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Alles um uns herum ist in Bewegung - auch wir,
als Menschen sowie als Unternehmen. Das ist
auch gut so, denn wer sich selbst nicht bewegt,
kommt nicht varan und kann auch nichts
bewegen.

Unser Leitthema in dieser dritten Ausgabe von
HELLER das Magazin ist Mobilitat.

Sich von A nach B bewegen, ,mobil sein®, aber
auch Austausch, Flexibilitat, Veranderung und
die Bereitschaft dazu - Mobilitat hat zahlreiche
Facetten. Aber lesen Sie selbst!

Liebe Kunden, Partner und Mitarbeiter,

alles ist in Bewegung. Alles in unserem Universum und
natlrlich auch wir selbst. Wir bewegen auch vieles, zum
Beispiel Maschinen, Fahrzeuge, Daten oder Wissen -
manchmal sogar unsere eigenen Grenzen.

Bewegung hért nicht auf bei ,von A nach B” und Beweglich-
keit ist wesentlich mehr als im Stehen mit den Fingerspitzen
die FUf3e zu bertihren. Was hinter diesen Begriffen steckt und
noch viel mehr 1auft in dem Thema unserer Zeit zusammen:
Mobhilitat.

Auch wir als globales Unternehmen kdnnen uns diesem
Megatrend nicht verwehren. Darum machen wir Maobilitat
zum Leitthema der dritten Ausgabe von HELLER das Magazin.

Wir wallen Ihnen zeigen, dass Maobilitat mehr ist als das, was
wir alle zunachst damit assoziieren. Deswegen bheleuchten
wir das Thema von verschiedenen Seiten und nicht nur aus
der Sicht von HELLER.

In diesem Sinne wunsche ich lhnen viel Vergnigen beim
Blattern und Lesen und freue mich auf |hr Feedback.

A
W

Klaus Winkler
CEQ HELLER Gruppe
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Editorial

Beweglichkeit beginnt im Kopf: Nur wo Altes infrage gestellt wird, kann Neues entstehen. Sich aus
der Komfortzone zu bewegen und eigene Grenzen zu verschieben oder gar zu Uberwinden muss
man sich zwar erst einmal trauen. Es kann sich aber lohnen, auf3erst bereichernd sein, Menschen
personlich reifen lassen und das Leben sogar lebenswerter machen.

Ahnlich wie beim Sprichwort ,Wer nicht fragt, bleibt dumm® gilt hier: ,Wer sich nicht bewegt, kommt
nicht varan”.

Die Planeten bewegen sich, genau wie die Asteroiden und alles andere in unserem Universum. Auf
der Erde steigt und sinkt der Meeresspiegel entsprechend den Gezeiten und die Kontinentalplatten
wandern im Lauf der Zeit. Wir Menschen gehen, rennen, fahren, schwimmen, fliegen. Doch die
gegehenen Arten der Fortbewegung genligen uns nicht: Wir wollen uns auch anderweitig ,bewegen”
- bestenfalls aufwarts, entlang der Karriereleiter, oder was unseren Status in der Gesellschaft
betrifft. Bei der Arbeit winschen wir uns flache Hierarchien, was im ersten Moment eher starr wirkt.
Doch das tauscht: Hier wird Wissen Uberhaupt erst beweglich, der Austausch zwischen Flihrungs-
kraft und Mitarbeiter einfach. Auch Arbeitszeitmodelle werden ,,mobhiler”: Der 9-to-5-Burojob war
gestern. Wie so oft bedeutet Mohilitat hier auch Flexihilitat: Das ,Homeoffice” liegt im Trend. Warum
sollten wir noch von der Wohnung zum Arbeitsplatz fahren mlissen? In unserer heutigen Wissens-
gesellschaft tut das nur, wer sich dort persénlich austauschen will ader muss. Denn andernfalls
reduziert man doch lieber ungenutzte Fahrtzeit, Kosten und Raum fir Bliros und Belastungen fur
die Umwelt.

Wir wollen - miissen - auch Daten ,bewegen”: sammeln, filtern, aufbereiten und so zur Verfligung
g.Ausrede”, um Altes infrage zu stellen und Neues entstehen zu lassen, wenn wir uns das normaler-
weise nicht trauen wurden. Denn sie |6st bisherige (Bewegungs-]Gewohnheiten ohnehin auf. Ob sie
allerdings wirklich, wie von vielen angenommen, auch die Losung dafur ist, den Verkehr zu reduzieren
und Staus einzudammen, lasst sich an dieser Stelle nicht chne Weiteres beantwarten. Fest scheint
allerdings zu stehen: Starre - immabile - Systeme mussen nach und nach aufgelést und durch
andere ersetzt werden.

Der Begriff ,Mobilitat” wird
als das. Mohilitat ist Bew

Verkehr” gleichgesetzt. Doch offensichtlich ist Mobilitat viel mehr
‘Allgemeinen, Mobhilitat ist aber auch Austausch, Flexibilitat,
Veranderung und Uberh Bereitschaft dazu. Mobilitat ist mehr als ,von A nach B“, mehr
als ,,E” wie ,Elektro” und rende Fahrzeuge, mehr als Ver bile Daten, mehr als
der steile Weg vom Tellerwaseher zum Millionar. Mohilitat i
Schaffens.

HELLER versteht sich seit seiner Grindung vor tber 120 Jahr osungsorientierter
Partner seiner Kunden. Dagwird sich in Zukunft auch nicht andern. Denn fur die Herausforderungen
der Zukunft haben wir uns zukunftsorientiert aufgestellt. Mit einem breiten, flexiblen Produktprogramm
mit vielfaltigen Einsatzmaglichkeiten, Applikations- und Service-Know-how, einer breiten branchen-
Ubergreifenden weltweiten Kundenbasis und einem globalen Netzwerk an Produktions-, Vertriebs-
und Serviceniederlassungen sind wir flr die Fertigungsaufgaben von heute und morgen ger(stet.

»Mohilitat und Werkzeugmaschinenbau werden sich sicher verandern, werden aber auch in Zukunft
eine bedeutende Rolle spielen”, ist sich HELLER COO Manfred Maier sicher.
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Mo|bi|li|tat, die

[mobili'te:t]

Wortbedeutung/Definition

1. [geistige] Beweglichkeit
Gebrauch: bildungssprachlich

2. Beweglichkeit (in Bezug auf den Beruf,
die soziale Stellung, den Wohnsitz)
Gebrauch: Soziologie

Beispiele:

_ eine Gesellschaft mit hoher Mobhilitat

_die soziale, regionale Mobhilitat der
Arbeitnehmer/-innen

Begriffsursprung
von lateinisch mobilitas

Quelle: Duden
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Mobilitat aus der Sicht von HELLER

Wandel
Chancen

Wer wie HELLER als absoluten Kernmarkt den
Automotive-Bereich bedient, steht angesichts der
aktuellen Entwicklungen - Stichwort E-Mobilitat -
vor enormen Herausforderungen. Das unterstreicht

auch Manfred Maier, COO der HELLER Gruppe.

Aber er sieht das Unternehmen bereits auf
einem guten Weg und versteht den anstehenden
Wandel auch eher als eine reelle Chance denn als
Risiko fur weiteres Wachstum.

Helmut Angeli
Tina Trumpp
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Wenn man die Meldungen rund um die Automobilin-
dustrie in den letzten Jahren verfolgt, miissten bei einem
Ausriister wie der HELLER Gruppe die Alarmglocken
nicht mehr ausgehen. Nimmt man nur einmal den Fort-
schritt bei den elektrisch betriebenen Fahrzeugen, dann
konnte das doch beim Management so automobilaffiner
Unternehmen wie HELLER fiir schlaflose Niichte sorgen.
Schlafen Sie gut?

Absolut - und ich sage Ihnen auch gerne, warum. Das zentrale
Anliegen des gerade beginnenden Technologiewandels ist
es vor allem, den CO,-Ausstof zu reduzieren. Dabei ist der
Elektroantrieb aber nur ein Aspekt. Ein anderer ist die Weiter-
entwicklung und Verbesserung der bestehenden Verhren-
nungsmotoren. Der Verbrennungsmator ist unserer Uberzeu-
gung nach noch lange nicht am Ende. Wir glauben vielmehr,
dass das Mobilitatskonzept in der naheren Zukunft eine
Kombination aus kleiner werdenden Verbrennungsmotaoren
und Elektroantrieb sein wird. Vieles deutet darauf hin, dass
die politisch postulierte Zielvorgabe vaollelektrifizierter Fahr-
zeuge nicht von heute auf morgen realisierbar ist, sondern sich
in einem langeren Prozess und in vielen Zwischenschritten
vollzieht. So wird es beispielsweise Jahre, wohl eher sogar
Jahrzehnte in Anspruch nehmen, eine geeignete Infrastruktur
aufzubauen. Momentan gehen alle relevanten Studien jeden-
falls Ubereinstimmend davon aus, dass sich der weltweite
Pkw-Bestand in den nachsten zehn Jahren um weitere 30 Mil-
lionen Fahrzeuge erh6hen wird. Davon soll der Anteil an reinen
Elektrofahrzeugen kaum mehr als zehn Prozent betragen.

12 HELLER das Magazin

»Der Verbrennungs-
motor ist unserer
Uberzeugung nach
noch lange nicht am
Ende. Wir glauben
vielmehr, dass das
Mobilitiatskonzeptin
der niheren Zukunft
eine Kombination aus
kleiner werdenden
Verbrennungsmotoren
und Elektroantrieb
sein wird.*

Manfred Maier,
COO0 der HELLER Gruppe

In den nachsten zehn, zwanzig oder mehr Jahren bleiben
demnach Verbrennungsmotoren das zentrale Antriebskon-
zept. Fur uns als HELLER heifdt das, dass sich der Zerspa-
nungsanteil mittelfristig eher erhdht und im weiteren Verlauf
- wenn Uberhaupt - nicht wesentlich reduziert. Wir wollen
deshalb auch in Zukunft mit unserer Kernkompetenz Zerspa-
nung fir potenzielle Kunden ein gefragter Partner bleiben.

Soll das heifden, dass HELLER von der Diskussion um die
E-Mobilitiit so gar nicht betroffen ist?

Da hatten Sie mich jetzt vollig falsch verstanden. Natlrlich
sind wir angehalten - und wir sind dabei auf einem wirklich
guten Weg -, uns diesen Herausforderungen zu stellen und
unsere Produktlinien und Geschaftsmodelle an die geanderten
Bedingungen anzupassen. Aber wie gesagt, wir gehen davaon
aus, dass sich dieser Wandel Schritt fir Schritt vollzieht und
wir uns immer wieder auf Zwischenziele einzustellen haben.
Wir werden gemeinsam mit unseren Kunden auf diesem Weg
die unterschiedlichsten Anforderungen und Prohlemfelder
zu lésen haben, und nichts spricht dagegen, dass wir hierbei
erfolgreich sind.

Sie haben gerade davon gesprochen, dass HELLER auf einem
guten Weg ist. Was haben Sie denn damit konkret gemeint?

Zum einen ist es uns gelungen, in den letzten Jahren den
Anteil von Maschinen aufderhalb unserer Kernkompetenz
Powertrain deutlich zu erhéhen. Wir liefern derzeit stuick-
zahlmafig mehr als 30 Prozent unserer Maschinen in andere
Bereiche. Das ist mehr als jemals zuvor und hat uns zudem

auch véllig neue Kundenkreise er6ffnet. Zum anderen dient
unsere Beschichtungstechnologie CBC letzten Endes ja auch
dem Ziel, den CO.-Ausstofd zu reduzieren.

Wie sehr hat sich CBC inzwischen durchgesetzt?

Die Zweidraht-Technologie hat sich als das einzige Verfahren
herauskristallisiert, das prozesssicher flir ein héheres Pro-
duktionsvolumen eingesetzt werden kann. Schlieilich kann,
wer auf beschichtete Zylinderbohrungen setzt und keine
Zylinderbuchsen mehr braucht, seine Motoren kleiner und
leichter bauen und bekommt gleichzeitig durch deutlich
gunstigere Reibungswerte bei gleicher Leistung einiges an
Spritersparnis. Weniger Sprit heifdt auch weniger Schad-
stoffausstof.

Ist diese Technologie denn inzwischen so ganz dem Ent-
wicklungsstadium entwachsen?

CBC ist ein sehr komplexes System und natlrlich gibt es hei
einem derartig innovativen Verfahren immer ein gewisses
Verbesserungspotenzial. Aber ich denke, unsere Kunden und
wir kénnen mit dem bislang Erreichten sehr zufrieden sein.
HELLER hat in diesem Bereich mehr als zehn Prozent seines
Umsatzes generiert, und das spricht wahl fur sich.

Was heifdt das in Zahlen?
Wir haben im vergangenen Geschaftsjahr mit unserer

Beschichtungstechnologie einen Umsatz von rund
60 Millionen Euro erreicht.

Editorial

Bei welchen Kunden kommen CBC-Systeme von HELLER
derzeit zum Einsatz?

Das sind in erster Linie Daimler, Renault und Nissan. Derzeit
stehen bei diesen Unternehmen weltweit 65 Anlagen zur
Beschichtung von tber acht Millionen Motoren in Produktion.
Allein im Daimler-Werk Unterturkheim werden dieses Jahr mit
CBC Uber eine Million Vier- und Sechszylindermotoren produ-
ziert. Gleichzeitig sind wir zugange, fur alle namhaften Her-
steller in unserem CBC-Technologiecenter hier in Nurtingen
Testbeschichtungen herzustellen. Denn kein Kunde wird auf
diese Technologie setzen, chne mit einigen beschichteten
Blécken, sprich Testmotoren, auf dem Prifstand gewesen
zu sein. Das alles ist ein Prozess, der seine Zeit braucht. Wir
rechnen deshalb in den nachsten Jahren mit einer kontinu-
ierlich zunehmenden Steigerung.

Einmal unabhéingig von CBC: Gibt es bei HELLER noch
weitere Bestrebungen, beispielsweise auch im Umfeld
additiver Systeme neue Geschiiftsfelder zu entwickeln?

Naturlich haben wir diesen Bereich auf dem Schirm. Wobei wir
nur dort aktiv werden, wo wir als HELLER entweder mit dem
Kunden oder der Technologie direkte Berthrungspunkte haben.

Zum Beispiel?
Unsere Spezialisten aus dem Unternehmensbereich Develop-
ment New Business & Technaology arbeiten derzeit an einem

Verfahren, das einen hohen Materialauftrag ahnlich dem Laser-
auftragsschweifsen mit nachgelagerter Bearbeitung ermdglicht.

HELLER das Magazin 13




»Zur Sicherung des Ingenieursnachwuchses
dient die traditionell enge Zusammenarbeit mit
Hochschulen. Ein Beispiel ist das Reutlinger
Modell. [...] Ein vergleichbares Abkommen
haben wir mit der Hochschule Esslingen fiir

den Bereich Mechatronik.*

Manfred Maier,
COO0 der HELLER Gruppe

Anderes Beispiel: Mit unserer Tochter August Wenzler
Maschinenbau GmbH in Spaichingen gehért ein Unterneh-
men zu uns, das sich mit Werkzeugmaschinen zur Bearbei-
tung von Serien-Leichtbauteilen und Strukturbauteilen einen
guten Namen erarbeitet hat. Derzeit wird in diesem Umfeld
viel dartber nachgedacht, gréf3ere und kamplexe Teile nicht
mehr an einem Stlick zu gief3en, sondern in Segmentbau-
weise herzustellen und die einzelnen Teile dann spater zu
verschweifsen. Das macht vor allem dort Sinn, wo die Guss-
technik an ihre Grenzen st6f3t. Wenn das Verhinden und die
abschlief3ende Endbearbeitung in einer Maschine stattfinden,
ist das eine sehr gute und wirtschaftliche Lésung, die auch
in der Serienproduktion sinnvall ist.

Bleiben wir kurz bei Wenzler. Welche Synergien ergeben
sich durch die Zugehérigkeit zur HELLER Gruppe?

Als ein relativ kleines Unternehmen kann Wenzler weder einen

weltweiten Vertrieb noch einen globalen Service sicherstellen.

Hier greift HELLER unterst(itzend ein. Auf der anderen Seite
hat HELLER durch Wenzler Zugang zu einem zusatzlichen
Marktsegment, das durch das Vordringen der Elektroantriebe
immer wichtiger werden durfte. Denn durch die Kombination
der Antriebstechnologien bei Hybrid-Fahrzeugen kommt
zusatzliches Gewicht ins Auto. Und das versuchen die Her-
steller héherwertiger Fahrzeuge an anderer Stelle wieder
einzusparen. Hier drangt sich die Leichtbauweise, sprich der
Einsatz von Strukturbauteilen, formlich auf. Und last but not
least kann uns Wenzler bei Bedarf zusatzliche Fertigungs-
oder Montagekapazitaten zur Verfligung stellen.

Wenn ich das einmal zusammenfassen darf, sehen Sie die
HELLER Gruppe technologisch/technisch gut geriistet,
um sich den zukiinftigen Herausforderungen erfolgreich
stellen zu konnen. Aber Technik ist nur eine Seite der
Medaille. Ungiinstige Einfliisse konnten beispielsweise
aus dem Problemfeld Fachkriiftemangel resultieren. Was
unternimmt HELLER in diesem Umfeld?

14_ HELLER das Magazin

Das ist in der Tat ein Bereich, dem unser besonderes Augen-
merk gilt. Ausbildung ist Zukunftssicherung, zum einen auf
Facharbeiterebene, aber zunehmend auch auf Ingenieurs-
ebene. In Nlrtingen bilden wir seit langem jedes Jahr um
die 35 Auszuhildende und Studenten im gewerblichen Be-
reich aus und bemuhen uns - lbrigens durchaus erfolgreich
-, diese Fachkrafte dann auch bei uns im Hause zu halten.
Durch die Konkurrenz aus der Grofdindustrie hier im Raum
Stuttgart ist das alles andere als eine Selbstverstandlichkeit.
Zur Sicherung des Ingenieursnachwuchses dient die traditio-
nell enge Zusammenarbeit mit Hochschulen. Ein Beispiel ist
das Reutlinger Modell. Bei dieser kombinierten Variante aus
Ausbildung und Studium verpflichten sich die Teilnehmer,
nach der zweijahrigen Facharbeiteraushildung und dem ab-
geschlossenen Studium an der Reutlinger Hochschule noch
drei Jahre bei HELLER zu arbeiten. Daftir werden sie dann
wahrend der gesamten Zeit van uns finanziell unterstutzt.
Ein vergleichbares Abkommen haben wir mit der Hochschule
Esslingen flir den Bereich Mechatronik und wollen das um
ein Angebot Maschinenbau erganzen. Und: Wir haben zudem
in China und den USA begonnen, Uber ein zweijahriges Aus-
hildungsprogramm jeweils in Verbindung mit einem College
Nachwuchs fur Montage, Service und Applikation zu rekru-
tieren. Daneben, das nur einmal am Rande, ist die Weiter-
bildung und -qualifizierung unserer Mitarbeiter ein weiteres
und sehr wichtiges Element in unserer Ausbildungsstrategie.
Mit unserer HELLER Academy haben wir hier ein Instrument
geschaffen, um unsere Mitarbeiter mit neuen Technologien
und Entwicklungen vertraut zu machen.

Nun sind in den letzten Monaten aus den USA neue Hemm-
nisse wie beispielsweise Handelsbeschrinkungen iiber
Strafzolle aufgetaucht. Macht das HELLER das Leben
noch schwerer?

Dass ein freier Welthandel die bessere Ldsung ist, sollte aufder
Frage stehen. Aber wir sind durch unser Werk in den USA in
der Lage, diese Einschrankungen eher zu kompensieren als

mancher unserer Wettbhewerber. Wir sehen die Vereinigten
Staaten sogar als einen potenziellen Wachstumsmarkt und
rechnen uns gute Chancen aus, dort deutlich zuzulegen. Vor
allem dann, wenn wir auch dort nicht als blof3er Maschinen-
lieferant, sondern wie in Europa als ein lésungsorientierter
Partner auftreten. Leider hat die deutsche Werkzeugma-
schinenbranche nach dem Niedergang der amerikanischen
Hersteller den Markt aufderhalb der Automotive-Projekte
den japanischen Anbietern Uberlassen. Dort sehen wir An-
satze in ausgewahlten Anwendungen. Wir haben die richtigen
Produkte und sind dabei, den Vertrieb und das Application
Engineering in den USA deutlich zu starken. Vergleichbares
gilt im Ubrigen auch fir China. Grundséatzlich beschaftigt
mich die Internationalisierung unserer Geschaftstatigkeiten
deutlich mehr als der Hype um den Elektroantrieb. Wenn es
uns beispielsweise gelange, in China unseren Marktanteil im
Bereich Industrial Machinery auf einen Wert auszubauen, der
nur halb so groR ist wie der in Europa, wurde sich unser Um-
satz in diesem Bereich nahezu verdoppeln.

Editorial

Wenn Sie einmal die gesamte deutsche Werkzeug-
maschinenindustrie betrachten, wiirden Sie mir zu-
stimmen, dass die Befindlichkeit der Branche derzeit
relativ gut ist?

Dem kann man ohne Abstriche zustimmen. Das liegt vor
allem daran, dass sich die heimischen Hersteller schon seit
geraumer Zeit nicht nur als Hersteller van Maschinen ver-
stehen, sondern sich viel Kompetenz bei der Integration
von Maschinen in Ubergreifende Systeme erarbeitet haben.
Derzeit gibt es weltweit einen deutlichen Trend hin zu auto-
matisierten Maschinen und Systemen, und davon profitiert
die deutsche Branche. Dabei ist es aber unerlasslich, dass
wir auch gentgend Umsatzvolumen im Geschaft mit Stan-
dardmaschinen generieren, denn von unserer Lésungs-
kompetenz allein kénnen wir nicht leben. Diesen Spagat
haben die deutschen Unternehmen - und damit eben auch
HELLER - hislang sehr gut geldst.

HELLER das Magazin
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Alle befestigten und unbefestigten Strafden weltweit

ergeben zusammengerechnet eine Lange von knapp

31,7 Millionen Kilometern. Auf das langste Streckennetz .

konnen die USA verweisen: 6,5 Millionen Kilometer '

stehen dort zur Verfugung. 06

Auf vielen Highways der USA gibt es sogenannte
Carpool-Fahrstreifen. Diese sind ausschliefdlich
Fahrgemeinschaften vorbehalten, die noch

dazu mit hoherer Geschwindigkeit als andere
Verkehrsteilnehmer fahren durfen.

In Potsdam gibt es eine

Al d I 1l FI | I a I e m It B 0 Otsa n | e g e I Schweden betreibt seit 2018 die erste E-Autobahn weltweit. Es
" 1 handelt sich dabei um ein zwei Kilometer langes Teilsttick der E16, die
stelle fur Kunden.

eRoadArlanda, das mit einer Stromschiene ausgestattet ist. Von dort
Ubertragt ein beweglicher Arm die erforderliche Energie an die
E-Fahrzeuge. Zunachst ist das Pilotprojekt flir E-Lkw vorgesehen, eine
erweiterte Nutzung auch flr E-Pkw ist geplant.
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Eine Honighiene fliegt mit einer Geschwindigkeit van
durchschnittlich 20 km/h, ,,beladen” mit Bltitenstaub
sogar mit 24 km/h. Dabei schlagt sie ca. 200-mal mit
Die Niederlander sind die passioniertesten den Fllgeln. Ab Windstarke 4 stellt sie den Flughetrieb
Radfahrer weltweit. Laut Statistik besitzen ein, weil die Windgeschwindigkeit dann ihre Maximal-
99,1 Prozent aller Niederlander ein Fahr- geschwindigkeit Ubersteigt. Beim Fliegen verbraucht
rad (wie viele davon Hollandrader sind, ist eine Biene 10 mg Glucose pro Stunde, das entspricht . ) ) .
nicht belegt]. Auf Platz 2 folgt Danemark 12 bis 13 mg Honig. Der Inhalt der Honigblase fasst § Ein Blauwal schwimmt etwa 5 000 Kilometer im
mit 80,1 Prozent, Deutschland liegt mit zwischen 35 und 50 mg - ein Vorrat fiir drei bis vier Jahr. Bei einem Durchschnittsalter von 85

_ 75,8 Prozent auf Platz 3. Stunden Flugbetrieb. | Jahren kommen 425 000 Kilometer zusammen
| ""“\ V= k - das entspricht etwa 10,6 Erdumrundungen.
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kurzesten Rolltreppe der Welt Zu finden ist Sle im japanischen Kawasaki.
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Editorial

Fakten zu Mobilitat
weltweit

TEXT Claudia Ziegler
FOTO Jon Tyson

()7 Von London aus hetragt
heutzutage die Reisezeit zu
fast jedem Ziel auf der Welt
max. 1,5 Tage. Im Jahr 1881
hat allein eine Reise von
London nach Berlin um die
10 Tage gedauert.

10

In Los Angeles gibt es mehr Autos als Menschen. Durch-
schnittlich kammen 1,8 Fahrzeuge auf jeden Haushalt in
der WestkUstenstadt. Der Schienennahverkehr ist schlecht
ausgebaut. Nur 360 000 der zwdlf Millionen Einwohner
nutzen deshalb diese Alternative zum Auto. Deshalb stehen
die Angelenos durchschnittlich 81 Stunden pro Jahr im Stau.
Die Stuttgarter sind im Vergleich dazu mit jahrlich 46 Stunden
Stau geradezu schnell unterwegs.
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Editorial

TEXT Franziska Hapke
FOTOS Alexis Berg [/ Erik Sampers /[ Daniel Petty /
Priyanka Oberoi /| UPslope Productions / lan Corless

350 Kilometer durch die Wiiste oder:
Wie alles begann

Im Jahr 1984 beschloss Patrick Bauer im
Alter van 28 Jahren, eine 350 Kilometer lange,
unbewohnte Passage der Sahara zu Uberwinden -

zu Fuf, allein und ohne jegliche Spur eines Dorfs, einer
Oase oder einer Wasserstelle. Bei sich hatte er einen 35 Kilogramm
schweren Rucksack, geflillt mit Essen und Trinken, das flir die Reise reichen
musste, die letztendlich zwalf Tage dauern sollte. Das war die Ausgangssituation
fur das, was heute der Marathon des Sables ist.

Uberlebenstraining inklusive
Beim Marathon des Sahles inmitten des marokkanischen Teils der Sahara sind etwa 250 Kilometer in
sechs Tagesetappen zurlickzulegen. Ausriistung und Verpflegung flir das Selbstversorgungs-Rennen tragen
die Teilnehmer selbstverstandlich selbst. Flr eine Wiiste ganz gew6hnlich, aber fir den Korper belastend sind zudem
Temperaturschwankungen zwischen 40 °C am Tag und 5°C in der Nacht. Kein Wunder also, dass jeder Laufer fur die
Teilnahme eine arztliche Bescheinigung uber seinen gesundheitlichen Zustand und die konditionelle Eignung vorlegen muss.
Temperaturbedingte Ausfalle bleiben leider dennoch nicht aus: 2013 Uberhitzte die Vorjahressiegerin an Tag 4 so stark, dass sie
500 Kilometer weit in ein spezialisiertes Krankenhaus geflogen werden musste. Auch Sandsttrme kénnen den Laufern in den héchsten
Dlnen der Welt vor Ort zum Verhangnis werden. Nachts sind sie am schlimmsten, denn dann wehen sie die Streckenmarkierungen weg.
In einem Jahr verlief sich ein Teilnehmer und wurde neun Tage spater in einem anderen Land gefunden.

Marathon des Sables

Genre Frequenz
r . . ' - ' Ultramarathon Jahrlich
Und trotzdem: Jedes Jahr nehmen tber 1 000 Laufer am Marathon des Sables teil. Die Warteliste erstreckt sich uber Monate, wenn nicht Jahre.
Fast die Halfte aller Teilnehmer bisher sind ,Wiederholungstater”, sind also mehr als einmal gestartet. Die Finisher-Quote von 95 Prozent spricht Ort Einfihrung

fur die intensive und gute Vorbereitung der Laufer. Marokkanische Sahara 1986

Lange
Variiert von Jahr zu Jahr; kiirzeste Strecke: 202 km (2009],
recke: 257 km [2018)., 1

Top Story

2009 wurde der Marathon des Sables ausgerechnet von Uberschwemmungen in Marokko unterbrochen. Die erste und die sechste Etappe konnten
nicht wie geplant stattfinden. Neue Etappen wurden von Tag zu Tag improvisiert, um Hochwasserzonen zu umgehen. Diese Ausgabe des Marathons
ging aufgrund ihrer dritten Etappe in die Geschichtsbucher ein: Mit 92 Kilometer tber Sand, loses Ger6ll und Felsen war sie die langste seit
Einfihrung des Marathons. Die Gewinner gaben bei der Preisverleihung zu, dass das ihr jeweils hartester Marathon des Sahles war. Und das, obwahl
es mit 202 Kilometern Gesamtlange auch der klrzeste war.
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Editorial

Grand to Grand Ultra

Genre Frequenz
Selbstversorgungs-Etappenrennen Jahrlich
Ort Einfihrung
Arizona und Utah, USA 2012

Lange Gesamtanstieg
273 km 5499 m
Zeitlimit

7 Tage fiir 6 Etappen

Blut, Sand und Jubel

Der Grand to Grand Ultra ist das erste und einzige Selbstversorgungs-
Rennen in Nordamerika. Teilnehmer mussen ihr Essen und Trinken, ihren
Schlafsack und andere Notwendigkeiten stets mit sich tragen. Zelte werden
nachts in Wistencamps gestellt. Gelaufen wird eine ca. 273 Kilometer
lange Strecke vom Rand des Grand Canyons bis zum ca. 2 600 Meter hohen
Gipfel des sogenannten Grand Staircase, einem Nationalmonument der
USA. Die Herausforderungen: Hohe, extreme Temperaturunterschiede und
Cross-Country-Trails auf wechselhaftem Untergrund, mit Kletter- und
Abseilpassagen sowie Flussliberquerungen. Auf der Habenseite: die Natur
von ihrer schonsten Seite am wohl entlegensten Ort Amerikas, der heute
naoch so ist, wie ihn die friihen Siedler erlebt haben durften, und die Méglich-
keit, Teil einer ganz besonderen Gemeinschaft zu werden. Ehemalige Teil-
nehmer schwarmen von dem Geflihl, Hohen und Tiefen mit Gleichgesinnten
zu teilen und bestatigen die tolle Stimmung auf der Strecke und im Camp.
Beim Grand to Grand entstehen in klirzester Zeit Freundschaften flirs Leben.
Die durchschnittliche Finisher-Quote von ca. 76 Prozent (iber die vergange-
nen sechs Jahre ist sicherlich unter anderem auch darauf zurtickzufihren.
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Hardrock 100 Mile Endurance Run

Genre Frequenz

Ultramarathon Jahrlich

Ort Einfihrung

Silverton, Colorado, USA 1992

Lange Gesamtanstieg

161,7 km 10 000 m auf einer durchschnittlichen
Héhe von iiber 3 400 m

Zeitlimit

48 Stunden

Ein etwas anderer Dauerlauf

Der Endurance Run (dt.: Dauerlauf] mit dem treffenden Spitznamen Hard-
rock 100 gilt als hartester 100-Meilen-Lauf in den USA. Er ist einer der
Hohepunkte der nordamerikanischen Traillauf-Saison und zieht Weltklasse-
athleten aus der ganzen Welt an. Das Rennen Uber Off-Road- bzw. Gelande-
strecken und Trampelpfade ist den Bergarheitern gewidmet, die einst in der
Gegend gelebt und gearbeitet haben. Auf knapp 100 Meilen Strecke sind
dreizehn Passe mit Hohen zwischen 3 700 und 4 000 Metern zu Uberqueren.
Der hochste Punkt der Strecke ist der Gipfel des Handies Peak auf knapp

4 300 Metern. Die Strecke wird jedes Jahr genau andersherum gelaufen als
im Jahr davor. Am Ende des Rennens Uberqueren die Laufer keine Ziellinie,
sondern kiissen den ,Hardrock”, eine Bockskopf-Zeichnung auf einem gro-
3en Block Berghau-Geraoll.

Die Durchschnittszeit der erfolgreichen Laufer ist mit knapp Uber 41 Stun-
den langer als Ublicherweise bei 160-Kilometer-Rennen. Das ist in erster
Linie der Hohe geschuldet, die zu Hohenkrankheit oder Odemen flihren
kann. AuRerdem fuhrt das Rennen Uber extrem zerkllftetes Gelande mit

Gerollsteigen, Schnee, Flissen und Felsbrocken. Obwohl der Hardrock 100
namentlich ein Laufevent ist, nutzen viele Teilnehmer daher auch Ausrlistung,
die eigentlich beim Wandern oder Bergsteigen verwendet wird, wie Wander-
stocke oder Steigeisen. Auch das Wetter in den San-Juan-Bergen kann extrem
sein. Nachts fallen die Temperaturen teilweise unter -18 °C. Schwere
Gewitter strdmen urplétzlich in das Gebirge und bringen Regen, Hagel,
starke Winde und Blitze mit sich. Die meisten Laufer tragen daher zusatzli-
che Kleidung in ihren Rucksacken sowie ausreichend Essen und Flussigkeit,
um im Ernstfall bis zu acht Stunden ohne Hilfe zu Uberstehen. Erstteilneh-
mer mussen zur Sicherheit immer Bergsporterfahrung nachweisen. Trotz-
dem haben noch nie alle Laufer den Hardrock 100 erfolgreich bestritten.

Top Story

2017 gewann Kilian Jornet aus Spanien den Hardrock 100 zum vierten Mal
in Folge - und das, obwohl er bei Kilometer 23 sturzte, sich die Schulter
ausrenkte, sie selbst wieder einrenkte und die verbleibenden 138 Kilometer
mit seinem Arm in einer provisorischen Schlinge lief.
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Lektionen fiirs Leben:

Aus Niederlagen Gewinnen lernen

TEXT Dr. Rajat Chauhan, Rennleiter des La Ultra 333

Jeder, der Ihnen erzahlt, dass es im Leben darauf ankommt, welche Ziele
wir erreichen, lugt. Fest steht nur, dass wir alle sterben werden. Daher
sage ich mir oft: Es kommt darauf an, wie du lebst, bevor du stirbst. Wo du
stirbst, ist nicht wichtig. So betrachtet ist der Weg wichtiger als das Ziel.
Wenn ich mich umsehe, schmerzt es mich: Alle sind zu sehr fokussiert auf
das Ziel, ein Stlck Papier oder Metall, bedeutungslose Titel und die Beton-
kasten, in denen wir leben.

Du hast nur ein Leben. Mach etwas daraus. Lebe fiir dich selbst, nach
deinen eigenen Maf3staben.

Es sind jene, die den Status quo infrage stellen, auf die es ankommt. Sie
durchbrechen die von der Gesellschaft und deren Experten gesetzten
Grenzen. Ich kenne viele Geschichten Uber solche Menschen. Zunachst
mdchte ich eine Nachricht mit lhnen teilen. Ich erhielt sie von Mark Wool-
ley, einem der meistgefeierten Ultramarathon-Laufer in Spanien nach der
letzte Ausgabe des La Ultra, des hartesten Wettrennens der Welt - ein
Rennen, das ich erfunden habe.

Lieber Rajat,

du hast wabhrlich das schénste Ultralauf-Meisterwerk der Welt
kreiert, eine Leinwand, die sich tber 72 Stunden und 333 km durch
das indische Himalaja-Gebirge erstreckt. Auf diese Leinwand malen
wir Ldufer auf dem Weg durch das wunderschéne majestdtische
Gebirge wie Kiinstler unsere Werke. Aber ich habe ein Problem. Ich
habe die Farbe verschiittet, ich war ungeschickt und das Werk, das
ich auf deiner perfekten Leinwand hinterlassen habe, ist verunstaltet.
Die Farbe ist tiber die Rander gelaufen und das geht so nicht.
Kunst soll perfekt sein und alles andere ist keine Kunst. Es ist ein
Schlamassel. Ich muss das Bild noch einmal neu beginnen.

Dein guter Freund, Mark

Er verfehlte die 72 Stunden-Frist um 54 Minuten. 2012 beendete er die
222 km-Distanz erfolgreich. 2014 und 2015 versuchte er sich dann an
den 333 km. 2014 flhrte er bis Kilometer 318. Dann kollabierte er
plotzlich. Er konnte sich nicht mehr bewegen. Dabei hatte er nur noch
15 km in vier Stunden zurticklegen mussen. Stellen Sie sich diesen
Mann als Gladiator vor, der sich nicht einmal, sondern gleich zweimal
geschlagen geben muss. Trotzdem macht es ihn nicht witend. Statt-
dessen hlickt der Gladiator dem Gegner erneut mit Respekt entgegen und
sagt, dass er wiederkommt und es wieder versucht, wenn er besser vor-
bereitet ist. Unser System nennt salche Menschen Verlierer. Fir mich
sind sie Leistungstrager.

Dabei kommt mir der 22-jahrige Wildcard-Teilnehmer Parvez Malik, ein
Lumpensammler, in den Sinn. Bis sechs Monate vor dem harten Rennen
war er noch nie gelaufen. Er fing damit an, als er als Mitglied der ,Garhwal
Runs”-Crew praktisch aus dem Auto geworfen wurde, um neben dem
letzten Teilnehmer herzugehen. Was als Spaziergang begann, entwickelte
sich zu einem Lauf tiber 51 km, weil es ihm Spafd machte. Ich bot ihm an,
ihn auf die Strecke Uber 111 km beim La Ultra vorzubereiten. Den einen
Tag fuhlte er sich wie auf Wolke sieben, weil er 93 km geschafft hatte, am
nachsten Tag schickte ich ihn nach Hause, weil er keine 90 Minuten durch-
hielt. Der Grund dafur war, dass ich das Tempo auf ein Niveau gesteigert
hatte, das er nicht lange durchhalten konnte. Das ist wichtig beim Training
fur einen Lauf wie La Ultra. Auf Hochs folgen - ahnlich wie im Leben -
schon bald Tiefpunkte. Er musste lernen, sich auf diese varzubereiten.

Am Ende lief er nicht nur die 111 km, sondern liefs dabei auch erfahrene
Laufer mit einer guten Zeit hinter sich.

Fiir wahre Champions und Fithrungspersénlichkeiten spielt Herkunft
keine Rolle.

Um auf meine ursprungliche Aussage zurlickzukammen: Der Weg ist
wichtiger als das Ziel. Der Brite Sean Maley, der La Ultra schlief3lich
gewann, folgte einer simplen Strategie. Er hatte sich einen Plan A, Bund C
zurechtgelegt, wusste aber, dass er nicht allzu weit vorausplanen konnte.
Er war einfach bereit, bis an die Grenzen zu gehen und jede Herausforde-
rung anzunehmen. Mike Tyson sagte einst: ,Jeder hat einen Plan, bis er
einen Schlag ins Gesicht bekommt.” Aus genau diesem Grund ging Maley
den Lauf Stlick fur Stick an und Uberdachte seine Strategie, wenn er
seinem selbstgesteckten Ziel naherkam, das Limit in seinem Kopf
erreichte oder dartber hinausging. Schlief3lich knackte er die 333 km,
indem er den Lauf in mehrere Herausforderungen unterteilte.

Der Pole Darek [Dariusz] Zwyciezca, ebenfalls ein erfahrener Laufer, hatte
im Alter von 8 Jahren einen Unfall und lag zwei Monate lang im Koma.

Er musste das Sprechen, Laufen und auch das Lesen und Schreiben neu
erlernen. Spezialisten zweifelten daran, dass er je wieder gehen kénnte.
Heute lauft er die schwierigsten Ultramarathons der Welt - nicht um zu
gewinnen, sondern einfach, um es his ins Ziel zu schaffen, weil ihm die
Gesellschaft nicht zutraute, Uberhaupt wieder gehen zu kénnen. Fur ihn
geht es darum, die eigenen Grenzen immer wieder zu erweitern.

Leistungstrager setzen sich eigene Ziele, wenn es nichts anderes zu
erreichen gibt. Der 52-jahrige Szanyi Ferenc aus Ungarn qualte sich
gerade so Uber die 333 km-Marke. Doch noch bevor der Schmerz verflog,

schlug er uns var, die Strecke beim nachsten Mal auf 555 km auszudehnen.

Das ist der Stoff, aus dem Champions gemacht sind. Sie gehen immer
wieder Uber ihre Grenzen hinaus.

Um es ganz deutlich zu sagen: Ein Event wie La Ultra zieht auch Person-
lichkeiten an, die mit den Fufsen fest auf dem Boden stehen. Sie sind
einfach grof3artige Menschen. Um als Leistungstrager Durchhaltever-
maégen zeigen zu kdnnen, sind diese Qualitaten sehr wichtig. Andernfalls
kommt man entweder nie ans Ziel oder halt nicht durch.

Rajat Chauhan sagt gern Uber sich selbst, er studiere Schmerzen und
Laufen. Er lauft seit 28 Jahren und arbeitet nebenbei als Arzt mit den
Spezialgehieten Osteopathische Medizin, Muskuloskelettale Medizin
am London College of Osteopathic Medicine sowie Sport- und Bewe-
gungsmedizin am Queen’s Medical Centre in Nottingham. Des Weiteren
ist er Begrunder und Rennleiter des La Ultra - The High, des héchst-
gelegenen und vielleicht hartesten Ultramarathons der Welt. Sein
besonderes Interesse ist es, allen, von ,,Couch potatoes” bis hin zu
Sportlern, dabei zu helfen, optimale Leistungen zu erbringen, ob im
Umgang mit einer Erkrankung, mit Schmerzen oder beim Sport.
Weitere Informationen tber Dr. Rajat Chauhan und Einblicke in seine

Arbeit finden Sie unter www.drrajatchauhan.com.
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La Ultra 333

Genre Frequenz
Ultramarathon Jahrlich
Ort Einflhrung
Leh-Ladakh, Indien 2010

Lange Gesamtanstieg

333 km ca. 6 000 m auf einer durchge-
henden Hohe von iiber 3300 m

Zeitlimit

72 Stunden

Editorial

Der womaoglich grausamste Ultramarathon der Welt

Stellen Sie sich vor, Sie sollen 333 Kilometer in weniger als 72 Stunden laufen -
mit drei 5 000-Meter-Passen und gerade einmal 40 bis 50 Prozent des Sauer-
stoffs, der Ihnen auf Meereshéhe zur Verfligung steht. Der Ultramarathon La
Ultra 333 mit dem treffenden Spitznamen "The High" ist so krass, dass seine
Veranstalter ganzlich von Rivalitaten abraten. Kein anderes Rennen auf der Welt
bietet solche Temperaturschwankungen wie die hochgelegene kalte Wuste
Leh-Ladakh: Die Temperaturen kénnen gut und gern innerhalb von sechs Stun-
den von 40 auf -12 °C fallen. So liest man schon in der Kurzzusammenfassung
auf der Website des La Ultra 333, dass die Umstande des Rennens die Grenzen
der menschlichen Ausdauer, psychisch wie physisch, ganzlich neu definieren.
Nur wenige Laufer aus der ,Ultra-Szene” nehmen diese Herausforderung an.

Top Story

2014 fuhrte Mark Woolley das Teilnehmerfeld des Rennens an, his er weniger
als 20 Kilometer vor dem Ziel kollabierte und das Rennen nicht beenden konnte.
Woolley trat 2015 wieder an, mit dem Ziel, die 333 Kilometer dieses Mal zu be-
waltigen. Das tat er auch - allerdings mit 54 Minuten Verspatung. Woolley trat
tatsachlich noch ein drittes Mal an. 2016 lief er die Strecke in 68 Stunden,

57 Minuten und 27 Sekunden. Sein Fazit zum La Ultra 333: ,,In einem Wort: brutal.”



,t[e Ia Reqﬁ on_;-

ﬁﬁnmarathon

Frequenz

Jahrlich

- *t, %r;‘ _-:'"

a2
| La Réunion _ ﬂ“}"’*’

EinfGhrung -

1986

3

LAMOE S, e e

162 km

Gesamtanstieg ~

9643 m :

;-rﬂaminft . g o W b
Blﬂétunden e ;
—— — .'“‘-‘-,...

- sl ! - — —

Die Dlagona1e,ﬂar\lérruckten~b
Der Grand RaﬂTde Ia‘Reumon auch
- _der Verrtckten) genannt ist em ‘Non “St
knapp 10 000 Metern Steigung auf La Réunion im Indi
Bedlngumgen"fropusches Klima, Temperaturen mlt starke
Nebel und extremer Hitze und Vulkanstein, der unter den FufSen
“Und: Falts man anfallig fur Hohenangst |st sollte man snch bess.e? el

- anderes Rennen aussuchen. '; LA~

- y P - e

Phala - Y = e o
_' Der abenteuerllche Ultramarathon im Herzen‘des Parc Natlonal de

-u..L-\.

.. _La Reunion ist bei Laufern der Insel selbst, aber auch bei L3 dufernaus

dem franzosnschen Mutterland,.dem Ausland und Hem Gebhiet des

"ﬂc;."

F

ﬁ'ﬁ

Erist wgﬁwent hekannt-und zahltzu den

ndischen Uzeans sehr beliebt.
e %J

chwierigsten Rennen der Welt. D-arumywurc[e der Grand Raid auch in-

1

-y die Ultra Trail World TourTaufge.nonlmen Jedes,dahr nehmen Teilnehmer
" aus.mehr als 30 verschledenen Nationen die Ijerausf‘grderuﬁg der uE e
- ,,Dlagqna'ie der Verruckten.‘.an 2017 wa,an sogar- 53Nat|gnanaten Vo=l
TE S treten. DJese ﬁ“&gﬁ:ra‘?e ist viel mehr als eln Rennen: iﬁ‘l"‘ufﬁzmlle WEbSItB..
3 der Insel nennt-sm',:‘r—:me Auﬁorderung tber sich selbst hinauszuwachsen,
& -eine. Hew&iorderung eme Ugﬂﬁyndung [..]. Die Verruckthelt d|e Insel

" von Sliden nach Norden zu durchqueren L S

S S B
A e 1

e 0

,:. - ';r'_'-.._;,..-"
> “1,-:;:?';.',!"5'," |

b T

HL‘E’-LER Q'Js-Magazm
r-u-r: :.:-: ..: .‘..




Der Barkley-Marathon ist auf 40 Startplatze beschrankt, die Anforderungen

' Aufsatz darliber schreiben, warum sie den Barkley mitlaufen durfen saollten

Brushy Mountain State Penitentiary im JahrnIQ77:7‘ ath

Umherirren in den Waldern h‘taue derMarder von Martin Luther Klng .Jr
nur acht Meilen, also knapp 13 Kilometer zurickgelegt. Cantrellwar tiber-
zeugt, er hatte mindestens 100 Meilep in derselben Zeit geschafft. So
wurde der Barley Marathon geharngantrell benannte das Rennen nach
seinem Iangjahrlgen N'achbarn tmd Laufpartner Barry Barkley.

flr eine erfolgreiche Bewerbung andern sich von Jahr zu Jahr. Potenzielle
Teilnehmer mussen verschiedenen Quellen zufolge unter anderem einen

und 1,60 US-Dollar Anmeldegebuthr bezahlen. Ist die Anmeldung akzep'tilt_ert-,
erhalt der Teilnehmer ein,Kondolenzschreiben. Bei der Ankunft mussen
Erst-Teilnehmer ein Nummernschild ihres Bundesstaats oder Heimatlands
mitbringen. Laufer, die schon einmal erfolglos teilgenommen haben, bringen
ein jahrlich neu festgelegtes Kleidungsstlick mit. In-der Vergangenheit
waren das z. B. ein weifses T-Shirt, Sacken oder ein Flanellhemd. Laufer,
die den Marathon erfolgreich bestritten haben und (trotzdem]) noch ein-
mal teilnehmen, mussen nur eine Packung Camel-Zigaretten mithringen.
Die Startnummer 1 geht immer an den Laufer, dem das Beenden einer
Runde am wenigsten zuzutrauen ist.

o

Lange, Route und Hohenunterschiede des Marathops'ewurden seit dem
ersten Rennen oft verandert. Derzeit handelt es-Sich dabei um eine

20 Meilen (32 Kilometer] lange Runde chne Hilfsstationen, abgesehen von
Wasser an zwei Stellen entlang der Route. Die Runde beginnt und endet
an einem gelben Tor. Irgendwann zwischen Mitternacht und Nachmittag
am Starttag geht es los, wobei' Renndirektor Cantrell eine Stunde vor dem
Start in eine Schneckenmuschel blast. Das Rennen beginnt, wenn er sich
eine Zigarette anzlindet. Die festgelegte Runde ist finfmal zu absolvieren.
Runde 3 und 4 werden entgegen dem Uhrzeigersinn gelaufen, bei Runde 5 ™
lauft jeder Laufer (ausgehend vom Flihrenden] in die entgegengesetzte
Richtung des vaorhergehenden Laufers. Navigationsgerate und ahnliche
Hilfsmittel sind selbstverstandlich verboten. Abgesehen vom Laufen

selbst miissen die Teilnehmer neun bis elf Bucher ausfindig machen (die
genaue Zahl variiert von Jahr zu Jahr]) und die Seite daraus mitnehmen,

deren Zahl ihrer Startnummer entspricht. Beim Beginn einer neuen Runde
bekommt jeder Laufer eine neue Nummer zugeteilt. Wenn ein Laufer aus-
scheidet, ertdnt bei seiner Ankunft am Start/Ziel das ,Taps“-Hornsignal,

das eigentlich unter anderem bei Militarbeerdigungen der United States
Armed Forces gespielt wird.

Ungefahr 55 Prozent der hisherigen Barkley-Rennen endeten ohne Laufer,
die die Runde finfmal in 60 Stunden bewaltigen konnten. Mehr als 30 Starter
erreichten nicht einmal das erste Buch.

2017 erreichte Gary Robhins das Ziel sechs Sekunden nach der 60-Stunden-
Sperre. Er ware beinahe der 16. Barkley-Finisher gewesen, hatte jedoch

Berghaus Dragon’s
Back Race®

Genre Frequenz
Bergrennen Zweijahrlich
Ort Einflhrung
Wales 1992

Lange Gesamtanstieg
315 km 15500 m
Zeitlimit

5 Tage, max. 23 Std. pro Tag

kurz vor Schluss eine falsche Abzweigung genommen und somit verbotener-
weise, wenn auch unabsichtlich, zwei Meilen der Strecke unterschlagen.

Barkley Marathon

Genre Frequenz
Traillauf Jahrlich
Ort Einflhrung

Frozen Head State Park, Tennessee, USA | 1986

Lange Gesamtanstieg
160 km 16 500 m
Zeitlimit

60 Std., 12 Std. pro Runde

Laufen, klettern, den Drachen bezwingen

Obwohl das Berghaus Dragon’s Back Race® bisher nur viermal stattfand
(1992, 2012, 2015 und 2017]), hat es einen nahezu mythischen Status in
der Adventure-Racing- und Ultra-Laufer-Community. Besonders be-
kannt ist es fur seine gute Organisation und seinen Status als hartestes
5-Tage-Bergrennen der Welt, den auch die Veranstalter selbst so kom-
munizieren. Die Teilnehmer missen bei haufig schlechter Sicht und chne
Streckenmarkierungen einen Weg durch das harteste Terrain von Wales
finden. Uber mehr als 300 Kilometer gilt es Kalte und Nasse zu trotzen
und dahei richtig zu navigieren. Mehr als Schafe und Felsen findet man
dabei kaum.

Editorial

Noch nie haben alle Starter das Rennen erfolgreich beendet. Die Quoten
der Jahre 2012, 2015 und 2017 sprechen flir die Harte des Events: In die-
sen Jahren haben durchschnittlich ungefahr 46 Prozent aller Laufer das
Rennen erfolgreich beendet, wobei die Quote von Jahr zu Jahr gestiegen
ist. Auf der Eventwebsite finden sich interessanterweise Erklarungen dafur
- der Ultramarathon soll nicht irrtiimlicherweise als leicht verstanden
werden. Grinde fur die gestiegene Anzahl an Finishern sind demnach z. B.
die grundsatzlich grofde Erfahrung und Kompetenz der Teilnehmer, die
Information der Laufer zu Strecke und Herangehensweise durch die Ver-
anstalter, eine zusatzliche Karte plus GPS-Markierung der empfohlenen
Route ab 2017 und das Wetter, das gut mitgespielt hat.

.-.-' =

F o L
'M HELLER das Magazin
r»;ﬁ f




L
"'-.
A&Ija 29_
1} H ""IJ-
-+

HELLER

l

=

Einfach schon

({4

er Stadt ohne Rau

L .
‘oder: ,,
-+ mal anfangen ...

i

mOp (mlp (@)

5 "B
- ¥
']

=
.'.. — —
- .

£




30_

HELLER das Magazin

»Die gute Nachrichtist, dass

(4
wir die wichtigsten Antworten

bereits kennen.*

Prof. Dr. Stephan Rammler

@

(1

\

Wir leben in einer
urbanen Zivilisation.
Deswegen wird uber die
Zukunft der Mohilitat in
der Stadt der Zukunft
entschieden.

Die Menge in der Enge wird der
zivilisatorische Normalzustand im
21. Jahrhundert sein. Den Stadten
der Welt wird der Raum knapp, weil
nicht nur immer mehr Menschen
in die Stadte ziehen, sondern beim
damit oft verbundenen sozialen und
wirtschaftlichen Aufstieg Lebens-
und Mobilitatsstile entwickeln, die
nicht nur einen gréferen Ressour-
cen-, sondern auch Raumbedarf
mit sich bringen. Deswegen stehen
wir auch in Deutschland am Beginn
intensiver raumpolitischer Debatten
um die Neuaushandlung des Zu-
gangs zu urbanen Lebenschancen.
Ganze Branchen beginnen in den
Stadten um das knappe Gut Raum
immer starker zu konkurrieren:
Autohersteller, Immabilienbran-
che, Einzelhandel und Gewerbe,
Tourismus und kommunale Be-
triebe und vor allem die urbanen
Logistiker. Sie alle benétigen ur-
banen Raum fir ihre Produkte und
Dienstleistungen. Neben die klas-
sischen Aspekte der Verkehrsoko-
logie, der Verkehrssicherheit und

der Daseinsvorsorge und sozialen
Ausgewogenheit tritt deswegen
nun noch ein weiteres Kriterium
der Verkehrssystemgestaltung:
das der effizienten Raumnutzung.

Die gute Nachricht ist, dass wir die
wichtigsten Antwarten bereits
kennen. Der 6ffentliche Verkehr ist
relativ zur privaten Mobilitat nicht
nur emissionsarmer und sicherer,
er ist auch insgesamt sehr viel
flacheneffizienter als der Individu-
alverkehr. Deswegen ist es in der
Fachdebatte ganz klar: Kein nach-
haltiges urbanes Verkehrssystem
der Zukunft wird ohne den 6ffent-
lichen Verkehr auskommen, aber
die Raumknappheit kénnte ihn
am Ende tatsachlich zu einer un-
geahnten Renaissance flihren. Er
wird das Ruckgrat jeder denkba-
ren Farm nachhaltiger und 6kono-
misch erfolgreicher Mobhilitat in
Stadten sein mussen. Gleichzeitig
bringt der Megatrend der Digitali-
sierung vielfaltige Chancen mit
sich, den noch wenig individuellen
OV zu individualisieren und damit
attraktiver zu machen, indem er
Uber sogenannte flottenbetriebene
Autobausteine wie Carsharing und
Ridehailing - vor allem auf der
ersten und letzten Meile - inter-
modal aufgewertet wird. Im Um-
kehrschluss wird der hislang sehr
wenig flacheneffiziente und nach-
haltige, daflir aber hochindividu-
elle Autoverkehr durch digitale
Mohilitatstrends einer massiven
Steigerung seiner Nutzungseffizi-
enz zugeflhrt, die angesichts der
Tatsache, dass ein durchschnittli-
ches deutsches Auto 23 Stunden
am Tag nicht genutzt wird, volks-
wie betriebswirtschaftlich schan
langst Gberfallig ist. Die Voraus-
setzung dafur ist die Losldsung
des Kunden vom Privathesitz des
Automobhils zugunsten einer
.Mability as a Service".

Automatisierung des Fahrens,
Konnektivitat der Systeme und
Fahrzeuge, Verkehrstelematik und
verkehrstelematische Regulation
des Autoverkehrs sind also die
digitalen Bausteine eines neuen
kollabarativen Verkehrsmarktes,
der sich heute zwischen den
klassischen regulativen und or-
ganisatarisch-infrastrukturellen
Branchensilos aufzuspannen
beginnt. Nehmen wir noch die
Elektrifizierung des Antriebs fur
private wie offentliche Fahrzeuge
und den engagierten Ausbau der

Editorial

Infrastrukturen fur die Zweirad-
mobilitat hinzu, so nimmt das Bild
einer urbanen Verkehrswende Kon-
tur an. Doch diese Entwicklung ist
kein Automatismus. Angesichts
des aktuellen Totalversagens der
nationalen Verkehrspolitik kommt
in Zukunft womaglich vor allem
den Kommunen und den kommu-
nalen Betrieben die Aufgabe zu,
sich gemeinsam mit den regio-
nalen Innovationsfuhrern auf
Unternehmensseite und Wissen-
schaft, dem regionalen Handel
und der Zivilgesellschaft zu An-
walten urbaner Lebensqualitat zu
machen. Innovationsoffenheit,
Experimentierbereitschaft und
gemeinsame Interessenartikula-
tion gegenthber den politischen
Entscheidern kénnten sie zu den
entscheidenden transformativen
Akteuren urbaner Lebensgestal-
tung dort werden lassen, wo die
privaten Unternehmen und An-
bieter zurzeit massiv versagen.
Kommunen dieser Welt, fangt
schon mal an!

Prof. Dr. Stephan Rammler, Jahrgang

1968, studierte Politikwissenschaften

und Okonomie in Marburg und Berlin.

Er promovierte am Wissenschaftszent-

rum Berlin fur Sozialforschung (WZB].
Seit 2002 ist er Professor an der
Hochschule fir Bildende Kunste in
Braunschweig, 2007 his 2014 war er
Grindungsdirektor des Instituts fur

Transpaortation Design. Ab Oktober die-
ses Jahres wird Prof. Dr. Rammler als
wissenschaftlicher Direktor des IZT -
Institut fur Zukunftsstudien und Tech-
nologiebewertung in Berlin tatig sein.
Seine Arbeitsschwerpunkte sind die
Mobilitats-, Zukunfts- und Innovati-
onsforschung, Verkehrs-, Energie- und
Innovationspolitik sowie Fragen kultu-
reller Transformation und zukunftsfa-
higer Umwelt- und Gesellschaftspaolitik.
2016 wurde ihm der ZEIT WISSEN
Nachhaltigkeitspreis verliehen. Zuletzt
machte er durch die Publikationen Valk
ohne Wagen (2017] und Schubumkehr
(2015] von sich reden.
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Schwarz

Zahlen und Fakten des ersten Halbjahres 2018

Die zurtckliegenden Monate sind fur HELLER marktseitig
positiv verlaufen. Mit der Akquisition des hisher gréfiten
Projektauftrags in seiner Geschichte beweist HELLER im
traditionellen Geschaft mit anspruchsvollen Automotive-
kunden hohe Kompetenz. Gleichzeitig wird damit auch die
neue hochtechnologische Beschichtungstechnik CBC weiter
prominent am Markt platziert. Neben diesem Referenzauf-
trag konnten in dem momentan sehr wetthewerbsintensiven
Umfeld weitere interessante Projekte gewonnen werden.
Gleichwohl gilt es, aktuelle Entwicklungen in der automabilen
Antriebstechnik eng zu verfolgen.

Entwicklung bei.

Neben dem Projektgeschaft verlauft auch das Geschaft mit
Einzelmaschinen - und hier insbesondere mit Kunden
aufderhalb der Automativebranche - erfreulich. Die inzwi-
schen umgesetzten organisatarischen und personellen
Veranderungen innerhalb unserer Vertriebsstruktur in
Europa greifen. Weiter sind wir basierend auf aktuellen
Auftragseingangen verhalten optimistisch, dass die jahre-
lang andauernde Marktschwache in Brasilien Gberwunden
werden kann. Schlieflich tragen Uberplanmafdige Volumina
im Bereich After Sales wesentlich zur guten wirtschaftlichen

Kontinuitat auf Gesellschafterebene und in der Geschaftsfihrung

Heller GmbH

Aufsichtsrat:
Berndt Heller [Vorsitz)
Christian Hald
Harald Volker

Geschaftsfiihrer:
Klaus Winkler (Varsitz]
Manfred Maier

HELLER Support Deutschland

Geschaftsfihrer:
Manfred Maier [Vorsitz)
Dieter Drechsler
Patrick Rimlinger

Dr. Jirgen Walz

Peter Weber

HELLER Support UK
Geschaftsfihrer:

Matthias Meyer

GSN (Deutschland]
Wenzler (Deutschland)
Paatz [Deutschland)

HELLER das Magazin

HELLER Nordamerika [NAFTA]

Geschaftsfihrer:
Kenneth M. Goodin

_ HELLER Mexiko
_HELLER USA

HELLER Siidamerika [LATAM]

Geschaftsfiihrer:
Alfredao Griesinger

_ HELLER Brasilien

HELLER Europa (EMEA)

Geschaftsfiihrer:
Andreas MURigmann
Peter Weber

_ HELLER Deutschland

_ HELLER Frankreich

_ HELLER Italien

_ HELLER Slowakei

_HELLER Spanien

_HELLER UK [Sales & Services]

HELLER Asien [APAC)

Geschaftsfiihrer:
Andrew Parkin

_HELLER China
_ HELLER Indien
_ HELLER Singapur

Portrait

auf Weif3

Auftragseingang

441,3 Mio. €

Europa: 76 %
Nord- und Stdamerika: 14 %
Asien: 10 %

Leistung

281,2 Mio. €

Mitarbeiter

2653

HELLER Gruppe weltweit

Umsatz

264,1 Mio. €

Eigenkapital

113 Mio. €

Quote: 32,7 %
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Maoabhilitat
im Wandel
der Zeit

TEXT Claudia Ziegler
ILLUSTRATIONEN Julian Henschel

Die Erfindung des Rades ist der
Grundstein der schnellen Fortbewe-

gung. Sie lasst sich nicht absolut

genau datieren. Als gesichert gilt
jedoch die Tatsache, dass das Rad im

4. Jahrtausend v. Chr. erfunden wurde.

1707 |asst Denis Papin das erste Dampfschiff
zu Wasser.

1769 meldet James Watt sein Patent fur die
Dampfmaschine an - einen ersten Vorlaufer dazu
entwickelte Thomas Newcomen bereits 1712.

Auch auf der Schiene geht es voran: 1804
fahrt die erste Dampflok von Richard
Trevithick, 1829 startet in England die erste
Bahnlinie - in Deutschland fallt der Start-
schuss daflir 1835. Die erste Elektrolok folgt
1870, 1881 fahrt die erste elektrische
Strafdenbahn - beide wurden von Werner van
Siemens erfunden.

1817 entwickelt Karl Freiherr von Drais das
Laufrad. 1861 folgt das erste Fahrrad mit
Tretkurbel, die Idee dazu hatte Pierre Michaux.

Zwischen 1832 und 1839 wird in Aberdeen
(Schottland] das erste Elektrofahrzeug
entwickelt: von Robert Anderson. Ab 1888
rollt in Deutschland der Flocken Elektro-
wagen, gefertigt von der Maschinenfabrik
A. Flocken in Caburg.

1857 geht es in die Vertikale: Elisha Otis
erfindet den dampfbetriebenen Personen-
aufzug, Werner von Siemens folgt 1880 mit

dem elektrischen Pendant.

1876 gelingt es Nicolaus Otto, einen
Viertaktgasmaotor mit verdichteter Ladung zu
entwickeln. Er arbeitet auf Grundlage einer
Erfindung von Etienne Lenoir nach dem
Viertaktprinzip. Seine Erfindung ist auch
heute noch die Basis flir den Bau von
Verbrennungsmotoren.

1885 fahren das erste Automobil von Carl
Friedrich Benz und das erste Motorrad von
Gottlieh Daimler und Wilhelm Maybach.
Daimler entwickelt anschliefiend 1896 den
ersten Lkw.

Ab 1891 erobert der Mensch mit dem ersten
Flugzeug von Otto Lilienthal luftige Gefilde.
1952 fliegt das erste Dusenpassagierflug-
zeug, Juri Gagarin aus der Sowjetunion ist

1961 der erste Mensch, der die Erde im
Weltall umkreist.

Mohil wird auch die Kommunikation: Nach der
Erfindung des Telegrafen 1844 durch Samuel
Morse stellt Alexander Graham Bell 1876 die
erste Telefonverbindung her. 1973 meldet ein
Entwicklerteam bei Motorola um Martin
Cooper das Patent auf das erste Mabiltelefon
an, 2007 kommt mit dem Apple iPhone das
erste Smartphone auf den Markt.

Portrait

Wahrend der 1960er-Jahre nimmt in
Nirtingen das erste induktiv gesteuerte
Flurforderfahrzeugsystem in der HELLER
Maschinenmontage seinen Betrieb auf.

1961 prasentiert HELLER eine harizontale
Revolver-Bohrmaschine auf der 7. Europai-
schen Werkzeugmaschinenausstellung in
Briissel (Belgien).

Aufderdem entwickelt HELLER Sonder-
maschinen und Transferstrafden, um dem
zunehmenden Bedarf an Fertigungskapazitat
gerecht zu werden.

In den 1950er-Jahren flihrt HELLER zur
Steuerung seiner Maschinen entgegen dem
damaligen Trend die Elektrohydraulik mit
24-Volt-Steuerspannung ein.

1948 ist die weltweit erste Carsharing-
Organisation dokumentiert: die Schweizer
Selbstfahrergenossenschaft [SEFAGE] in

Zurich. Den Durchbruch schafft das

Carsharing-Kaonzept ab Mitte der 80er-

Jahre. Das erste deutsche Projekt heifdt
stadt-Auto. Es entsteht 1988 im Rahmen

einer Doktorarbeit, die Grinder Markus
Petersen schreibt, an der TU Berlin. 1990

wird daraus STATTAUTO, das erste
Carsharing-Unternehmen in Deutschland.

1923 wird die erste HELLER Maschine
exportiert: nach Danemark.

1900 zieht HELLER in Nirtingen (Deutsch-
land] vam Steinernen Bau in eine neue,
maoderne Fabrikanlage in der Neuffener

Vorstadt.

1974 eroffnet HELLER Produktions-

niederlassungen in Sorocaba (Brasilien) und
Redditch [UK].

1979 entwirft der britische Industriedesigner
Bill Moggridge den ersten Laptop. Der GRiD
Compass 1100 kommt 1982 schlief3lich in
den Verkauf. Er verfugt Gber 340 kB Haupt-
speicher, ist aber nicht IBM-kompatibel und

wird deshalb kein kammerzieller Erfolg. 1985

folgt Toshibas T1100 mit einer 4,77 MHz Intel
80C88 CPU, monochromen LCD mit 80x25
Text und 640x200 CGA-Grafik. Der Verkaufs-

preis liegt bei 1.899 US-Dollar.

1979 wird aufserdem die HELLER eigene

Steuerungsfamilie uni-Pro 80 an Werkzeug-
maschinen eingeflhrt.

Seit den 1980er-Jahren entwickeln Wissen-
schaftler autonome Fahrzeuge. Zunachst
baute die Carnegie Mellon University in
Pittsburgh (USA] fuhrerlose Autos und
andere Gefahrte. Die Forschung wurde ab
Mitte der 1980er-Jahre im Autonomous Land
Vehicle Project fortgesetzt - geférdert von
der DARPA [Defense Advanced Research
Projects Agency]).

Am HELLER Standort in Nurtingen
beginnt derweil die Serienmontage von
Bearbeitungszentren.

2017 installiert HELLER an seinem Standort
in Redditch eine FlieRmontage flr horizontale
Bearbeitungszentren mit insgesamt
13 Stationen.
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Washington, D.C. Asuncién
Mobilitat i Fok
| ]
HELLER Standorte weltweit
Von A nach B kammen in einem riesigen Land mit daflir ungentgenden
Transportmitteln, eine auf vielen Ebenen mobile Stadt, HELLER als global

vernetztes und bewegliches Unternehmen, Mobilitadt als unverzichtbarer
Faktor bei der partnerschaftlichen Arbeit: Auf den folgenden Seiten
lesen Sie mehr Uber die Einschatzungen der HELLER Standorte Brasilien,
China, Deutschland und USA zu unserem Leitthema Mobilitdt - wobei die
Fokusthemen so vielfaltig sind wie unsere Standorte selbst.

TEXT Franziska Hapke.
FOTGS HELLER

HELLER USA

Eine gewisse Mobilitat ist unverzichtbar

Angesichts der heutigen technischen Mdglichkeiten kénnte man annehmen,
dass flir den Grofdteil des unabdingbaren Informations- und Wissensaus-
tauschs personliche Treffen hinfallig sind. Schliefilich gibt es E-Mail, WebEx,
Video-Konferenzen, eLearning, Ferndiagnosen und vieles mehr. HELLER USA
hat jedoch Grenzen erkannt, an die diese Mdglichkeiten in bestimmten
Bereichen immer wieder stofen.

So gibt es in der Zusammenarbeit mit den mexikanischen Nachharn, ob
Kollegen oder Kunden, oft sprachliche und kulturelle Barrieren. Das person-
liche Gesprach ist nach Erfahrung der Mitarbeiter meistens die einzige
Mdglichkeit, Missverstandnisse zu vermeiden. Im Vertrieb bilden Beziehungen
sogar die Grundlage flir jeden Maschinenverkauf. Denn der Kauf bedeutet,
eine Partnerschaft einzugehen, die sich tber den gesamten Lebenszyklus der
Maschine erstreckt. Um im Vorfeld eine Beziehung aufzubauen, mussen die
Beteiligten Zeit miteinander verbringen, um Vertrauen entwickeln zu kénnen.
HELLER USA richtet seine Vertriebsstrategie daher verstarkt auf den partner-
schaftlichen Aspekt aus.

Im Projektmanagement erfordert die Durchfihrung eines Projekts eine sehr
enge Arbeitsbeziehung zwischen Kunde und Lieferant. Bei HELLER USA sind
darum Review-Meetings auf FUihrungsebene mit persénlicher Beteiligung des
Managements Bestandteil aller grofden Projekte. So konnten schaon viele
Kundenheziehungen zu echten Partnerschaften weiterentwickelt werden.
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Beim Engineering hangt die erfolgreiche Zusammenarbeit stark von der
richtigen Einschatzung der Fahigkeiten einzelner Personen und Teams abh.
Fir ein ausfuhrliches gegenseitiges Kennenlernen ist das Engineering Team
von HELLER USA deswegen Teil der globalen ,,Engineering Community”. Die
Produktionsstandarte van HELLER in den USA, Deutschland, Grof3hritannien,
Brasilien und China arbeiten zudem mit einer Qualifizierungsmatrix. Hier
werden die Fahigkeiten der Mitarbeiter eingetragen, und HELLER kann sie zur
richtigen Zeit am richtigen Ort im richtigen Projekt einsetzen. So entsteht eine
flexible, multifunktionale Belegschaft, die auf die Fluktuationen in den
einzelnen Markten reagieren kann.

Im Bereich Schulungen hildet die Interaktion zwischen dem Schulungsleiter
und den Teilnehmern das Grundgerust flir eine effektive Weiterhildung. Hier
gibt es viele Beispiele bei HELLER USA, bei denen ein effektives Training nur
erfolgte, weil Schulungsleiter und Teilnehmer im gleichen Raum saf3en.

HELLER USA versucht konsequent, sich die Grenzen des Internets als
Kommunikationsmittel bewusst zu machen und das richtige Gleichgewicht
aus personlicher Interaktion und der Nutzung elektronischer Kommunikation
zu finden.

®

@

Brasilia

HELLER Brasilien

Stadtische Mobilitat als grof3e Herausforderung
Verschiedene Punkte beeinflussen das Thema der stadtischen
Mobilitat in Brasilien, z. B. die Geografie oder die kulturelle
Bildung. Als Land mit kontinentalen Ausmaf3en und zu
wenigen gangbaren wie effizienten Transportmitteln sieht
sich Brasilien mit einem exponentiellen Wachstum der Flotte
von Pkws, Nutzfahrzeugen, Bussen und Lkws konfrontiert.
Das enorme territoriale Ausmaf sollte konsequenterweise zu
Investitionen in Fluss- und Schienentransportmittel flhren.
Da das Wachstum Brasiliens aber immer konzentriert auf
hestimmte Stadte erfolgte, die hauptsachlich an der Kiste
liegen, wuchs der Strafdenverkehr am meisten. Mehr als zwei
Drittel der Gltertransporte erfolgen heute auf Autobahnen,
deren Bedingungen nicht Uberall gleich gut sind. Am besten
ausgehildet ist das StrafRennetz in den wichtigsten Stadten
und den am weitesten industrialisierten Gebieten des Landes.
Sorocaba, wo HELLER seinen brasilianischen Standort hat,
verfiigt zumindest (iber ein vorhildliches Radfahrnetz: Uber
mehr als 100 Kilometer vernetzt es die gesamte Ortschaft,
ein kostenloses Leihsystem macht die Nutzung einfach und
komfortabel. Darum wird das System inzwischen auch von
anderen Ortschaften der Region kopiert.

Dass das Thema der stadtischen Mohilitat im Zusammen-
hang mit dem Arbeitsalltag in Brasilien immens wichtig ist,

9

Lissabon

zeigt ein Gesetz: Es verordnet, dass Unternehmen ihren
Mitarbeitern einen Transport zur Verfligung stellen oder
entsprechende Privatausgaben verglten, wenn ihre
Standorte mit éffentlichen Verkehrsmitteln schwer oder
nicht erreichbar sind. HELLER Brasilien subventioniert aus
diesem Grund ein Transportsystem mit Mikrobussen und
Vans aus finf Linien flr seine Mitarbeiter. icaro de Melo
arbeitet seit 20 Jahren flir HELLER und berichtet, dass sich
das trotz der langen Strecke und des damit verbundenen
frihen Aufstehens finanziell lohnt. Er sieht in Brasilien
speziell das fehlende Schienensystem als Handicap der
Infrastruktur. Das UbermaR an Autos auf den StraRen filhre
zu Luftverschmutzung und Stau. Auch fur Valdir Junior
bietet der gecharterte Transport ein optimales Kosten-
Nutzen-Verhaltnis. Privat nutzt er sein Auto, weil es
praktisch und bequem ist. Bei seinen Auslandsreisen
bemerkte er in den USA zwar ausgezeichnete Autobahnen,
aber auch Schwierigkeiten bei der Bereitstellung ¢ffentli-
cher Verkehrsmittel. In Deutschland dagegen sei es sehr
leicht, sich fortzubewegen - ganz gleich ob per Auto, Bus,
Zug oder Fahrrad. Das berichtet auch Jo&o Marcio Munerati,
nachdem er an einem Mitarbeiteraustausch mit Deutsch-
land teilgenommen hat: Dort nutzte er verschiedene
Verkehrsmittel, die sich lediglich hinsichtlich ihrer Bequem-
lichkeit unterschieden.
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HELLER Deutschland

Gelungenes Zusammenspiel rund um den Globus

Unsere weltweiten Standorte wachsen immer mehr zusam-
men. Hier ist es von Vorteil, dass unser globaler Wertschop-
fungsverbund so gut abgestimmt agiert. Beides dokumen-
tiert unter anderem ein Projekt mit Ford in Amerika. Im
wahrsten Sinne des Waortes naheliegend ware es flir den
Automobilhersteller gewesen, seine Bestellung direkt bei
HELLER USA aufzugehen. Der Auftrag erfolgte aber nicht nur
in US-Dallar, sondern zu einem grof3en Teil auch in Euro und
teilweise an HELLER Deutschland.

Das Projekt umfasste insgesamt 62 HELLER MC 20 sowie
Applikation, Automation und Fremdmaschinen. HELLER USA
ist eigentlich ein reines Applikationswerk, das die dazuge-
hdrigen Maschinen nur teilweise montiert, und HELLER
Deutschland ist mit der Produktion van MC 20 Maschinen
sehr gut beschaftigt. Darum wollte HELLER den Auftrag
inklusive Montage direkt in Amerika abwickeln und damit
die globalen Wertschdpfungsketten dort zusammenfliefden
lassen.

Ruckblickend haben sich - wie in vielen anderen HELLER
Projekten auch - samtliche Abteilungen, Bereiche und
Flhrungskrafte an unterschiedlichen Standorten mit viel
Energie und Einsatz daran beteiligt, das Projekt sorgfaltig zu
planen und umzusetzen. Laut Patrick Rimlinger, Geschéafts-
fuhrer Operations und Leiter des HELLER Produktionsver-
bundes, zeigt sich bei diesem Projekt, ,wie gut aufeinander

HELLER das Magazin

abgestimmt die Faden aus den Produktionswerken van
HELLER weltweit zusammengefthrt werden”. Es sei bemer-
kenswert, wie eng verzahnt die einzelnen Standorte agieren,
um den grofsen Auftrag erfolgreich zu erledigen.

Die Fertigung der MC 20 ist zudem beispielhaft fir die gute
globale Logistik von HELLER: Maschinenbetten und -stander
kommen komplett bearbeitet aus dem Werk in Brasilien.
Spindeleinheiten, Werkzeugmagazine, Rundtische und
Schaltschranke werden kamplett varmaontiert aus Nirtingen
geliefert. Auch die Applikationskomponenten kommen aus
Deutschland. Schutzverkleidungen und sanstige Blech- und
Schweifiteile werden lokal bei Lieferanten in den USA und
Kanada beschafft.

Alles in allem bezeichnet der Leiter des Produktionsverbun-
des das Ford-Projekt als ein ideales Vorbild fur kiinftige
Logistik- und Projektablaufe. Geplant werde, die entspre-
chende Logistik zum Standard fur die Belieferung der
HELLER Gruppenwerke zu machen. Dass das Zusammenspiel
der einzelnen Standorte und Bereiche so gut klappt, kommt
Rimlinger zufolge nicht von ungefahr: ,Wir haben in den
vergangenen Jahren durch unterschiedlichste Mafdnahmen
die Weichen gestellt, eine deutlich bessere Auslastung
innerhalb der HELLER Gruppe zu schaffen.” Der globale
Wertschépfungsverbund hahe in einem komplexen Umfeld
und einem wichtigen Projekt seine Funktionsfahigkeit
bewiesen.

®
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HELLER China

Ein durch und durch mobiler Standort

Der HELLER Produktionsstandart in China liegt in
einer High-Tech Wirtschaftszone in Changzhou City
im Herzen des Jangtse-Deltas. In gerade einmal
einer Stunde erreicht man Shanghai mit dem
Hochgeschwindigkeitszug. Der Hafen und der
internationale Flughafen van Changzhou sind sogar
nur 30 Minuten entfernt. Seit 2014 wird die erste
U-Bahn in Changzhou gebaut, 2019 soll sie in
Betrieb gehen. Das U-Bahn-Netz der Stadt soll bis
2030 insgesamt sechs Linien mit einer Gesamtlange
van ca. 208 Kilometer umfassen. Der U-Bahnhof der
Linie 1 wird ca. 1,5 Kilometer von der HELLER
Niederlassung entfernt sein.

Changzhou gehdrt zu einer der ersten Modellstadte
fur energiesparende Elektrofahrzeuge und alternati-
ve Antriebe in China. Die Anzahl entsprechender
Fahrzeuge vor Ort ist in den vergangenen zwei

— HELLER
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Canberra

Jahren stark gestiegen. Derzeit fahren rund 2 300
von ihnen durch die Straf3en Changzhous. Das wird
auch dadurch begunstigt, dass das Laden von
Elektrofahrzeugen heute schnell und bequem ist:
An einer Gleichstrom-Schnellladestation kann der
Akku innerhalb einer halben Stunde auf 80 Prozent
und innerhalb einer Stunde komplett geladen
werden. Bis 2020 will die Stadt ein Netz aus
insgesamt 28 000 Ladestationen mit 13 ¢ffentlichen
Stationen, 10 Stationen fur Busse, verschiedenen
speziellen und Kombiladestationen errichten.
Changzhou wird die Anzahl der Ladestationen weiter
erhéhen, um die Nutzung von Elektrofahrzeugen zu
vereinfachen.

Bei HELLER China in Changzhou gibt es einen
Shuttleservice mittels E-Bus. Damit werden die
Mitarbeiter am Morgen zu Hause abgeholt und
abends nach der Arbeit wieder nach Hause gebracht.
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Konzepte, die mithilfe der Digitalisierung
Vorteile in der spanenden Fertigung erzielen
sollen, beziehen ihre Basis allesamt aus
Fertigungsdaten - also Informationshaustei-
nen, die neben ihrem zeitlichen Bezug einen
bestimmten Zahlenwert besitzen und innerhalb
des Prozesses generiert werden. Diese Daten
laufen in der CNC-Steuerung zusammen, die als
Taktgeber der laufenden Fertigungsoperation in
ihren PLC-Zyklen-die NC-Satze des Programms
abarbeitet. Prozessdaten werden so am
laufenden Band generiert und schon derzeit fur
wichtige Uberwachungsfunktionen wie die
HELLER WerkzeugUberlast und -bruchkontrolle
genutzt. Das Auslosen des Not-Stopps, der
Maschine und Werkstuck bei einem Werkzeug-
bruch vor Beschadigung schitzt, verhindert
zwar das Schlimmste, die nachfolgende
Produktionsunterbrechung bleibt aber unver-
meidlich. ,Wie ware es, Stérungen sa friihzeitig
zu erkennen, dass sie sich noch nicht auf den
Fertigungsprozess negativ auswirken kénnen?”,
benennt Bernd Zapf, Leiter der Abteilung
Development New Business & Technaology, einen
der Punkte, der weit oben auf dem Wunschzet-
tel von Verantwaortlichen in der Fertigung,
Maschinenbetreibern und -herstellern steht.
,Und dem Betreiber im nachsten Schritt die
Mdglichkeit an die Hand zu geben, diese
Stérungen zu vermeiden®, baut Zapf die
Vorstellung aus. Der Vergleich zum pilotierten
Fahren, bei dem Subsysteme kontinuierlich
Wegpunkte mit Fahrdaten, Karten- und anderen
Sensaorinformationen abgleichen, um im
Bedarfsfall einzugreifen, kommt in den Sinn.
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LIndustrie 4.0 liefert uns die Méglichkeiten, aus
Werkzeugmaschinen, genauer gesagt aus
deren elektronischen und elektrotechnischen
Systemen, tiefere Einblicke in die Prozesszu-
sammenhange zu erhalten und daraus
praktische Vorteile, die einen hohen Nutzwert
im Fertigungsalltag haben, abzuleiten.”

In der Praxis gilt es zum einen, der Maschine
die Netzwerkfahigkeit zu verleihen und zum
anderen, den Datenverkehr sinnvoll und sicher
zu organisieren. Nicht jeder Parameter muss
ausgelesen und Ubertragen werden, nicht jede
Information ist es wert, in der Cloud gespei-
chert zu werden. Daflir hat HELLER zusammen
mit Siemens einen Edge-Computer in Form
einer kleinen grauen Box entwickelt, dem
verschiedene Aufgaben zukommen: die
SINUMERIK-Edge. ,Der Edge-Computer ist die
derzeit sicherste Lésung, um einer Werkzeug-
maschine Netzwerkfahigkeiten zu verleihen.
Sowahl was die physische Ausfuhrung betrifft,
da die Eingangs-sund Ausgangssignale in der
Box technisch getrennt sind, als auch das
Verschlusselungs- und ldentifizierungsma-
nagement, welches das Sicherheitsniveau
regularer Firmennetzwerke oftmals Ubertrifft”,
weiR Bernd Zapf klarzustellen. Uber die
SINUMERIK-Edge werden die gewlinschten
Daten ausgeschleust, mit einem Zeitstempel
versehen und vorverarbeitet. Der Anwender
entscheidet; ob er die Werkzeugmaschine
lediglich auf Leitstandebene in sein Firmen-
netzwerk einbinden mochte oder ob er der

Anbindung an die Cloud-Umgebung der
sogenannten Mindsphere stattgibt. Uber die
Cloud stellt HELLER etwa verschiedene Zyklen
bereit, die situativ zu einer besseren Anpas-
sung der Bearbeitungsparameter der Werk-
zeugmaschine fuhren. Das kdnnen Parameter-
satze zur Schruppbearbeitung von

Gusswerkstlicken, bei denen besonders auf
WerkzeugUberlast geachtet wird, Maschinen-
kompensation bei umgebungsbedingten
Temperaturschwankungen, Neubesttckung
des Werkzeugmagazins nach Reihenfolge der
am haufigsten gebrauchten Werkzeuge,
Dynamisierung der Varschubachsen in
Abhangigkeit des realen Werkstlickgewichts
oder das auf der EMO 2017 prasentierte
bildgebende Verfahren fur die Darstellung von
Werkstlicktoleranzen in 3D sein. Im Hinblick
auf ein Qualitatsniveau, das Uber verschiedene
Fertigungsstandorte hinweg garantiert werden
soll, sind so kooperierende Vergleiche moglich.
So kénnen Prozesse auf Partnermaschinen
oder ganzen Fertigungsstrafsen Gberwacht und
bei Abweichungen vorgegebener Toleranzfelder
rechtzeitig gegengesteuert werden, bevor
kostspieliger Ausschuss entsteht. Serienferti-
ger, die Ublicherweise Uber Stichproben die
Einhaltung der Qualitatsregeln prifen, kdnnen
kontinuierlich und damit ltickenlos jedes
produzierte Teil auf Maf3haltigkeit prifen und
diese dokumentieren. Die kaskadierte Lasung
der Vernetzung, ob lokal, im Firmennetzwerk
(Private Cloud] oder Uber eine internetbasierte
Verbindung zur Mindsphere, erlaubt Unterneh-
men mit unterschiedlichen Bedarfslagen, Gber
den Schlisselbaustein des Edge-Computers

auf die Mehrwertdienste von HELLER zuzugreifen.

Die Transformation der Daten in Informationen,
die kundenseitig einen hohen Nutzwert
besitzen, gelingt durch die Kombination mit
dem Domanenwissen von HELLER. Denn die
Zusammenhange innerhalb der Werkzeugma-
schine weifd durch sein langjahriges Maschi-
nen- und Funktionswissen niemand besser zu
beurteilen als der Hersteller selbst. Die von der
SINUMERIK-Edge eingeholten Daten werden
Uber ein hinterlegtes Modell gefiihrt und so ftr
den Nutzer in leicht interpretierbare, grafisch
aufbereitete Trendverlaufe, Werksttickabhildun-
gen oder Handlungsanweisungen ubersetzt. Auf
den im Edge-Computer hinterlegten Modellen
kénnen Prozesseinfliisse von Maschinenein-
flissen getrennt beobachtet und analysiert
werden. Wahrend die CNC-Steuerung nur van
einem PLC-Satz zum nachsten springt,
erlauben das Transformieren der vorverdichte-
ten Daten im Edge-Computer und die anschlie-
Rende Ubermittlung an die Cloud—Umgebung
eine zeitlich unbegrenzte Speicherung.
AufRerdem stehen die Kapazitaten der Maschi-
nensteuerung komplett dem Bearbeitungspro-
zess zur Verfligung und werden nicht von der
Datenverarbeitung gebremst. Werden auf diese
Weise gewonnene Daten einer Langzeitheoh-
achtung unterzogen, die mithilfe hoher
Rechenleistung und vielfaltiger Algorithmen in
der Cloud umfassender ausfallen kann als
innerhalb der CNC-Maschinensteuerung, lasst
sich die Verfugbarkeit deutlich steigern.

Im Rahmen der Fehler- und Uberwachungsdia-
gnose kannen so aktuelle Ereignisse in Bezug
zu Aufzeichnungen aus der Vergangenheit
gebracht werden, was die Vorhersehbarkeit von
Stdrungen oder Wartungsintervallen (Predictive
Maintenance] entscheidend verbessert.

Bernd Zapf, Abteilungsleiter Development
New Business & Technology:

LIndustrie 4.0 liefert uns
die Moglichkeiten, aus
Werkzeugmaschinen [...]
tiefere Einblicke in die
Prozesszusammenhange
zu erhalten und daraus
praktische Vorteile, die
einen hohen Nutzwert im
Fertigungsalltag haben,
abzuleiten.”

Das Erlernen van Handlungsanweisungen flr
den Bediener sowie das Aufspuren van
Zusammenhangen, beispielsweise wie
Temperatur- und Reibungssituationen das
Bearbeitungsergehnis beeinflussen, ist
aufgrund fehlender Langzeitspeicher innerhalb
der Maschine nur Uber die ,externe Speicher-
und Rechenstation” namens Cloud madglich.
Sich anbahnende Uberwachungsereignisse
lassen sich prazise varhersagen und verhin-
dern so wirkungsvoll einen Maschinenausfall.
Dies betrifft auch die Handlungsanweisungen,
die vor dem Staorfall getroffen werden, anstelle
von Fehlermeldungen, die erst nach Eintritt
des Ereignisses eigentlich zu spat informieren.
»0er ungeplante Maschinenstillstand ist unter
allen Umstanden zu vermeiden®, betont Bernd
Zapf. ,Auf der AMB werden wir diesem Ziel
einen weiteren grofen Schritt naherkommen®,
verrat der Entwicklungsleiter. Und nennt es
beim Namen: ,Mit ,Collision Avoidance’ zeigen
wir eine aktuelle Entwicklung, die im Wesent-
lichen aus zwei Kompaonenten besteht: einem
Berechnungsalgorithmus, der schon vor der
Maschinenbewegung mogliche Kollisionert®
Uberprift und diese dann erst gar nicht
anfahrt. Zusatzlich kann die Funktion um eine
Videokamera-basierte Uberwachung erganzt
werden, mit der der Arbeitsraum auf das
korrekte Werkstuck und dessen Aufspannung
als auch das Werkzeug Uberpruft werden.
Damit ist sichergestellt, dass die Maschine mit
dem richtigen Werkstlck und Werkzeug
ausgerustet ist. Schaden, die durch ein im
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Magazin falsch einsortiertes Werkzeug entstun-
den, werden verhindert. Mit diesem Paket ist
somit eine kamplette Absicherung fur einen
kollisionsfreien Arbeitsraum gegeben.” Die
Gefahr eines kostspieligen Crashs zwischen
Spindel und Werkstutck wird so endgiltig der
Vergangenheit angehéren. Anwendern, die unter
hohem Zeit- und Termindruck stehen, kann die
Befurchtung, eine der haufigsten Ursachen flr
gravierende Schaden an Werksttck und
Maschine zu erleiden, genommen werden.

Mit HELLER4Industry st6f3t der Werkzeugma-
schinenhersteller das Tor zu Industrie 4.0 weit
auf. Die Kombination aus hochprazisem
Maschinenbau und leistungsfahigen IT-Werk-
zeugen eroffnet flr Anwender in jeder,Situation
Potenziale, deren Nutzung nachweislich zu
sicheren Prozessen und hohen Ausbringungs-
leistungen flihrt. Die Kommunikationsfahigkeit
der Werkzeugmaschine, die durch SINUME-
RIK-Edge erreicht wird, liefert den Schllssel zu
intelligenten Optimierungsmafdnahmen - situa-
tiv, individuell, aktuell und vor allem eines:
sicher.

Edge App to Device
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LER4Use

operatioy,

Das Nutzungsmodell
fur neue Flexibilitat

TEXT Franziska Hapke / Manfred Lerch FOTOS Jens Gelowicz

Die Wirtschaft boomt. Viele Unternehmen kammen
mit ihren varhandenen Fertigungskapazitaten

derzeit kaum nach. Auch kilirzere Innovationszyklen,

die wachsende Werkstoff- und Bauteilvielfalt sowie
-komplexitat und der standige Kostendruck stellen
sie vor erhebliche Herausforderungen, wenn sie
wettbewerbsfahig bleiben wollen. Miissen neue
Maschinen her? Und, wenn ja, wie soll eine heute
geplante Anlage auch Uber die nachsten Jahre
immer das produzieren, was gerade gefordert wird?
Das Nutzungsmodell HELLER4Use passt bestens in
diese Zeit und zu diesen Herausforderungen. Denn
damit nutzen Sie als HELLER Kunde lhre Maschinen
zeitgemaf? zu attraktiven und gleichzeitig variablen
Kosten. Sie produzieren je nach Auftragslage und
Kosten entstehen dann, wenn die Maschine lauft
und somit auch Geld verdient wird. Das gewahr-
leistet hochste Flexibilitat. Die erforderlichen Daten
werden effizient mit der bereits varhandenen

HELLER das Magazin

HELLER4Industry-Funktionalitat von der Maschine
gesammelt, ausgewertet und einem digitalen
Abrechnungssystem zugeflhrt. Auferdem kénnen
durch die Visualisierung gezielter Informationen der
Verschleifdzustand ermittelt und alle notigen pra-
ventiven Mafdnahmen zur Vermeidung ungeplanter
Stillstande eingeleitet werden. Im Rahmen von
HELLER4Use erhalten Sie extrem leistungsfahige,
nach Ihren Winschen konfigurierte Maschinen ohne
Kapitalbindung, mit Riickgaberecht und der Option,
in eine andere HELLER zu wandeln. Ihre HELLER
kann damit an veranderte Produktionsanforderungen
angepasst werden. Selbstverstandlich kénnen

Sie sich auf eine personliche Beratung, eine indivi-
duelle Vertragsgestaltung und eine schnelle und
unkomplizierte Abwicklung verlassen. Im Rahmen
dieser Ausgabe von HELLER das Magazin haben wir
bei zwei Unternehmen nachgehort, wie sie das
Nutzungsmadell in der Praxis wahrnehmen.

Die Neueder Maschinenbau GmbH & Co. Betriebs KG
war einer der ersten HELLER4Use-Kunden.
Geschaftsfihrer Andreas Neueder hat die
Entscheidung fiur das Modell bis heute nicht bereut.

Technologie
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HELLERAUse

Anwender-

orientiert und
in der Praxis

angekommen

Die Produktivitat und Verfligbarkeit der Maschine abzusichern war das
Ziel von HELLER mit der Einfdhrung von HELLER4Use. Wie die Praxis zeigt,
nennen Anwender aber neben diesem Mehrwert gegentuber klassischen
Finanzierungs- und Leasingangeboten noch zahlreiche weitere Argumente
fiur das neue Nutzungsmodell. Die Unternehmen KMF in Kempten und
Neueder in Landsberg beispielsweise sehen die Vorteile darin, dass damit
keine konstant hohen Kosten entstehen und auf die wirtschaftliche

Erfahrungen mit Finanzierung und Leasing haben
beide Geschaftsfuhrer. HELLER4Use war fur
Jurgen Fleckenstein, Produktionsleiter bei der
KMF Kemptener Maschinenfahrik GmbH, sowie
fur Andreas Neueder, Geschaftsflihrer der Neue-
der Maschinenbau GmbH & Co. Betriebs KG,
aber ein véllig neues Konzept. Obwohl sie seit
Jahren HELLER Kunden sind, waren beide zu-
nachst skeptisch. Unterschiedliche Kriterien
standen dabei im Vordergrund. Andreas
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Situation flexibel reagiert werden kann.

Neueder untersuchte das Angebot detailliert
aus kaufmannischer Sicht: ,Wir fertigen mittler-
weile auf vier Bearbeitungszentren van HELLER
und bringen aufgrund unserer positiven Erfah-
rungen dem Unternehmen auch entsprechendes
Vertrauen entgegen. Das war flr mich eine der
Grundvoraussetzungen. Ich habe HELLER4Use
aber trotzdem durchgerechnet. Das Ergebnis:
Leasing oder Finanzierung ergibt einen fixen
Kostenblock, der immer existent ist, auch wenn

wir die Fertigung auf nur eine Schicht herunter-
fahren. Diese hohen konstanten Kosten erge-
ben sich mit HELLER4Use nicht, denn abge-
rechnet wird neben den Grundkosten nur nach
der effizienten Maschinenutzung. Das heifdt, in
der Summe ist der Maschinenstundensatz lber
ein Jahr gerechnet wesentlich glnstiger als bei
herkémmlichen Finanzierungsmodellen. Des-
halb haben wir uns Anfang des Jahres bei dem
neuen horizontalen Bearbeitungszentrum

H 5000 dafur entschieden.” Als ausgesprochen
anwenderorientiert sieht er HELLER4Use auch
hinsichtlich der Maschinenauslastung. So lasst
sich damit beispielsweise beim Anlauf neuer
Projekte das Risiko minimieren: Wenn die Los-
grofden nur langsam steigen, entstehen auf3er
der monatlichen Grundgebuhr inklusive der 150
Spindelstunden keine Kosten. Das i-Tupfelchen
fur Andreas Neueder aber ist, dass HELLER4Use
den Full Service und die varbeugende Wartung
beinhaltet. Dafur werden Maschinendaten online
erfasst, ausgewertet und so friihzeitig erkannt,
wann Verschleifdteile gewechselt werden mus-
sen. Nun bedeutet Wartung immer auch, dass
die Maschine steht. Deshalb ist Andreas Neue-
der nicht unbedingt ein Fan von Full Service -
er sieht es lieber, wenn die Maschinen drei
Schichten unter Span stehen. Da die Maschine
aber Uberwiegend in der Gussbearbeitung
eingesetzt wird, wo harte Bedingungen vorherr-
schen, sind vorbeugende Wartungs- und In-
standhaltungsmafnahmen einfach beruhigend
- und somit ein Argument fur HELLER4Use.

Fir Jurgen Fleckenstein dagegen standen bei
seiner Entscheidung fur das neue HELLER
Bearbeitungszentrum H 2000 in Verbindung
mit HELLER4Use fertigungstechnische Aspekte
im Mittelpunkt. Bei KMF in Kempten werden
Uberwiegend Schmiedeteile mit LosgréfRen
zwischen 500 und 600 bearbeitet. Flr den
Produktionsleiter war HELLER4Use eher ein

»Wir haben uns
fiitr HELLER schon
vor acht Jahren
als Fraspartner
entschieden

und damit durch-
weg positive
Erfahrungen
gemacht.”

Jurgen Fleckenstein,
Produktionsleiter bei der KMF
Kemptener Maschinenfabrik GmbH

Zufallsprodukt, weshalb er das Modell nicht im
Detail analysierte und bewertete. Aber ihm war
klar, dass das mit HELLER funktionieren wurde:
.Wir haben uns fur HELLER schon vor acht Jah-
ren als Fraspartner entschieden und damit
durchweg pasitive Erfahrungen gemacht. An-
fang des Jahres mussten wir allerdings relativ
kurzfristig in ein neues Bearbeitungszentrum
investieren. Mit dem neuen HELLER Nutzungs-
madell hatten wir da noch keine Erfahrungen.
Aber wer solch ein Angebot macht, ist sich der
Qualitat seiner Maschinen bewusst. Wirklich
wichtig aber war, dass die Verfligharkeit bei
uns oberste Prioritat hat. Deshalb empfinde
ich es als sehr komfortabel, dass die Wartung
beziehungsweise vorbeugende Wartung in
HELLER4Use inklusive ist. Wir heschaftigen
zwar sechs Mitarheiter in der Instandhaltung,
die kénnen sich jetzt aber um die anderen
Maschinen kimmern.” Geplant ist derzeit in
Kempten, die H 2000 nach der Nutzungsdauer
von 72 Manaten zu Ubernehmen. Sollte in
sechs Jahren dann allerdings die Technologie
so weit fortgeschritten sein, dass damit noch
kurzere Durchlaufzeiten zu realisieren waren,
ware das Fleckenstein zufolge kein Prohlem -
bei akzeptabler Leistung kénne KMF das Bear-
beitungszentrum ja entweder behalten oder
aber an HELLER zurlckgeben. So ist es auch
nicht weiter verwunderlich, dass HELLER4Use
auch fur kinftige Bearbeitungszentren in
Kempten aufderst interessant erscheint.

Technologie

Neueder Maschinenbau GmbH & Co.
Betriebs KG

In der dritten Generation steht das Fa-
milienunternehmen mit rund 80 Mitar-
beitern fur effiziente CNC-Bearbeitung
in den Bereichen Drehen, Frasen und
Schleifen sowie fur die Montage und
Prufung kompletter Baugruppen. Das
Unternehmen beliefert Kunden aus der
Automobil- und Nutzfahrzeughranche
sowie dem Maschinenbau. Derzeit sind
funf Bearbeitungszentren von HELLER
im Einsatz: eine H 2000, zwei H 5000
und eine H 6000.

Andreas Neueder, Geschéaftsfihrer: ,Mir
wurde HELLER4Use erstmals zur EMO
2017 vorgestellt, deshalb waren wir
wohl einer der ersten Kunden bei die-
sem Modell. Einen wesentlichen Vorteil
sehe ich in der Flexibilitat inklusive des
Services. Diese Leistungen mlsste man
ja bei einer Finanzierung beziehungs-
weise einem Leasing noch dazu
rechnen.”

KMF Kemptener Maschinenfabrik GmbH
Die KMF Kemptener Maschinenfabrik
gilt seit tber 60 Jahren als Anhieter
van hochwertigen Hydraulikkomponen-
ten, ist Teil der Hydraulik Nord Group
und beschaftigt 180 Mitarbeiter. Bear-
beitet werden Uberwiegend Schmiede-
teile mit langen Laufzeiten. Seit vielen
Jahrzehnten setzen deshalb die selbst
gefertigten Zylinder wegweisende Maf3-
stabe in den Bereichen Landtechnik,
Baumaschinen, Nutzfahrzeuge sowie in
der stationaren Hydraulik, z. B. bei Hebe-
buhnen. Das Unternehmen besitzt drei
Bearbeitungszentren von HELLER.

Jurgen Fleckenstein, Produktionsleiter:
.Leasing beziehungsweise Finanzierung
und HELLER4Use kann man nicht mit-
einander vergleichen. Denn bei HELLER
ist die Wartung inklusive. Unabhangig
davon hatten wir allerdings auch ohne
HELLER4Use in das Bearheitungszent-
rum H 2000 investiert.”

HELLER das Magazin
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Mobilitat im Wandel

Chance und Risiko
fuor die Zerspanung

Die Mobilitat wandelt sich. Fir die Automobilindustrie heifdt
das, alternative Antriebskonzepte zu entwickeln. Weg vom
Verbrennungsmotor, hin zum Elektroantrieb ist einer der An-
satze. Uber kurz oder lang sollen elektrifizierte Fahrzeuge den
Hauptanteil auf den Strafen ausmachen. Als Zulieferer van
Zerspanungswerkzeugen fur die Automobilindustrie hat MAPAL
dieses Thema schon frih in die strategische Ausrichtung des
Unternehmens einflieRen lassen und seine Kompetenz bei der
Bearbeitung des konventionellen Antriebsstrangs auf die zu
zerspanenden Bauteile in elektrisch angetriebenen Fahrzeugen
Ubertragen. Diese Kompetenz ist gefragt, sind doch beispiels-
weise die hohen Anforderungen bei einem neu konstruierten
Statorgehduse und seine Fertigung fur alle Beteiligten eine
Herausforderung.

li~oils

TEXT Patricia Hubert [MAPAL) FOTOS Jens Gelowicz
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4P Sichtweise

MAPAL gehort zu den international fih-
renden Anbietern von Prazisionswerk-
zeugen flr die Zerspanung nahezu aller
Werkstoffe. Das 1950 gegrlindete
Familienunternehmen setzt mit seinen
Innovationen Trends und Standards in
der Fertigungs- und Zerspanungs-
technik. MAPAL versteht sich dabei als
Technologiepartner, der seine Kunden
bei der Entwicklung effizienter und
ressourcenschonender Bearbeitungs-
prozesse mit individuellen Werkzeugkon-
zepten unterstutzt. Das Unternehmen
ist mit Produktions- und Vertriebs-
standorten sowie Servicepartnern in

44 Landern vertreten. Im Jahr 2017
beschaftigte die MAPAL Gruppe

5 250 Mitarbeiter.

Eine solche Herausforderung meisterte MAPAL im Jahr 2017 gemeinsam
mit HELLER. Der Maschinenhersteller erhielt die Anfrage, den kampletten
Bearbeitungsprozess flr ein neu konstruiertes Statargehause - inklusive
Maschinen, Werkzeugen, Prozess, Vorrichtungen und aller korrespondie-
render Daten - auszulegen und anzubieten. Der Endkunde gab ein enges
Zeitfenster vor. Die Anforderungen an das Bauteil waren sehr hoch, die
Toleranzen sehr knapp bemessen. Bereits bei der Angebotserstellung
holte sich HELLER deshalb MAPAL als Werkzeuglieferanten mit ins Boot.
Gemeinsam legten HELLER und MAPAL den kompletten Prozess fur die-
ses neue Bauteil aus. Ein Vorteil dabei war die bereits jahrzehntelange
Zusammenarbeit der beiden Unternehmen - ein eingespieltes Team ging
ans Werk. Gemeinsam wurden die passenden Werkzeuge festgelegt. Erste
Prototypen mussten schnell geliefert werden. Die Herausforderungen,
die das dinnwandige Statorgehause an die Bearbeitung stellte, wurden
gemeinsam gelost.

Knackpunkt Statorbohrung

Die Bearbeitung der Haupthohrung des Statorgehauses - die Statorboh-
rung - war ein Knackpunkt der gesamten Fertigung. Ein Bereich, in dem
MAPAL ein Alleinstellungsmerkmal hat, ist die prozesssichere und wirt-
schaftliche Feinbearbeitung von tiefen Bohrungen mit grofRen Durch-
messern. Der Werkzeughersteller, der stark mit der Automobilbranche
verbandelt ist, hat diese Kompetenz durch jahrzehntelange Erfahrung bei
der Bearbeitung von Getriebegehausen gesammelt und sie nun auf die
Anforderungen, die die Statorbohrung stellt, Gbertragen.

Fur das gemeinsame Projekt mit HELLER setzt MAPAL auf die gewichtsar-
men und trotzdem Uberaus stabilen Werkzeuge als Schweifskonstruktion,
die bestens geeignet sind, um das dunnwandige Gehause zu bearbeiten.
Trotz langer Auskraglangen und grofdem Durchmesser van Uber 250 mm

funktioniert das Werkzeug hochgenau. Bei den Schweifdkonstruktionen
dient eine Rohrkonstruktion als Grundkérper. Im Vergleich zu einer her-
kémmlichen Bohrstange wiegen die Werkzeuge nur die Halfte. Die Trager
der Schneiden und der Fuhrungsleisten sind angeschweifdt und stitzen
sich durch Verbindungsstege gegenseitig ab. Das minimiert die Gefahr des
Ratterns. Zudem ist die Abstltzung bei Schnittunterbrechungen gewahr-
leistet. Das Biegewiderstandsmoment ist durch die Rohrkonstruktion und
die Stahilisierungsrippen sehr gut.

Die Bearbeitung der Hauptbohrung wurde in drei Schritte - Vorbearbeitung,
Semi-Finishbearbeitung und Fertighearbeitung - geteilt. Auf wenige pm
genau wird die Haupthohrung also im letzten Schritt mit dem Feinbohr-
werkzeug als Schweifdkanstruktion bearbeitet. Hier sind die PKD-bestlckten
Schneidplatten feinjustierbar. Fihrungsleisten stitzen das Werkzeug in
der Bohrung ab.

Prozess erfolgreich in Serie

Wie flr die Statorbohrung fanden die Experten des Maschinen- und des
Werkzeugherstellers auch flir alle anderen Bearbeitungen am neuen
Statorgehause die entsprechende Ldsung. Dabei wiesen die Partner nicht
nur nach, dass die Komplettbearbeitung des Werkstlicks in den vorgege-
benen Toleranzen funktioniert, sondern auch, dass die gemeinsame Lésung
eine prozesssichere Fertigung innerhalb der vorgegebenen Taktzeiten er-
maoglicht. Sowohl HELLER als auch MAPAL erarbeiteten sich wahrend des
gemeinsamen Projekts nachhaltiges Know-how. Entstanden sind beispiels-
weise komplett neue Werkzeugldsungen wie pendelgelagerte Werkzeuge,
um die geforderten Lagetoleranzen durch eine notwendige Umschlagsbe-
arbeitung des Bauteils zu erftllen. In Summe legten die beiden Unternehmen
den Prozess in der ersten Ausbaustufe perfekt flir die Produktion aus. Der
Kunde fertigt heute flinfstellige Stlickzahlen des Statorgehauses in Serie.
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Produktion

Der Leiter der neuen Spindellinie:
Heinrich Schweinfort
Spindelwellen und Spindelbaugruppen gelten
bei HELLER als das Herz einer Maschine.

Mit der Einfihrung der Spindellinie in der
Mechanischen Fertigung verdeutlicht der
Nurtinger Werkzeugmaschinenhersteller,
wie wichtig ihm die Qualitat dieser zentralen
Mitte ist. Und so ist es nicht verwunderlich,
dass sich das Unternehmen dazu entschie-
den hat, die Fihrung der neuen Spindellinie /
in die Hand eines hochqualifizierten Mannes

zu legen: Heinrich Schweinfort wird vom
01.10.2018 an das rund 20-kapfige Spindel-
linien-Team leiten und managen. Der

35-Jahrige ist derzeit noch Assistent der
Fertigungs-Bereichsleitung und war wesent-

lich an der Planung der Spindellinie beteiligt.
Gefragt nach seinem grofdten Ziel antwortet

er:,,lch mochte mit HELLER gemeinsam
bestmdgliche Erfolge erzielen.”
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Vielesistin
Bewegung, vieles
istim Fluss.
Dieser Spruch
gilt fiir die
Mechanische
Fertigung bei
HELLER ganz
besonders.

Wie in der letzten Ausgabe von HELLER das
Magazin berichtet, sind am deutschen Pro-
duktionsstandort in Nurtingen bereits einige
Dinge Uberarbeitet und mehrere Systeme mit-
einander verknlpft worden. Auch am brasilia-
nischen Standort in Sorocaba ist man gerade
dabei, die Neuordnung umzusetzen und von
den Vorteilen des System-Verbunds zu profi-
tieren. ,Unser Ziel ist es, optimale Fertigungs-
bedingungen mit Seriencharakter zu schaffen”,
sagt Christian Kurtenbach und berichtet stolz
van der jingsten Optimierung in der Grofdma-
schinenhalle in Nurtingen: der Einrichtung ei-
ner Spindellinienfertigung bis zum Ende dieses
Jahres. Das Ziel ist es, diese im kommenden
Jahr um eine Spindellinienmontage zu ergan-
zen und damit ,bestes Rustzeug flr die Zu-
kunft” vorweisen zu kénnen.

Bereits im Sommer 2017 hat ein Team um den
Leiter der Mechanischen Fertigung damit be-
gonnen, die Moglichkeiten flr eine Spindellinie
in der GroRmaschinenhalle zu prufen. Die Liste
der Vorteile, die sich dabei ergah, war so lang,
dass die Geschaftsleitung im November 2017
ein Investitionsvolumen in Hohe von sechs
Millionen Euro flr das Projekt genehmigte.
Kurtenbach: ,Mit der neuen Spindellinie ge-
winnen alle - HELLER, unsere Kunden und
auch unsere Mitarbeiter.”
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Produktion

Vorteile der
neuen Spindellinie

)] |
Qualitatssteigerung

Gerade bei Spindelwellen ist Genauigkeit ein absolut wichtiges Thema. Nur
mit ihr kbnnen hochste Qualitatsanspriche gehalten werden. Schlief3lich
ist es zentral, dass Spindelwellen beziehungsweise Spindelbaugruppen
trotz hoher Beanspruchung stets zuverlassig und stdrungsfrei eingesetzt
werden konnen. In der neuen HELLER Spindellinie wird daher eine Hoch-
genauigkeitsmessmaschine integriert. Laut Kurtenbach ist sie , die ge-
naueste Messmaschine in der ganzen HELLER Gruppe”. Im Rahmen eines
standardisierten Messwertprozesses kdnnen so prozesssichere Messwer-
te Uber das Betriebsdatenerfassungs-System (BDE] erfasst und im zent-
ralen Unternehmensverwaltungssystem ERP gespeichert werden. Jede
mit einer Serialnummer ausgestattete Spindel hat damit einen analysier-
baren Messwert, der in der Spindeltaktmontage dazu beitragt, das End-
produkt - die Spindelwellenbaugruppe - noch praziser zu machen. Da die
Genauigkeitsanforderungen hoch sind und bereits minimale Temperatur-
unterschiede zu erheblichen Abweichungen fuhren kdnnen, steht die
HELLER Spindellinie in einer konstant temperierten und staubarmen Um-
gebung. Um dies zu gewahrleisten, wurde eine neue Luftungs- und Klima-
tisierungsanlage installiert.

==

==

03
Kosteneinsparung

Kurtenbach geht davon aus, dass sich mit der neuen Spindellinie rund
30 Prozent der Kosten senken lassen. Zu verdanken ist dieses Einspar-
potenzial unter anderem den kurzen Wegen, der Produktspezialisierung
im Zuge der Komplettbearbeitung sowie der Reduzierung der Bearbei-
tungsschritte auf produktiveren Maschinen. Hinzu kammt, dass man nun
weniger Aufwand sowahl in die Vorplanung als auch in die Steuerung
stecken muss und nur noch am tatsachlichen Bedarf arbeitet.

04
Papierlose Fertigung

Angestrebt wird, dass an den modernen Montagearbeitsplatzen keine
Zeichnungen und Arbeitsplane mehr ausgedruckt werden mussen. Der
Zugriff auf die Daten soll nur noch Uber das zentrale Unternehmensver-
waltungssystem auf grofden Flachbildschirmen erfolgen.

02
Durchlaufzeitenreduzierung

Bisher hat es rund drei his vier Monate gedauert, bis ein Spindelpaket fertig
war. Kunftig soll aus einem Rohteil innerhalb von zwei Wochen eine fertige
Spindelbaugruppe entstehen. Lange Transport- und Liegezeiten sollen
wegfallen. ,Kurze Wege"” lautet die Devise, und tatsachlich wird sich in der
Fertigung schon bald eine neue Ordnung zeigen: Die in Verlangerung zum
Mess- und Feinbearbeitungsraum zu findende Spindellinienfertigung wird
mit der sich daran anschliefdenden Spindeltaktmontage durch ein Férder-
band manuell verknlpft. Optimal ist aufRerdem, dass sich der Werkzeug-
Einstellraum jetzt zentral in der Mitte der Halle befindet. Fur die Spindeltakt-
montage ist nicht zuletzt ein zentrales Hochregallager flir die einzelnen
Teile der Spindelbaugruppe geplant. Schon jetzt tragt dieses Hochregalla-
ger den markanten Namen ,Teile-Supermarkt”. Die schnelleren Durchlauf-
zeiten hangen auch mit dem Stichwort ,,Produktspezialisierung” zusam-
men. In der neuen Spindellinie kommen hoch qualifizierte Mitarbeiter zum
Einsatz, die das Rohteil bis zur fertigen Spindelbaugruppe begleiten und far
jeden Arbeitsschritt ein umfassendes Know-how haben. Sprich: Fur den ge-
samten Herstellprozess gibt es einen einzigen Ansprechpartner. Um die
Produktspezialisierung zu schaffen, ging in der Mechanischen Fertigung be-
reits im Jahr 2016 das Teilprojekt ,ABC-Maschinen an den Start. Gemeint
ist damit die Kategorisierung aller Bearbeitungsmaschinen in die ,,Schubla-
den”A, B und C, wohei ,C" flir ,eher unwichtige Maschinen” steht. Im Zuge
der Analyse lautete die zentrale Frage: Auf welche Maschinen kénnten wir
verzichten, welche Maschinen passen in die C-, Schublade”? Letztlich ermit-
telte man zwolf C-Maschinen, die durch sechs neue Maschinen ersetzt wur-
den - unter anderem ein neues Drehfraszentrum, ein neues Innenschleif-
zentrum und ein neues AufRenschleifzentrum. All diese hochgenauen
Bearbeitungsmaschinen sind in einer Linie miteinander verbunden und
auf ein Produkt spezialisiert: Spindelwellen und Spindelwellenbaugruppen.

==

==

05
Erhdhung der
Kundenzufriedenheit

Die Kunden profitieren nicht nur von der Prazision und der hohen Qualitat
der HELLER Produkte. Durch die kiirzeren Durchlaufzeiten in der Spindel-
linie ist es zusatzlich maéglich, Kundenwtinsche rascher als bisher zu er-
flllen. Einer schnellen Lieferung steht kinftig selbst bei sehr kurzfristigen
Anfragen nichts mehr im Weg.

06
Erhohung der
Mitarbeiterzufriedenheit

Die Mitarbeiter kdnnen sich schan jetzt auf die neue Spindellinie freuen.
Denn sie werden dann nicht nur an hochmodernen Montagearbeitsplatzen
in einem vall klimatisierten Bereich tatig sein, sondern kammen auch mit
neuester Werkzeugtechnaologie und raffinierten Messmethoden in Bertih-
rung. AuRerdem soll der Aufenthaltsraum in der Halle ausgebaut werden.
Nicht zuletzt hietet sich den Mitarbeitern mit der neuen Spindellinie die
Chance, beruflich weiterzukammen und auf ihre Mehrfachqualifizierung
zu setzen. An die Mitarbeiter der Spindellinie werden zwar héchste Anfor-
derungen gestellt. Gefordert sind Flexihilitat und die Bereitschaft, alle
Arbeitsschritte in der Spindellinie zu beherrschen. Belohnt werden die
Allrounder aber schlief3lich mit dem Glticksgeflihl, am Ende nicht mehr nur
ein Rohteil, sondern das Produkt ihrer Arbeit in den Handen zu halten.
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Produktion

21 Jahre nach Grindung der HELLER
Niederlassung in Grof3britannien nahm
das Werk in Worcestershire 1995 seinen
Betrieb auf. Zu den aktuellen Initiativen
gehort die Erweiterung der Aktivitaten in

Redditch durch die Montage von 4-Achs-

und 5-Achs-Bearbeitungszentren fiir ; . L

den Weltmarkt. Der Standort ist aufer- | I L 3

dem Kompetenzzentrum fir hochwertige, i - 5 " ! ;

hochprazise Turnkey-Projekte und inno- = [ & ; ’ ’

vative Fertigungslésungen. _ { ] .
W[ 3 - i ” _

Wie in der letzten Ausgabe von HELLER das Magazin bereits
erwahnt, vergrofRert sich das HELLER Produktionswerk in Redditch/
GrofRbritannien Schritt fir Schritt. So wurden Verwaltung und
Application Engineering umfassend modernisiert, ein neuer
Kundenbereich fir Maschinenvorfuhrungen geschaffen, ein neues
Logistiksystem installiert und eine Fliefmontage fir horizontale
Bearbeitungszentren mit insgesamt 13 Stationen integriert. Als
Resultat stieg die Produktionskapazitat von HELLER vor Ort deutlich
und sowohl Matthias Meyer, Geschaftsfuhrer HELLER UK, als auch
Betriebsleiter David Evans sind begeistert.

TEXT
FOTOS
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Je nach dem an der Maschine
zu installierenden Options-
umfang nimmt die elektrische
Inbetriebnahme zwei bis vier
Tage in Anspruch.

An der ersten Station wird ein GrofRteil
der vormontierten Baugruppen wie der
Maschinenstander, der Palettenwechsler
und die Energieversorgungseinheit fur
Hydraulik und Pneumatik installiert.

- e |
e |_
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Letzter Schritt im Verfahren ist die
Bearbeitung eines NAS-Prufwerkstlcks.
Ein unabhangiges Messteam pruft
dieses Werkstuck, um die Genauigkeit
der Maschine gegentuber dem Kunden
zu garantieren.

Neues System verkiirzt Gesamtmontagezeit
um mindestens 20 Prozent

Auf den ersten vier Stationen findet die mecha-
nische Montage der horizontalen Bearbeitungs-
zentren statt. Die komplette Bettmontage er-
folgt auf3erhalb der Linie und das Gussteil
kommt mit bereits montierten Linearfihrungen
am ersten Rollwagen der Linie an. An der ersten
Station wird ein Grofdteil der varmaontierten
Baugruppen wie der Maschinenstander, der
Palettenwechsler und die Energieversorgungs-
einheit flr Hydraulik und Pneumatik installiert.
Der Rollwagen von Strothmann wird pneuma-
tisch angehoben, Uber Bodenschienen zur
nachsten Station geschoben und dort nach
Ablassen des Drucks auf dem Boden ahgesetzt.
Hier erfolgt dann der Grofteil der Arbeiten in-
klusive der Montage des Schaltschranks, den
ein Kran von einem anderen Ort des Werks zu-
fuhrt. AuRerdem wird hier Zusatzausristung
wie Kabel und Leitungen montiert. An der drit-
ten Station kommen mit dem Werkzeugmaga-
zin einschlieRlich Wechslerbaugruppe und der
Schutzverkleidung zwei weitere grofie Bau-
gruppen hinzu. An Station vier endet die me-
chanische Montage mit der Verlegung samtli-
cher Leitungen und Kabel. Der Arbeitsumfang
an den einzelnen Stationen ist an die aktuelle

Taktzeit von zwei Tagen angepasst. Je nach
dem an der Maschine zu installierenden
Optionsumfang nimmt die elektrische Inbe-
triebnahme zwei bis vier Tage in Anspruch.
Hierfur wird die folgende Station bzw. werden
die beiden folgenden Stationen genutzt. Die
weiteren Stationen innerhalb der Linie sind
entsprechend der anstehenden Arbeiten flexi-
bel nutzbar. Dazu gehdren die geometrische
Ausrichtung, die Laserkalibrierung der Achsen
zur Gewahrleistung der Wiederholgenauigkeit
und die Ausrichtungsprufung, die ein spezielles
HELLER Team durchflhrt. Letzter Schritt im
Verfahren ist die Bearbeitung eines NAS-Pr(f-
werkstlcks [National Aerospace Standard].

Ein unabhangiges Messteam priift dieses
Werkstlck, um die Genauigkeit der Maschine
gegenliber dem Kunden zu garantieren. Erreicht
ein Bearbeitungszentrum das Ende der Linie,
geht es in den Versand und der Strothmann-
Rollwagen wird per Kran zurlick an den Anfang
der Linie transportiert, wo er zwei Tage spater
erneut zum Einsatz kommt. Bei jedem Schritt in-
nerhalb des Fertigungsprozesses dokumentieren
die Beteiligten die an der Maschine durchge-
fuhrten Arbeiten, um die vollstandige Nachver-
folgbarkeit und die Einhaltung der Anforderungen
gemaf3 DIN IS0 9001 sicherzustellen.

Nachdem schan der Umstieg von der stationa-
ren Montage auf die urspringliche Flief3-
montage die Produktivitdt um 20 Prozent
steigern konnte, verklirzt dieses neue System
van Strothmann die Gesamtmontagezeit
nochmals um mindestens 20 Prozent.

Beachtlicher Mehrwert fiir Kunden in
Grof3britannien und Irland

Matthias Meyer: ,Die Tatsache, dass unsere
Produkte hier im Markt gefertigt werden, be-
deutet fur unsere Kunden im Vereinigten Kénig-
reich und Irland einen beachtlichen Mehrwert.
Unsere Mitarbeiter verfligen nicht nur Gber
umfangreiches, weit Uber das Ubliche Maf3
hinausgehendes Produktwissen. Bei Bedarf
kénnen wir fir die Aufstellung, Inbetriebnahme
und den Service auf die Unterstutzung unserer
Mitarbeiter aus der Produktion zahlen, die ihr
Handwerk von der Pike auf gelernt haben. Ein
weiterer Vorteil ist, dass Kunden die Méglich-
keit haben, den Bau ihres Bearbeitungszent-
rums praktisch live zu erleben, sofern das
entsprechende Modell bei uns gefertigt wird.
Unabhangig von der Maschine, die sie erwer-
ben, kénnen sie die hohe technische Qualitat,
die in all unseren Werken Standard ist, haut-
nah erleben.”
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HELLER Services: Lifetime Partnership

Maximale Leistung
und Produktivitat
fur lhre Fertigung

Partnerschaftliche Betreuung, hdchste Kompetenz, schnelle
Reaktionszeiten und Kundenné&he: Dafur steht HELLER
Services mit einem umfassenden Angebot transparenter und
klar strukturierter Dienstleistungen. Schnelligkeit ist unsere
Starke, ob bei Ersatzteilbestellungen, Reparaturanfragen,
technischen Fragen oder Maschinenstdrungen. Unsere
Maschinen und Dienstleistungen sind perfekt aufeinander
abgestimmt. Mehr als 500 Mitarbeiter sind an 30 Service-
Niederlassungen weltweit fur Sie da, mehr als 40 000
Ersatzteile ab Lager verflghbar.

_—

TEXT Franziska Hapke / Manfred Lerch
FOTOS Jens Gelowicz

Transparente und klar strukturierte Dienstleistungen

_ Hotline: fur jeden Bedarf der richtige _ Servicevereinbarungen: |hre
Ansprechpartner Entscheidung flir konstante
_ Ersatzteile: im Original sofort Produktivitat
verfugbar _Training: Formen Sie Profis in den
_Kundendienst: Serviceleistungen eigenen Reihen!
rund um lhre Maschine _ Umbauten: Erwarten Sie mehr als
_ Nachriistungen: Entwickeln Sie sich nur Standard!
weiter! _ Komponentenreparatur: Rechnen
_ Finanzierung: Finanzierungslésun- Sie mit Leistung nach MaR!
gen, abgestimmt auf lhre _ Retrofit: Halten Sie mit den Besten
individuellen Anforderungen Schritt!
_ Versicherungen: Versicherungs- _ Gebrauchtmaschinen: in jedem Fall
schutz fur den Fall der Falle eine sichere Sache

Mehr Informationen unter: www.heller.biz/services
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Die Entstehung der dezentralen Service-Stltzpunkte
von HELLER geht zurlck auf den Wunsch, nahe an
den Produktionsstatten unserer Gro3kunden zu sein.
Begonnen hat alles mit einer Niederlassung in
Hattingen vor ca. 30 Jahren. Heute profitieren HELLER
Kunden von sechs deutschen Stutzpunkten mit 150
Mitarbeitern, die insgesamt ca. 1 000 Kunden und

5 000 Maschinen betreuen. Ausgerichtet an den
Bedlrfnissen der Kunden werden Strukturen und
Dienstleistungen der StUtzpunkte stetig weiterent-
wickelt.

Neben dem Produktportfolio stehen bei Investitionen in Werkzeugma-
schinen meist eine gleichbleibend hohe Verfligharkeit und der Service
des Maschinenherstellers im Vordergrund. Daher ist es auch das primare
Ziel der dezentralen Struktur, mit schnellen Reaktionszeiten die Maschi-
nenverfligbarkeit Uber deren kampletten Nutzungszeitraum zu sichern.
Die Vorteile der Dezentralisierung basieren zunachst auf den kurzen
Wegen zum Kunden. Hinzu kammen ein besseres Verstandnis flir lokale

72_ HELLER das Magazin

Begebenheiten und die Méglichkeit, autark zu reagieren und unbtro-
kratische Entscheidungen zu treffen. Neben diesen regional bedingten
Vaorzligen beeinflussen zahlreiche weitere Aspekte das Qualitatsniveau
eines funktionierenden Servicenetzes. Zunachst unterscheidet man hier
zwischen Produktionsausfall, schleichenden Veranderungen und vorbeu-
genden MaRnahmen. Bei einem Produktionsausfall beispielsweise z&hlen
kurze Reaktions- und Antrittszeiten. Versprochene Zusagen miissen ein-
gehalten und die Verfugbarkeit von Ersatzteilen inklusive der Logistik
gewahrleistet werden. Neben den organisatorischen Strategien steuert
HELLER auch das Umfeld entsprechend, sprich: das Verhalten der Mit-
arbeiter gegentuber dem Kunden und ein professionelles Auftreten mit
entsprechender Ausstattung. Denn ein ausgezeichneter Service unter-
scheidet sich von einem schlechten auch dadurch, dass die Mitarbeiter
den Kundendienst wirklich leben. Nur so lasst sich ein Problem var Ort mit
der notwendigen Kompetenz l6sen. Deshalb fokussiert sich die HELLER
Academy mittlerweile auch auf Mitarbeiterschulungen: Wurden vor 15 Jah-
ren noch hauptsachlich Kunden geschult, liegt die Gewichtung heute bei
60 Prozent Kunden und 40 Prozent Mitarbeiter. Speziell fir die neue Bau-
reihe HF wurde ein dreimonatiges Aushildungsprogramm eingeflhrt.

Vorbeugende Instandhaltung gewahrleistet Verfiigbarkeit und Sicherheit
Regelmafiige Wartungsmafinahmen sind zwingend erforderlich, um Ein-

bufden in Sachen Produktivitat, Verfligbarkeit oder Prazision zu vermeiden.

Im Zeitalter der Digitalisierung, Vernetzung oder auch maglicher Condition
Dependent Services (CDS] hat HELLER langst begonnen, Dienstleistungen
rund um die vorbeugende Instandhaltung zu strukturieren. Denn durch
vorbeugende Instandhaltungsmafinahmen lasst sich die Verfligharkeit
von Werkzeugmaschinen und damit die Sicherheit in der Produktion
signifikant steigern. Mit HELLER Total Productive Services (TPS] wurden
Standardpakete flr Servicevereinbarungen definiert, die einen perfekten
Ubergang von der vorbeugenden Instandhaltung tber die Hersteller-
inspektion his hin zu Wartungsmafnahmen schaffen. Kiinftig werden die
Servicetechniker in der Lage sein, Prifwerte bei Zustandsaufnahmen vor
Ort Gber eine elektronische Anhindung an die HELLER Services-Zentrale
in Ndrtingen zu Ubertragen. Die Daten werden dabei umgehend zentral
erfasst und ausgewertet. Beim Erreichen van Grenzwerten lasst sich so
die Historie dokumentieren und dem Kunden transparent die Entwicklung
an der Maschine aufzeigen. Auf3erdem sichert HELLER seinen Kunden im
deutschsprachigen Raum mit den TPS-Paketen eine erweiterte Erreich-
barkeit und eine verkurzte Reaktionszeit zu. Darunter versteht man unter
anderem eine Erstreaktion innerhalb von zwei Stunden sowie Ersatzteil-
lieferungen und Serviceeinsatze am folgenden Werktag. Derart kurz-
fristige Mafdnahmen sind nur durch diesen dezentralen Service maglich.
Bestatigt wird das beispielsweise von Mike Starzmann, Instandhalter bei
der Uhlmann Pac-Systeme GmbH & Co. KG in Laupheim: ,HELLER ist
schnell und Zusagen werden zu 100 Prozent gehalten. Sogar die Ersatz-
teile werden am nachsten, manchmal sogar noch am selben Tag gelie-
fert. Wir sind mit der Zusammenarbeit dufRerst zufrieden, denn neben
den kurzen Reaktionszeiten sind auch die Servicemitarbeiter freundlich,
kompetent und ausgesprochen verantwortungsbewusst.”

In der DACH-Region baut HELLER sein Service-Netz konsequent

aus. So wird beispielsweise die Serviceabwicklung in Osterreich
gebundelt und tber einen Ansprechpartner koordiniert. Durch
Zugriff auf Satelliten-Manteure bei geplanten Einsatzen konnen
auch die osterreichischen Kunden den Vorteil der dezentralen
Struktur nutzen.

Neben umfangreichen, transparenten und klar
strukturierten Dienstleistungen bietet HELLER
einen Versicherungsschutz fur HELLER Maschinen
an, der Uber die marktuhblichen Standards hin-
ausgeht. Wahrend HELLER4Use Produktivitat und
Zuverlassigkeit wahrend der Nutzung gewahr-
leistet, kbnnen Schaden an Maschinen mit
HELLER Protect abgedeckt werden. Erganzend
dazu lassen sich mit HELLER Protect Plus auch
die Ausfallkosten absichern.

Dienstleistungen

HELLER bietet mit umfassenden Full-Service-Leistungen hochste Ma-
schinenverfligharkeit. Fir Maschinen der Baureihen H und HF hat das Un-
ternehmen ein Modell entwickelt, bei dem die Maschine zur Verfugung ge-
stellt und deren Verfligbarkeit garantiert wird: Mit HELLERA4Use werden
nur Spindelstunden abgerechnet, was einem echten ,Pay per use”-Maodell
entspricht. Anstelle einer Anzahlung beim Kauf einer Maschine werden
dem Kunden nach Vertragsabschluss zunachst nur die Kosten fiir Auf-
stellung und Inbetriebnahme sowie fur die ersten 150 Spindelstunden
berechnet. Um die Verfugbarkeit der Maschine gewahrleisten zu kénnen,
wird der Maschinenzustand standig (iberwacht. Ein integriertes Prozess-
Monitoring (IPM] fur die Kollisionsiberwachung sowie eine Auswertung
der Auslastung, ein Wartungsmanager zur Flithrung des Wartungsbuchs
und die Medientberwachung fur die Diagnose der Wartungstatigkeiten
sind wesentliche Bestandteile von HELLER4Use. So kinnen gegebenen-
falls vorbeugende Wartungs- und Instandhaltungsmafnahmen durchge-
fuhrt werden, um ungeplante Produktionsstillstande zu vermeiden. Das
Modell ist Uber einen Zeitraum von his zu 72 Monaten zu aufierst attrak-
tiven und variablen Kosten méglich. Dem Kunden werden jederzeit Daten
Uber die Nutzung und den Zustand der Maschine mittels HELLER Services
Interface bereitgestellt.

Sicherer Schutz, unabhangig von der Schuldfrage

Grunde fur einen Maschinenstillstand gibt es viele: von Schaden durch
Material- oder Konstruktionsfehler und technischen Stérungen wie Kurz-
schluss oder Uberspannung bis hin zu Naturgewalten wie Sturm oder
Frost. HELLER Protect greift aber auch bei einem Verschulden durch den
Kunden, z. B. Bedienungsfehler, Fahrlassigkeit oder Bdswilligkeit. Meist
steht vor der Behebung des Schadens sowie der Regulierung durch die
Versicherungsgesellschaft die Klarung der Schuldfrage im Vordergrund -
Zeit, die flr die Existenz eines Unternehmens bedeutend sein kann. Die-
ses Problem hat HELLER in Zusammenarbeit mit einem flihrenden deut-
schen Versicherungsunternehmen geldst. HELLER Protect kann flr
HELLER Maschinen in Verbindung mit einem Total Productive Services
(TPS] Maintenance Paket abgeschlossen werden. Im Schadenfall tragt
der Kunde lediglich einen Selbsthehalt von 1.000 Euro. Als grof3er Vorteil
kann his zu einer voraussichtlichen Schadenhothe von 50.000 Euro sofort
mit der Reparatur begonnen werden, um die Stillstandzeit der Maschine
zu minimieren.

In Ergadnzung zu HELLER Protect kénnen Maschinenausfallkosten durch
HELLER Protect Plus gedeckt werden. Bei einem Maschinenschaden greift
HELLER Protect Plus und deckt Maschinenausfallkosten auf Basis des
Stundensatzes der versicherten Maschine bis zu 100.000 Euro mit einer
Stillstandzeit bis zu maximal drei Monaten abh.

HELLER Protect kann fur Maschinen in Deutschland abgeschlossen

werden. Die Pramie ist unabhangig vom Schichtbetrieb und mit
2,52 %o p. a. zzgl. Versicherungssteuer fur Neumaschinen aufderst
attraktiv. Selbstbehalt 1.000 Euro je Schaden. HELLER4Use bein-
haltet HELLER Protect. Bei HELLER Protect Plus wird auf Basis des
Stundensatzes der versicherten Maschine entschadigt.
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lexible
Fertigun
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In der Automaobilindustrie werden zunehmend flexible
Fertigungssysteme eingesetzt. Ziel ist es, schnell und
kostenglnstig auf veranderte Kundenanforderungen zu
reagieren. Aktuelle Beispiele fur solche Projekte in der
Praxis sind bereits gelieferte Anlagen flr die Kurbelge-
hause-Fertigung eines namhaften OEM. HELLER erhielt
. *\ zudem den Auftrag, fur ein neues Motorenwerk drei
J" flexible Fertigungslinien fir unterschiedliche Werkstuck-
- ' typen zu liefern. AufRer den Fertigungslinien mit Bearbei-
tungszentren inklusive Auteamation beinhaltet dies auch
Fertigungseinrichtungen fur Honen, Waschen und Bursten
sowie Montagezellen und Mess- und Pruftechnik. Ein
wesentlicher Bestandteil ist die neue Prozesstechnologie
HELLER CBC (CylinderBoreCoating) zur Beschichtung der
Zylinderbohrungen von Kurbelgehausen. Wesentliche
Prozessschritte der Fertigungslinien sehen Sie auf den
folgenden Seiten.

TEXT Manfred Lerch
FOTOS Jens Gelowicz
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Gesamtuberblick tber den ,Loop 1" der
Produktionsanlage fur die Kurbelgehauseferti-
gung. Fertigung seit Anfang 2018, Losgrdfien
250 000 Stlick pro Jahr. Die Anlage ist fur 4- und
6-Zylinder-Motoren ausgelegt.

Die Flache flir die Kurbelwellenlagerdeckel der
Lagergasse werden mit PKD-Diamantwerk-
zeugen Uberfrast.

Vaor der Montage der Kurbelwelle wird die Montage-
flache der Lagerdeckel bearheitet.

HELLER das Magazin

Auf einer flexiblen Fertigungslinie sollten
unterschiedliche Werkstlckvarianten produziert
werden. In insgesamt acht HELLER Bearheitungs-
zentren der OP 50 mit Ladehalken in ,Loop 1”
werden die Maschinen mit Einzelteilen beladen.

Mit dem Einbringen der Kurbelwellenmasken wird
der Kurbelwellenraum fur das spatere Beschichten
vor Verschmutzung durch Funkenflug abgedeckt.
Schmutzpartikel werden zudem zielgerichtet
durch die Maschine abgesaugt.

Die Greifer fahren in das Gehause ein. Die
maschinenbautechnische Herausforderung sind
die sehr geringen Spaltmafie. Eine Prazision, die
mit einer Montagemaschine vergleichbar und fr
eine Automation nahezu einzigartig ist.

Das Blisterhandling. Die Ladungstrager flr die
Masken werden in Bahnhdfe gesetzt. Die
vollautomatisierte Anlage greift die notwendige
Anzahl an Masken aus den Ladungstragern und
setzt diese in das Kurbelgehause ein.

Die Anordnung der Blistereinheiten. Im Hinter-
grund die OP 100-Maschinen, die Bauteile auf-
rauen. Neben dem Einbringen der Ladungstrager
in die Automation ist hier kein weiterer Schritt
mehr notwendig, denn die Automation Ubernimmt
das Handling kamplett. Vom Entnehmen, zum
Beschichten bis hin zum Entsorgen.

BeA| ¥/ S
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Uber eine WeiRlicht-Messmaschine (Rauheits-
messgerat) wird die Charakteristik der Oberfla-
chen-Struktur ermittelt. Sind alle Anforderungen
erfullt, geht das Bauteil zum Beschichten.

Das Aufrau-Verfahren darf nur mit Druckluft
erfolgen. Das heifdt, es wird komplett trocken
bearbeitet. Zum Einsatz kommt das vertikale
Bearbeitungszentrum MC 20 V von HELLER, das
in der Basis auf der harizontale Ausfihrung der
MC 20 aufbaut.

Nach jeder Bearbeitung wird die Werkzeug-
schneide mit einem Messsystem uberprift, denn
Verschleifd oder ein Ausbruch kénnte dazu
fuhren, dass die Aufrau-Struktur nicht mehr den
Anforderungen entspricht.

Der Rustplatz fur CBC 200. Das Bauteil wird zum
Beschichten auf einen Adapter aufgesetzt. Die
Maskierung mit Maskenhalter fur die Zylinder-
kopftrennflache sowie das Bauteil wird komplett
in den Arbeitsraum geschwenkt und beschichtet.

Mit dem thermischen Spritzverfahren werden
Uber das Lichtbogen-Drahtspritzen Zylinder-

bohrungen von Aluminium-Leichtbau-Kurbel-
gehausen fur Pkw-Motaren beschichtet.

Das Frasen der unteren Olwannentrennflache mit

montierten Lagerdeckeln ist eine sehr sensihle
und prazise Bearheitung: Berihrt der PKD-
Diamantfraser Konturen des Lagerdeckels, ist die

Werkzeugschneide defekt.

Das Bearheiten der Kurbelwellenbohrung
(Line-Baohren) erfolgt mit einer Sondermaschine
auf Basis der MC 20, mit einem abgeanderten
Werkzeugmagazin bzw. Pickup-Platz zum Ablegen
des Werkzeugs und einer zuséatzlichen Vorrichtung
mit Gegenlager, damit das Werkzeug stabil in der
Bohrung geftihrt wird.

An den Zylinderbohrungen wird mit einem
Aussteuerwerkzeug eine Phase angedreht. Der
Flugkreisdurchmesser am Werkzeug lasst sich
variabel verandern. Die Zugstange in der Spindel
der MC 20 fuhrt die Aussteuerbewegungen durch.

Markt

Durch den mit einer Drehmomentstltze
montierten Winkelkopffraser wird das Gehause
fest fixiert. Frashearbeitungen kdnnen 90° zur
normalen Bearheitungsrichtung oder zum Frasen
einer Anspiegelung durchgefthrt werden.

Dieser Teil der Bandautomation steht stellver-
tretend flr alle Operationen. In ,Loop 2“ mit den
fest verschraubten HELLER Adaptern werden die
Bauteile in der Anlage gehandelt. Die HELLER
Adapter mit identischen Spannpunkten und
gleichen Bezugsehenen sind die Basis flr die
Prazision.

Die sieben Bearbeitungszentren fir OP 190 in
,Loop 2“. Insgesamt beinhaltet die Fertigungs-
linie zur Bearbeitung der 4- und 6-Zylinder-
Kurbelgehause fir Benzin und Dieselmotoren
48 Maschinen von HELLER.
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Knorr-Bremse Rail Systems
United Kingdom

Bremssysteme
uf der

Uberhbolsp

by -\
TEXT Chris Wright . .
FOTO Jann Averwerser I.'.“ ‘ '\_\
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Knorr-Bremse Systeme fiir Schienenfahrzeuge

Der Knorr-Bremse-Konzern mit Hauptsitz in Minchen ist
der weltweit flihrende Hersteller von Bremssystemen und
Anbieter weiterer Subsysteme fur Schienen- und Nutz-
fahrzeuge. Im Unternehmensbereich Systeme fur Schienen-
fahrzeuge stattet das Traditionsunternehmen Fahrzeuge
im Nahverkehr wie U- und Straf3enbahnen, aber auch
Guterzlige, Lokomotiven und Personenverkehrs- und Hoch-
geschwindigkeitsztge mit leistungsfahigen Produkten aus.
Neben Bremssystemen zahlen dazu u. a. intelligente Ein-
stiegssysteme, Energieversorgungssysteme, Steuerungs-
komponenten, Fahrerassistenzsysteme, elektrische
Antriebsausrustungen und Leittechnik. Auch Fahr-
simulatoren und E-Learning-Systeme flir eine optimale
Ausbildung des Zugpersonals gehéren zum Paortfolio.
Knorr-Bremse Systeme flr Schienenfahrzeuge erwirt-
schaftete 2017 einen Umsatz von 3,33 Milliarden Euro
und beschaftigte 16 051 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.
Mit Produktions-, Vertriebs- und Servicestandorten ist
der Bereich in 25 Landern weltweit vertreten.
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. Auftrieb
cﬁe Produktlo

I.Hellé"r Machine Tools, der grofdte Hersteller‘hvon
horizontalen Bearbeitungszentren in Grof%bnta-nmen,
hat eine grofe Maschine fur die Schwerzerspanung
"V&Q Flugzeugteilen aus Titan an das Unternehmen
GKN Aerospace Filton in der Nahe von Bristol
ausgeliefert. Die Maschine wurde friher als ge-
2 plant und innerhalb des veranschlagten Budgets in
‘/" \{.I’BI’ zweiten Jahreshalfte 2017 installiert. Dieses
hr hat GKN Aerospace mit der Produktion von
funf~Strukturbauteilen aus Titan auf der Maschine
begonnen. Die Schmiedeteile werden an stjeben
Tagen die Woche rund um die Uhr gefertigt.

\\ TEXT Chris Wright

, FOTO Inspirationfeed
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GKN Aerospace

GKN Aerospace ist einer der vier Ge-
schaftsbereiche der GKN Unternehmens-
gruppe, einem international operieren-
den Technologiekonzern, zu dessen
Aktivitaten die Entwicklung, Fertigung
und Wartung von Komponenten und Sys-
temen fur Erstausrlster aus der ganzen
Welt gehaoren. Als Hersteller von Flug-
zeugzellen und Triebwerksstrukturen,
Komponenten, Baugruppen, Verhin-
dungssystemen zur elektrischen Ver-
kabelung sowie Verglasungen ist GKN
Aerospace einer der weltweit fuhrenden
Zulieferer zahlreicher namhafter Flug-
zeug- und Triebwerkshersteller sowie
anderer Tier-1-Zulieferer. Im Jahr 2017
erzielte GKN Aerospace einen Gesamt-
umsatz von 3,638 Millionen Pfund und
beschaftige 17 700 Mitarbeiter. Der
Unternehmensbereich ist mit 52 Pro-
duktionsstandorten in 14 Landern welt-
weit vertreten.

Vor sechs Jahren bestand die Maglichkeit, die
Fertigbearbeitung der Werkstlcke ebenfalls an
die Integrated Machining Facility (IMF] in Filton
zu vergeben. Das wurde zwar nicht umgesetzt,
bedeutete aber, dass zu Beginn ein grofdes
5-Achs-Bearbeitungszentrum (eines anderen
Herstellers] installiert werden musste, um die
Durchfuhrung der Operationen flr die Schrupp-
sowie die Endbearbeitung zu erméglichen. Im
Jahr 2017 verdoppelte der Kunde die zu ferti-
genden Losgréfen in einem ahnlichen Umfang
wie schon 2016. Um diesem Bedarf gerecht zu
werden, wurde ein zweites Bearbeitungszentrum
erforderlich. Da der Vertrag jedoch weiterhin
nur die Schruppbearbeitung umfasste und so-
mit auf der gesamten Oberflache der einzelnen
Werkstlicke ein Aufmafd van 3 mm =0,127 mm
verblieb, wurde hierfur ein kostenglinstigeres
4-Achs-Bearbeitungszentrum fur ausreichend
erachtet. Sechs potenzielle Lieferanten von
Bearbeitungszentren wurden in Betracht gezo-
gen. Unter anderem aufgrund seiner robusten
Bauweise und bewahrten Technik entschieden
sich Project Improvement Engineer John Hendry
und Engineering Group Leader Mike Davis fur
ein HELLER Bearbeitungszentrum des Typs

H 16000 mit High-Torque-Spindel. Ein weiterer
Pluspunkt war, dass das Gewicht der Maschine
trotz ihrer GréfRe und Steifigkeit weniger als

50 Tonnen betragt. So kannte sie im Werk in
Filton installiert werden, wo dank der varhan-
denen 300 mm Bodenstarke kein spezielles
Fundament erforderlich war. Dazu Hendry:
»Die HELLER Maschine stellte fur uns die
Lésung mit dem besten Preis-Leistungs-Ver-
haltnis im oberen Marktsegment dar. Bekraftigt
wurde unsere Entscheidung durch die Tatsache,
dass das deutsche Unternehmen in Redditch
(Grof3britannien) einen Produktionsstandort
betreibt, wo kleinere Ausfuhrungen dieser
4-Achs-Maschinen produziert werden. Dies
bedeutet, dass im Bedarfsfall in der Nahe ent-
sprechendes technisches Know-how varhanden
ist. Bisher haben wir sowaohl aus Grof3britannien
als auch vam Werk in Deutschland jederzeit die
notwendige Unterstltzung erhalten.”

Mark Edwards, Operations Group Leader der
Hard Metal Cell im IMF, nahm die Lieferung der
H 16000 zum Anlass fiir eine komplette Uber-
arbeitung aller funf Titan-Flugzeugteile. Keines
davon erfordert eine simultane Frasbearbeitung
in mehr als drei CNC-Achsen. Zudem konnte
gegenlber der 5-Achs-Bearbeitung auf der
4-Achs-Maschine eine deutliche Reduzierung
der Taktzeiten erzielt werden. Zu den neuen
Strategien gehdren leichtere, schnellere

Markt

Schnitte unter Verwendung von VHM-Frasern
und eine reduzierte Anzahl der eingewechselten
Werkzeuge. Dies hat den Vorteil, dass das mit
60 bar zugefthrte Kiihlschmiermittel leichter
bis an die Schnittstelle vordringen kann. Hinzu
kommen ein héherer Materialabtrag, eine ver-
besserte Oberflachengute durch reduziertes
Rattern aufgrund der Schnittunterbrechung so-
wie eine verlangerte Werkzeugstandzeit. Beim
grofiten der funf Strukturbauteile mit Abmes-
sungen von 2 400 x 200 x 170 mm (L x B x H)
konnte die Taktzeit von 70 Stunden Uber zwei
Arbeitsgange um mehr als ein Viertel auf

52 Stunden reduziert werden. Ahnliche Ein-
sparungen wurden bei allen Teilen erzielt.
Beim kleinsten liegt die Bearbeitungszeit nur
noch bei 14 Stunden. Zur Veranschaulichung
des Zerspanvolumens: Ein Bauteil mittlerer
Grofse mit einer Lange von 1,1 Meter entsteht
aus einem 176 Kilogramm schweren Titan-
Schmiedeteil, das im Laufe der Bearbeitung
60 Prozent seines Gewichts einbufdt und
schlieRlich nur noch 67 Kilogramm auf die
Waage bringt.

Zu den technischen Daten der H 16000 am
Standort Filton gehéren Achsverfahrwege von
2400 x 1600 x 1600 mm und eine High-
Torque-Spindel mit HSK-A100-Aufnahme,

2 292 Nm Drehmoment, 60 kW Leistung und

6 000 U/min Drehzahl. Ungewdhnlich an dieser
H 16000 ist, dass sie zu den wenigen Ausfluh-
rungen dieses Modells gehdrt, die optional chne
automatischen Palettenwechsler kanfiguriert
wurden. Der Grund daflir ist, dass anderenfalls
die Drehung des langsten Strukturbauteils in
der 4. Achse nur in Schraglage maglich gewe-
sen ware, da man sonst in den Storkreis der
Schutzverkleidung gelangt ware. Wahrend des
WerkstlUckwechsels geht nur wenig Zeit ver-
loren, da vorrichtungsseitig ein Nullpunkt-
Spannsystem zum Einsatz kommt. Zusatzlicher
Vorteil der Konfiguration chne automatischen
Palettenwechsler ist die kleinere Maschinen-
grundflache. Zudem lasst sich die Tur weiter
offnen, was den Zugang beim Be- und Entladen
der Teile erleichtert. Dazu Davis: ,Wir hatten
bereits Erfahrung mit den Maschinen und dem
Service von HELLER, da wir seit Ende 2016 ein
5-Achs-Bearbeitungszentrum des Typs

HF 3500 fur die Bearbeitung von Titanteilen in
unserer Entwicklungsabteilung flir additive
Fertigung verwenden. Erwahnenswert ist, dass
die Maschine in Redditch gefertigt wurde, da
sie zu den 5-Achs-Modellen gehort, die dort
neben dem gréfReren Modell HF 5500 produ-
ziert werden.”
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Der Maschinenbau
als Antriebskraft
der Mohilitat

Die Mobilitat ist im Wandel: Digitalisierung und
Elektrifizierung treiben die Entwicklung neuer
Antriebskonzepte voran. In welcher Form und mit welcher
Dynamik diese Fortschritte die Markte beeinflussen,
untersucht die Studie ,Antrieb im Wandel”. Gemeinsam mit
FEV Consulting hat der VDMA die mogliche Transformation in
der Mohilitat bis ins Jahr 2030 analysiert. Zu den
untersuchten Anwendungen zahlen Personenkraftwagen,
Nutzfahrzeuge und mobile Maschinen. Die Bilanz der Studie:
Der Maschinenbau als Schlusseltechnologie muss die
Chancen, die im Wandel liegen, erkennen und fir sich
nutzen. Gelingt dieser Prozess, er6ffnen sich neue Kanale
der Wertschdpfung bis hin zu ganzlich neuen
Geschaftsmodellen - der Maschinenbau wird zur
Antriebskraft fortschrittlicher Mobilitadtskonzepte.

TEXT Claudia Ziegler
FOTO UND DIAGRAMME fuyu liu / E-MOTIVE / FEV Consulting

Der Maschinenbau nimmt eine zentrale Rolle in
der Mohilitat ein. Als Ausruster der Automohil-
industrie mit Produktionsmitteln entwickelt die
Branche Losungen, die effizient und zukunfts-
fahig sind. Die Unternehmen sind wettbewerbs-
wichtige Technologielieferanten. Gleichermafden
nutzen Maschinen- und Anlagenbauer wie
HELLER in der Produktion selbst auch mobile
Arbeitsmaschinen. Sie greifen dabei auf mo-
dernste Antriebstechnologien zurtck. Der VOMA
hat bei FEV Consulting die Studie , Antrieb im
Wandel” in Auftrag gegeben. Sie verdeutlicht,
wie sich die Elektrifizierung des Antriebsstrangs
von Fahrzeugen auf den Maschinenbau aus-
wirkt. Auf Basis des ZEV-Index gibt sie bis ins
Jahr 2030 Einblick in die Leitmarkte Europa,
USA und China. Bis zu diesem Zeitpunkt werden
weltweit etwa 20 Millionen Einheiten elektrischer
Antriebe produziert. Sie generieren ihre Energie
fast ausschlief3lich aus Batterien. Alternative
Antriebe, etwa mit Brennstoffzellen oder so
genannten e-Fuels aus regenerativ erzeugter
Elektrizitat, gewinnen voraussichtlich erst
nach 2030 an Bedeutung. Neben batteriebe-
triebenen Elektrofahrzeugen bestimmen Ver-
brennungsmotoren und Hybridantriebe den

Markt. Im Basisszenario erreichen sie his 2030
den Spitzenwert van 100 Millionen produzierten
Einheiten weltweit. Betrachtet man im genann-
ten Zeitraum allein die Leitmarkte China, USA
und Europa, zeigt sich der anstehende Wandel
jedoch deutlich. Die Anzahl verkaufter Verbren-
nungsmotoren und Hybridantriebe im Pkw-
Sektor sinkt bis zum Jahr 2030 um etwa zehn
Prozent. China wird das jahrliche Marktwachs-
tum von 2,4 Prozent bis zum Jahr 2030 sogar
allein mit Elektroantrieben abdecken. Das ent-
spricht neun Millionen Einheiten.

Strom tanken: Batterietechnologien und
Ladeinfrastruktur

Damit Anwender Elektromobilitat als adaquate
Alternative zu Fahrzeugen mit konventionellem
Motor bewerten, mussen Batterien hinsichtlich
Reichweite, Ladekapazitat und Kosten kan-
kurrenzfahig sein. Inshesondere die Batterie-
zellproduktion hietet ein immenses Wert-
schopfungspotenzial fur den Anlagen- und
Maschinenbau, wenngleich sie derzeit noch
nicht in der Studie des VDMA berlcksichtigt ist.
Lithium-lonen-Batterien wird eine Steigerung
der Kapazitat um 50 Prozent prognostiziert.

Markt

Der ZEV-Index

Das zentrale Analyse-Tool der Studie
LAntrieb im Wandel” ist der Zero-
Emission-Vehicle-Index (ZEV-Index].
Er misst die aktuelle und kiinftige
Wetthewerbsfahigkeit sowie Attraktivi-
tat von Fahrzeugen mit Elektro- und
mit konventionellem Antrieb in den
Leitmarkten Europa, China und USA.
Diese drei Markte werden sich im Jahr
2030 etwa 58 Prozent des globalen
Marktes fur Pkws teilen. Der Index be-
ricksichtigt 40 Parameter in sechs
Kategorien. Dazu zahlen Regulierung,
Technologie, Ladeinfrastruktur, Ver-
halten der Industrie, wirtschaftliche
Faktoren sowie soziale Akzeptanz.
Kraftstoffpreise und Preise flr die in
Batterien verwendeten Rohstoffe wie
Lithium und Kobalt fliefsen ebenso in
die Betrachtung ein wie Kosten fur
Batteriezellen und Akkupakete. Der
Indexwert 100 bedeutet, dass ein
Elektrofahrzeug ebenso attraktiv ist
wie eines mit konventionellem Antrieb.

E-MOTIVE Expertenforum 2018

Die Weiterentwicklung und Integration
neuer Technologien hat mafdgeblichen
Einfluss auf die Fortentwicklung des
Antriebsstrangs. Als Dialogplattform
fur Fachleute aus Industrie und Wis-
senschaft greift das E-MOTIVE-Exper-
tenforum diese Themen auf. Es findet
am 12. und 13. September 2018 im
Maritim Hotel Stuttgart statt. Unter
dem Motto ,,Den Wandel gestalten -
Industrie und Forschung im Dialog rund
um elektrische Fahrzeugantriebe”
stellen Referenten die Ergehnisse
aktueller Forschungsprojekte aus dem
E-Motive-Innovationsnetzwerk vaor.
Unternehmer berichten tber ihre Er-
fahrungen aus der industriellen Praxis.
Weitere Informationen unter:
www.e-motive.net

E-MOTIVE
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Hinzu kommen neue Zelltechnologien wie
Lithium-Schwefel- oder Feststoffbatterien, die
den technologischen Fortschritt weiter voran-
treiben. Bis 2030 sollen die Batteriekosten auf
weniger als 100 Euro pro Kilowattstunde sin-
ken. Die Kostenparitat in der Herstellung van
Elektro- und konventionellen Fahrzeugen ware
somit erreicht. In Komhination mit einem sehr
gut ausgebauten Netz von (Schnell-]Lade-
stationen gewinnt Elektromaobhilitat weiter an
Attraktivitat. China nimmt die Spitzenpaosition
ein: Bereits innerhalb der kommenden beiden

Jahren soll die Zahl 6ffentlich zuganglicher
Ladesaulen auf 4,8 Millionen steigen. Europa
ist mit 400 000 Ladesaulen his 2020 weniger
ambitioniert.

Markt-Regulierung als Beschleuniger

Ein Schrittmacher fir die zunehmende Verbrei-
tung von elektrisch angetriebenen Fahrzeugen
ist die Regulierung der Markte von staatlicher
Seite. So sind etwa in China und Kalifornien
feste Verkaufsquoten fur Plug-in-Hybride vor-
geschrieben. Auch die CO,-Grenzen sind streng
reglementiert. In Europa gelten seit 2016 CO,-
Grenzwerte von 118 g/km. Bis 2030 soll dieser
Wert um 45 Prozent sinken. Die Diskussion
Uber gesetzliche Regelungen fuir Abgasemissi-
onen ist also in vallem Gange. Die Zeichen ste-
hen also auch in der Gesetzgebung auf Um-
schwung: Ein klarer Fingerzeig fur den
Maschinenbau, spatestens jetzt die Transfor-
mation anzugehen und wichtige Weichen zu
stellen. Viele Hersteller und Zulieferer tun dies
auch. Neue Geschaftsbereiche werden gegriin-
det, bis 2021 sind herstellerubergreifend 450
neue Plug-in-Hybride und Elektrofahrzeuge
angekuindigt.

Greifen Gesetzesvorgaben und Technologie ideal
ineinander, wird der ZEV-Index 2024 in Europa
den Wert 100 erreichen. China verzeichnet das
Ergebnis bereits zwei bis drei Jahre zuvaor, die
USA hingegen erst 2028.

HELLER das Magazin

Mobile Maschinen als Produktionsassistenten
Der Gedanke, effizient, flexibel und kostenopti-
mal auch in LosgrofRe 1 zu produzieren, wirkt
auch auf den Maschinenbau als Anwender.
Lean-Prinzipien und Ansatze nach Industrie 4.0
fuhren zur Implementierung komplett vernetzter
Wertschopfungsketten. Mobile Systeme Uber-
zeugen wie stationare Fordertechnik durch
Prozess-, Personen- und Anlagensicherheit,
sind jedoch hochst flexibel und skalierbar. Sie
erfullen neben reinen Transport- auch Assistenz-
aufgaben. Der Mensch steuert die Prozesse.

Handlungsempfehlungen fiir den Maschinenbau
Anforderungen zu kennen und zu beherrschen
ist die Basis flir Wettbewerbsfahigkeit. Wichtig
ist die Analyse und Bewertung von Geschafts-
modellen, Entwicklungs- und Produktionsres-
sourcen sowie Vertriebsstrukturen. Das starke
Wachstum im Markt der Komponenten fur
Hybrid- und Elektrofahrzeuge erdffnet viel-
schichtige Chancen. Hier ist es besonders
elementar, individuelle Méglichkeiten zu identi-
fizieren, um die Position im Wettbewerh zu si-
chern. Auch bei Verbrennungsmotoren werden
Antriebstechnologien verbessert. Entspre-
chend muss die Fertigungstechnik ausgerich-
tet sein. Technologietbergreifend lautet die
Devise: Kernkompetenzen festigen und um
neue Fahigkeiten erganzen. Der Faktor Zeit ist
entscheidend. Neue Produktionsanlagen er-
fordern einen sinnvollen Entwicklungsvorlauf.
Ein ,morgen”ist deshalb nicht mehr tragfahig,
um wettbewerbsfahig zu bleiben. Wenn der
deutsche Maschinenbau seine Marktposition
verteidigen und Potenziale in neuen Segmen-
ten gewinnbringend erschlief3en soll, muss er
jetzt handeln. Nur so sichert er kinftig wirt-
schaftliche Erfolge. ,Aktuell kann der Maschi-
nenbau den Wandel des Antriebs noch selbst
gestalten. Was der Transformationsprozess an
Wertschopfung nimmt, kann potenziell durch
Neues Uilberkompensiert werden®, sagt der
stellvertretende Hauptgeschaftsfuhrer des
VMDA, Hartmut Rauen.

,Wenn der deutsche
Maschinenbau seine
Marktposition verteidigen
und Potenziale in neuen
Segmenten gewinnbringend
erschliefden soll, muss er
jetzt handeln.”

Hartmut Rauen,
Stellvertretender Hauptgeschaftsfuhrer
des VMDA

Der VDMA

Der VDMA vertritt mehr als 3 200 Mit-
gliedsunternehmen des mittelstandisch
gepragten Maschinen- und Anlagen-
baus. Mit 1,35 Millionen Erwerbstatigen
im Inland und einem Umsatz von 226
Milliarden Euro (2017] ist die Branche
grofdter industrieller Arbeitgeber und
einer der fihrenden deutschen Industrie-
zweige insgesamt. Der Verband wurde
1892 gegrlindet und hat seinen Haupt-
sitz in Frankfurt am Main. Er vertritt die
Themen des Maschinen- und Anlagen-
baus hierzulande und in ganz Europa. Er
begleitet seine Mitglieder erfolgreich auf
den globalen Markten. Seine technische
Expertise, seine Branchenkenntnis und
seine gradlinige Positionierung machen
ihn zu einem anerkannten und geschatz-
ten Ansprechpartner flr die Unterneh-
men ebenso wie fiir die Offentlichkeit,
Wissenschaft, Verwaltung und Palitik.

Eine Kurzfassung der Studie steht auf

der Website des VDMA-Forums
Elektromobilitat im Menu Publikationen
kostenlos zum Download bereit:

www.elektromaohilitaet.vdma.org

(4
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Index = 100 bedeutet Vergleichbarkeit der Attraktivitat von
Elektrofahrzeugen und kanventionellen Fahrzeugen.
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Informationen kénnen Uberzeugung
schaffen. Mit diesem Wissen im Blick
sind die Mitarbeiter im HELLER
Technology Center bestens fur die
Gegenwart und Zukunft gerlistet. Laut
Oliver Kull, dem Leiter der Abteilung,
besteht sein Team aus sehr erfahrenen
Leuten, die Uber ein umfassendes
technologisches Know-how verfligen
und sich auf standig wechselnde
Anforderungen einstellen kdnnen. Kull
ist froh, dass er auf eine solche
Mannschaft zurlickgreifen kann, bei der
zudem die Kundenorientierung an
erster Stelle steht und die Identifikation
mit HELLER selbst enorm ist.

TEXT Tanja Liebmann-Décombe
FOTOS Jens Gelowicz

Das Beste, was einem Menschen auf der Suche
nach Informationen passieren kann, ist, auf
jemanden mit Erfahrung und Wissen zu treffen.
Informationen werden dann mobhil. Der Interes-
sierte fragt, will etwas in Erfahrung bringen.
Der Wissende steht Rede und Antwort, erklart
Grundsatzliches und Hintergrlinde, zeigt, wie
es funktionieren kann und belegt, warum

Weg X besser als Weg Y ist.

Die Mobilitat von Informationen zeigt sich bei
HELLER inshesondere im werkeigenen Techno-
logy Center. Sieben Maschinen demonstrieren
dort interessierten Menschen die Leistungs-
fahigkeit von HELLER und geben einen kleinen
Eindruck, wie viele Konfigurationsmaéglich-
keiten und Ausstattungsvarianten der HELLER
Optionsbaukasten im Standardbereich hietet.
Die Vorfuhrungen unter Span sprechen flr
sich. Wie hier Bauteile gefrast, gebohrt und
anderweitig bearheitet werden, ist fur die Be-
sucher im Technology Center vor allem eines:
beeindruckend. Entscheidend flir den hleiben-
den und tiefen Eindruck sind auch die neben
den Maschinen stehenden Experten. Neben Kull
und seiner Assistentin erfullen sechs Technolo-
gen das HELLER Technology Center mit Leben.
Ihre Uberzeugungskraft beim Vorfiihren der
HELLER Maschinen basiert auf zwei Dingen: ih-
rer inneren Einstellung und ihrem Wissen, dass
das, was sie hier prasentieren, von hervorra-
gender Qualitat ist. ,Made by HELLER" ist fur
sie ein Gltesiegel, das flir ein Hochstma® an
Prazision, Effizienz und Zuverlassigkeit steht.
Daher sind sie tagtaglich aufs Neue mativiert,
die Produkte ins richtige Licht zu ricken. Doch
woher riihrt diese innere Uberzeugung? Was
macht die Mitarbeiter des Technology Centers
so sicher, dass sie aufs ,richtige Pferd” setzen?
Kull hat darauf eine klare Antwort: , Sie sind
schon lange bei HELLER und wissen einfach,
wie hervorragend unsere Produkte und Dienst-
leistungen sind.” Dem Leiter des Technology
Centers zufolge kann sein Team auf einen
enorm grofden Erfahrungsschatz zurtickgreifen.

Seine Leute seien topqualifiziert und ,,Menschen
mit viel Know-how und Prozesskompetenz”.
Kull: ,Sie kennen die HELLER Maschinen, sie
kennen die HELLER Welt. Das zusammen ist ein
grofRes Plus.” Fir den Abteilungsleiter ist noch
ein weiterer Punkt entscheidend: die hohe
Kundenorientierung seiner Mannschaft. ,\Wir
verstehen uns als Dienstleister fur interne und
externe Kunden®, sagt Kull und betont, wie wich-
tig es sei, die Bedlrfnisse des Kunden in den
Mittelpunkt zu rticken. Bei den Vorfiihrungen im
Technology Center wiirden namlich nicht nur von
HELLER ausgearbeitete Demo-Bauteile bearbei-
tet, damit die Maschinen in Aktion gezeigt wer-
den kénnten. Meist komme auch von den Kun-
den ,Input” - etwa in Form von Vorrichtungen,
Werkzeugen und NC-Programmen. ,Wir liefern
dem Kunden dann die Adaption seines Bearbei-
tungsprozesses auf der entsprechenden HELLER
Maschine und flihren ihm die Bearbeitung sei-
nes Werkstlicks vor”, sagt Kull, der dieses Vor-
gehen als ,einfachsten Fall” in der Abwicklung
bezeichnet. Deutlich kamplexer werde es, wenn
ein Kunde lediglich eine Zeichnung hinlege und
HELLER dann flir das komplette Engineering des
Bearbeitungsprozesses und die Beschaffung
verantwaortlich sei. ,Dann sind wir meistens mit
den Mitarbeitern aus der HELLER Applikations-
abteilung in einem Boot", sagt Kull und ergénzt,
man arbeite ,sehr eng und gut zusammen”.

Das Hauptziel des Technology Centers ist es,
den Maschinenverkauf vor allem im Flachen-
markt in der Angebotsphase zu unterstltzen.
Gefragt nach Abteilungen, mit denen das Tech-
nology Center zusammenarbeitet, nennt Kull
daher an oherster Stelle den Vertrieb mit sei-
nem Innen- und AufRendienst sowie die Marke-
tingabteilung. ,Aufgaben, die aus diesem Be-
reich kommen, haben klar Prioritat”, sagt Kull
und erganzt, dass das Technaology Center des-
halb seit Mitte 2018 organisatorisch zum Be-
reich ,Sales & Services Europe” gehdre. Einen
hohen Stellenwert hat zudem die Kooperation
mit der Applikation sowie der Entwicklung, die
im Technology Center unter anderem Kompo-
nenten und Software testet, wenn Maschinen
verfligbar sind. Mit der Entwicklung zusammen
werden ferner prozesstechnologische Themen
untersucht. Darunter sind zum Beispiel grund-
satzliche Frastests auf neu entwickelten HELLER
Maschinen oder auch die Erprobung von neuen
Bearbeitungsverfahren zu verstehen. Gerade
dieser Punkt wird in der Zukunft noch verstarkt
werden, um technologisch immer auf dem
neuesten Stand zu sein. Eine enge Zusammen-
arbeit besteht auch mit der HELLER Academy.
,Die Academy fiihrt im Technaology Center so-
wohl interne als auch externe Schulungen
durch. Dank der grof3en Vielfalt an Maschinen,
die wir hier stehen haben, kénnen wir im Stan-
dardmaschinenbereich meist sehr praxisnahe
Schulungen hieten”, so Kull. Neben Kunden und
Schulungsteilnehmern werden immer wieder
auch Besuchergruppen durch das Technaology
Center gefuhrt. Das kdnnen beispielsweise
Studenten sein, die diverse Fachrichtungen im

Werkzeugmaschinenbau studieren und so einen
Einblick in die HELLER Welt bekammen.

Wenn Besucher das Technaology Center betreten,
sind sie immer wieder beeindruckt. Kull be-
schreibt das besondere Flair, das sie empfin-
den, mit dem Gegensatz zwischen Alt und Neu:
aufden Backsteingebaude, innen moderne
Maschinen und neueste Technologie. Dazu der
alte Deckenkran aus dem Jahr 1938. ,Das hat
schon was”, meint der Abteilungsleiter und er-
ganzt, dass das Technology Center damit eine
schone Mischung aus Showroom und Werkstatt
darstelle. Dieser Spagat zwischen ,Zeigen” und
LArbeiten” sei jeden Tag eine Herausforderung
- vor allem in puncto Sauberkeit und Ordnung.

Besonders fur die Mitarbeiter im Technology
Center ist, dass ihre Arbeit sehr abwechslungs-
reich ist. Denn nicht nur, dass sie mit vielen Be-
reichen bei HELLER zu tun sowie mit Kunden,
Vaorrichtungs- und Werkzeuglieferanten Kontakt
haben. Auch sind sie es, die auf den fur HELLER
wichtigen Messen dabei sind, um dort die tech-
nologischen Mdglichkeiten der HELLER Maschi-
nen zu demonstrieren und diese im Vorfeld ein-
zurichten. Immer wieder gilt es neue Bauteile
zu hearbeiten, sich auf neue Kunden und deren
Bedurfnisse einzustellen sowie flexibel und
schnell auf neue Marktanforderungen zu re-
agieren. ,Wichtig ist es, zielstrebig und mog-
lichst schnell die Aufgabenstellung unserer
Kunden in hester Qualitat zu bewaltigen”, sagt
Kull. Darum miissen die Mitarbeiter im Techno-
logy Center auch immer bereit sein, weiter da-
zuzulernen: ,Die Leute mussen sich immer wie-
der in Neues einarheiten, standig gibt es neue
Herausforderungen®, so der Abteilungsleiter,
der auf seine Mitarbeiter mehr als stolz ist.
Selbst, wenn die Planung eigentlich schan vall
sei, aber zusatzlich noch etwas Wichtiges ein-
geschoben werden musse, werde gemeinsam
immer eine gute Lésung gefunden. Kull: ,,Die
Einsatzhereitschaft der Leute ist sehr hoch. Ich
hin froh, dass ich so ein motiviertes Team habe.”

Menschen

Im HELLER Technology Center

_ arbeiten acht Personen.

_ stehen sieben Maschinen - eine
H 2000, eine H 4000, eine H 6000,
zwei HF 3500 (mit und chne
Palettenwechsler], eine HF 5500
und eine CP 6000.

_unterstltzen die Mitarbeiter den
Maschinenvertrieb mit Probebear-
beitungen und technologischem
Know-how.

_werden Kunden von der Leistungs-
fahigkeit der HELLER Maschinen
Uberzeugt.

_ fallen haufig Kaufentscheidungen,
denn die Prasentation der Bear-
beitung ist fur viele Kunden der
Lfinale Vertrauensheweis”.

_werden praxisnahe Schulungen
angeboten, da interne und externe
Schulungsteilnehmer hier das
breite Spektrum an HELLER
Maschinen ,erleben” kénnen.

_giltesin den kommenden Jahren
das Wissen der langjahrigen,
erfahrenen Mitarbeiter zu erhalten
und neuen Mitarbeitern zu
vermitteln.

Aufden
Backsteingebiude,
innen moderne
Maschinen

und neueste
Technologie.
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Ddarfen wir varstellen:

Unser neuer

Geschaftsfuhrer bei
HELLER USA

~Fur mich ist Kundenzufriedenheit
das Geheimrezept fir den Erfolg einer Firma.”

TEXT Tanja Liebmann-Décombe FOTOS David Arnesen
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sBeharrlichkeit ist der
Herzschlag der Zukunft.*

Mit diesem Leitspruch kannte Kenneth M. Goodin
in seiner beruflichen Laufbahn bereits viele
Erfolge feiern. Als neuer Geschaftsfuhrer von
HELLER USA will er dieser Linie treu bleiben.
Auf seiner Agenda hat er noch weitere Punkte,
die ihm wichtig sind. Ganz ohen steht fur ihn die
Zufriedenheit der Kunden.

»Fur mich ist Kundenzufriedenheit das Geheim-
rezept fir den Erfolg einer Firma“, so der
48-Jahrige, der bei der Firma Ingersoll CM
Systems unter anderem als Service Manager
tatig war und dort, wie er selbst sagt, einen
umfassenden Einblick in die Anforderungen der
Fertigung und den Stellenwert von Qualitat
gewinnen konnte. Seine Meinung:

wwer Qualitatim
Blick hat, befindet
sich auf einem gu-
ten Weg, denn nur
mit Qualitiit lassen
sich die Kunden
iiberzeugen.”

1 8.8 8.8 & 4

Um gute Qualitat zu liefern und die Kunden
zufriedenzustellen, ist Goodin zufolge die
Belegschaft eine wichtige Basis. Exzellente,
hoch qualifizierte und hart arbeitende Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter seien notwendig, um
ein Unternehmen auf Erfolgskurs zu halten.
HELLER USA stehe in dieser Hinsicht auf sehr
saliden Beinen. Zu behaupten, er besafde den
Masterplan fur die Fiihrung eines erfalgreichen
Unternehmens, liegt dem Amerikaner fern.
Gleichwohl sieht er die hervarragenden Produkte
und Dienstleistungen von HELLER gepaart mit
guter Teamarbeit als wichtigen Garanten flir
weiteres Wachstum und Erfolg.

Wahrend seiner Zeit bei Ingersoll CM Systems
hat Goodin gelernt, worauf es in der Werkzeug-
maschinenbranche ankommt und wie man
Schritt fir Schritt vorwartskommen kann. Als die
chinesische Dalian Machine Tool Group (DMTG]
die Firma Gbernahm, wurde er zum Director of
Operations und 2006 zum Prasident von DMTG
Ingersoll CM Systems ernannt. Bereits drei Jahre
spater bekam der damals 36-Jahrige die
Position als CEQ von DMTG flr den Bereich
Nordamerika. Damit war er der his dato jlingste
Geschéaftsfuhrer in der Firmengeschichte.

Bei HELLER USA hat Goodin im Januar 2018 die
Rolle des Vice President of Program Manage-
ment Ubernommen. Seit dem 01. Juli ist er dort
der offizielle Nachfolger des bisherigen Ge-
schaftsfuhrers Keith Vandenkieboom. In dieser
Rolle will er seinen Fokus verstarkt auf das
Thema Kundenzufriedenheit richten. Die
engagierten Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter bei
HELLER USA bilden dabei eine wichtige Stlitze.
Laut Goodin sind sie es, die Innovationen
vorantreiben, und Innovationen seien es, die zur
Entwicklung van Lésungen fuhrten. ,Lésungen
wiederum steigern den Umsatz, und Umsatz ist
der Motar, der eine Firma nach vorne bringt”, so
seine Uberzeugung. Schwierige Zeiten sieht die
Flhrungskraft daher nicht als Problem, sondern
als Herausforderung. Goodin:

»Ich freue mich darauf,
fiir eine bessere Zukunft
zu kimpfen.”

*
A e

W e
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Kenneth M. Goodin ...

_wurde am 24. August 1970 in Royal
Oak (Michigan) geboren.

_absolvierte eine Aushildung als
Maschinenschlosser und war bei der
Firma Ingersoll CM Systems, die
spater von der Dalian Maschine Tool
Group Ubernommen wurde, in
mehreren Positionen tatig; unter
anderem als Geschaftsflihrer.

_arbeitete vor seinem Eintritt bei
HELLER als Director of Motor Vehicle
Industry flr die Apex Tool Group. Dort
war er fur die Entwicklung und den
Aushau des MVI-Markts fir automati-
sierte Montagesysteme innerhalb der
NAFTA-Region verantwartlich.

_ist mit seiner Frau April seit 27 Jahren
verheiratet. Zusammen haben sie drei
Kinder im Alter von 22, 19 und 15
Jahren.

Menschen

HELLER USA verstarkt sich weiter
Neben Kenneth Goodin ist auch Stephen
Pegram neu bei HELLER USA. Als Vice
President of Sales verstarkt er das
Unternehmen am US-amerikanischen
Hauptsitz und Produktionsstandort Tray
(Michigan). Pegram blickt auf eine lange
und erfolgreiche Karriere in der Maschi-
nenbau- und Werkzeugmaschinen-
industrie zurlick. Er bekleidete bereits
Ingenieurs-, Vertriebs- und Manage-
mentpasitionen bei British Leyland,
Mazak, SNK, Matsuura, DMG und
Hyundai.

lch richte mein Hauptaugenmerk auf
das Wachstum unseres Geschafts in
Segmenten des Markts flir Industriean-
wendungen wie 01 & Gas, Verteidigung
und Energie auf der einen Seite, und auf
die Aufrechterhaltung und Verbesserung
unserer traditionell varhandenen
Tatigkeiten in den Heavy-Duty- und
Light-Duty-Vehicles-Markten auf der
anderen”, so Pegram. Und: ,Die vollige
Zufriedenheit unserer Kunden steht
ganz ohen auf meinem Vertriebsplan.”

Stephen Pegram wurde in Liverpool
(England] geboren und lebt seit 2007 in
den USA. Privat ist er verheiratet und hat
einen Sohn, segelt und fotografiert gern,
spielt Gitarre und erweitert seine
Gitarrensammlung.

HELLER USA, Michigan, Troy
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Der HELLER Standort Vertrieb/Service
in San Pietro in Cariano

Beginn:
HELLER Italien ist seit 1990 in San Pietro
in Cariano bei Verona tatig.

Aufgaben:

_Verkauf von HELLER Produkten und
Dienstleistungen

_Entwicklung des HELLER Vertriebs-
netzes

_technische Hilfe/Servicetatigkeiten

_Auftrags- und Projektmanagement

Leitung der Niederlassung:
Fabian Mattes

Gebaudegrofie:
720 me

Blroflache:
480 m?

Gebaudefunktionen:

_Obergeschaoss: Leitung, Verkauf
und Marketing

_Untergeschoss: Service und
Technisches Buro

Mitarbeiterzahl:
18

Kunden im Betreuungsgebiet:

Zur Kundschaft van HELLER Italien
gehoren viele Firmen aus dem Bereich
der Automabilzulieferer sowie aus

den Bereichen Metallbearbeitung,
Maschinenbau, Hydraulik & Pumpen.

Ziele:

_intensivere Markthearbeitung und
gesteigerte Bekanntheit am Markt

_Wachstum im Vertrieb

_Nachbesetzung von Fachkraften, die
in nachster Zeit in Rente gehen

ile /| Elena Mattes / Augeﬁ's‘téfn | pointbreak

% .. s . - e = |I1 " 1l1 C 1u|
Regionale Marktprasenz und die Nahe zu den-Kunden ist HELLER an all seiner 2B\ ==
— " .

TEXT Tanja Liebm an

internationalen Standerten wichtig. Innerhalb von Europa halt das Unternehmen re— r —
K zum Beispiel seit fast 30 Jahren im italienischen San Pietro in Cariano die Fahne hoch. —-!" [ s l ﬂ
i Tev-s Dort ist es das Ziel, den Kunden vor Ort und in ganz Italien eine optimale [ ] -I 3 |
Verkaufsberatung und einen hervorragenden Service zu hieten. Seit Kurzem wird —— I
der Standort in der bekannten Weinbauregion von Fabian Mattes gefuhrt. Er arbeitet

seit drei Jahren bei HELLER in Nlrtingen und ist nun zusammen mit seiner Frau Elena, .
\ &= die ebenfalls fur HELLER arbeitet, fir drei Jahre nach Italien entsandt worden.

s> \ " ~ \
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Wer Urlaub am
Gardasee macht, kann gern
einen Abstecher zum
HELLER Werk in San Pietro
in Cariano machen.

Auch inder Umgebung
gibt es einiges zu sehen
und zu erleben.

San Pietro in Cariano auf einen Blick
_liegt etwa 20 km nordwestlich von Verona und 0stlich

der Etsch, ca. 15 km vom Gardasee entfernt
_befindet sich in der Region Venetien und im
Weinbaugehiet des klassischen Valpolicella
_ca. 20,25 km? Flache
_ca. 13000 Einwohner

98 HELLER das Magazin

Fahrradausflug

Ein Insidertipp von Elena Mattes ist der Fahrradweg von Peschiera del
Garda nach Mantua: Der breite Radweg ist sehr schdn angelegt und
verlauft in flachem Gelande parallel zum Fluss Mincio. Immer wieder
hieten sich den Ausfliglern schéne Ausblicke auf die Landschaft. Ent-
lang der Route kommt man an verschiedenen kleineren Ortschaften
varbei. In Borghetto, einem malerischen Ortsteil von Valeggio sul
Mincio, den man nach etwa elf Kilometern erreicht, lohnt es sich, eine
Pause einzulegen. Wer mdchte, kann etwa einen Kilometer weit zum
wunderschon auf einem Hlgel gelegenen Schloss Valeggio sul Mincio
hinaufradeln. Von dort aus bietet sich ein atemberaubendes Panorama.
Aber auch Ddrfer wie Monzambano, Pozzolo, Marengo, Marmirolo oder
Soave, die auf der Strecke nach Mantua liegen, sind einen Halt wert.

Eckdaten:

_ Strecke: 41,3 km
_ Dauer: 4:15 Std.
_Aufstieg: 70 m

_ Abstieg: 120 m

Menschen

01
Verona

Die Stadt bezaubert durch ihren romantischen Charme und ist
unweigerlich mit dem berlthmten Liebespaar Romeo und Julia
verbunden. In der Arena von Verona, die einst ein romisches
Amphitheater war, werden jahrlich in den Sommermonaten die
berihmtesten Opern unter freiem Himmel aufgefuhrt. Mit

138 Metern Lange und 110 Metern Breite ist die Arena nach
dem Kolosseum das zweitgrofite italienische Amphitheater. Auf
den obersten Stufen der Arena hat man einen herrlichen Aus-
blick GUber Verona.

Gardaland

Der fast direkt am Gardasee liegende Vergnligungspark Gardaland
in der Gemeinde Castelnuovo del Garda nahe Peschiera del Garda
in der Region Venetien wurde 1975 eréffnet und zahlt mit mittler-
weile fast drei Millionen Besuchern pro Jahr zu den grofdten Frei-
zeitparks in Italien. Der Park, der sich Uber eine 46 Hektar grofde
Flache erstreckt, bietet mehr als 40 Attraktionen und vier the-
menbezogene Dorfer. Zu den Hauptanziehungspunkten gehéren
neben den Achterbahnen auch die Wasserattraktionen und die
Themenfahrten. Wie viele Freizeitparks hat auch das Gardaland
ein Maskottchen - namlich den Drachen Prezzemolo (zu Deutsch:
Petersilie]. Er hat eine eigene Trickfilmserie, die in ganz Italien
bekannt ist.
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Hindernislaufe

Uber Stock und Stein

Wem Marathon nicht aufregend genug ist, dem sei einer der zahlreichen Hindernisliufe
empfohlen. Weltweit begeistern sie immer mehr Sportler. Beim Tough Mudder zum
Beispiel geht es auf einer bis zu 18 Kilometer langen Strecke durch Schlamm, iiber Bretter-
wiinde, brennende Aste und Wasserbecken. Tough-Mudder-Events finden weltweit statt.
Ganz iihnliche Herausforderungen warten beim Strongman-Run, der Xletic Challenge
oder dem Muddy Angel Run, der sich ausschliefRlich an Frauen richtet. Das Erfolgsge-
heimnis der Wettbewerbe liegt offenbar in der Kameradschaft, durch die sich selbst
unbekannte Teilnehmer gegenseitig helfen. Hinzu kommt eine gehorige Portion Spafd
und das gute Gefiihl, etwas Aufdergewohnliches geschafft zu haben.

Informationen im Netz:
- . www.trophyrunners.de/laufevents/hindernislauf | www.toughmudder.de | www.strongmanrun.de
www.xletix.com | www.muddyangelrun.com

Mobilitat beschrankt sich nicht allein auf Autos, Busse, Bahnen oder
Fahrrader. Langst haben wir den Luftraum erobert und erklimmen zu
Fufd die hochsten Gipfel der Welt. Und dennoch: Um innerhalb einer
Stadt oder Region beweglich zu sein oder auch weite Distanzen zu
Uberwinden, bieten sich heute mehr Moglichkeiten als je zuvor. Die
mobile Gesellschaft steht fast schon vor der Qual der Wahl: Bewegung
wird zunehmend vielfaltiger, denn dem Einfallsreichtum sind kaum
Grenzen gesetzt. Mobhilitat dient deshalb auch nicht mehr ausschliefd-
lich der zweckorientierten Bewegung von A nach B. Spafs und gemein-
same Erlebnisse ricken ebenso in den Fokus. Das Ergebnis ist ein Mix
aus bewahrten und mitunter verriickten Ideen. Haben Sie das ein oder
andere schon mal ausprobiert?

Mein Auto, dein Auto

Immer mehr Menschen nutzen die Moglichkeit, Autos mit anderen Leuten zu teilen. Wer
seinen aktuellen Standort und das Stichwort ,,Carsharing® in eine Internet-Suchmaschine
eingibt, findet sofort, wonach er sucht. Zipcar in Los Angeles, BlueSG in Singapur und
car2go in Stuttgart sind nur drei Beispiele der weltweiten Anbieter. Interessant ist das
Konzept fiir alle, die nur wenig mit dem Auto unterwegs sind, unregelméifRig fahren oder
schlicht einen Beitrag zum Umweltschutz leisten wollen. Das ,,geteilte Auto“ spart Kosten
und triigt dazu bei, Emissionen zu reduzieren. Viele Anbieter setzen heute bereits auf
Elektromobilitiit. Das Funktionsprinzip ist weltweit denkbar einfach: App downloaden,
registrieren, einsteigen und losfahren.

TEXT
FOTOS
Informationen im Netz:

www.getmobility.de | www.zipcar.com | www.bluesg.com.sg | www.car2go.com

Der etwas andere Einblick

Was haben Stidte wie Stuttgart, San Francisco, Sao Paulo, Sevilla, Shanghai und
Stockholm gemeinsam? Klar, sie beginnen alle mit einem ,,S“. Allerdings ldsst sich
noch eine weitere Gemeinsamkeit entdecken: In diesen und vielen weiteren Grof3-
stiidten der Welt — etwa auch in Barcelona, Dublin, Paris und Rom - gibt es sogenannte
Free Walking Tours. Sie sind die gelungene Kombination aus begleiteter Stadtrund-
fahrt und dem Streifzug per pedes. Die Stadtfiihrungen haben keinen festen Preis. Der
Treffpunkt ist im Internet abrufbar. Gefiihrt werden die Touren meist von Studenten,
die in der Stadt wohnen. Wer mitgeht, darf also auch mit dem einen oder anderen
Einblick ins Stadtleben rechnen, der Touristen auf , klassischen“ Wegen verwehrt
bleibt. Nach der Tour entscheiden die Teilnehmer, wie viel Geld sie dem Guide jeweils
zukommen lassen.

Am Gipfel des Gliicks

Egal ob im Flachland, an der Kiiste, im Wald oder in den Bergen: Wandern liegt im Trend.
Weltweit nutzen Menschen diese Art der Fortbewegung, um den Stress und die Hektik
des Alltags hinter sich zu lassen. Wandern ist ein Genuss fiir alle Sinne, kostet praktisch
nichts und ist so gut wie iiberall machbar. Der Jakobsweg in Europa, der Shikoku-Weg in
Japan oder der Pfad hinauf zum Adam’s Peak auf Sri Lanka sind fiir Pilger weltweit ein
attraktives Ziel. Wer auf der Suche nach einer geeigneten Tour ist, wird im Internet auf
zahlreichen Plattformen fiindig. Zu den interessantesten gehort sicher der Blog local-
adventurer, der die Bucket-List der 25 besten Wanderrouten weltweit fiihrt - eine wahre
Schatzkarte fiir Menschen mit chronischem Fernweh. Zu finden sind darauf etwa der
Inca Trail in Peru, der Appalachen-Weg in den USA oder der Kungsleden in Schweden.

Informationen im Netz:
www.localadventurer.com/25-best-hikes-in-the-world-bucket-list | www.outdooractive.com
www.jakobsweg.de

Informationen im Netz:
www.freetour.com | www.freewalkingtour.com
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TEXT Tanja Liebmann-Décombe

FOTOS Jens Gelowicz [ General Motors / Giinter E. Bergmann

BACK
STAGE @

HELLER Bewerbertag in
Niirtingen

Eine Ausbildung bei HELLER lohnt sich.
Diese Botschaft wurde den Besuchern des
funften Bewerbertags unter dem Motto
.Backstage @ HELLER Ausbildung” am

05. Mai 2018 vermittelt. Angesprochen
waren Jungen und Madchen, die im kommen-
den Jahr ihre Schulaushildung abschliefRen
werden und wissen wollten, was ihnen eine
Zukunft bei HELLER bringen kdnnte.

Menschen

Die Einblicke, die der Nirtinger Werkzeugmaschinenhersteller den jungen
Menschen bot, waren mehr als vielfaltig. Denn nicht nur, dass die rund

40 interessierten Gaste die modernen und technisch hervorragend ausge-
statteten Werkstatt- und Lehrraume besichtigen und mit den Ausbildern
sprechen konnten. Sie hatten auch die Gelegenheit, im Rahmen eines
Do-it-yourself-Waorkshops ein mit Leuchteffekt ausgestattetes HELLER
,H" zu bauen und sich Uber das HELLER Gesundheitsmanagement (HGM),
die HELLER Aushildungsinitiative (HAI] sowie die BKK Voralb - die Betriebs-
krankenkasse bei HELLER - zu informieren. Wer wollte, konnte einem
Vortrag mit dem Titel ,Tipps rund um die Bewerbung” falgen und anschlie-
3end Feedback zum Aufbau und zu den Inhalten der eigenen Bewerbungs-
mappe einholen. Mit zu den Hohepunkten der Veranstaltung zahlte die
Prasentation des HELLER ProfiTrainers PT 16, einem originalgetreuen und
voll funktionsfahigen Modell einer CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine
flr die praxisarientierte CNC-Ausbildung.

Dass es sich lohnt, eine Aushildung bei HELLER zu machen, zeigte sich
flr die jungen Leute auch im Gesprach mit den HELLER Lehrlingen -
etwa Industriemechanikern, Mechatronikern, Zerspanungsmechanikern,
Elektronikern fUr Automatisierungstechnik, Technischen Produktde-
signern sowie Studenten, die bei HELLER Experten in Mechatronik und
Maschinenbau werden. Sie verdeutlichten den Besuchern die vielen Vor-
teile einer Ausbildung bei HELLER: Zu erwarten seien ein gutes Arbeits-
klima, faire Aushildungsvergutungen und abwechslungsreiche Aufgaben.
Zudem sei der gute Ruf der Lehrwerkstatt in der ganzen Region bekannt
und soziales Engagement werde grofdgeschrieben.



Nachwuchsforderpreis
fiir HELLER
und den ProfiTrainer

HELLER wurde im Juni 2018 vom Verein ,Ilnnovative
Berufsbildung” geehrt. Der Verein vergibt jedes Jahr
den sogenannten Hermann-Schmidt-Preis. Damit
werden besondere Leistungen in ausgewéahlten
Bereichen der beruflichen Bildung gewdrdigt. Unter
den 14 Bewerbungen um den diesjahrigen Preis mit
dem Wettbewerbhsthema ,Nachwuchssicherung und
Karriereforderung durch berufliche Bildung” stachen
far die Jury drei Best-Practice-Bewerbungen beson-
ders hervor - unter anderem die von HELLER. Das
Unternehmen hatte dargelegt, dass sich die ,HELLER
Lehr- & Lernfabrik” und die darin integrierte Bildungs-
maschine ,HELLER ProfiTrainer” hervorragend dazu
eignen, dem drohenden Fachkraftemangel aktiv zu
begegnen.

HELLER
PROFI
TRAINER

Im Kern besteht das eingereichte, ganzheitliche Konzept aus einer Experi-
mentalfabrik, die es jungen Menschen ermdglicht, die gesamte Prozess-
welt des Maschinenbaus zu erleben und zu gestalten. Von der Idee Uber
die Fertigung bis hin zur Anwendung dient der HELLER ProfiTrainer als
roter Faden. Dahei handelt es sich um eine kleinere Ausgabe einer grofien
CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine. Diese Bildungsmaschine hilft dabei,
Hemmungen im Bereich der Bedienung und Programmierung abzubauen
und zu Gben, wie man in Fehlersituationen reagieren kann.

In der Preistragerbroschure des gemeinn(tzigen Vereins, der 1996 vom
Bundesinstitut flir Berufshildung (BIBB] in Bonn und dem Medienunter-
nehmen wbv Media in Bielefeld gegrtindet wurde, wirdigte die Jury das
Konzept von HELLER auf einer ganzen Seite. Das Ziel des Vereins ist es,
innovative Entwicklungen in der Berufshildungspraxis zu initiieren, zu
fordern und offentlich bekannt zu machen. Der Namensgeber des Wett-
bewerbs ist der von 1977 bis 1997 amtierende Prasident des BIBB,
Prof. Dr. Hermann Schmidt. Der Hauptpreis ging 2018 an die Assmann
Blromdbel GmbH & Co. KG in Melle.
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Zulieferpreis fiir
HELLER - zum zZweiten
Malin Folge

Als einziges Maschinenbauunternehmen und
zum zweiten Mal in Folge zeichnete General
Motors (GM] die Firma HELLER in der Kategorie
LIndirect Material and Machinery” mit dem
renommierten ,Supplier of the Year“-Preis
2017 aus. Mit diesem Preis ehrt GM heraus-
ragende Zulieferer, die sich hinsichtlich der
Aspekte Qualitat, Innovation, Leistung, Sicher-
heit, Geschaftsbedingungen und Kundensupport
besonders hervorgetan haben. HELLER gehdrte
dieses Mal zu mehr als 130 Unternehmen, die
in elf Kategorien ausgezeichnet wurden. Zum
Vergleich: General Motors wird weltweit von
mehr als 20 000 Firmen beliefert.

HELLER hat die Auszeichnung fur die Kurbelwellenmaschinen der
Baureihen RFK und DRZ sowie flir herausragende Leistungen im
Bereich ,Engineering and Applications” erhalten. Wie GM hetont,
konnten seit der Inbetriebnahme der Maschinen, die in vielen
seiner Produktionswerke rund um den Globus zum Einsatz kom-
men, die Produktionskosten im Bereich der Kurbelwellenfertigung
deutlich gesenkt und eine durchgangig hohe Prazision und Zuver-
|assigkeit bei den Endprodukten erzielt werden.

Die Vertreter von HELLER zeigten sich bei der Preisverleihung im
Disney Yacht and Beach Club Resort in Orlando/Florida sehr er-
freut und dankten ihren Partnern von GM fur die gute Zusammen-
arbeit und die groRe Ehre, den ,Supplier of the Year“-Preis gleich
zweimal in Folge erhalten zu haben.

HELLER
Suppliers Day 2018

HELLER bekennt sich zu européischen Lieferanten und verlieh
am 26. Juni 2018 im Rahmen des Suppliers Day bereits zum
funften Mal den HELLER Supplier Award fiur ,Best Performance”.
Mit diesem Preis bringt das Unternehmen zum Ausdruck, dass
die Position im Markt nur mit Qualitadt und zuverladssigen Partnern
behauptet werden kann. Fir hochwertige Qualitat und Liefertreue
wurde in diesem Jahr das Unternehmen HIWIN GmbH, Motion
Control & Systems aus Offenburg ausgezeichnet.

Qualitat und Lieferflexibilitat sind elementar, um schnell und technologisch flihrend zu sein bzw.
zu bleiben. Diese Qualitat erreicht HELLER durch eine selektive Auswahl an Lieferpartnern und
hat deshalb 2013 das Entwicklungsprogramm S.T.E.P. (Strategic Together Evolution Partnership)
gestartet. Ziel ist es, auch in Zukunft Gber Einkauf und Logistik wetthewerbsfahig zu bleiben. Im
Wesentlichen geht es hier um kurze Lieferzeiten, Termintreue und eine globale Aufstellung mit
effizienten Prozessen. Dazu zahlen unter anderem die Materialbereitstellung in den weltweiten
Produktionsstatten und die Teileverfugbarkeit fur den globalen Service. Voraussetzung dafur sind
zuverlassige und kooperative Partner, die im Rahmen des HELLER Suppliers Day ausgezeichnet
werden. Die Bewertung wird bei HELLER auf Basis van SAP durchgefiihrt. Bemnach werden

50 Prozent flir Produktqualitat, 37,5 Prozent fir Termintreue und 12,5 Prozent fur Mengentreue
vergehen. Dieses Jahr waren die Top 40 Supplier fir die Kategorie ,Best Performance” nach
Nlrtingen geladen. Grundvoraussetzung, um an diesem Event teilzunehmen, ist ein Mindestum-
satz mit HELLER von 250.000 Euro/Jahr und dieses Jahr eine Lieferperformance von mindestens
86 aus 100 Punkten.

Die Auszeichnung wurde in diesem Jahr an die HIWIN GmbH, Motion Control & Systems aus
Offenburg verliehen. HIWIN entwickelt und produziert speziell auf die Anforderungen von Werk-
zeugmaschinen abgestimmte Antriebskomponenten, z. B. die in HELLER Bearbeitungszentren
verbauten Kugelgewindetriebe. Nach der Definition von HELLER ist Qualitat die Erflllung von
kundenseitigen Anforderungen an HELLER und den daraus abgeleiteten Erwartungen an die
Lieferanten. HIWIN erfUllte hier den hdchsten Grad an Ubereinstimmungen.

Werner Maurer, Geschaftsfuhrer der HIWIN GmbH, sieht die Auszeichnung zunachst als ein
Dankeschaon fur Leistungen, die das Unternehmen schon Uber Jahre fur HELLER erbringt:
,Der Preis macht mich natlrlich stolz, denn er ist eine Bestatigung, dass es richtig ist, was
wir tun, und gleichzeitig ist es eine Bestatigung flr alle unsere Mitarbeiter, die involviert sind.
Aufderdem geht es flr uns auch darum, was man daraus auch flr andere Kunden lernen
kann. Wir liefern sehr viele Kugelgewindetriebe an HELLER. Das Unternehmen ist deshalb flir
uns seit knapp 13 Jahren ein grofer und wichtiger Kunde. Die Thematik, die heute hier an-
gesprochen wurde, namlich fruhzeitig Probleme bei Liefertreue zu kommunizieren, gilt-
allerdings weniger flr uns. Wenn wir Termine bestatigen, halten wir die auch, obwohl wir
aktuell enorme Zuwachsraten haben.” Dahinter steht bei HIWIN unter anderem eine ent-
sprechende Planung. So ist dieser Award auch eine Mativation flir die Mitarbeiter und wird
einen Ehrenplatz in Offenburg bekommen.

Menschen

Erfolgreich
aktualisiertes
Zertifizierungsaudit

Unternehmen tun gut daran, ihre Qualitats-
management- und Umweltmanagementsysteme
in regelmafRigen Abstanden auf einen aktuellen
Stand zu bringen. Auch den Verantwortlichen
bei HELLER USA sind diese Updates wichtig.
Daher haben sich mehrere interne Auditoren
Anfang dieses Jahres darum gekiimmert,
Mitarbeiter zu schulen sowie diverse interne
Prozesse, Anfarderungen und Richtlinien des
Qualitats- und Umweltmanagementsystems
zu Uberprafen und geeignete MaRnahmen zu
ergreifen, um beide Systeme zu aktualisieren.
Die Aktualisierung des Zertifizierungsaudits
nach ISO 9001 beziehungsweise nach

IS0 14001 wurde im April erfolgreich abge-
schlossen.
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Die digitale Transformation
fur lhre Realitat

Das gibt mir Sicherheit
fuar heute und morgen.

HELLER Losungen: Wissen, wie es geht.



