zus s
mit dem Produktionsgedanken aller-
dings auch von ,Referenzfabriken®, in
denen gewisse Randbedingungen ge-
geben und einzuhalten sind. Standen
so bei den bestehenden Anlagen noch
bis zu acht HELLER Bearbeitungs-
zentren unter einem Portallader, sieht
die Referenzfabrik kiinftig nur noch
vier Bearbeitungszentren pra Portal-
lader vor. Ziel dieser redundanten
Systeme ist, dass bei Stillstand eines
Portalladers mit reduzierter Aushrin-
gung weiterproduziert werden kann.
Ein weiterer Unterschied zu den his-
herigen Anlagen besteht darin, dass
man bisher auf Direktbeladungsma-
schinen setzte. Kunftig soll vor jeder
Maschine ein Adapterwechsler statio-
niert werden, um eine Entkopplung
von Automation und Bearbeitungs-
zentrum zu ermaglichen. Das heifdt,
fur eine hohere Anlageneffizienz voll-
zieht der Adapterwechsler den Werk-
stuckwechsel weitestgehend unab-
hangig vom Portallader. Nur noch
flir zwei ausgewahlte Operationen

0

rde

3 ch zum Einse
Zahlreiche Disziplinen erfordern
peripheres Know-how
Speziell flir das neue Motorenwerk
beinhaltet das An

itungszentren auch Maschinen
flr Montageaufgaben, Operationen
wie Honen, Waschen, Birsten-oder
~Mess- und Pruftechnik als Turnkey-
Lésung ausgeschrieben. HELLER als
lunternehmen hat hier des-
Ireiche Disziplinen zu bewal-
ine zentrale Technologie ist
pielsweise die Beschichtung der
Kurbelgehause mit der neuen Pro-
zesstechnologie HELLER Cylinder-
BoreCoating, kurz CBC. Wie bereits in
den bestehenden setzt der Automo-
bilhersteller auch bei den weiteren
Anlagen auf die Beschichtungs-
maschinen CBC 200 von HELLER.
Wahrend man sich nun im neuen
Motorenwerk ausschliefdlich auf

Reihenmotoren. S
Anlage 163 Bearbeitungsze
vom Typ MC 20, 13 vertikale Bea

tungsmaschinen
R. Bei Anforde-
rungen wie beispielsweise werkstuck-
bertihrende Komponenten, intensives
Application Engineering oder um-
fangreiche Automation spricht man
nattlrlich nicht mehr nur von Maschi-
nen, sondern von Projekten, die neben
den Kernkompetenzen auch umfang-
reiches Know-how peripherer Appli-
kationen voraussetzen. Deshalh er-
scheint in diesem Zusammenhang
die Terminplanung besonders inter-
essant. Ende November 2017 kam
es zur Auftragsvergabe der weiteren
Anlagen. Die Lieferung der ersten
Maschinen ist Ende November 2018
geplant, der SOP ist Anfang Januar
2020 vorgesehen. /
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Projek
ungslinie war ma Motars. lungen z0
Lkw-Produ- Die komplette Fertigungslosung die ihr Wisse
n zufrieden, umfasst schlieRlich sieben Bearbei- aktuell auch a
esammelten  tungszentren H 10000 mit A-Achse, beiter weitergebe

iglngsstrategie bei Lkw-Motoren
mwesentlich hoheren-Pradukt-
lebenSgyklen eine ganz andere sein.
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Wer nicht Geige spielen

kann, dem nutzt auch eine

Stradivari nichts.

Im Rahmen von komplexen Ferti-
gungsaufgaben ist es die Aufgabe
einer Fertigungsplanung, des Manu-
facturing Engineering oder wie im-
mer diese Funktion anderweitig ge-
nannt wird, die richtigen Maschinen
mit der richtigen Prozessfolge und
dem richtigen Materialfluss zu
kombinieren. Ubertragen gilt auch
hier: Wer nicht Geige spielen kann,
dem nultzt auch eine Stradivari
nichts. Viele Kunden erwarten von
HELLER die Ubernahme dieser Ferti-
gungsplanungs-Aufgahe. Dieser
Anforderung stellt sich HELLER seit
Jahrzehnten. Der entsprechende
Funktionsbereich nennt sich heute
bei HELLER Application Engineering.

Die HELLER Gruppe realisiert aktuell
etwa 75 % des Umsatzes mit der
Fahrzeugindustrie - vom Pkw Uber
den Lkw bis zur Land- und Bau-
maschine. Der Anteil des Projekt-
geschaftes bewegt sich in der
HELLER Gruppe bei ca. 60 %. Parallel
zu den Einsatzhereichen in der Auto-
motive-Industrie wachst auch das
Projektgeschaft in anderen Indust-
riezweigen wie dem allgemeinen
Maschinenbau, der Fluidik-Industrie,
der Ol- und Gasindustrie oder im
Bereich Aerospace kontinuierlich.
Selbst wenn sich die Anforderungen
der einzelnen Branchen teilweise
stark unterscheiden, so verbindet
sie doch eines: Zahlreiche Kunden
greifen auf das Projekt- und Prozess-
Know-how von HELLER zurtck. In
erster Linie geht es darum, Werk-
stlcke in einer bestimmten Taktzeit,
zu optimalen Stlckkasten und zu
einer entsprechenden Qualitat zu
fertigen. Die Aufgabe von HELLER im
Application Engineering ist es daher,
diese Anforderungen in einer maf3-
geschneiderten Maschinen- und
Anlagenkaonfiguration umzusetzen.
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HELLER differenziert im Application
Engineering nach Werkstlckfamilien
und funktionalen Aufgahen:

Der Bereich AP [Application Prismatic
Powertrain & Chassis Components]
beschaftigt sich mit Fertigungs-
I6sungen fir die Bearbeitung von
Zylinderblécken und -képfen sowie
Getriebe- und Chassis-Kompaonenten.
AC [Application Crankshaft/Camshaft]
ist spezialisiert auf die Bearheitung
van Kurbel- und Nockenwellen.

Die Mannschaft von Al [Application
Industrial] hat es mit einer grofden
Vielfalt von Bauteilen und Industrien
zu tun. Hier kommt es vorrangig zu
Anfragen, die primar Maschine und
Automation betreffen. In den Fallen
des Projektgeschaftes ist auch bei
Application Industrial ein hohes Maf3
an Flexihilitat gefordert, denn die
Anforderungen reichen von der
Engineering-Unterstltzung bis hin
zu verketteten Maschinen mit und
ohne Prozess. Der Bereich AH
(Application HELP_C] [HELP_C steht
fur Hydraulic, Electric, Lubrication,
Pneumatic, Coolant] spielt fur alle
drei vorgenannten Bereichen eine
entscheidende Support-Rolle - und
das nicht erst seit Industrie 4.0!

In nahezu allen Application-Engi-
neering-Segmenten geht es um
Kompetenz von der technischen
Angebotsausarbeitung Uber die
Applikationskonstruktion bis zum
Projektmanagement in der Auf-
tragsabwicklung. Die Bandhreite
der Anfragen ist entsprechend grof3.
Kunden, die den Prozess fur sich
schon definiert haben, fragen bei-
spielsweise Einzelmaschinen, eine
Vielzahl vor- und nachgeschalteter
Operationen oder eine Turnkey-
Anlage mit exakt definierten Rand-
bedingungen an. Bei HELLER beginnt
das komplette prozessbezogene

Engineering bereits in der Angebots-
phase. Die jeweiligen Teams arheiten
sich beispielsweise in Fremdanlagen
ein, bewerten diese und integrieren
sie in das Angebot. Diese erste
Prozessgestaltung vor Angebotsab-
gabe - inklusive der Auslegung der
Maschinen, der Werkzeuge und der
Spannmittel sowie der Automation -
ist Voraussetzung und Basis zugleich
fur die spatere erfolgreiche Projekt-
entwicklung. Kommt es dann zur be-
auftragten Projektphase, wird in den
entsprechenden Fachbereichen ko-
ordiniert und die varhandene techni-
sche Basis in einer Realisierungs-
phase funktionsfahig ausgearbeitet.
Ein aktuelles Beispiel, wie solch ein
Projekt in der Praxis aussieht, sind
Zylinderkurbelgehauselinien flr Vier-
und Sechszylinder-Motoren eines
OEM. Hier wurden von HELLER die
Bearbeitungsprozesse, die Automa-
tion und die Werkzeuge ausgelegt
sowie die Konstruktion von Varrich-
tungen Ubernommen. Aufderdem war
HELLER fur die gesamte technische
Ausfliihrung und die Terminplanung
bis hin zur Inbetriebnahme verant-
wortlich. Vergleichbare Projekte wer-
den von HELLER seit Jahrzehnten fur
zahlreiche grofde Automobilhersteller
und deren Zulieferer durchgefthrt.

Mit effizienten Strukturen Schnitt-
stellenverluste vermeiden

So unterschiedlich die Anforderungen
der einzelnen Branchen sind, so ver-
schieden gestaltet sich fur HELLER
als Global Player die Umsetzung in den
internationalen Markten. HELLER halt
eine Basis-Kapazitat in Application
Engineering an seinen Standorten in
Europa, China, USA und Brasilien vor.
Diese dezentralen Einheiten werden
vom Standort Nurtingen bei Bedarf
entsprechend unterstitzt. Um den
jeweiligen Ansprtchen gerecht zu

werden, bedarf es einerseits einer
effizienten Struktur des Application
Engineering und andererseits geeig-
neter Kommunikationspfade, um
Informations- und Zeitverlust zu ver-
meiden. Deshalb werden Anfragen,
die im Vertrieb (Front-0Office] ein-
gehen, Uber regional organisierte
Verbindungsstellen [Middle-0ffice]
entsprechend aufbereitet an die
richtigen Application Engineering-
Bereiche [Back-0ffice] tbermittelt.

Zusammenfassend lasst sich fest-
halten, dass sich HELLER Application
Engineering durch umfassendes
Know-how und Erfahrung zum Ziel
gesetzt hat, fir Kunden Produktions-
prozesse auszulegen und ggf. his
zum Produktionsstart umzusetzen. /

Die Randnotiz

Bereits in der Angebotsphase
nehmen die HELLER Gene
Einfluss auf ein Projekt.
Produktivitat, garantierte

Verfugbarkeit, Stabilitat und
Lebensdauer spielen flr die
optimale Losung genauso
eine Rolle wie entsprechende
Serviceleistungen und ein
vertretbares Preis-Leistungs-
Verhaltnis.

Menschen

Seit Uber 30 Jahren ist Thomas Hiemer Teil der Firma
HELLER. Noch immer erzahlt er mit grofser Begeisterung
van seiner Arbeit. Durch seine Vorliebe fir Technik und
nach einem dualen Maschinenbaustudium mit HELLER
als Ausbildungsbetrieb begann er als Applikationskonst-
rukteur in Nlrtingen. Seit 1998 ist er Teamleiter der
Gruppe Application Engineering Prismatic Transmission
in der Applikationskonstruktion.

Thomas Hiemer und seine Kollegen konstruieren schwer-
punktmafig Werkzeuge und Spannvarrichtungen flr die
verschiedenen Werkzeugmaschinentypen von HELLER,
die spater in der Fahrzeugindustrie zur Produktion von
Getriebegehausen und Achsteilen eingesetzt werden.

Die meiste Zeit Idst Hiemer konstruktive Aufgaben. Das
beginnt schon beim Angebot, da er hier auf Anfrage
kreative, technische Losungen entwickeln und ausarbeiten
muss. Einen Teil seiner Arbeitszeit verbringt der Ingenieur
aufderdem mit organisatorischen Arbeiten wie Aufgaben-
planung, Mitarbeiterbesprechungen, Kapazitatsbetrach-
tungen und mehr. In Kundengesprachen klart er Anforde-
rungen und Erwartungen und bespricht die gewahlte
Ausfuhrung der Applikation.

Zwei Grof3auftrage in China bzw. in Mexiko, bei denen es
um Maschinen zur Produktion von Getriebegehausen ging,
konnte das Team erfolgreich ahschlief3en. Es erflllt Hiemer
immer wieder mit Stolz, wenn er Lastkraftwagen sieht,
deren Vorderachsen auf Maschinen produziert wurden,
flr die er und sein Team die notwendigen Applikationen
konstruiert haben. Fiir einen bekannten Automohilher-
steller hat das Team schon an der dritten Maschinenlinie
zur Produktion von Achsschenkeln mitgearbeitet. Das
ist besonders erfreulich, da es zeigt, dass die Arbeit der
Abteilung auch vom Kunden honoriert wird. /
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Durfen wir vorstellen:

Unser neuer
Personalleiter

,HELLER ist Technologie-
fuhrer und hat eine top
gualifizierte Mannschaft.”

Stephan Deuchert

_ist gelernter Landmaschinen-
mechaniker

_hat Soziologie studiert

_ beschaftigt sich seit 20 Jahren
mit Personal- und Organisations-
themen

_kennt den Maschinenbau von
friheren Arbeitgebern, aber auch
die IT-Welt, den Energiesektor
und andere Branchen

_wohnt in Kirchheim/Teck
und Karlsruhe

_fahrt gern Rennrad, lauft auf
schmalen Trails und liebt die Natur

Zahlen, Daten und Fakten sind wich-
tig fur den Erfolg. Fir Stephan
Deuchert zahlt aber eines noch mehr:
Menschen. Gemeinsam mit ihnen will
der neue Leiter des Personalbereichs
bei HELLER die Zukunft gestalten und
Veranderungen vorantreiben. Denn
sie - die Menschen eines Unter-
nehmens - sind fiir den 50-Jahrigen
diejenigen, die den grofdten Anteil
am Erfolg einer Firma ausmachen.
Deuchert: ,Sehr gut qualifizierte und
moativierte Mitarbeiter sind der ent-
scheidende Wettbewerbsfaktor heut-
zutage, sie sind der Schlussel flr
eine erfolgreiche Zukunft.”

Sinnvolles Gestalten und Verandern
basiert fur Deuchert auf einer gelun-
genen Kommunikation. Ablaufe zu
hinterfragen, kritische Punkte offen
anzusprechen und im Gesprach auf
Augenhdhe gute Losungen zu finden
- das hat er sich seit seinem Eintritt
bei HELLER im August 2017 auf die
Fahnen geschrieben. Sein Augenmerk
liegt dabei vorrangig auf der kanse-
quenten und nachhaltigen Weiter-
entwicklung des Personalbereichs
~Human Resources”, kurz HR.

»lch will HR auf ein besseres Leis-
tungsniveau bringen”, formuliert er
sein Ziel und erganzt, dass ihm die
Optimierung von Ablaufen und Pro-
zessen sehr wichtig sei. Organisatori-
sche Neuerungen dienen fur ihn nicht
nur der Effizienzsteigerung, sondern
auch dazu, seinem Team mehr
Freiraume zu verschaffen - unter
anderem fur die Rekrutierung von
qualifizierten Fachkraften, die
Beratung von Fuhrungskraften und
die Férderung von Talenten und
Mitarbeitern.

Deuchert zufolge werden die Themen
Aushildung und Personalentwicklung
in Zukunft einen noch héheren
Stellenwert einnehmen. HELLER sei
zwar Technologiefthrer und habe
eine top qualifizierte Mannschaft.
Dies bedeute allerdings nicht, dass
man deshalb nichts mehr tun muisse.
Im Gegenteil: Um auch kinftig an
vorderster Front dabei zu sein, gelte

»,Sehr gut qualifizierte und motivierte
Mitarbeiter sind der entscheidende Wett-
bewerbsfaktor heutzutage, sie sind der
Schlussel fur eine erfolgreiche Zukunft.”

Menschen

es sich auf veranderte Rahmen-
bedingungen einzustellen - etwa
technologische Innovationsschiibe,
die Digitalisierung und den Werte-
wandel. ,Wir mussen intelligente
HR-Lésungen entwickeln, um weiter-
hin als attraktiver Arbeitgeber wahr-
genommen zu werden”, sagt Deuchert
und fugt hinzu, die Erwartungen

von Menschen an ihren Arbeitgeber
anderten sich stetig. Auch der demo-
grafische Wandel stelle eine enorme
Herausforderung dar. ,,Es wird immer
schwieriger, gute und leistungsstarke
Leute zu bekommen”, prognostiziert
der Personalchef, fir den eine gute,
soziale Unternehmenskultur einen
hohen Stellenwert einnimmt. Team-
work, wertschatzender Umgang und
Transparenz halt er flr ebenso wich-
tig wie anspruchsvolle Aufgaben und
ein stabiles finanzielles Fundament.

.Wie kénnen wir Menschen erfolg-
reich machen?” Diese Frage beschaf-
tigt Deuchert, der sich als Impuls-
geber sieht und dartber nachdenkt,
wie HELLER fiir Schulabganger und
Nachwuchskrafte noch attraktiver
werden kann. Zu seinen Visionen ge-
hort es, HELLER weiterzuentwickeln
und auf eine Kultur hinzuwirken, die
jedem Mitarbeiter einen Raum zur
Entfaltung und die Moglichkeit gibt,
mit seinen Aufgaben wachsen und bei
der Arbeit Spaf haben zu kénnen.

Angesichts der zunehmenden Bedeu-
tung des Themas Internationalisierung
hat Deuchert nicht nur den Standort
Nirtingen im Blick. Thm zufolge will
er unter anderem die globale Zusam-
menarbeit von Mitarbeitern voran-
bringen und einen Beitrag dazu leisten,
dass die auslandischen Standorte
dem Wachstum in ihren Markten
gerecht werden kénnen. Dabei seien
auch die politischen Rahmenbedin-
gungen und neuen Regularien zu be-
ricksichtigen. Fur Deuchert hat der
Nurtinger Standort zentrale Bedeu-
tung fur das Unternehmen: ,,Das hier
geblndelte Wissen ist sehr grof3 -
daran werden wir festhalten.” /
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HELLER Ideen-Transfer

Mitarbeiter-ldeen
optimieren Ablaufe
zugunsten aller

Was ist HIT und wie funktioniert es?

Was friher Betriebliches Vorschlagswesen hie®, heifdt bei uns heute HIT und
steht fur HELLER Ideen-Transfer. HIT ist Bestandteil des Ideenmanagements,
das bei uns auch aus dem Kontinuierlichen Verbesserungsprozess und dem
Innovationsmanagement besteht.

HELLER Mitarbeiter kdnnen ihre Verbesserungsvarschlage in Papierform oder
Uber das Intranet einreichen. Alle Varschlage werden in einer Datenbank erfasst,
sodass schnell ersichtlich wird, ob ein Varschlag womaoglich doppelt eingereicht
wurde. Die HIT-Verantwaortlichen diskutieren den vorgeschlagenen Losungsweg
mit der betreffenden Fachabteilung und setzen den Vorschlag bei positivem Ent-
scheid gemeinsam um. Die Hohe der Pramie wird entsprechend dem berechneten
Einsparpotenzial festgelegt. Das bedeutet aber keineswegs, dass Vorschlage
eine finanzielle Einsparung zur Folge haben miissen. So sind zum Beispiel Ver-
besserungsvorschlage, die die Arbeitssicherheit erhdhen, mindestens genauso
gern gesehen. Solche Vorschlage werden nach der Betrachtung verschiedener
Kriterien durch den Gutachter und den HIT-Beauftragten angemessen honariert.

Was ist das Ziel von HIT?

Mit HIT wallen wir die Kreativitat und das Ideenpotenzial unserer Mitarbeiter dazu
nutzen, schrittweise unsere Ablaufe zu verbessern, Unnétiges zu vermeiden und

unsere Wirtschaftlichkeit zu erhdhen. Um diese Ziele zu erreichen, steht der Wir-
Gedanke stets im Vordergrund. Nicht selten treffen im Rahmen von HIT Personen
aus verschiedenen Abteilungen, Bereichen und Ebenen aufeinander, geben Infor-
mationen weiter, tauschen Erfahrungen aus und diskutieren Vorschlage.

Was bringt HIT der Firma und ihren Mitarbeitern?

HIT hilft dabei, eine kreative Unternehmenskultur aufzubauen und zu erhalten.

Wird ein Verbesserungsvorschlag umgesetzt, entsteht eine Win-Win-Situation:
Das Unternehmen erzielt ein Einsparungspotenzial, verbessert Ablaufe oder
macht sie sicherer, wahrend der Einreicher eine Pramie erhalt - und Anerken-
nung, die den Einreichern erwiesenermafden oft wichtiger ist als die Pramie.
Es geht ihnen vor allem auch um die Wertschatzung von Ideen. Wir wallen un-
seren Mitarbeitern das Gefuhl geben, dass sie mit ihren Anregungen und Vor-
schlagen etwas hewirken. Wenn ein Vorschlag in seiner urspringlichen Form
nicht oder nur schwer umgesetzt werden kann, aber ein Verbesserungspoten-
zial enthalt, suchen wir deswegen nach einem anderen Ansatz und lehnen
keinen Vorschlag direkt ab.
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optimiert
mehr als
Produkte und
Prozesse.
HIT-Aktivitaten
hinterfragen
und verbessern
Ablaufe, Vorge-
hensweisen und
Denkmuster.

Veranderung der
Unternehmenskultur
_ offene Fehlerkultur
_ Wertschatzung

_ Offenheit

_ Mitbestimmung

_ Qualitatssensibilitat

Veranderung in

den Mitarbeitern selbst

_ Wir-Geflihl

_ Mativation und
Engagement

_ Zufriedenheit

_ Kommunikation

_kollegiales Miteinander

Menschen

Energiescouts
gegen
Druckluftleckagen

Der Vorschlag

Im Mai 2014 ging der Vorschlag eines Servicemitarheiters ein, der den
ungewollten Energieverbrauch Gber Druckluftleckagen senken sollte.
HELLER Azuhis im dritten Lehrjahr sollten zu sogenannten Energie-
scouts werden und die Leckagen mit modernen Geraten aufspuren.

Der Hintergrund

Der Einsatz von Druckluft wird bei vielen Arbeitsschritten der Produktion
benotigt. Mit der Zeit entstehen Leckagen, die Kosten verursachen und
var allem unnétig Energie verbrauchen

Die Umsetzung

Energiescouts konnen mit einem Ultraschalldetektor undichte Stellen
aufspuren: Der Detektor filtert Uber ein Mikrofon und mittels einer
speziellen Software alle Alltagsgerausche heraus und gibt tber Kopf-
hérer nur das hochfrequente Gerausch der Leckage wieder. Sollte eine
Reparatur durch die Energiescouts selbst nicht maglich sein, markieren
sie die Leckage und tragen sie in einen Lageplan ein; die zustandigen
Fachabteilungen leiten dann Mafdnahmen zur Behebung der Leckage ein.

Das Ergebnis

Nach vorherigen Versuchen, mit Leckagespray und dem blofRen Gehor
gegen Druckluftleckagen vorzugehen, konnten die Energiescouts hei
der Umsetzung dieses Vorschlags schon bei der ersten Suchaktion
223 Leckagen aufspuren. Da selbst kleinste Locher und Spalten
50-100 Euro an zusatzlichen Kosten im Jahr verursachen kénnen,
hat sich die Investition schon bei der ersten Begehung amortisiert.
Obwohl die Fachabteilungen die Leckagen gewissenhaft abstellen,
gibt es immer wieder neue Verluste - darum bildet der aktuelle Azubi-
Jahrgang jeweils schon die nachste Generation Energiescouts aus.
Das Projekt hilft kontinuierlich dabei, das Bewusstsein flir Leckagen
zu scharfen und senkt die Energiekosten bei HELLER Jahr fur Jahr. /
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HELLER Serviceniederlassung in Vrable

Aufgabe:

_Betreuung der Servicegebiete Slowakei, Ungarn, Palen, Tschechien
und Rumanien; Vertrieb von HELLER Maschinen in Osteuropa

_ Komponentenreparatur (Spindeln, Werkzeugwechsler, Rundtische)
fur die lokalen Kunden seit 2013

_ Lieferant der HELLER Services GmbH in Nlrtingen
(Werkzeugwechsler seit 2016 und Spindeln seit 2017]

Werksleitung und verantwortlicher Manager:
Andreas Fachet

Gebaudegrofie:
600 m? (480 m? Reparatur und Lager, 120 m2 Buro und Sozialraume)

Mitarbeiterzahl:
12 (3 im Buro, 3 in der Komponentenreparatur, 7 Servicetechniker)

Kunden im Betreuungsgebiet:
ca. 90 mit ca. 430 Maschinen

Ziel:
Weiterer Ausbau der 2013 er6ffneten Komponentenreparaturabteilung
(infolgedessen Bezug einer neuen Halle im Oktober 2017]

Menschen

s T a2

[ -

« Egal ob AmerikayAsien oder Europa - in zahlreichen'Landern dieser Welt ist
HELLER nicht nuramit Produktions-, sondern auch mit Vertriebs- und Service-
standorten vertreten Zigllist es, regionale Marktprasenz zu zeigenwund den
Kunden vor Ort optimale Beratung, Betreuung und Serw& zu bieten. Auf der
langen Liste an Stadten, in denen HELLER die Fahne hochhalt, steht auch die
slowakische Stgdt Vrable, Dort sorgen aktuell ein Dutzend Mitarbeiter daftr,
dass HELLER Maschinen in Osteuropa nicht nur guten Umsatz bringen, sondern
auch einwandfrei funktionieren. Einer von ihnen ist Radim Swider. Er ist der
stellvertretende Leiter des wachsenden Standorts und freut sich jeden Tag aufs
Neue Uber die ,hervorragende Zusammenarbeit zwischen den slowakischen
,Locals’ und den vom HELLER Stammwerk in Nlrtingen kemmenden Experten”.
Swider selbst lebte acht Jahre in Vrable und hat zusammen mit dem Leiter,
Andreas Faghet, den Stitzpunkt auf- und ausgebaut#Aus einem Blro mit
‘eineniTechniker hat sich die Niederlassung mittlerweile zu einem Service-
Standort mit insgesamt 12 Mitarbeitern entwickelt. Der Erfolg ist vor allem
auch den qualifizierten, engagierten und langjahrigen lokalen Mitarbeitern
und Technikern zu verdanken. /




Menschen

Sehenswertes
in und um Vrable

Toplcianky

25 km naérdlich von Vrable liegt Topl€ianky, eine Ortschaft mit reicher Geschichte:
Sie war einst der Sitz der Region Barsch [Tekovska zupa] und zwischen 1923
und 1952 der Sommersitz des Prasidenten der Tschechoslowakischen Repub-
lik. Das Schloss Topl¢ianky wurde zum nationalen Kulturdenkmal ernannt.

e Das Nationalgestiit wird als lebendiges nationales Kulturdenkmal angesehen,
T Als das schonste und wertvallste architekto- Unbedingt empfehlenswert ist auch ein Ausflug das fur die Slowakei und Europa die Pferderassen Araber, Huzule, Lipizzaner
nische Denkmal der Stadt gilt die Romisch- in das Nationale Weinarchiv, in dem Besucher und Warmbluter ztchtet.
katholische Kirche der Seligsten Jungfrau Weine aus der ganzen Slowakei kosten und bei
Maria (Farsky kostaol Preblahoslavenej Panny schénem Wetter auf der Terrasse sitzen kénnen.
Méarie]. Lange wurde behauptet, der Turm der
Kirche weiche um 150 cm von der vertikalen Im Stadtteil Horny Ohéj befindet sich das
Achse ab, doch neuere Messungen bewiesen Pozitavské-Museum der Miillerei in der Mlihle
. das Gegenteil - der Kirchturm zahlt zu den Masekov mlyn. .

vertikalsten des Landes.

In der Strafde Hlavna ulica befinden sich ver-
schiedene Sehenswurdigkeiten, auf die die
Stadt seit Jahrzehnten stolz ist: das Pfarrhaus,
das Haus Nr. 8, der Kindergarten, die ehemalige
Essigfabrik, das Komitatshaus, die Statue von
Jan Nepomucky und das Bankgebaude.

Nitra

Nach ca. 20 km erreicht man die
Stadt Nitra, eine der altesten Stadte
der Slowakei, entstanden auf sieben
Hlgeln. Nitra ist ein wahres Paradies
fur Archaologen. Neben ihrer reichen

Geschichte ist die Stadt aber auch
als Zentrum der Landwirtschaft oder
auch als Stadt der jungen Leute he-
kannt, da es hier zwei Universitaten
gibt. Die Burg Nitra ist eines der
wichtigsten Wahrzeichen der Stadt.

Arboretum Mlynany

Ca. 12 kmvon Vrable entfernt liegt das Arboretum
Mlynany, ein botanischer Garten mit der gréften Holz-
gewachssammlung in der Slowakei und einer der
reichsten Pflanzensammlungen in Mitteleuropa. Der
1892 durch einen ungarischen Adeligen gegriindete
immergrine Park erstreckt sich Uber 67 Hektar.

Podhajska

Ungefahr 22 km entfernt liegt das beliebte Vrable auf einen Blick
Thermalfreibad Podhajska. Dem salzigen _ Stadt im Stdwesten der Slowakei, rund 100 km éstlich von der
Thermalwasser werden wundersame Heil- Hauptstadt Bratislava gelegen

4 wirkungen nachgesagt. _ca. 38 kme Flache
Kolarovo g gesag

_ca. 8.800 Einwohner
Mit ungefahr 55 km etwas weiter entfernt, aber dennoch _ _ 1265 zum ersten Mal unter dem Namen ,Verebel” schriftlich

sehenswert ist die schwimmende Wassermiihle in erwahnt

Kolarovo samt Wassermithlenmuseum. Die zur Miihle _gliedert sich in die Teile Dycka, Horny Ohaj und Vrable

fuhrende 86 m lange Holzbrtcke gilt als Mitteleuropas _Besonderheiten: verschiedene architektonische Stile innerhalb der
langste Holzbrlcke mit einer Dachkonstruktion. Stadt; Gegend um Vrable bekannt durch den Weinanbau
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Tipps und Tricks
fur ein besseres
Gedachtnis
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Das Gehirn ist das waohl faszinie-
rendste Organ des Menschen. Alles,
was wir wissen, was wir flihlen und
woran wir uns erinnern, liegt hier ver-
borgen. Knapp 100 Milliarden Nerven-
zellen - auch Neuronen genannt -
sind im Gehirn auf komplexe Art und
Weise miteinander verbunden. Diese
Verbindungen nennt man Synapsen,
und sie spielen beim Lernen von neu-
em Wissen eine entscheidende Rolle.

Was genau im Gehirn passiert, wenn
wir uns Wissen aneignen, ist hoch-
komplex. Und: Aufgrund der immen-
sen Zahl an maglichen Verbindungen
zwischen den Nervenzellen in unse-
rem Gehirn sind wir in der Lage, rie-
sige Mengen an Daten zu verarbeiten.
Angesichts der Flut an Informationen,
die taglich auf uns einsturzen, ist es
allerdings notwendig, zwischen Wich-
tigem und Unwichtigem zu unterschei-
den. Sprich: Manche Dinge zu verges-
sen, ist normal und sogar gut, um uns
vor Reiztberflutung zu schutzen.

Doch was tun, wenn wir einen Sach-
verhalt flr wichtig empfinden und
wir uns diesen merken wollen - zum
Beispiel den Namen eines neuen
Mitarbeiters? Sicherlich ist es jedem
van uns schon einmal so ergangen:
Kurz nachdem sich ein uns hisher
fremder Mensch vorgestellt hat, ist
dessen komplizierter Name wie weg-
geblasen, weil es diese Information
mangels funktionierender Verhin-
dungen zwischen den Nervenzellen
nicht vom Kurzzeitgedachtnis hint-
ber ins mittelfristige Gedachtnis oder
ins Langzeitgedachtnis geschafft
hat. Wie gut daher, dass sich die
Merkfahigkeit des Gehirns trainieren
lasst. Auch im hohen Alter ist es sehr
gut machbar, eine Fremdsprache
oder ein Musikinstrument zu lernen.
Zwar erfordert es mit zunehmendem
Alter mehr Mihe und Ausdauer, sich
neue Dinge anzueignen. Machbar ist
aber alles - var allem dann, wenn sich
der Lernende fur das Neue interessiert
und ihm das Merken Spafd macht.

Gut zu wissen

In der linken Hirnhalfte ist
Wissenschaftlern zufolge das
Sprachzentrum des Menschen
angesiedelt. Die rechte Hirn-
halfte gilt als Sitz fur raumli-
ches Denken, Zahlenverstand-
nis und Gesichtserkennung.

Gedachtnistraining wird immer
popularer. 1991 gab es erstmals
eine Gedachtnisweltmeister-
schaft und seit 1997 wird die
Deutsche Gedachtnismeister-
schaft ausgetragen.

Im Internet, in Seminaren, Blichern
und Zeitschriften finden sich zahlrei-
che Tipps und Tricks, wie man seine
Merk- und Denkfahigkeit steigern
kann. Zwei ausgewahlte Ubungen -
eine mit Zahlen und eine mit Buch-
staben - stellen wir nachfolgend vaor.
Ferner verraten wir, wie das Gedacht-
nis positiv beeinflusst werden kann,
namlich:

1. Regelméafiige Bewegung verbes-
sert die Fahigkeit des Gehirns, bereits
vorhandene Nervenverbindungen zu
erhalten und neue zu kntipfen. Sprich:
Mit regelmafdigem Sport lasst sich
die Denkfahigkeit steigern. Wie ware
es etwa mit einer regelmafigen
Einheit Radfahren oder Schwimmen?
Auch zwei- oder dreimal in der
Wache stramm zu spazieren bringt
einen Vorteil.

2. Ausreichend viel Schlaf erhoht die
Aufmerksamkeit und die Konzentra-
tionsfahigkeit, die beim Lernen ent-

Menschen

scheidend ist. Zudem werden in der
nachtlichen Tiefschlafphase Erinne-
rungen gespeichert und unwichtige

Informationen geléscht. Wissen-
schaftler haben ferner nachgewiesen,

dass sich im Schlaf neue Synapsen
hilden und Erlerntes gefestigt wird.

Interessante Biicher
_ Matthias Nowak:
Beweg dein Hirn
_ Dr. Gunther Karsten:
Lernen wie ein Weltmeister
_ Martin Korte:

3. Ausgewogene und vollwertige
Erndhrung mit Reis, Nudeln, Musli
und Vollkornbrot sorgt fir einen
gleichmafdigen Glukose-Nachschub.
Das garantiert die Energieversorgung
des Gehirns. Obst und GemUse
schltzen vor schadigenden Sauer-
stoffradikalen, und Omega-3-Fett-
sauren - die etwa in fettem Meeres-
fisch, in Lein-, Raps- und Walnussal
stecken - dienen als Baustoff fur die
Hullen der Nervenzellen. /

Wir sind Geddchtnis
_H. Monyer/M. Gessmann:
Das geniale Geddchtnis

Interessante Links
_www.gfg-online.de
_www.ggk.de

_ www.memoryxl.de
_www.dasgehirn.info

Wie viele finden Sie?

E|SIR
NJEIB
AlLlc

:bunsopny

Welche Zahlenfolge ist es?

2469656224156292

H626562928656241

2739343974435934
7327439743974327

1476419641938141
9645764112417645
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HELLER China

Am 25. April 2017 waren mehr als
30 Schiiler aus verschiedenen
Schularten der kaufménnischen
Bildungseinrichtung Albert-Schéffle-
Schule [Nirrtingen) zu Besuch bei
HELLER China. Die angehenden Wirt-
schaftsexperten waren beeindruckt
vom dortigen Produktspektrum und
den Geschaftsaktivitaten. Aufderdem
fiel es den Schilern positiv auf, dass
HELLER auch in China die deutschen
Qualitatsstandards einhalt.

Am 09. November 2017 besuchten
33 Studenten der Universitat
Changzhou das HELLER Produk-
tionswerk vor Ort. HELLER China ist
auf der Suche nach jungen Nach-
wuchskraften und pflegt einen
guten Kontakt mit der Hochschule.
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Die Gaste zeigten sich sehr angetan von
der Vorstellung der HELLER Gruppe und
der Unternehmenskultur. Méglicher-
weise wird ein Teil der jungen Leute
eine zwei- bis dreijahrige Aushildung
bei HELLER absalvieren. Damit kénnte
HELLER China sein Angebotsspekt-
rum in der Region Stdostasien erwei-
tern: Die Studenten stammen unter
anderem aus Thailand, Laos, Vietnam,
Indonesien, Malaysia, Turkmenistan,
Mauritius und dem Jemen.

HELLER UK

,Radeln fir einen guten Zweck":
Unter diesem Motto nahmen vier
HELLER Mitarbeiter - John Crumpton,
Joe Smith, Carl Reeves und Alistair
Mclntosh - am 24. September 2017
am Radrennen ,Velo 100" in Birming-
ham teil. Das von HELLER UK ge-
sponserte Team fuhr eine gute Zeit
und sammelte so Spenden, die
wohltatigen Organisationen vor Ort
zugutekommen.

Anfang vergangenen Jahres kehrten
die Biiroangestellten von HELLER UK
anihre renovierten Arbeitsplatze zu-
riick. Sie fanden neu gestaltete mo-
derne, helle und optisch einladende
Blroraume var. Neben Besprechungs-
raumen und Einzelblros gibt es jetzt
auch Pausenzanen, Besprechungs-
ecken und informelle Sitzbereiche.
Zwei Kaffeekiichen und hohenverstell-
bare Schreibtische gehoren ebenfalls
zur neuen Ausstattung.

HELLER Deutschland

Das Engagement von HELLER als
Nurtinger Arbeitgeber Ubertragt sich
erfreulicherweise auch auf die be-
triebseigenen Auszubildenden. Diese
beteiligen sich immer wieder an
ehrenamtlichen Projekten am und um
den Standort. Am O1. Februar dieses
Jahres beispielsweise halfen 15 Lehr-
linge bei der drtlichen Vesperkirche
mit - und Gibergaben im Anschluss
einen Scheck in Héhe von 500 Euro
aus ihren Erldsen an die Kirchen-
leitung. Das Geld soll fiir das Projekt
Vesperkirche eingesetzt werden und
ist ein Teil der Einnahmen, die unsere
Azubis jedes Jahr bei diversen selbst
organisierten Veranstaltungen im
Rahmen der HELLER Auszubildenden-
Initiative [HAI] erwirtschaften. Die
Initiative gibt es schon seit 2002 in
Nurtingen. Ein Beispiel aus dem letzten
Jahr ist das Projekt "NTBarrierefrei”:
Am 09. November 2017 waren 21

Azubis nach einer professionellen
Schulung mit Rallstthlen in Nurtingen
unterwegs. Mit dabei hatten sie vor-
bereitete Fragebogen, auf denen sie
samtliche Barrieren in Ladengeschaf-
ten und Restaurants festhielten. Das
Ziel des Projekts war, die Stadt Nlr-
tingen barrierefrei zu machen, sodass
sich auch Menschen mit Behinderung
problemlos dort bewegen kénnen.

Schon seit 2000 existiert eine sieb-
zehnkopfige Big Band bei HELLER.
Sie tritt jedes Jahr zur Jubilaums-
feier sowie zum traditionellen Weih-
nachtskonzert am letzten Arbeitstag
var Weihnachten auf dem HELLER
Werksgelande auf. Den Erlés des
letzten Weihnachtskonzerts spende-
ten die Musiker: Anfang Februar
waren zwei Bandmitglieder zu Gast
in der Behinderten-Férderung-
Linsenhofen e. V. und Uberreichten

.
5 Kreigiparkasse
Esshingen-Hirtingen

. ; a
Krelssparkas
' Esstingen-Nun Ingan

—
[eurl £=)
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Menschen

einen Scheck. HELLER hatte den
ursprlinglichen Spendenbetrag
verdoppelt, sodass insgesamt eine
Summe von 1.500 Euro flr die

BFL e.V. zusammen kam. ,Das ist
eine grofdartige Summe, die wir von
der Big Band erhalten. Diese werden
wir flir unsere Urlaubsfreizeiten im
Sommer verwenden. Denn leider
kénnen sich nicht alle Menschen mit
Behinderung aus unserer Einrichtung
einen Urlaub leisten. Aus diesem
Grund haben wir einen Fonds einge-
richtet, mit dem wir einigen Men-
schen mit Behinderung ihren Som-
merurlaub bezuschussen kénnen”,
bedankte sich Vereins-Geschafts-
fihrer Thomas Fick herzlich bei den
Musikern.

HELLER Mitarbeiter Ubergahen
Anfang Marz drei Spendenschecks
Uber insgesamt 2.790 Euro - den

Erlos der Getrankeverkaufe am
HELLER Familientag 2017. Freiwillig
fur den Getrankeverkauf gemeldet
hatte sich unter anderem ein Teil des
Bereichs flir Bearbeitungssysteme
fur Kurbel- und Nockenwellen. Die
Ehrenamtsgruppe spendete die da-
bei zusammengekommenen 2.040
Euro je zur Halfte an zwei Einrichtun-
gen: den Hauslichen Kinder- und Ju-
gendhospizdienst in Kirchheim/Teck
und den Forderverein fur krebskran-
ke Kinder Tubingen e. V. Weitere 750
Euro kamen am Familientag in der
sogenannten Weinlaube zusammen,
in der ein Team der HELLER Perso-
nalabteilung Wein und Most aus ei-
gener Herstellung verkaufte. Dieser
Erlés wurde dem Projekt
LHerzenswunsch” des DRK-Kreisver-
bands Ndrtingen-Kirchheim/Teck
e.V. zur Verfligung gestellt.

HELLER das Magazin 93



HELLER
Deutschland

94_ HELLER das Magazin

Familientag

Beim HELLER Familientag am

21. Oktober 2017 gab es in beiden
Nurtinger Werken zahlreiche Anlauf-
punkte und Attraktionen flir die rund
3.000 Gaste der Veranstaltung. Die
Themenvielfalt des Angebots reichte
vom Maschinenbau tber Kunst,
Virtual Reality, Robotik, Musik und
Naturwissenschaften his hin zu Sport,
Kunsthandwerk, Kriminalistik und
Technik. Mit zu den Héhepunkten des

SHI:
i

[
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Tages gehorte ein Auftritt des sechs-
fachen Weltmeisters Marco Hosel,
der mit seinem BMX-Rad atembe-
raubende Stunts prasentierte. Ein-
blicke in die HELLER Ausbildung wa-
ren am Familientag ebenso moglich
wie etwa in die Fertigung, die Monta-
geabteilung oder das HELLER Tech-
nologieCenter. Zu den technischen
Highlights in Werk 2 gehérten die
Vorstellung der Funktionsweise eines

Werkzeugmagazins und eines Werk-
zeugwechslers sowie die Prasentation
der 5-Achs-Technik in HELLER Be-
arbeitungszentren. ,Den HELLER
Familientag zu organisieren war eine
Mammutaufgabe in Sachen Planung
und Organisation”, erinnert sich
Marketingleiter Marcus Kurringer.
Doch die Arbeit hat sich gelohnt:
Bereits wahrend des Tages und auch
danach kam vaon vielen Seiten Laob.

Menschen

Jubilarfeier

Auch 2017 veranstaltete HELLER wie-
der seine traditionell am letzten Frei-
tag im November stattfindende Jubi-
larfeier. Am 24. November waren 38
Jubilare mit ihren Partnerinnen und
Partnern dazu eingeladen, ihre 25-
bzw. 40-jahrige Betriebszugehdorigkeit
zusammen mit ihren Chefs und Be-
reichsleitern zu feiern. Das Programm

Rund 300 Personen waren am
10. November 2017 beim traditio-
nellen HELLER Rentnertreff im
NUrtinger Betriebsrestaurant dabei.

Rentnertreff

begann mit Darbietungen der HELLER
Big Band und Ansprachen des HELLER
Geschaftsfuhrers Klaus Winker sowie
des Betriebsratsvorsitzenden Bernd
Haufdmann. Nach einem Rundgang
durch den Betrieb gab es ein breit ge-
fachertes Unterhaltungsprogramm
und ein abschlief®endes Abendessen
im HELLER Betriebsrestaurant.

Rentnerprasident Manfred Baurle be-
richtete in seiner Rede unter anderem
van den beiden diesjahrigen Rentner-
ausfligen in die Esslinger Altstadt und
zur Grabkapelle auf dem Rotenberg
bei Uhlbach. Auch der Kaufméannische
Leiter Gerhard Reiner und der Betriebs-
ratsvorsitzende Bernd Haufmann
richteten das Wort an die Anwesen-
den. Der Tag bot allen die Gelegenheit,
sich ausgiebig untereinander auszu-
tauschen.
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Jubilarfeier
HELLER Brasilien

Wie in Nlrtingen gab es auch am
HELLER Standort Brasilien Ende des
letzten Jahres eine Jubilarfeier.

Am 07. Dezember nahmen rund 170
Personen an der Veranstaltung teil,
bei der Mitarbeiter geehrt wurden,
die HELLER seit zehn, zwanzig oder
dreif3ig Jahren die Treue halten.
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Menschen

Familientag

HELLER UK

Ahnlich wie in Nirtingen gab es auch
bei HELLER in England einen Familien-
tag. Am 10. Juli 2017 durften die
zahlreichen Besucher das Werk var
Ort erkunden und sich Gber ein viel-
faltiges Unterhaltungsprogramm so-
wie kulinarische Highlights freuen.

Geld fur die Krebs- und Gentherapie-
farschung zu sammeln ist das Ziel
der Aktion ,,Jeans for Genes”, die
HELLER UK mittlerweile jedes Jahr

Mit einem ,Weihnachtspulli-Tag”
unterstutzten die Mitarbeiter von
HELLER UK am 14. Dezember 2017
die grofdte unabhangige Kinderrechts-
organisation der Welt - Save the
Children -, indem sie Weihnachts-
pullover trugen und Geld spendeten.
Aufderdem gab es ein festliches Essen
und eine Tombola. Die Preise fur die
Jahresabschlussveranstaltung
hatten Lieferanten und Flihrungs-
krafte gespendet.

CLIMBING WALL RULES & SAFETY
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organisiert. Am 28. September 2017
trugen viele Mitarbeiter am Standort
Jeans, verkauften selbstgebackene
Kuchen und spendeten flir den guten
Zweck. Den Jeans for Genes Day als
nationale Spendenaktion gibt es in
Australien und in GroRhbritannien. Im
Vereinigten Kénigreich wird er van
der britischen Wohltatigkeitsorgani-
sation Genetic Disorders UK hetrie-
ben. Jedes Jahr wird am Aktionstag im
September Geld fur die Betreuung von
Kindern und Familien, die von geneti-
schen Stérungen betroffen sind, ge-
sammelt. Seit Beginn der Aktion 1992
wurden in GrofRbritannien schan mehr
als 35 Millionen Pfund gesammelt -
und HELLER macht seit 2014 mit.

HELLER China

Die Xi'an-Jiaotong-Liverpool-Univer-
sitat mit Sitz in Suzhou hat einen
speziellen Studienplan fur zuklnftige
Flhrungskrafte der staatlichen Ei-
senbahngesellschaft China Railway
Rolling Stock Corporation Limited
(CRRC). Bei einer Spezial-Hausmesse
unseres Standortes in Changzhou
am 06. April 2017 haben rund 120
Studenten der Hochschule - alle von
CRRC - das HELLER Werk besichtigt
und sich dartber informiert, welche
Unternehmens- und Vertriebsstrate-
gien HELLER China verfolgt. Auch die

Hausmesse

Themen moderne Produktion und
Unternehmenskultur interessierten
die Besucher, die Andrew Parkin zu-
folge durchweg positive Feedbacks
gaben. Wie der Geschaftsfuhrer von
HELLER China sagte, waren die Stu-
denten von den Prasentationen im
Rahmen der Hausmesse sehr be-
geistert - insbesondere auch des-
halb, weil CRRC eine 30 Jahre alte
Kurbelwellenbearbeitungsmaschine
von HELLER besitzt, mit deren Ver-
flgbarkeit und Qualitat die Verant-
wortlichen aufierst zufrieden sind.

HELLER das Magazin 97_



Das HELLERA4Use System

Mit HELLER4Use kénnen Sie Ihre Maschinenkapazitat individuell der aktuellen Auftragslage anpassen. Dazu stellen
wir Ihnen ein nach Ihren Winschen konfiguriertes Bearbeitungszentrum vor Ort zur Verflgung und Sie produzieren
je nach Auftragslage. Kosten entstehen nur dann, wenn die Maschine lauft und somit auch Geld verdient wird.

Weitere Informationen finden Sie unter: www.heller.biz
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Kennt HELLER die
Herausforderungen
der modernen
Fertigung?

ie. Reden wir dartiber.
HELLO_

Produktivitat in 5 Achsen - die Baureihe HF

Optimal flr die hohen Anforderungen moderner Produktionsprozesse
gerustet. Hochproduktiv und flexibel, einfach in Bedienung und Wartung:

HF 3500 T

_5. Achse im Werksttick fur dynamische 5-Seiten-Bearbeitung und
simultane 5-Achs-Bearbeitung

_horizontale Spindel und schneller Werkzeugwechsel fiir kurze
Span-zu-Span Zeiten

_ Palettenwechsler-Konzept fur die produktive Bearbeitung
hoher Losgrofien

_Tisch-Konzept flr Direktheladung und Bearbeitung eines grof3en
Teile- und Werkstoffspektrums bei mittleren und kleinen Losgréfien

_ direkter Zugang zum Arbeitsraum, kurzer Abstand zur Spindel
_komfortahle niedrige Bedienhohe am Werkstuck-RUstplatz,
geringer Abstand zur Palette, integrierte Medienpistolen

_doppelt schwenkbares Hauptbediengerat, 24 Multi-Touch-Bildschirm,
HELLER Bedienaberflache



