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GRUSSWORT

EAE-UNTERNEHMENSGRUPPE

KNow-HOW, GELEBTE KUNDENNAHE
UND PROFESSIONALITAT.

VORSICHTIGER OPTIMISMUS TROTZ KRISE.

Hans-Werner Rieken,
Leiter Geschaftsfeld
Grafische Industrie.
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2008 schrieb unser Vorsitzen-
der der Geschéftsfiihrung, Herr
Dieter Ewert, noch iiber einen
konjunkturellen Aufschwung. In
der Tat war dieser zu jenem Zeit-
punkt noch deutlich spiirbar.

I n unserer letzten Ausgabe der

Leider hat sich, wie wir alle wis-
sen, die wirtschaftliche Situation
in der Zwischenzeit weltweit spir-
bar dramatisch verandert. Natdr-
lich bleibt auch das Unternehmen
EAE als Dienstleister der weltwei-
ten Medienindustrie davon nicht
verschont.

Der Maschinenbau - und der
Druckmaschinenbau im Speziel-
len — steckt in einer Krise, deren
Ende im Moment schwer ab-
schatzbar ist. Hinzu kommt hier
der Strukturwandel in der Zei-
tungsindustrie, bei der vor allem
die Jungen einen dramatischen
Wandel im Medienkonsumver-
halten auslosen. Die Investition
in ,Schweres Eisen" wird mehr
und mehr zuriickgehalten, da

bestimmte Kreise versuchen, das
gedruckte Wort totzusagen. Den-
noch ist Print die Kernkompetenz
nahezu aller Medienhauser und
Haupteinnahmequelle, ohne die
Investitionen in crossmediale Ver-
triebskandle vielfach nicht még-
lich waren.

Trotz alledem ist EAE international
auf die neuen Herausforderungen
gut vorbereitet und gewappnet,
diese Krise zu meistern.

Die Zuriickhaltung beim Kauf
neuer Maschinen gibt uns nach
wie vor die Moglichkeit, mit Re-
TROFIT gute Auftrdge zu gene-
rieren (siehe diverse Beitrdge in
dieser Ausgabe). Des Weiteren
finden unsere Workflowprodukte,
dir wir unabhéngig von Maschi-
nen verkaufen konnen, am Markt
immer mehr Zuspruch. An erster
Stelle sei hier das abteilungsiiber-
greifende Planungs- und Statis-
tiksystem V.I.P. genannt. Dieses
wird in diesem Jahr um ein Tool
fir Beilagenmanagement erwei-
tert, das im Druckhaus und Verlag
eine einfache und transparente
Verwaltung der immer zahlreicher
werdenden Beilagen ermdglicht.

Weiterhin findet unser erstmals
auf der IFRA 2008 in Amsterdam
vorgestelltes  farbverbindliches
SOFTPROOF-System zunehmend In-
teresse am Markt.

Auch unsere neueste Entwick-
lung - das Farbdichteregelsystem
Loop. — wird nun der Offentlichkeit
vorgestellt. Am 25. und 26. Mérz
2009 wird bei einem Pilotkunden
in Norddeutschland zum ersten
Mal ein Livesystem im laufenden
Betrieb einer groBen Gruppe von
Kunden vorgestellt. Auch fiir die-

ses in langjahriger Entwicklung
entstandene System ist ein Erfolg
versprechendes  Marktpotenzial
vorhanden.

Somit blicken wir trotz der gegen-
wartigen Krise mit vorsichtigem
Optimismus in die nahe Zukunft.
Unsere Mitarbeiter und Kollegen
verfiigen nicht nur iber ein qua-
lifiziertes Know-how, sie sind sich
auch bewusst, dass die aktuelle Si-
tuation nur durch ,Armel aufkrem-
peln und anpacken” sowie auch
in der Praxis gelebte Kundennahe
gemeistert werden kann.

Krisen gab es immer — entschei-
dend ist auch heute, wie man da-
mit umgeht.

Erlauben Sie mir noch ein letztes
Wort zum Generationswechsel bei
EAE: Es ist fiir mich als langjdh-
rigen Mitarbeiter dieses Unter-
nehmens schon zu erleben, wie
unserer neuen, jungen Geschafts-
flihrung im Umgang mit Kunden
und Mitarbeitern groBes Vertrau-
en entgegengebracht wird. Der
neue Teamgeist zeigt sich hier-
bei auch sehr positiv im internen
Austausch mit erfahrenen Know-
how- Tragern des Unternehmens.
Wer heute nach vorne sieht und
mit AugenmalB und Optimismus
agiert, wird zu den Gewinnern
nach der Krise zahlen.

Hans-Werner Rieken



or wenigen Tagen un-
Vterzeichneten Vertreter

der beiden Unternehmen
Axel Springer AG, Druckhaus
Berlin-Spandau und EAE Ewert
Ahrensburg Electronic GmbH
einen Vertrag mit dem Ziel, die
Druckmaschine in Spandau ei-
ner umfangreichen Erneuerung
zu unterziehen. Es handelt sich
dabei um den bislang umfang-
reichsten und durchgéngigsten
ReTroFiT-Auftrag, den EAE in
seiner knapp 50-jahrigen Ge-
schichte erhalten hat.

Beide Seiten werteten die vertrag-
lichen Vereinbarungen als einen
weiteren Meilenstein einer ver-
trauensvollen  Zusammenarbeit,
die bereits seit rund drei Jahr-
zehnten besteht.

GRAFISCHE INDUSTRIE RETROFIT SPRINGER, BERLIN

UMFANGREICHSTER RETROFIT-AUFTRAG
IN DER EAE-UNTERNEHMENSGESCHICHTE.

VERTRAG VON DER AXEL SPRINGER AG UND EAE IN BERLIN UNTERZEICHNET.

Die Spandauer Druckmaschine
stammt aus dem Hause man-
roland. Es handelt sich um eine
Rotation des Typs Colorman, die
in den Jahren 1992/1993 in Be-
trieb genommen wurde. Aus den-
selben Jahren stammt die gesam-
te elektronische Ausstattung der
Maschine, fiir die bereits damals
das Haus EAE den Auftrag erhal-
ten hatte.

Die Spandauer Rotation hat einen
Umfangvon 17 Druckeinheiten (H-
Tiirme) und 6 Falzapparaten. Sie
wird zurzeit Giber 16 EAE-LEITSTAN-
DE bedient (15 Doppel-LEITSTANDE
und ein Einzel-LeirstanD).Die Aus-
|6ser fur das nun anstehende RE-
TROFIT dhneln weitgehend denen
anderer Hauser flr eine Erneue-
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rung ihrer Maschine: Nach bald
20 Jahren Produktion ist eine Rei-
he elektronischer Komponenten
veraltet, die Isolationsschichten
von Kabeln werden porés, fiir eini-
ge Maschinenkomponenten wird
die Ersatzteilbeschaffung immer
problematischer ...

Kurzz Die Produktionssicherheit
ist nicht mehr in dem MaRe ge-
sichert, wie sie ein Haus dieser
GroBe und dieses Renommees als
selbstverstandlich erwartet.

Das Haus Springer in Spandau
zielt jedoch mit dieser Investition
iber die Wiederherstellung der
Produktionssicherheit hinaus. Das
EAE-ReTroFIT wird die Maschine
auf einen hoheren Ausstattungs-
level heben, der kiinftig den Ein-
satz weiterer Produkte aus dem
Hause EAE ermdglicht. Gemeint
sind u.a. Produkte, die auf den
alten Plattformen nicht einsetzbar
sind, wie zum Beispiel der Ein-
satz von SOFTPROOF. Damit kann
die Produktion in Spandau noch
komfortabler und wirtschaftlicher
gefahren werden.

Das umfangreiche RETROFIT um-
fasst die elektrotechnische Erneu-
erung aller aktiven Steuerungs-

Fortsetzung nachste Seite
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komponenten aller Maschinen- Die bisherigen Single-Board-Com- Hauptantriebe:
aggregate. Aus einer Vielzahl von puter (SBC 3) werden ausge- Wie bei den Rollentragern bleiben
EinzelmaBnahmen sollen hier die tauscht gegen die neuesten Steu- die derzeit eingesetzten Antriebe
wesentlichen genannt werden: erungskomponenten der Baureihe aus dem Hause ABB in der Color-
EPC 2020 mit einer deutlich ho- man erhalten. Aus Griinden der
Rollentrager: heren Leistung. Der Steuerrechner Produktionssicherheit werden hier
Die Motoren der 23 Rollenwechs- EPC 2020 ist kompatibel zu allen jedoch die Reglerkomponenten
ler bleiben erhalten. Allerdings bislang in der Maschine einge- gegen 23 neue digitale Reglerpa-
wird deren Steuerung erneuert. setzten EAE-1/0-Baugruppen. kete ersetzt.

DE-Steuerung:

Im Rahmen des REeTRoFITS der
| Steuerung der Druckeinheiten
und der Falzapparate werden die
veralteten PLM-basierten MP-5-
Rechnersysteme gegen neue EAE-
Steuerungsrechner (MPC, EPC)
ausgetauscht.

Leitstande:

Alle 23 Leitstande der Rotation
werden gegen 17 EAE-LEITSTANDE
der neuesten Generation ,BALTIC
Star" ersetzt. Damit verbunden ist
eine Migration auf das Windows-
Betriebssystem.

In der Folge dieses ReTROFITS wird
das Druckhaus in Spandau das
alte Arbeitsvorbereitungs- und
Einstellsystem AVE 3 gegen das
EAE-Produktionsplanungs-  und
Voreinstellsystem PRINT austau-
schen. AuBerdem kommen sechs
Melde- und Protokollsysteme INFO
zum Einsatz sowie 16 SOFTPROOF-
Systeme. Diese dienen der Visua-
lisierung einzelner Seiten und er-
setzen aufwéndige Hardproofs.

RETROFIT-Vertragsunterzeichnung:
unten: Dieter Ewert, Vorsitzender der Geschaftsfiihrung EAE Holding; Claus Pengel,

Druckereileiter AS AG Spandau; Hans-Werner Rieken, Geschaftsfeldleiter Gl;
oben: René Hanschick, Einkaufsleiter AS AG; Dieter Willhoft, Vertriebsunterstiitzung EAE.

Der operative Startschuss zu die-
sem RetrofIT erfolgt im Januar
2010. Die Installationsdauer ist
auf ca. 15 Monate kalkuliert. Der
Umbau erfolgt Step by step sek-
tionsweise und wird die laufende

: : : _ Produktion in Spandau nur peri-
Die Kooperation zwischen der Axel Springer AG und dem Hause EAE pher beriihren.

geht auf erste Maschinenausstattungen im Ahrensburger Druck-
haus der Springer AG durch EAE zu Beginn der 80er Jahre zuriick.
Es handelte sich damals um die Steuerung von Rollentragern. Schon
kurze Zeit spater sollte im Essener Druckhaus der AS AG (Essen-
Kettwig) der erste LEITSTAND in der Geschichte des Springer-Konzerns
in Betrieb gehen. Er stammte aus dem Hause EAE, und mit diesem

LEITSTAND war es erstmals moglich, alle fernverstellbaren Maschinen- l
retrofitted

aggregate von zentraler Stelle zu bedienen. Es war der Startpunkt zu

einer Kooperation, die bis heute hin von beidseitigem tiefem Ver- by i

LANGJAHRIGE KOOPERATION.

trauen gepragt ist. E



EAE-PRESS-RETROFIT.

GRAFISCHE INDUSTRIE

Die ALTERNATIVE ZUM NEUKAUF.

Die Absatzkrise bei den
D Maschinenherstellern in

der Druckindustrie ist of-
fensichtlich. Die Investitionsbe-
reitschaft in den Druckh&usern
ist spiirbar gesunken. Miissen
also Zeitungen demnéchst iiber-
wiegend auf unzuverlassigen, al-
ten Maschinen gedruckt werden,
deren tégliche Einsatzbereit-
schaft zweifelhaft ist?

Den Druckhdusern bietet sich
eine Alternative zum Neukauf,
die - nicht nur auf den ersten
Blick — duBerst wirtschaftlich sein
kann: das Press-RETROFIT. Gemeint
ist eine griindliche Renovierung
einer Druckmaschine vorwiegend
mit dem Ziel:

Wiederherstellung der Produk-
tionssicherheit

PRESS-RETROFIT

retrofitte

ReTROFIT am Beispiel des Druckhauses der
Frankischen Landeszeitung in Ansbach: Un-
ter anderem wurden die Leitstande gegen
die neueste LeirstanD-Generation ,BALTIC”
getauscht. Der vertikale Monitor zeigt, dass
nach dem ReTroFIT hier das EAE-Produkt SoFT-

PROOF eingesetzt werden kann.

Der zweite Aspekt einer Maschi-
nenerneuerung wiegt allerdings
mindestens ebenso schwer wie
die Produktionssicherheit:

Die Maschine wird durch ein
ReTroFIT auf einen hoheren
Ausstattungs- und Automati-
sierungslevel gehoben

Fortsetzung nachste Seite
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Somit kénnen moderne Produk-
tionstools eingesetzt werden -
Tools, deren Einsatz auf einer ver-
alteten Plattform nicht mdglich
war. Damit ist ein wesentlicher
Anspruch an ein effizientes RETRo-
FiT erfillt, namlich der ,Return on
Investment”.

EAE ist bereits mehr als 50-mal
mit einem PRess-RETROFIT beauf-
tragt worden und verfiigt daher
uber reichlich Erfahrung auf die-
sem Gebiet. Diese Erfahrung zeigt
auch, dass immer dieselben Griin-
de zu der Entscheidung flhren,
die Rotation nicht zu ersetzen,
sondern erneuern zu lassen:

Der mechanische Zustand der
Maschine ist gut bis sehr gut,
jedoch ...

Die Stérungen in der Maschine
haufen sich

Es gibt keine Ersatzteile mehr,
bzw. die Kosten fiir deren Son-
deranfertigung stehen kaum
noch in Relation zur Wertigkeit
der Maschine

Ehemalige Lieferanten haben
den Support ganz oder teilwei-
se eingestellt

Der aktuelle Automatisierungs-
grad der Maschine lasst keine
effiziente Produktion zu

Die Maschine soll/muss mit
zusatzlichen Druckwerken er-
weitert werden, um mehr

Farbigkeit drucken zu kénnen

Der gute bis sehr gute mechani-
sche Zustand der Maschine ist die
Grundvoraussetzung fiir ein Re-
TROFIT. Steht zweifelsfrei fest, dass
die Mechanik den Belastungen ei-

& # retrofitted

by
E

ner weiteren mindestens 10-jahri-
gen Produktion standhalt, spricht
alles fiir eine Erneuerung. Mit der
grundsatzlichen  Entscheidung
flr ein PRESs-RETROFIT zeigt sich
ein erster groBer Vorteil fiir das
Druckhaus: Ein solches ReTrROFIT
muss keinesfalls umfassend und
in einem Zug erfolgen. Gerade
die Mdglichkeit einer sukzessiven
Erneuerung lasst sehr viel Spiel-
raum in Planung, Umsetzung und
Finanzierung. Diese Spielrdume
wirken sich auf einem zweiten Ge-
biet positiv aus: Ein ReTRoFIT kann
haufig ohne beziehungsweise mit
nur geringen Einschrankungen
auf die Tagesproduktion erfolgen.

Das Konzept eines modular auf-
gebauten ReTrOFITS erlaubt also
kleinere Einzelschritte der Mo-
dernisierung. Darunter kann bei-

spielsweise die Erneuerung fol-
gender Komponenten fallen:

Steuerung

Antriebstechnik

Kabel und Leitungen
Rollenwechsler

LEITSTAND

Nachriistung zuséatzlicher Kom-
ponenten wie beispielsweise
Gummituch-Waschanlagen

GRAFISCHE INDUSTRIE

Die Basis fiir ein effizientes RE-
TROFIT ist sicherlich der Austausch
der Maschinensteuerung. EAE
bietet ~ Maschinensteuerungen
,aus einem Guss” in modernster,
dezentraler SPS-Technik auf Echt-
zeitnetzwerken.  Fernverstellbare
Aggregate, wie beispielsweise
Farbzonenschrauben, Farb-/Was-
serregelung, Register etc. werden
durch dieses RETROFIT in eine (iber-
geordnete Steuerung integriert
und kénnen mit einem Minimum
an Personal von zentraler Stelle
bedient werden.

Bei der Modernisierung des An-
triebes ist tibrigens ein Parallelbe-
trieb von wellenbehaftetem und
wellenlosem Antrieb méglich. Der
Austausch von Elektroleitungen
zéhlt bei der Modernisierung al-
terer Maschine zu den obligatori-

."_ I

Wenn an der zentralen Steuereinheit fiir
die Rotation ,der Lack ab ist", hilft ein
moderner EAE-LErsTAND der Druckma-
schine wieder auf die Spriinge.

schen Arbeiten. Die alten, oft bri-
chigen Kabelisolationen zwingen
ebenso zu einem RETROFIT wie der
fiir eine moderne Produktion not-
wendige Einsatz von Steuerungs-
netzwerken.

Ein Kernelement eines PRESS-RE-
TROFITS ist der Einsatz eines mo-
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dernen EAE-LEITSTANDES. Er 16st
als die zentrale Bedieneinheit fiir
die Steuerung der Rotation die
herkdmmlichen Steuerpulte einer
alteren Maschine ab. Hier genligt
ein minimaler Personalaufwand,
um in PRrINT geplante Produktio-
nen und die zugehdrigen Daten in
die entsprechenden fernverstell-
baren Aggregate der Maschine
zu laden. Der LETSTAND ist (ber-
dies die Basis fiir den Einsatz des
EAE-Produktionsplanungs-  und
Voreinstellsystems PRINT, mit des-
sen Einsatz die Maschine noch vor
der ersten Zylinderumdrehung auf
optimale Produktionswerte einge-
stellt wird.

Gerade der Einsatz des EAE-Pro-
duktes PRINT ist mit Blick auf die
Papierpreise ein wesentlicher Fak-
tor beim ,Return on Investment".

Der EAE-LEiTsTAND der Generation ,BAL-
Tic STAR": Der rechte Monitor dient der
Visualisierung der LErrsTAND-Bedienung,
der mittlere zeigt die jeweils selektierte
Seite einer Produktion als SoFtProoF. Der
linke Monitor ist eine optionale Zusatz-
ausstattung. Er dient beispielsweise der
Visualisierung von Schnitt- und Farbre-
gisterregelungen.

Dieses Voreinstellsystem  hilft
erfahrungsgemaR, die Anfahrma-
kulatur um bis zu 50 Prozent zu
senken. Daraus ergeben sich in
mittelgroBen Druckhdusern Kos-
teneinsparungen im sechsstelli-
gen Bereich.

Nicht zuletzt wird nach einem um-
fangreichen RetrorIT die Nutzung
von statistischen Produktionsda-
ten - Leistungsdatenerfassung
(LDE) und Maschinendatener-
fassung (MDE) — méglich. Damit
werden u.a. die Produktionsauf-
wendungen fiir Druckprodukte
transparent.

Last, but not least offnet ein
Press-RETROFIT mit EAE vielseiti-
ge Maoglichkeiten fiir eine Erwei-
terung der Maschine. Denn noch
existiert eine Reihe von alteren

PRESS-RETROFIT

Maschinen, die nicht alle Seiten
vierfarbig bedrucken kdnnen. Die
Marktanforderung nach mehr Far-
be I6st haufig den Wunsch nach
einer Maschinenerweiterung aus.
Nach einem EAE-RETROFIT ist die
zuséatzliche Anbindung von wei-
teren  Druckwerken und/oder
Druckeinheiten problemlos in die
Steuerung integrierbar. Dies gilt
fur alle Maschinentypen aller Her-
steller.
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RETROFIT-REFERENZEN.

UNSERE ERFAHRUNG BASIERT AUF UBER 50 MODERNISIERUNGEN IN 22 NATIONEN.

| Argentinien

Diario Los Andes, Mendoza
Belgien

Vers LAvenir, Namur
Bosnien-Herzegowina

Unioninvestplastika, Sarajevo
Brasilien

0'Globo, Rio de Janeiro
Danemark

Politiken, Erritsg

@ Deutschland

Hoehl Druck, Bad Hersfeld

Madsack Group, Hannover

Axel Springer AG, Kettwig

Aachener Zeitungsdruck, Aachen
Lausitzer Rundschau, Cottbus
Kurierverlag, Neubrandenburg
Nordbayerischer Kurier, Bayreuth

Druck & Verlags GmbH Imsiecke,
Cloppenburg

Frankische Landeszeitung, Ansbach
G+0 Druck, Kirchheim

Verlagshaus Bitter, Recklinghausen
Heilbronner Stimme, Heilbronn
Ungeheuer + Ulmer, Ludwigsburg
Badische Neueste Nachrichten, Karlsruhe
Landshuter Zeitung, Landshut

Ernst Kaufmann GmbH, Lahr
Oppermann Druck & Verlag, Rodenberg

OTZ Druckzentrum, Gera
Diesbach Medien, Weinheim
Frank Druck GmbH, Preetz
Schweriner Volkszeitung, Schwerin
BVZ Berliner Zeitungsdruck, Berlin
Finnland
Salo Seudun Sanomat Oy, Salo
( ’ Frankreich
Hersant Group, Nantes
Hersant Group, Nancy
La Provence, Marseille
Le Figaro, Paris
L'Est Republicain, Houdemont
France Soir, Aubervillers
GroBbritannien
TMP, Watford
News International, Kells
Y Israel
Graphoprint, Tel Aviv
Yedioth Ahronoth, Tel Aviv
Italien
Seregni, Salerno
| Niederlande
Wegener Group, Breda
VND, Alkmaar

Wegener Nieuwsdruk Twente, Enschede

BDU, Barneveld
Norwegen
Hamar Media, Hamar
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Sy
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Osterreich
Tiroler Tageszeitung, Innsbruck
Polen
Axel Springer Polska, Sosnowiec
Russland
Media Ltd., Tver
Schweden
Sydostpressarna, Véxj6
Eskilstuna Kuriren, Eskilstuna
V-TAB, Goteborg
Spanien
Editora Balear, Palma de Mallorca
Ukraine
Segodnya, Kiew
Uruguay
Diario El Pais, Montevideo
USA
Austin American Statesman, Austin
The Star Telegram, Fort Worth
Daily Oklahoman, Oklahoma
Union Tribune, San Diego
Birmingham News, Birmingham
The Desert Sun, Palm Springs
The Providence Journal, Providence
The Asheville Citizen Times, Asheville

@ Venezuela

El Nacional, Caracas
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INTERVIEW MIT OMER SENGUN

EAE — EIN SPEZIALIST
IN SACHEN RETROFIT.

Mehr als 50 RetroFfiT-Installationen welt-
M weit sprechen eine unmissverstandliche

Sprache. Das Unternehmen EAE Ewert
Ahrensburg Electronic GmbH ist fiihrender Anbie-
ter dieser Leistung. Die entsprechende Erfahrung
basiert auf den zahlreichen Installationen, die EAE
auf dem Gebiet der Neumaschinenausstattung
vorzuweisen hat. Es sind mittlerweile nahezu 600
Druckhduser weltweit, die ihre Produktion auf den
Losungen von EAE aufsetzen.

Ein Team von REeTROFIT-Spezialisten, gefiihrt von
dem langjéhrigen Mitarbeiter Omer Sengiin, betreut
und berat die ReTroFiT-Kunden. Die ,newsnology"-
Redaktion fiihrte ein Gesprach mit Omer Sengiin.

Omer Sengiin,

Spezialist fiir EAE-RETROFIT.

PRESS-RETROFIT

& Fretrofitted

by
E.
newsnology:

LHerr Senglin, was zeichnet das Unternehmen EAE mit
Blick auf Press-RETROFIT besonders aus?”

Sengiin:

,Druckhaus-Kunden sind so individuell wie ihre Anla-
genkonfigurationen. Sie erwarten — zu Recht — indivi-
duelle Betreuung. Dies kann ein lberschaubares, tra-
ditionsreiches Familienunternehmen, wie wir es sind,
besonders gut gewahrleisten. Hier versickert kein Kun-
de als Nummer im Zustandigkeitsbereich von Abertau-
senden von Fachleuten, sondern hier ist jeder einzelne
unserer Kunden das Zentrum unseres Tuns. So steht es
auch in den Leitsatzen unseres Unternehmens.”

newsnology:
.RETROFIT ist ein relativ junger Markt. Wie kénnen Sie
da von groBer Erfahrung sprechen?”

Sengiin:

.50 jung ist der Markt gar nicht. Wir haben bereits im
Jahr 1989 im danischen Odense eine Maschine erneu-
ert, als der Begriff RETROFIT in der Branche noch gar
nicht etabliert war. Unsere Erfahrung basiert natiirlich
in erster Linie auf der Steuerung und Automatisierung
von Neumaschinen seit rund 30 Jahren. Dabei waren
und sind wir entscheidend beteiligt an Neuentwicklun-
gen in dieser Branche. Ein professionelles RETROFIT ver-
langt allerdings in der Tat einen zusatzlichen gelibten
Blick auf Faktoren wie ,VerschleiB", ,typische Fehler-
quellen und deren Beseitigung” etc.

Diesen Blick haben wir uns ebenfalls tiber die Jahr-
zehnte hinweg erworben. Nun ist der Zeitpunkt ge-
kommen, an dem wir auf diese Erfahrung erstmals
konzentriert zum Nutzen unserer Kunden zuriickgrei-
fen kénnen. Denn erst jetzt, in den Zeiten schmalerer
Budgets, lassen sich Kunden eher auf den Gedanken
an ein ReTROFIT ein.”

newsnology:

.HerrSengiin, der Ausgangspunkt fiir ein Fachgesprach
mit einem Kunden zum Thema ReTRoFIT ist ja denkbar
schlecht; denn Sie miissen einem Druckhaus-Leiter of-
fenbar erst einmal vermitteln, dass seine Anlage nur
noch bedingt tauglich ist. Wer will das schon héren?”

Fortsetzung nachste Seite
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Sengiin:

,S0 ist es in der Tat. Ich vergleiche diese Situation gern
mit der eines Autohandlers, der seinem Kunden scho-
nend vermitteln muss, dass der TUV und sein Wagen
nicht mehr dieselbe Sprache sprechen. Wahrend jedoch
die Beratung des Autohandlers nahezu ausnahmslos
in Richtung Neuwagen ausgerichtet ist, kdnnen mein
Team und ich unseren Kunden Alternativen aufzeigen —
und das wird durchaus honoriert. Der Kunde weil3 un-
sere Sach- und Fachkenntnis zu schatzen und lasst sich
gern (ber die vielseitigen Mdglichkeiten einer Maschi-
nenerneuerung informieren. Fast immer steht am Ende
solcher Gesprache die gemeinsame Erkenntnis, dass
eine Maschinenerneuerung deutlich iiber die Wieder-
herstellung der Produktionssicherheit hinausgeht. In
aller Regel ist ein Mehrwert damit verbunden.”

newsnology:

,Das RETROFIT einer Maschine, die bereits mit EAE-
Komponenten ausgestattet ist, stellt kein Problem dar.
Wie steht es um jene Rotationen, die von Marktbeglei-
tern ausgestattet sind?"

GRAFISCHE INDUSTRIE

Sengiin:

.Das spielt keine Rolle. Hier darf unser Kunde getrost
darauf vertrauen, dass unsere Kenntnisse rund um die
Maschinensteuerung herstelleriibergreifend existieren.
Die entscheidende Basis sind immer die Maschinen
selbst. Und die kennen wir alle — garantiert.”

newsnology:
.Herr Senglin, wie viele Jahre sind Sie bereits Mitarbei-
ter von EAE?"

Sengiin:
.Ich bin seit 21 Jahren flr unser Unternehmen tatig."

newsnology:
.Danke fiir das Gesprach."

Bereits Ende der 90er Jahre von EAE realisiert: ein
umfangreiches ReTrorIT der Maschine im Druckhaus
des Madsack-Verlages in Hannover. Dieses RETROFIT
war mit einer Maschinenerweiterung verbunden.

retrofitted

by
E
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FINANZKRISE ERREICHT DIE DRUCKBRANCHE.

DRUCKHAUSER UBEN ZURUCKHALTUNG BEI INVESTITION IN NEUMASCHINEN.

WIRTSCHAFT Montag, 2. Februar 2009

Druckmaschinen sind kaum noch gefragt

Deutsche Hersteller leiden unter heftigen ﬁufmrﬂatgingm Standorte und Tausende Stellen in Gefahr

Von Carsten Dierig Im abgelsufenen dritten Cmareal
(3l. Dexcmber) ist
Eias - Ralph Wiechers gilt als Op-  Druck soch tefer in die roten Zah- .
timist. Mach den len gesuescht, Schon Tum Halbjshr Auszug aus der ,WELT

vom 2. Februar 2009.

Analyst Dirk Mettling von der Com-
Maschinen- merzhank fiir das drite Careal
(VDMAY die Zuversicht 0082009 cinen Vorsteu-
pekommen. Wir haben uns eine  er-Verlust von 50 Mio, Euro vorker.
Denkpause 5 Wie- Der Aktienkurs der Heidelberger
chers. Im Mavember "?ieln AG rutschie in

eine neue Prognose fir das laafen-  xwdll Prozent am Unternchmen

‘Wiechers.

Mit am hinesten in der Maschi-  besser: Der Kurs von Eoendg+ Baver
nenbaubranche hat es die Drack-  (KBA), der drittgrdfte Druckma-
schinenhersteller der Welt, zum

Belspiel 1eduzierte sich seit dem
Sommer 2007 um zwed Drivtel auf
masammengesacke. Fs werden der-  wendger als zehn Buro. Allein in der
Druckmaschinen  Bogenoffset-Sparte des Unterneh-

schitrungrweise Gewinmwarnung.
auf gut acht Mrd. Euro nachgege- von 49 Mio. Euro im Virjahe erwar-
ben. Flr das laufende Jahr nunrech- et das Management ein negatives
net Heerring erneut mit éinem Um-  Ergebnis. Minelfristiy sollen 600 |
satzrlickgang - und diesmal Im  Arbeitsplitze abgebaut werden, i

Bereich.

Die Ursache der Misere Hegt vor  Gridfenordnang
allem bei den Eunden: Denn zum  len sollen
einen lelden die Drockereben der-  dem will der Konzern, der zu &5
zelt unter dem stack einbrechenden  Prozent der Alliane-Tochter Alliane
Print-Werbemarks: zum anderen (Capital Partners und zu 35 Prozemt
kommen sle aufgrand der Pinanz- MAMN gehBrt, sein Werk in Main-
krise nur noch schwer an die not-  hausen schlbellen und die Produlod-

rer Heidelberger Druckmuschinen  fhat. Nun solle die Kostenbasis der
nmhuhdlnhnmmdn:ﬂl schwierkpen ANgEPASEL Wer-
Jahren webtweit 2500 Stellen ab, da-  den. Gespriche mit dem Betriebs-
von 2200 In Deutschland. Damit rariber einen Sozialplan lufen be- 4 £t
seczt der Komzern seine Sparziele  reits. Weltweit beschiftigt Manro- -
ein Jahr schoefler um als geplant.  Land mehr als R600 Mlarbelicr, den MHMHW dnmmsﬁm
Ein dringend notwendiger Schritt;  grifsen Teil davon in Deutschland.  uster der vedeemades Auftragslage: Alein im Offustdruckbersich gagen dis B pon nuloizt wm 40 Prozesl perfch  FOTO: DOP

herrscht. Doch hier sind keine sei das Auftragsvolumen bei den

n

ruckmaschinen sind kaum
D noch gefragt”, so titelte
die Tageszeitung ,Welt"
im Februar 2009 und griff damit
den Tenor auf, der die Druckin-
dustrie und ihre Publikations-

organe schon seit langerem be-

Pessimisten am Werk. Fakt ist:
Die Wirtschaftskrise geht auch
an der Druckbranche nicht vor-
bei. Insbesondere die Maschi-
nenhersteller bekommen dies zu
spiiren. Seit dem Friihjahr 2008

Druckmaschinenherstellern auf
die Halfte zusammengesackt,
meldete der Verband Deutscher
Maschinen- und Anlagenbau zu
Beginn des Jahres 2009.

Fortsetzung nachste Seite
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Der drittgroBte Maschinenherstel-
ler der Welt, die Koenig & Bauer
AG, verzeichnet einen deutlichen
Riickgang bei Neumaschinenbe-
stellungen. Zurzeit werden deut-
lich weniger Druckmaschinen be-
stellt und bereits erteilte Auftrage
werden zunehmend verschoben
oder gar komplett storniert.

Allein in der Bogenoffset-Sparte
sackte das Auftragsvolumen um
40 Prozent ab. Ganz so drama-
tisch ist die Situation fiir den Rol-
lenoffsetdruck laut ,Handelsblatt"
zwar noch nicht. Aber auch hier
sei die Investitionszuriickhaltung
der Kunden deutlich zu spiren.
Insbesondere in den USA, aber
auch in Westeuropa, China und
im Ubrigen Fernost werde deutlich
weniger in den Druck investiert
als noch vor zwei bis drei Jahren.

Das weltweite Nachfragevolu-
men fiir Zeitungsdruckmaschinen
werde in diesem Jahr nur etwa
700 Mio. erreichen und liege
damit um ein gutes Drittel un-
ter Normalniveau. Darauf wies
Christoph Miller, Vorstand fiir
Vertrieb, Marketing und Service
Rollendruckmaschinen der Koenig
& Bauer AG (KBA), anlasslich der
Pressekonferenz des Druckmaschi-
nenherstellers zu Beginn der IFRA
Expo 2008 in Amsterdam hin.

Der Konkurrenz geht es nicht bes-
ser. In der Investitionszuriickhal-
tung spiire man die Auswirkungen
von Finanzkrise und Rezession,
erklarte das Unternehmen man-
roland AG gegeniiber der ,Welt".
Die Kunden hielten sich schon
seit dem Sommer vergangenen
Jahres mit Investitionen zuriick.
Der Auftragseingang sei 2008 um
20 Prozent eingebrochen, zitierte
das ,Handelsblatt” eine Unter-
nehmenssprecherin des Konzerns,
der bereits von einer Anpassung
der Kostenbasis an die schwierige
Lage spricht.

Die Ursache fir die Krise der Ma-
schinenhersteller ist schnell er-
mittelt: Die Kunden kaufen nicht

mehr. ,Es werden derzeit fast
keine Druckmaschinen mehr be-
stellt”, bestatigt Markus Heering,
Geschaftsfiihrer vom Fachverband
Druck- und Papiertechnik des
VDMA, gegeniiber der Welt.

Auch die Druckereien bekom-
men die Finanzkrise deutlich zu
spliren. Haben diese schon seit
Jahren unter dem schwacheln-
den Print-Werbemarkt zu leiden,
wird die Situation durch die welt-
weite wirtschaftliche Krise noch
verschéarft. Die geschwachte Kon-
junktur schlagt sich vor allem im
Anzeigengeschaft nieder, denn
in schlechten Zeiten wird an der

GRAFISCHE INDUSTRIE

Werbung zuerst gespart. Hinzu
kommt, dass die Druckereien als
Folge der Finanzkrise nur noch
schwer an die Investitionskredite
kommen, die sie fir den Maschi-
nenneukauf bendtigen. Mittler-
weile halten sich nicht nur die
mittelstdndischen  Druckh&user
mit der Bestellung von Maschinen
zuriick. Auch die groBen Druck-
konzerne agieren zunehmend vor-
sichtiger.

& ¥ retrofitted

byx
E

AUF EINEN BLICK.

VORTEILE, DIE EIN PRESS-RETROFIT IN EINEM DRUCK-
HAUS NACH SICH ZIEHEN KANN:

* Geringe Kosten im Vergleich zum Neukauf

* Wiederherstellung der Produktionssicherheit

* Mehrwert durch héheren Ausstattungs- und Automatisierungslevel

* Sukzessive Installation ohne Auswirkungen auf die laufende Produktion

* GroRe Spielraume in der Planung, Umsetzung und Finanzierung

* Step-by-Step-Installation auf Basis eines modularen EAE-RETROFIT-Konzeptes

* Minimales Risiko bei geringer finanzieller Belastung

¢ Reduzierter Personaleinsatz

 Hoherer Durchsatz von Kundenauftragen durch Einsatz von MES-Systemen

» Weniger Makulatur durch Einsatz moderner Voreinstellsysteme

 Reduktion der Instandhaltungskosten

e Transparenz in der Produktion durch den Einsatz von MIS-Systemen

 Hohe Automatisierung durch den Einsatz moderner Workflowsysteme




GRAFISCHE INDUSTRIE FARBREGELUNG

W as vor ein paar Jahren
h undenkb ,
P . wird nun Realitat, Auf
U N KT FU R PU N KT dem ,OPS Solution Club" im Mérz
2009 stellt EAE d Fachpu-

‘N —_ inkumsd?e neue CNT?K—b:;ieF::e

B ESTE UALITA Farbregelung EAE-Loorp. vor. De-

ren Eckparameter wie Messung in

DO TH E LOO P. der Maschine, Verzicht auf Kon-

trollfelder und Nutzung spektra-
EAE STELLT HIGH-END-INLINE- ler Messverfahren mit speziellen

FARBDICHTEREGELUNG VOR mathematischen Berechnungen
' versprechen hochste Farbquali-

tat fiir den Zeitungs-Offsetdruck
bei einfachster Integration in die
Maschinensteuerung.

i
%
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FARBREGELUNG

So automatisiert der Zeitungs-
druck im Rollenoffset heute auch
ist — noch immer ist die Farbhal-
tigkeit (iber die gesamte Produk-
tion schwierig zu gewahrleisten.
Noch immer werden Fortdruckex-
emplare mit dem Proof verglichen,
manuell und nur sporadisch. Oft
rein visuell, oft auch per Offline-
messung (Messung der Exemp-
lare auBerhalb der Maschine).
Selbst bei einem 10-Minuten-Takt
kénnen dabei beim Auflagen-
druck bis zu 7500 fehlerhafte
Exemplare unentdeckt bleiben.
Erkannte Farbméangel korrigiert
das Druckpersonal manuell nach
Erfahrung — von Automatisierung
weit entfernt. Die Folge sind im-
mer wieder Farbabweichungen im
Fortdruck und Reklamationen von
Anzeigenkunden.

sl

. Bilddaten

Loor.
Rechner

LEITSTAND

Voreinstell-

werte

C busines. B

Den Druckhdusern ist das be-
kannt. Bereits vor zehn Jahren
gaben in einer [FRA-Umfrage 50
Offsetunternehmen als wichtigs-
ten Zukunftswunsch die Automa-
tisierung der Farbmessung und
Farbregelung an. Mit dem Wunsch
nach gleichbleibender Druckqua-
litdit wurde zugleich die Reduzie-
rung der Einricht- und Auflagen-
makulatur und der Einrichtzeit
gefordert. Die ,Web Offset Cham-
pion Group" bestatigt die Wichtig-
keit der Makulatursenkung, denn
laut deren Angaben betragen die
Papierkosten im Rollenrotations-
druck ca. 50-70 Prozent der Ge-
samtbetriebskosten.

Nun sind seitdem die Farbanteile
der Zeitungen weiter gestiegen,

Loor.
lOOp Regler

Korrektur-
werte

Farbzonen-
einstellung

GRAFISCHE INDUSTRIE

die Anzeigen erfordern noch ho-
here Farbgenauig- und haltigkeit
und die Kunden wurden immer
anspruchsvoller. Und die Technik?

Wie steht es um die Farbrege-
lung?

Im gesamten Bereich der Farb-
voreinstellung hat sich viel getan
- auch EAE bietet u.a. Produkte
flr Farbvoreinstellung, Farbzonen-
rechner und fiir das Softproofing
an. Damit konnten Einrichtzei-
ten und Einrichtmakulatur schon
deutlich gesenkt und vereinfachte
Kontrollmdglichkeiten zur Farb-
kontrolle geschaffen werden.

Schematische Darstellung von EAE-

Loor. - so funktioniert die automa-

tische Farbdichteregelung.

Loop. Sensor

newsnology Ausgabe 01.2009




Problem

Ein Problem ist aber geblieben.
Die automatische Regelung der
Farbmenge, um Veranderungen
im Maschinenverhalten (iber die
Produktion zu eliminieren und die
Farbqualitdat zwischen Andruck
und Auflagendruck konstant zu
halten. Verdnderungen, die sich
durch Viskositat der Farben, Er-
warmung der Farbwerke und Zo-
nenschrauben, Druckspalt, Ton-
wert- und Punktzuwachs sowie
Farbannahmeverhalten ergeben.

Losungsversuch

Neben den schon beschriebenen
visuellen Kontrollen und den Off-
linefarbmessungen gibt es Versu-
che, die Farbdichte inline, also in
derMaschine, zu messen. Die meis-
ten Inlineverfahren entstammen
dem Akzidenzdruck, bendtigen
also Vollton- oder Grauwertkon-
trollfelder mit definierten Farb-
werten. Allen diesen Verfahren ist
gemein, dass die Kontrollelemen-
te bei zonenbasierten Farbwerken
iber die gesamte Bahnbreite ge-
druckt sein mdissen. Anders als
beim Akzidenzdruck werden die
Rénder im Zeitungsdruck nicht
abgeschnitten, so dass das Zei-
tungslayout stark leidet. Das ist in
der Regel im Zusammenspiel zwi-
schen Verlag, Vorstufe, Druckhaus
und Kunde kaum durchsetzbar.

Losung — do the Loor.

Um die genannten Probleme zu
umgehen, misste die optimale
Farbregelung folgende Eckpara-
meter aufweisen:

Messung in der Maschine
(inline)

Messung der Farbe direkt im
Druckbild (ohne Kontrollfelder)
iiber die ganze Bahnbreite
Soll-/Ist-Vergleich der Farbe
und direkte Regelung der Farb-
zonen (closed loop)

EAE-Loop. macht genau das
Die neue Farbregelung EAE LooP.

benutzt intelligente  optische
High-Tech-Sensorik auf spektra-

GRAFISCHE INDUSTRIE

FARBREGELUNG

ler Basis zur Bestimmung CMYK-
basierter Farbwerte. Dazu werden
hinter dem letzten Druckwerk di-
rekt aus dem Druckbild 4 x4 mm
groBe Bereiche kontinuierlich iber
die ganze Bahnbreite gemessen
und jeweils sofort die zugehdri-
gen CMYK-Farbwerte ermittelt.

Anhand der passend aufbereite-
ten TIFF-Daten fiir die Platten-
belichtung erfolgen der Soll-/Ist-
Vergleich und die Berechnung der
StellgroBe zur Regelung der Farb-
zonenschrauben. Als geschlos-
sener Regelkreis (closed loop)
regelt Loop. schon sehr geringe
Abweichungen der Farbdichte
und korrigiert viel friher als das
Druckpersonal entstehende Farb-
abweichungen, da das menschli-
che Auge erst Dichteunterschiede

EAE-Loop. misst und regelt
auch bei hohen Maschinen-
geschwindigkeiten - ganz
ohne Kontrollmarken!

von 0,1 D wahrnimmt. Neben ei-
ner Verbesserung der Farbquali-
tat verringert Loopr. so auch den
Farbverbrauch.

Eine sehr hohe Regelstabilitat
erreicht das System durch die
Schnelligkeit beim Erfassen des
Druckbildes Giber die Bahnbreite.
Der spektralempfindliche Sen-
sor bendtigt dafiir 200 Zylin-
derumdrehungen oder etwa 20
Sekunden beivoller Maschinenge-
schwindigkeit. Schon beim erneu-
ten Anfahren des Messpunktes

Fortsetzung nachste Seite



FARBREGELUNG

nach 200 weiteren Zylinderum-
drehungen ist die Farbanderung
messbar.

Als voéllig modular aufgebautes
System kann die Farbregelung
Loop. mit jeder Zeitungsdruckma-
schine und jeder Steuerung kom-
biniert werden. Auch bei alteren
Druckmaschinen kann Loop. im
Zuge des REeTROFIT entscheidend
zur Qualitatsverbesserung beitra-
gen und die Maschinen auf ein
aktuelles Qualitatsniveau brin-
gen. Die einfache Einbindung in
vorhandene Systeme sorgt mit
den Einsparungen bei Druckfar-
be und Makulatur sowie dank
verminderter Reklamationen fiir
eine schnelle Amortisation der In-
vestitionskosten. Dariiber hinaus
gibt es Schatzungen, dass beim
Druckpersonal bis zu 25 Prozent
Zeiteinsparung bei Einrichtzeit
und Druckiberwachung erreich-
bar sind.

... do it now!

Eine in Norddeutschland beste-
hende Testinstallation wird von
EAE und dem beteiligten Druck-
haus im Rahmen des ,OPS Solu-

GRAFISCHE INDUSTRIE

tion Club" im Marz 2009 im
praktischen Betrieb vorgefiihrt.
Weitere Installationen erfolgen
ab dem dritten Quartal 2009.

Schon jetzt ist die Farbregelung
EAE-Loop. einzigartig und erfiillt
als vollautomatisches Regelsys-
tem mit schneller Inlinemessung
ohne Kontrollfelder lange aufge-
stellte Forderungen der Druckhdu-
ser zur Qualitatssteigerung und
Kostensenkung. Fiir die Zukunft
ist geplant, die Farbregelung als
vollautomatisches Farbzonensys-
tem mit den Funktionen der Vor-
einstellung zu erweitern. Dadurch
wird die Farbvoreinstellung noch
praziser als bisher.

Weitere Informationen zu EAE-
Loor. erhalten Sie gerne bei dem
zustandigen Business Develop-
ment Manager Andreas Wagner:

E-Mail:
wagner.andreas@eae.com

Telefon:
04102 / 480-482.

Die VORTEILE VON EAE-LooP.:

e Vollautomatisches System, maschinen- und herstellerneutral

e Messung im Druckbild, echte CMYK-Messung

e Verzicht auf Kontrollelemente, keine Abstimmung mit Verlag notwendig

+ Ubernahme der vorhandenen TIFF-G4-Daten von der Plattenherstellung
 Hinweis (keine Regelung) bei zu wenig Feuchtmittel

» Weniger Makulatur, sowohl im Andruck als auch im Fortdruck

* Niedriger Farbverbrauch durch effizientere Farbnachregelung

e Verkiirzung der Produktionszeit durch kurze Einrichtzeit und weniger Makulatur
e Entlastung des Personals bei Einrichtung und Druckiiberwachung

* Dokumentation der Druckqualitat, Referenz und Qualitatsbeweis gegeniiber Kunden
* Reduzierung der Proofkosten

¢ Weniger Reklamationen

e Farbe iiber die gesamte Produktion konstant

* Farbe von Tagesproduktion zu Tagesproduktion konstant

* Farbe von Druckstandort zu Druckstandort konstant



usammen mit der FERAG
Z und der Rheinischen Post

entwickelt EAE ein System
zur automatischen Kontrolle des
Beilagenworkflows. So werden
falsch bereitgestellte Beilagen
vor der Einsteckung in die Regi-
onalausgaben erkannt und kos-
tenintensive Fehler sowie spate-
re Reklamationen vermieden.

RFID (Radio Frequency Identifica-
tion) sorgt in der Logistik seit eini-
gen Jahren fiir neue Konzepte und
Lésungen zur Automatisierung
und Optimierung von Ablaufen.
Die dabei verwendete Funktech-
nik besticht durch beriihrungslose
Abtastmoglichkeiten und bietet
deutliche Vorteile im Handling
gegeniiber optischen Kennzeich-
nungsmethoden, wie zB. den
bislang dominierenden Barcodes.
Der groBBte Nutzen der RFID-Sys-
teme liegt in der einfachen Er-
fassung und Identifizierung von
Gegenstanden und ermdglicht so

Klassische Verarbeitung der Beilagen:
Produkte werden ungepriift verarbeitet,

Fehleinsteckungen moglich.

die Verfolgung von Waren und
Teilprodukten durch den Produk-
tionsprozess.

Bereits in der letzten Ausgabe
der ,newsnology” haben wir auf
die steigende Bedeutung der
Beilageneinsteckung fir immer
kleinere regionale Zustellbereiche
hingewiesen.

Dieser Trend zu verstarktem Ziel-
gruppen- und  Geomarketing
zeigt aber auch die bestehenden
Schwéachen im Umgang mit den
Beilagen in den Zeitungsdrucke-

GRAFISCHE INDUSTRIE BEILAGENTRACKING MIT RFID

reien auf. So ist die Warenein-
gangskontrolle der Beilagen in
vielen Druckhdusern oft nicht
zufriedenstellend umgesetzt oder
auch gar nicht vorhanden (nicht
so im Druckhaus RBD, siehe Inter-
view mit dem Versandraumleiter
Christoph Wacker). Das liegt un-
ter anderem daran, dass viele Bei-
lagen von fremden Druckhausern
angeliefert werden. Aufgrund
der vielen verschiedenen so ent-
stehenden Lieferumstande sind

Fortsetzung nachste Seite

FEHLEINSTECKUNGEN
DRASTISCH REDUZIEREN!
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BEILAGENTRACKING MIT RFID GRAFISCHE INDUSTRIE

Wareneingang

Produktidentifikation: Folientasche mit
RFID-Transponder und Palettenzettel

Einlesen der Produktinformation per
RFID-Scanner am Anleger

:

Produktion

die Beilagen nur schwer in den
internen Logistikablauf einzuglie-
dern. Die Einlagerung, die Ausla-
gerung und Weiterverfolgung der
Beilagenpaletten bis zum Anle-
ger sind in der Regel nicht in die
elektronischen Planungssysteme
eingebunden. Daraus folgt, dass
die Beilagen komplett manuell
verwaltet werden — mit hoher
Fehleranfalligkeit. Wer sich aus-
kennt weiB, dass die Beilagenein-
steckung immer wieder Anlass zu
Reklamationen gibt und zu teuren
Fehlern fiihrt.

Vermeidbare Fehler!

Die haufigsten Fehler passieren
tibrigens an zwei Punkten in der
Produktionskette: zum  Ersten
beim manuellen Kennzeichnen
wahrend des Ein- und Auslagerns
der beigestellten Beilagen. Zum
Zweiten am Anleger, wo die Pa-
letten manchmal schon deshalb
verwechselt werden konnen, weil

Kontrolle der Einsteckauftrag
am Monitor
e . |
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Produktionsfreigabe an LineMaster

die Begleitzettel beim ersten Hin-
sehen absolut identisch scheinen.
Die minimalen Unterschiede sind
haufig kaum erkennbar. Durch
den gestiegenen Bedarf der im-
mer genaueren geografischen
Zuordnung der Beilagen zu den
Verteilgebieten wird die Beila-
genlogistik immer komplizierter.
Es ist zu erwarten, dass die Feh-
lerhdufigkeit bei der Beilagen-
einsteckung weiter steigen wird.
Hochste Zeit also, entsprechende
MaBnahmen zur Automatisierung
der Beilagenverwaltung zu entwi-
ckeln.

Was ist zu tun?

Wie lassen sich nun die Pannen
beim Handling der Beilagenpa-
letten vermeiden? Zusammen mit
dem Schweizer Unternehmen FE-
RAG entwickelt und testet EAE am
Druckstandort der ,Rheinischen
Post" ein System zur Vermeidung
der Beilagenverwechselung. Das

~= L0 e 2

Beilagenkennzeichnung mit
RFID-Transponder am Wareneingang

Einsteckinformationen aller Einsteck:
auftrdge am LineMaster (LIM)

iy

Der RFID-Workflow:

Kennzeichnung und Identifizierung der
Beilagenpaletten mit RFID-Transpondern;

Produktionsfreigabe der Einsteckung.

Hauptaugenmerk liegt vorerst auf
der elektronischen Kennzeichnung
der angelieferten Beilagenpalet-
ten mittels RFID-Transpondern
und der automatischen Kontrolle
der spater am Handanleger ge-
lieferten Paletten. Wenn diese
mit den Einsteckinformationen
der Versandraumsoftware (ber-
einstimmen, wird die Einsteckung
freigegeben, anderenfalls erfolgt
eine visuelle Fehleranzeige.

Fir das Druckhaus ergeben sich
einige Vorteile:
Erhéhung der Einsteckqualitat
bei regionalisierten Produkten
Reduzierung der Reklamations-
kosten durch falsch eingesteck-
te Produkte
Imagegewinn gegeniiber den
Kunden
Verbesserung der Lagerlogistik



Mit der Testphase erwartet man
sich bei der ,Rheinischen Post" vor
allem Aussagen (ber die Einsteck-
qualitat. Wenn dartiber hinaus zu
einem spateren Zeitpunkt auch
noch Daten Uber eingesparte Kos-
ten bereitstehen, so ist die dies fr
das Disseldorfer Haus ein ange-
nehmer Nebeneffekt.

RFID zur Palettenkennzeichnung

Zur Kennzeichnung der angelie-
ferten Beilagen werden diese am
Wareneingang mit einem wider-
standsfahigen RFID-Transponder
in Form einer kreditkartengroBen
Plastikkarte (Smart Label) verse-
hen. Diese ist wiederverwendbar
und stammt aus einem Pool von
bereits mit einem Identifikati-
onscode beschriebenen Vorrat
an Smart Labeln am Warenein-
gang. Passend zum bestehenden
Arbeitsablauf wird der RFID-
Transponder zum  Bestandteil
des Palettenzettels, der von der
Beilagenverwaltung (BLV) beim
Erfassen der Beilagenpaletten
ausgedruckt wird. Dazu kommen
der Palettenzettel und der RFID-
Transponder zusammen in eine
spezielle Folientasche, nachdem
die Ident-Informationen aus dem
RFID-Transponder durch einfa-
ches Auflegen auf das Lesegerat
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in die BLV eingelesen wurden. Die
Paletten sind so eindeutig der
jeweiligen Beilage zugeordnet,
elektronisch gekennzeichnet und
kommen so in das Palettenlager.

Kontrolle am Anleger

Nach Auslagerung und Anliefe-
rung am Anleger werden die be-
reitgestellten  Beilagenpaletten
durch Auslesen der RFID-Trans-
ponder identifiziert und durch das
FERAG-PPM-System (Post Press
Management) mit den aktuellen
Soll-Einsteckinformationen  ver-
glichen. Stimmen die Beilagen
nicht mit den Produktionsdaten
iiberein, erfolgt eine visuelle Feh-
leranzeige am Uberwachungsmo-
nitor und optional ein Stopp der
Einsteckmaschine. Die Freigabe
der Einsteckung erfolgt dann
erst, wenn das Bedienpersonal
die Beilagenpaletten korrekt den
Anlegern zugeordnet hat und das
PPM-System Uber die RFID-Daten
davon in Kenntnis gesetzt wurde.

Und weiter?

Die meisten Fehler im Beilagen-
workflow werden mit dem be-
schriebenen  System behoben.
Fir die Zukunft ist ein echtes
Supply-Chain-Management unter

GRAFISCHE INDUSTRIE BEILAGENTRACKING MIT RFID

Einbeziehung der externen Bei-
lagenlieferanten denkbar. Dann
wiirde die Kennzeichnung der
Beilagenpaletten bereits beim
Hersteller der Beilagen mittels
des Elektronischen Produktcodes
(EPC) durchgefiihrt. Bedingung
dafiir ware, dass alle Lieferanten
als ,Inverkehrbringer" eine ein-
deutige  EPC-Manager-Nummer
(Company Prefix) besitzen und
die Palettendaten in der weltweit
zur Verfligung stehenden Daten-
bank Object Name Service (ONS)
bereitstellen. Die Paletten lieBen
sich damit auch ohne weitere Lie-
ferpapiere eindeutig zuordnen.

Moderne Verarbeitung der Beilagen:
Produkte werden vorgéngig gepriift,
Fehleinsteckung fast ausgeschlossen.

AT




BEILAGENTRACKING MIT RFID GRAFISCHE INDUSTRIE

KURZINTERVIEW MIT CHRISTOPH WACKER

RFID -

EINE HILFESTELLUNG

FUR DAS PERSONAL.

Co. KG gilt in der Branche als eines der in-

novationsfreudigsten Hauser und befindet
sich in Fragen der Prozessautomatisierung im Ver-
gleich zu einer Reihe anderer Druckhauser auf der
Uberholspur. So ist beispielsweise hier in Diisseldorf
eine Wareneingangskontrolle gang und gabe, um
damit eine erste mogliche Fehlerquelle deutlich zu
mindern. Obwohl das Haus nicht iiber gravierende
Mangel bei der Einsteckung von Beilagen klagen
kann, forciert es die Entwicklung einer RFID-Erken-
nung. Christoph Wacker, Leiter des Versandraumes
im Hause RBD, erklart dies in einem Kurzinterview.

D ie Rheinisch-Bergische Druckerei GmbH &

EAE:

JHerr Wacker, Ihr Haus nennt fehlerhafte Einsteckun-
gen nicht als zentrales Problem im Produktionsprozess.
Sie stehen dennoch in der ersten Reihe beim Entwick-
lungsprozess von RFID im Versandraum. Warum?*

Wacker:

.Es stimmt. Wir haben bereits viele Praventivmal-
nahmen umgesetzt, um fehlerhafte Einsteckungen zu
vermeiden. Eine prazise Eingangskontrolle gehort mit
zu diesen MaBnahmen. Dennoch gibt es noch keine
Garantie fiir einen fehlerfreien Einsteckprozess. Auch
kleinere Einsteckfehler beeintrachtigen unser Image.
Deshalb suchen wir nach Wegen zu noch mehr Sicher-
heit."

EAE:

.An welchem Punkt in der Komplettierung liegt denn
nach lhrer Erfahrung das héchste Risiko fiir Verwechs-
lungen?”

Wacker:

LAm Anleger. Hier werden die Werbebeilagen dem
Herstellungsprozess manuell beigefiigt. Hier missen
selbst unter hohem zeitlichem Produktionsdruck Palet-
ten eindeutig identifiziert werden. Eine kurze visuelle
Priifung der Beilage und deren Kennung muss oftmals
geniigen. Das ist sowohl| mit Blick auf den Einsatz einer
vielschichtigen Belegschaft als auch mit Blick auf den
genannten Produktionsdruck eine Herausforderung,
die nicht in allen Fallen gemeistert werden kann."

Christoph Wacker, Leiter des Versand-

raumes bei der Rheinisch-Bergischen
Druckerei.

EAE:
,Sie verstehen also einen Einsatz von RFID als eine Hil-
festellung fiir Ihr Personal?”

Wacker:

LAuf jeden Fall. Der Einsatz von RFID — wenn er denn
realisiert ist — wird uns allen, also auch der Belegschaft,
mehr Sicherheit geben. Dieser Wunsch nach hdherer
Sicherheit wird umso verstandlicher, wenn ich die ex-
treme Kleinteiligkeit unserer Werbebeilagen in einem
immer enger gefassten Geomarketing betrachte."

EAE:

.Mit Blick auf eine hohe Produktionssicherheit in der
Komplettierung darf sich aber dann der kiinftige RFID-
Einsatz nicht auf den Anleger beschranken?"

Wacker:

+Absolut richtig. Nach einem erfolgreichen Einsatz am
Anleger kann ich mir die Verwendung einer RF-ldenti-
fikation durchaus im gesamten Versandraumprozess,
beginnend beim Wareneingang bis hin zum Einsteck-
prozess, vorstellen.”

EAE:
.Danke fiir das Gesprach."



as Neumaschinengeschaft
D in der Druckindustrie ist

stark riicklaufig. Dage-
gen ist eine Investitionstendenz
in Richtung ReTrRoFIT unverkenn-
bar. Die EAE-Vertragsabschliisse
in den zuriickliegenden Wochen
decken sich mit dieser allgemei-
nen Entwicklung.

GRAFISCHE INDUSTRIE

Besonders erfreulich fiir EAE:
Das Unternehmen hat im Febru-
ar dieses Jahres den bislang um-
fangreichsten  ReTRoFIT-Auftrag
fiir eine Druckmaschine in seiner
Geschichte erhalten. Es handelt
sich dabei um die Ereuerung der
Rotation im Druckhaus Berlin-
Spandau der Axel Springer AG. Die

DER TREND GEHT

ZUM RETROFIT.

IMMER MEHR KUNDEN BEAUFTRAGEN EAE
MIT DER ERNEUERUNG IHRER BESTEHENDEN ANLAGEN.

Haupteingang zum
Axel-Springer-Haus in Berlin.

VERTRIEBSERFOLGE

Maschine aus dem Hause MAN,
eine Colorman, stammt aus den
Jahren 1992/93. Sie wird nun ei-
nem kompletten RETROFIT an allen
aktiven Steuerungskomponenten
unterzogen. Weitere Details siehe
auf Seite 3 in dieser Ausgabe der
.newsnology".
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Auch die ,Oppermann Druck- und
Verlag GmbH & Co. KG" in Roden-
berg hat EAE den Auftrag fiir ein
ReTROFIT ihrer KBA-Maschine vom
Typ Journal erteilt. EAE liefert fiir
die zwei Sektionen mit je zwei
Drucktiirmen umfassende Maschi-
ne vier neue LEITSTANDE der Gene-
ration ,BALtic StAarR”. Zusatzlich
werden neue INFO-Systeme, ein
neuer Service-PC und ein neuer
NET-PC installiert und das gesam-
te Netzwerk umgebaut. Vor der In-
stallation des ReTrRoFITs wird EAE
mit Hilfe einer Warmebildkamera
fiir thermografische Aufnahmen
Schwachstellen an elektrischen
Kontakten aufspiiren.

rIeETY

Erkennung einer hohen Belastung der dar-

gestellten Motorschutzschalter fiir die Ol-

pumpensteuerung (hier ca. 70° C). Diese
Aufnahmen stammen aus bereits durchge-
fiihrten thermografischen Untersuchungen
unseres Archivs.

Einen weiteren Auftrag, ihre Ma-
schinen zu ,retrofitten”, erhielt
EAE vom Verlagshaus ,Politiken
Tryk" in Errits6 (Danemark). Das
danische Druckhaus beauftrag-
te EAE mit einem Antriebs- und
Steuerungs-ReTroFIT der Druckbri-
cke der KBA-Commander. Diese
soll auBerdem in Zusammenarbeit
mit KBA durch die Erweiterung
um sechs weitere Druckwerke zu
einem kompletten 8er-Turm aus-
gebaut werden. Im Zuge dessen
wird EAE die vorhandene Haupt-
antriebsregelung  austauschen
sowie die EAE-Maschinensteu-
erung und das vorhandene LMS
erweitern. Zusatzlich wurden von

GRAFISCHE INDUSTRIE

LPolitiken Tryk" die EAE-Workflow-
systeme PRINT IMAGE, SOFTPROOF,
V.I.P. pispo und V.L.P. STATISTIC be-
auftragt. Fir die Erneuerung des
Hauptantriebs und der Steuerung
ihrer Clauberg-Maschine erteilte
die ,Ernst Kaufmann GmbH" EAE
den Auftrag.

Die ,Trinity Mirror Printing Old-
ham TMPO" in Oldham (GB) plant
die Erweiterung ihrer WIFAG Evo
371 um eine Sektion. EAE hatte
diese Maschine bereits im Jahr
2006 ausgestattet. Daher bot sich
fiir die Briten an, EAE als Partner
erneut ins Boot zu holen.

In Osterreich hingegen plant die
TirolerTageszeitung” in Innsbruck
eine Sektion ihrer KBA-Maschine
vom Typ Express zu verkaufen. Die
softwaremaRige Trennung zwi-
schen den beiden Sektionen iiber-
nimmt EAE. In der Sektion 20, die
in Innsbruck weiterbetrieben wer-
den soll, wird von EAE auBerdem
die PC-Hardware ausgetauscht
und ein Teil-ReTrorIT der Rollen-
trager vorgenommen.

Ein Auftrag fir die ,Diario El Pais”
in Montevideo (Uruguay) zeigt,
dass EAE auch auf dem siidame-
rikanischen Markt Ful8 fasst. Hier
ibernimmt EAE in Kooperation
mit der Firma GWS Graphic Web
Systems die Remontage einer
MAN Colorman. Damit verbunden
ist ein Maschinen-RETROFIT.

Unser Partner aus Frankreich, die
Firma GOSS, beauftragte fiir ihre
Anlagen einige Komponenten bei
EAE.

Fiir die Neuinstallation einer GOSS
Unilever und die Erweiterung der
bestehenden GOSS Universal 70
liefert EAE vier LEITSTANDE, ein
INFO-System und erweitert das be-
stehende PRINTPP.

Fiir die Installation einer GOSS
Universal in China liefert EAE
ebenso vier LEITSTANDE und zwei
INFO-Systeme.



asseler Berge. Mit Mittel-
Kklasse-Van und Wohnwa-

gen, beide bis unter das
Dach beladen, auf der A7 Rich-
tung Siiden unterwegs. Trotz
der 1500 kg Gewicht an der
Anhédngerkupplung kénnen wir
durch rechtzeitiges Runterschal-
ten meist auf der mittleren Spur
mithalten. Der Motor muss dann
halt mal etwas mehr leisten,
man hort es direkt und sieht es
auch an der Tanknadel. Pl6tzlich
schert vor uns ein LKW aus, um
einen noch langsameren Brum-
mi zu iiberholen. Bremsen — von
90 auf 40 km/h runter, vom
fiinften in den dritten Gang, am
langsamen Brummi vorbei. Dann
ist die Spur endlich wieder frei.
Runterschalten - Vollgas - wie-
der in den dritten Gang - Voll-
gas. Drehzahl bis zum roten Be-
reich, dann in den vierten Gang
und...

... dann kommt das Getriebe in die
Kiste. Priifung bestanden! Das
einzige was an dieser Geschichte
stimmt ist der Ort, alles andere ist
Simulation. So dhnlich werden bei
VW in Kassel die neuen Sieben-
gang-Doppelkupplungsgetriebe
gepriift, bevor sie zur Montage
freigegeben werden.

Priiffstandsautomation fiir den
Powertrain-Bereich

Schon seit langerem entwickelt
und realisiert EAE komplexe
Automatisierungslésungen  fiir
Priifstdnde und leistet so einen
wichtigen Beitrag zur Qualitats-
sicherung hochwertiger Fabrika-
tionsprozesse. Ob nun Produkte
am Ende der Fertigung einem
letzten Test unterzogen oder fiir
die Produktentwicklung verlass-
lich reproduzierbare Bedingungen
bendtigt werden — automatisierte
Priifstdnde mit intelligenter Steu-
erung garantieren eine deutliche
Qualitats- und Kostenoptimierung
bei der Produktentwicklung und
bei der Abschlusspriifung (End-of-
Line) am Ende des Herstellungs-
prozesses.

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

GETRIEBEPRUFSTANDE

Bedienarbeitsplatz an einem
Getriebepriifstand fiir Direkt-
schaltgetriebe (DSG).

PRUFUNGSANGST?
NICHT MIT UNS!

EAE AUTOMATISIERT PRUFSTANDE FUR KFz-

UND LKW-GETRIEBE.

Jiingste Auftrage bestatigen, dass
sich das EAE-Geschéaftsfeld Au-
tomatisierungstechnik (AT) mehr
und mehr zu einem anerkannten
Zulieferer in der Automobilbran-
che entwickelt. Neben einigen
kleineren Auftragen, wie der Steu-
erung von Anlagen zur Bespan-
nung von Armaturenbrettern,
liefert EAE schon seit iiber zwei
Jahren anspruchsvolle Automati-
sierungslosungen fiir Prifstande
aus dem Powertrain-Bereich zum
Test von PKW- und LKW-Getrie-
ben. Mit Powertrain definiert die
Automobilbranche den gesamten
Antriebsstrang eines Fahrzeuges;
vom Motor iiber Kupplung und
Getriebe zum Differenzial und von
dort zu den Radern.

[nitiiert wurde dieses neue Be-
tatigungsfeld fiir EAE durch den
Kontakt zur Firma ThyssenKrupp
EGM  (Entwicklungsgesellschaft
flir Montagetechnik, Hannover),

einem Unternehmen der Thyssen-
Krupp-Gruppe. Diese hatte bei
SEAT in Barcelona den Auftrag,
die dort produzierten Kfz-Getriebe
der Firma Gearbox, eines Tochter-
unternehmens der SEAT-Gruppe,
zu priifen. EAE erhielt den Auftrag,
die elektrotechnische Ausriistung
der dazu notwendigen Priifstande
auszufiihren. Mit viel Engagement
und Kompetenz fithrte die EAE-
Mannschaft diesen Auftrag durch
und sorgte mit einer perfekten
Inbetriebsetzung fiir eine schnelle
Integration der Priifstande in den
Fertigungsprozess. Im Ergebnis
entstehen nun zuverldssig getes-
tete, hochwertige Endprodukte.

Der positive Abschluss dieses
ersten Auftrags fithrte zu Folge-
auftragen mit ahnlichem Funkti-
onsumfang. Seit 2006 assistieren
nun also EAE-gesteuerte Priif-
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stande bei bekannten Herstellern
der Automobilbranche bei dem
aufwandigen Abschlusstest jedes
einzelnen Getriebes, der den letz-
ten Prozessschritt im Workflow der
Getriebeproduktion darstellt. Die
nachfolgend aufgefiihrten Instal-
lationen und laufenden Auftrage
verdeutlichen den erfolgreichen
Einstieg von EAE in die Prif-
standsautomatisierung der Auto-
mobilbranche.

1)SEAT, Barcelona

Priifung von PKW-Getrieben
2)SCANIA, Sodertélje

Priifung von LKW-Getrieben
3)OPEL, Riisselsheim

Priifung von PKW-Getrieben
4)VW, Shanghai

Priifung von PKW-Getrieben
5)VW, Kassel

Prifung von PKW-Getrieben
6)VW, Dalian (China)

Priifung von PKW-Getrieben

Alle Auftrage bestehen aus den
Komponenten Visualisierung,
Rechnersteuerung (SPS oder PC)
und Antriebstechnik. Die EAE-
Leistung umfasst dariiber hinaus
die Fertigung der Schaltanlage,
die Montage, eine Werksabnah-
me und die Inbetriebsetzung vor
Ort.

Neue Getriebe werden dann mit
diesen modernen Priifstdnden
am Ende der Fertigungsstrecke
den notwendigen Messungen und
Belastungsproben unterzogen. Im
Einzelnen geht es dabei z.B. um
Drehmomentbelastungen  unter
realistischen  Fahrbedingungen,
um Gerdusch- und Temperatur-
entwicklungen etc.

Die von EAE gelieferte Automati-
sierungstechnik der Getriebepriif-
stande enthélt folgende Features:

Regelung der Antriebstechnik
(Simulation des Motors)
Simulation des Verhaltens des
Differenzialgetriebes
Simulation des Verhaltens der
angetriebenen Rader in realis-
tischen Fahrsituationen wie

Kurvenfahrt, Bergfahrt etc.
Simulation der Kraftverteilung
auf die Rader bei Allradan-
trieben

Hohe Anforderungen

Gerade fiir die Antriebstechnik
der Priifstande gilt es anspruchs-
volle Losungen zu entwickeln und
umzusetzen, denn bei der Bewer-
tung der Getriebequalitat stellen
hochdynamische, zeitkritische
Ablaufe einen wesentlichen An-
teil der Priifung dar. Nicht zuletzt
bekommt auch hier, wie tiberall in
der Industrie, das Thema ,Energie-
einsparung” einen immer groRe-
ren Stellenwert. Und Energie wird
bei der Getriebepriifung benétigt,
um die geforderten hohen Dreh-
momente und Krafte zu erzeugen.
Die Simulation der Fahrbedingun-
gen erfolgt mit echten Lasten,
d.h. sowohl der Hauptantriebsmo-
tor als auch die Antriebe, die der
Radersimulation dienen, missen,
je nach Getriebe, Leistungen von
100 kW und mehr erzeugen.

Einen aduBerst sparsamen Um-
gang mit der elektrischen Energie
erzielte EAE durch den Einsatz
moderner  Antriebsregelungen,
die neben einer Optimierung der
Prifabldufe auch die Nutzung
vorhandener Restenergien ermdg-
lichen. Die wahrend eines Priifvor-
ganges anfallende Bremsenergie
wird Uber intelligente Leistungs-
baugruppen in das Energienetz
zuriickgespeist.

Die Technik der Prifstande wird
somit immer komplexer, um den
standigen Innovationen der An-
triebstechnik zu genligen.

Siebengang-Doppelkupplungs-
getriebe von VW

Die Auswirkungen derhohen Ener-
giepreise vom Sommer 2008 und
die Klimaschutzziele zeigen die
existenzielle Bedeutung der stan-
digen Suche nach Einsparpoten-
zialen beim Treibstoffverbrauch
und der Schadstoffemissionen fiir

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

die Kfz-Industrie. Immer wieder
werden neue Techniken erdacht
und bewdhrte Komponenten
weiterentwickelt. Die Fortschritte
zeigen sich dabei oft im Detall
und bedeuten nicht zwangsweise
gleich einen kompletten Techno-
logiewandel.

So auch bei VW. Mit der Einfiih-
rung des neuen Siebengang-Dop-
pelkupplungsgetriebes (DQ200)
wurde weltweit das erste ,tro-
ckene" Doppelkupplungsgetriebe
(DSG) zur Serienreife gebracht. Fiir
Drehmomente bis 250 Nm ausge-
legt, zielt dieses Getriebe auf den
Kompakt- und Kleinwagenbereich
und kann fiir Motoren mit bis zu
125 kW Leistung eingesetzt wer-
den. Im Gegensatz zum seit 2003
eingesetzten Sechsgang-Doppel-
kupplungsgetriebe DQ250 mit
Jnasser”, in Ol laufender Lamel-
lenkupplung fiir Motoren mit
350 Nm Drehmoment bestehen
beim DQ200 die beiden Kupplun-
gen aus trockenen Reibbeldgen.

Der somit verringerte Reibungs-
verlust (genauer: Planschverluste
durch in zahfliissiges Ol eintau-
chende rotierende Bauteile) in-
nerhalb des Getriebes verbessert
nochmals den Wirkungsgrad und
verbindet so die Wirkungsgrad-
Vorteile der ,alten” Handschaltge-
triebe mit den verzégerungsfreien,
drehmomentoptimierten  Schalt-
vorgangen der Doppelkupplungs-
getriebe. Ein weiterer Vorteil der
Jtrockenen” Technik ist die deut-
liche Verringerung der Olmenge,
da dem Ol wie beim klassischen
Handschaltgetriebe  hauptsach-
lich die Schmierung von Lagemrn
und Zahnradern obliegt. Die da-
bei entstehende Abwarme ist ge-
ringer als bei der ,nassen” Lamel-
lenkupplung, so dass neben der
wesentlich verringerten Olmenge
der Wegfall der beim DQ250
notwendigen Komponenten zur
Olkiihlung fiir eine weitere Ge-
wichtsersparnis sorgt. Im Ergebnis
steht eine Senkung von Verbrauch
und Emissionen des damit ausge-
risteten Fahrzeugs.



Werkstiickzufiihrung am
Getriebepriifstand.

Das Konzept des ,trockenen” Ge-
triebes beruht, wie bei anderen
modernen  Automatikgetrieben
auch, auf elektronisch gesteuer-
ter Gangwahl mit mehreren auf
die jeweilige Fahrsituation abge-
stimmten Programmen, auf die
der Fahrer aber manuell Einfluss
nehmen kann. Durch die feine Ge-
triebeabstufung und die schnellen
Schaltzeiten beim Gangwechsel
ist es besser als bisher mdglich,
den Motor im optimalen Dreh-
zahlbereich zu halten. Die sieben
Vorwartsgange im DQ200 decken,
eng abgestuft, den Bereich von
der sehr kurz iibersetzten Anfahr-
stufe bis hin zum lang libersetzten
und damit bei schnellerer Fahrt
leisen und verbrauchsvermindern-
den Schongang (Overdrive) ab.

Hierzu nutzt das DQ200 intern
zwei Antriebswellen und zwei

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

Kupplungen. Dabei bedient die
Antriebswelle 1 die ungeraden
Gange 1, 3, 5 und 7 und Antriebs-
welle 2 die geraden Gange 2, 4
und 6 sowie den Riickwartsgang.
Die intelligente elektrohydrau-
lische Getriebesteuerung kann
damit den nachsten benétigten
Gang in Wartestellung bringen
und bei Bedarf sofort ohne Zug-
kraftunterbrechung in  diesen
Gang umschalten. Die Aufteilung
von Erstem und Rickwartsgang
auf unterschiedliche Antriebs-
wellen ermdglicht sehr schnelle
Wechsel der Fahrtrichtung beim
Rangieren, da lediglich die Kupp-
lungen K1 und K2 ohne weiteren
Gangwechsel geschaltet werden
mussen.

Hatten die bisherigen Automatik-
getriebe den Makel des hdheren
Treibstoffverbrauchs  gegeniiber
dem Handschaltgetriebe, so tre-
ten die modernen Doppelkupp-

GETRIEBEPRUFSTANDE

lungsgetriebe an, diesen Nachteil
aufzuheben. Die Normverbrau-
che der DSG sollen sich auf dem
Niveau der Handschaltung be-
wegen und diese zum Teil sogar
unterbieten. VW nennt fiir das
neue Siebengang-DSG DQ200
Treibstoffeinsparungen von 10
Prozent im Vergleich zu einer kon-
ventionellen Automatik mit Dreh-
momentwandler. Bei gestimmten
Kfz / Motorkombinationen  soll
das DQ200 sogar gegeniiber dem
Handschaltgetriebe den Treib-
stoffverbrauch senken.

1000 Getriebe pro Tag

Die Beschreibung der neuen VW-
Getriebe lasst die hohen Anfor-
derungen an die Prifung dieser
hochkomplexen mechatronischen
Powertrain-Komponenten  erah-
nen. So bestehen die neuen Sie-
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benganggetriebe aus ca. 400
Einzelteilen. Die Parametrierung
der Getriebesoftware erfolgt tber
etwa 6000 Parameter, 600 Kenn-
linien und 150 Kennfelder. Last,
but not least meldet noch diverse
Sensorik Daten zur Positionserfas-
sung der Kupplungs- sowie Schalt-
gabelposition, zu Motor- und
Getriebewellendrehzahlen  und
den Systemdriicken und Betrieb-
stemperaturen an die Steuersoft-
ware im Getriebe. Alle Sensoren,
die Funktion der Getriebesoftware
und der Getriebemechanik wer-
den vor dem Einbau in ein Fahr-
zeug lberpriift.

Diesen gewachsenen Anforderun-
gen missen auch die neuen Ge-
triebepriifstande fir VW in Kas-
sel /Baunatal und Dalian (China),
die zur Priifung der DSG-Getriebe
dienen, geniigen. Insgesamt be-
kommen diese beiden VW-Stand-
orte 14 End-of-Line-Priifstéande,
fiir deren Automatisierung EAE
verantwortlich ist. Der Lieferzeit-
raum erstreckt sich fiir beide VW-
Werke von November 2008 bis
Oktober 2009.

Die Anforderungen an den
Prifablauf beziehen sich nicht nur
auf den komplexen Getriebefunk-

tionstest, sondern auch darauf,
die Priifungen extrem zeitopti-
miert durchzufiihren. So werden
allein in Kassel/Baunatal pro
Jahr 350.000 Getriebe geprift.
Das sind ca. 1000 Getriebe am
Tag! Alle Ablaufe und mechani-
schen Bewegungen sind vollau-
tomatisiert und auf Schnelligkeit
getrimmt. Der Hauptpriifung im
Prifablauf vorgeschaltete Adapti-
onspriifstande sorgen dafir, dass
Getriebe mit groben Funktions-
fehlern bereits vor der aufwandi-
geren Hauptprifung aussortiert
werden. Neben der Olbefiillung
und Uberwachung der Olrein-
heit auf Verunreinigungen durch
Metallabrieb erfolgen dort erste
einfache Funktionstests wie z.B.
Dichtigkeitskontrollen und Dreh-
barkeit aller Wellen. Erst derart
vorgetestete Getriebe kommen auf
einen der EOL-Hauptpriifstande.
Hier erfolgt nun diber diverse elek-
tronisch geregelte Hilfsantriebe
eine vollautomatische Adaption
der An- und Abtriebsmaschinen
an den Priifling. Fir Getriebe in
herkémmlichen Fahrzeugen sind
drei Antriebe zur Simulation des
Motors und der beiden Antriebs-
rader ausreichend. Bei Getrieben
fiir Allradfahrzeuge simuliert ein
weiterer Testantrieb die Kraft-

DOPPELKUPPLUNG AUF DEM VORMARSCH.

In Europa lag der Marktanteil der klassischen Stufen-Automatikgetriebe
bei VW bisher bei maximal 10 Prozent flir Fahrzeuge der Mittelklasse. Seit
Einflihrung der Doppelkupplungsgetriebe DQ250 und DQ200 erhdhte

sich dieser Anteil auf bis zu 30 Prozent.

Die Vorteile des DQ200:
¢ ununterbrochener Kraftfluss
e ruckfreie Gangwechsel

* breites Ubersetzungsverhiltnis, sieben Gange

 dynamisches Anfahrverhalten
¢ sehr schnelle Schaltzeiten

* kurze Reaktionszeiten und direktes Ansprechen

e FahrspaB und Agilitat

¢ wirtschaftliche Verbrauchswerte

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

Ubertragung zur hinteren Achse.
Durch Einsatz spezieller Motoren
mit besonderen Beschleunigungs-
werten konnten die EAE-Ingeni-
eure die Anforderung der extrem
kurzen Zeitablaufe beim Prifvor-
gang unter echten Lastverhaltnis-
sen meistern.

Wie geht es weiter?

Die Zukunft im Powertrain-Be-
reich scheint vorerst gesichert,
denn durch wachsende Anfor-
derungen an Energieeinsparung
und Emissionsverminderung zeigt
sich hier ein hohes Potenzial. Mit
Einzug der Hybridtechnik in Kraft-
fahrzeugen sind in nachster Zeit
immer anspruchsvollere Priifun-
gen und deshalb auch komplexe-
re Priifstandsautomatisierungen
zu erwarten.

Dariiber hinaus arbeiten die Au-
tomatisierungsstrategen von EAE
an der Automation von Rollen-
prifstanden z.B. flir Emissions-
messungen und die Abgasiiber-
wachung. In Planung sind aber
auch Automatisierungslésungen
zur Umweltsimulation und zur
Nachbildung von Alterungspro-
zessen fiir die Materialprifung.

Zustellantrieb mit Kabelschlepp

am Priifstand.
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Antriebsfeld fiir die Duisburger
Rollganganlage der ThyssenKrupp
Steel AG mit 180 Motoren.

ereits in der letzten Aus-
B gabe der ,newsnology”

berichteten wir iiber die
erfolgreiche Zertifizierung von
EAE als Lieferant der ,Thyssen-
Krupp Steel AG" und die um-
fangreichen Automatisierungs-
anlagen, die EAE seitdem fiir die
ThyssenKrupp-Werke in Duis-
burg geliefert und in Betrieb ge-
nommen hat:
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Modermisierung einer Rollgang-
anlage im Warmwalzwerk zum
Transport von 20 Tonnen schwe-
ren gliihenden Stahlbrammen auf
rollenbestiickten Fordersystemen

LT

Verglitelinie. Anlage mit 360
Antrieben zur Warmebehandlung
von Stahlblechen fiir die Herstel-
lung hochflexibler Hightechstéhle

Die nun vorliegenden, in HDR-

Technik (auch: HDRI - High

Dynamic Range Image) aufge-

nommenen Bilder zeigen neben

interessanter  Automatisierungs-

. technik auch den unglaublichen

Dynamikumfang der Helligkeits-

£ g Je . werte, den die HDR-Fotografie

4 g' n bietet.
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Im Duisburger Werk der ThyssenKrupp Steel AG werden 20 Tonnen schwere glithende
Stahlquader tber Rollganganlagen der Vergiitung zugefiihrt.

Business... newsnology Ausgabe 01.2009
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THYSSENKRUPP STEEL

Anlage der ThyssenKrupp Steel AG zur

Feuerverzinkung von Kfz-Blechen in

newsnology Ausgabe 01.2009
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ine internationale Fach-
E messe fiir alle Themen rund

um Veranstaltungstechnik,
Biihnen, Events und Service -
das ist die Showtech, die bereits
zum 14. Mal fiir interessierte
Besucher und Fachpublikum
ihre Pforten o6ffnet. Vom 16. bis
18. Juni 2009 prasentiert sie in
Halle 1 bis 4 der Berliner Messe-
hallen unter dem Funkturm ein
reichhaltiges Programm rund
um die Bretter, die die Welt be-
deuten. Mehr als 380 Aussteller
aus mehr als 25 Nationen wer-
den erwartet. Eine Flache von
18.000 m2 steht zur Verfiigung,
um Produkte und Lésungen dar-
zubieten, begleitet von Kongres-
sen, Seminaren und Workshops
und vielem mehr in einem auf-
wandigen Rahmenprogramm.

Events, Dienstleistungen oder
Kartenvertrieb und Ticketing sind
ebenso Themenbereiche wie Aus-
stattung und Effekte, Bild- und
Kommunikationstechnik und na-
tlrlich Studio- und Biihnentech-
nik, das Gebiet, auf dem sich die
EAE-Bithnentechnik in den ver-
gangenen Jahren erfolgreich eta-
blieren konnte.

Sie finden EAE dieses Jahr in Hal-
le 2 auf den gegeniiberliegenden
Standen 289 und 295. Nutzen
Sie die Gelegenheit und iiberzeu-
gen Sie sich von den vielseitigen
Produkten dieses EAE-Geschafts-
feldes, die einen weiten Teil des
Bedarfes der elektrischen und
mechanischen Ausstattung von
Biihnen abdecken.

/ \®
ARTEAR

ARTEA - die neue Steuerungsge-
neration

Der Schwerpunkt der diesjahrigen
Prasentation liegt auf ARTEA, der
neuen Steuerungsgeneration, mit
der EAE ab 2009 den Markt der

BUHNENTECHNIK

SHOWTECH 2009, BERLIN

BERLIN IST
EINE REISE WERT.

EAE AUF DER SHOWTECH.

Biihnentechnik  revolutionieren
wird und deren neue Ldsungs-
ansdtze zum Patent angemeldet
wurden. Dieses fortschrittliche
Steuerungssystem mit integrierter
Achscontrollereinheit  garantiert
eine sichere (SIL3) und verlass-
liche Ansteuerung aller Biihnen-
antriebe. Durch Echtzeitethernet
synchronisierte Antriebe in fast
unbegrenzter Anzahl erlauben
eine Uberaus modulare Nutzung
der Bithnenanlagen und unter-
stiitzen jede Inszenierung zuver-
l&ssig.

ARTEA lasst sich aufgrund der
Universalitat und einfachen Ad-
aption an jegliche Art von An-
trieb und auf jeden erdenklichen
Anwendungsbereich ibertragen.
Uberall dort, wo gezogen, gescho-
ben, gedreht, gewickelt, gehoben
wird, ist ARTEA zu Hause.

3D-Visualisierung

Neu vorstellen wird EAE die aktu-
elle Novitat der Bediensysteme —
eine Realtime 3-D-Visualisierung.
Plastische Darstellung der Biihne
in allen Ebenen und die Uberwa-
chung aller Steuerungseinheiten
im Blhnenbereich im Echtzeit-
modus, egal ob Bobinen, Winden,
Podien und, und, und.

Die Vorteile des modernen Visu-
alisierungssystems (berzeugen in
drei Produktvarianten:

als Stand-Alone-System
gekoppelt mit der EAE-ARTEA-
Steuerung

iiber eine Datenbankschnitt-
stelle, adaptiert auf jedes
andere Steuerungssystem alter-
nativer Fremdhersteller

Antriebslosungen

Last, but not least mochte das
Geschaftsfeld Bithnentechnik der
EAE Gruppe diverse Produktldsun-
gen in der Antriebstechnik auf-
zeigen. Dabei zeichnen sich alle
ihrer Lésungsangebote vor allem
durch Flexibilitat und Zuverldssig-
keit aus, iiberzeugen aber ebenso
durch ihre platzsparende und ge-
rauscharme Ausfiihrung.

Wir laden Sie herzlich ein, sich auf
dem Stand 289 in Halle 2 von
unseren Lésungen zu iiberzeugen.
Weitere Uberraschungen warten
auf Sie.

Fir umfassendere Informationen
vereinbaren Sie gern einen Ce-
sprachstermin auf der Messe. Herr
Olaf Klingner freut sich auf lhre
Terminvorschlage.

Bitte kontaktieren Sie uns un-
ter Tel. 03523/827220, Fax
03523 /827111 oder per E-Mail
an bt@eae-coswig.de.

Wir sehen uns in Berlin!
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Neuer Auftrag von der Royal Caribbean Cruise Line A/S.
Kurz vor Redaktionsschluss erhielt EAE den Auftrag zum Umbau der Theatertechnik auf dem Kreuzfahrtschiff ,Ga-
laxy”. Dieser 1996 gebaute, 264 m lange Luxusliner fahrt unter einem Joint Venture zwischen der Reederei Royal
Caribbean Cruise Line A/S und dem deutschen Reiseveranstalter TUI. Nach 13 Dienstjahren in den bevorzugten
Fahrtgebieten Karibik, Kanada/Neuengland, Panamakanal und Transatlantik wird das Schiff nun umfassend mo-
dernisiert. Im Zuge dieser Modernisierung wird das Schiff am 15. Mai 2009 im Hamburger Hafen auf den Namen

.Mein Schiff* getauft.

UNTERHALTUNG AUF
HOCHSTEM NIVEAU.
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EINE WEITERE KREUZFAHRT-REEDEREI BAUT AUF

EAE-BUHNENTECHNIK.

ie ,Celebrity Solstice” ist
D das erste von insgesamt

vier auBergewdhnlichen
Kreuzfahrtschiffen der neuen
Solstice-Klasse der Reederei Ro-
yal Caribbean Cruise Line A/S.
Gebaut werden die Luxusliner
auf der Papenburger Meyer-
werft, die im Januar 2009 be-
reits mit dem Bau des Schwes-
terschiffes ,Celebrity Eclipse”
begonnen hat. Verantwortlich
fiir die Steuerung und Mechanik
der Theaterbiihne und der weite-
ren Technik hinter den Kulissen

ist EAE. Neben dem Reeder der
bekannten Schiffe der AIDA-
Flotte vertraut nun eine weitere
Reederei auf die bewahrte EAE-
Technik. Mit dem Auftrag zur
Ausriistung der Biihnentechnik
der neuen Schiffe der Solstice-
Klasse konnte EAE erfolgreich
die Position des Geschaftsfeldes
Biihnentechnik als Biihnenaus-
riister fiir Kreuzfahrtschiffe aus-
bauen.

Zusammen mit der Gies Konstrukti-
on GmbH, an der EAE mehrheitlich

gt

Das groBte bisher in Deutschland gebaute
Kreuzfahrtschiff — die ,Celebrity Solstice”, fer-
tiggestellt 2008 auf der Meyerwerft.

beteiligt ist, fanden die Arbeiten fiir
die Theaterblhne auf dem Schiff in
der niedersachsischen Werft an der
Ems statt. Die ,Celebrity Solstice"
fahrt nun seit ihrer Fertigstellung
Ende 2008 unter der Marke ,Cele-
brity Cruises", die Urlaubsreisen fiir
anspruchsvolle  Kreuzfahrtkunden
anbietet. Der Name des Schiffes,
Solstice (engl. Sonnenwende), ist
Programm und erklart die Affinitat
zu warmen Gewassern. Flr die Un-
terhaltung der 2850 Gaste an Bord
des 122.000 Tonnen schweren und
315 Meter langen Schiffes steht ein
umfangreiches Angebot zur Verfi-
gung. Eine der Hauptattraktionen
ist neben der Glasblasershow, der
Kunstgalerie und vielen anderen
In- und Outdooraktivitaten das mo-
derne Theater. Es bietet Platz fiir
bis zu 1095 Gaste.
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Sicher spielen

Das Theater erstreckt sich in der
Hohe Uber die Decks 3 bis 5 und
steht in der Komplexitat der Steu-
erung und Technik vielen festen
Biihnen an Land in nichts nach.
Anders ware das an Bord ange-
botene umfassende Spektrum an
Shows und Darbietungen auch
nicht zu leisten. Da die Sicher-
heit der Akteure auf See genau-
so wichtig ist wie die der Schau-
spieler an Land, ist auch auf der
Celebrity Solstice die Ausfiihrung
der Bihnentechnik auf hochste
Verfligharkeit liber einen langen
Lebenszyklus und einfache, siche-
re Bedienung ausgelegt.

Zuverlassige Technik gewdhrleis-
tet so auch bei oft wechselndem
Bedienpersonal und den hohen
Anforderungen auf See den sto-
rungsfreien Ablauf der Darbietun-
gen. Hierzu bieten die jahrelangen
Erfahrungen von EAE und Gies bei
der Planung, Konstruktion und der
Montage von Anlagen mit extrem
hohem Sicherheitsstandard eine
perfekte Grundlage.

Spielend sicher

Die hochmoderne Biihnenanla-
ge besteht aus einer komplexen
Ober- und Untermaschinerie, die
neben einer Drehscheibe und di-
versen auf Bithnenniveau verfahr-
baren Bithnenwagen aus mehre-
ren Ziigen flir Vorhdnge und fir
die Effektbeleuchtung besteht.
Zur Bewegung der Theatermecha-
nik missen so in Summe 54 Ach-
sen zeit- und positionsgenau ge-
steuert werden. Als Steuerzentrale
kommt das Automationssystem
SIMATIC S7 zum Einsatz, fiir das
EAE als Siemens-Solution-Partner
ein umfassendes Produkt- und
System-Know-how besitzt.

An Bord eines Schiffes stellen die
hohe Frequenz der Shows und der
24-Stunden-Betrieb hohe Anspri-
che an die Zuverlassigkeit und
Verfligbarkeit der Biihnentechnik.

Deshalb sind die Steuerzentrale
und die Bedienebene redundant
ausgelegt. So kann bei Bedarf die
komplette Vorfithrung der Show
auch iiber nur ein Steuerungs- und
Bediensystem realisiert werden.

Als Schnittstelle zum Biihnenper-
sonal dienen zwei Hauptbedien-
pulte der EAE-varioCOMMAND
Serie auf den beiden Galerien links
und rechts der Biihne. Damit ldsst
sich die gesamte Bithne durch ein
breites Spektrum von einfachen
bis hin zu komplexen Verwand-
lungen in Szene setzen.

Das Theater auf der ,Celebrity Solstice"
bietet 1095 Sitzplatze; es verfiigt iiber
54 Achsen und 3 Podien.

- F
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DAs THEATER AN BORD D
SOLSTICE IN ZAHLEN:

* 1x Drehscheibe mit 3 integrierte
* 6x Biihnenwagensysteme

¢ 1x Hauptpodium

 2x Hinterbithnenpodien
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ER CELEBRITY

n Podien

* 1x Kontur — Vorhang mit 18 Einzelantrieben

¢ 3x Wickelantriebe
¢ 7x Winden
* 4x Beleuchterziige




SCHWEIZER FERNSEHEN BUHNENTECHNIK

In Ziirich, der groBten Stadt der
Schweiz, ist das Schweizer Fernsehen
(SF) zu Hause.

as Studio 1 in Ziirich ist
das groBte Studio des

Schweizer  Fernsehens
(SF), mit einer fiir die TV-Me-
dienlandschaft  ungewdhnlich
komplex ausgestatteten Biih-
nentechnik mit kompletter Ober-
und Untermaschinerie. Es ist das
Studio des SF, in dem die groBen,
abendfiillenden Samstagabend-

Business...

BENISSIMO — SEHR GUT!

EAE — JETZT AUCH IM FERNSEHEN.

Shows produziert werden. Ver-
standlich, dass die Anforderun-
gen an die biihnentechnische
Anlage hier besonders grof3 sind,
da sie den hohen Anspriichen
dieser langen Liveproduktionen
standhalten muss und eine feh-
lerfreie Technik die Grundvor-
aussetzung fiir die Durchfiihrung
dieser Shows bildet.

Aus diesem Grund ist das Ge-
schaftsfeld Bihnentechnik der
EAE-Gruppe besonders stolz da-
rauf, mit dem Auftrag zur Mo-
dernisierung der Biihne in der
Schweiz betraut worden zu sein.
Vermittelt hat diesen Auftrag
die Schweizer ,Planungsgruppe
AB", das Buro fiir Auditorium und
Bithnentechnik aus Leutwil. Der

newsnology Ausgabe 01.2009



Inhaber Herr Schulthess und der
Projektleiter Herr Bithimann konn-
ten EAE bereits bei einer frithen
Zusammenarbeit kennen lernen,
als im Kultur- und Kongresszen-
trum Luzern das Steuerungssys-
tem des Konzertsaales komplett
erneuert wurde. Die dortige gute
Zusammenarbeit Uberzeugte die
.Planungsgruppe AB" vor allem
aufgrund der Termintreue und
der hohen Leistungsfahigkeit des
Coswiger EAE-Teams so sehr, dass
sie EAE daraufhin auch fiir die
Modernisierung des Studio 1 des
Schweizer Fernsehens empfahlen.

Zuverlassigkeit und Sicherheit
fiir die Akteure

Ziel dieses Projektes war der
Umbau der Antriebstechnik der
Biihnenpodien und die Moder-
nisierung der Steuerung auf ein
aktuelles Funktions- und Sicher-
heitskonzept. Bei der Sicherheit
der elektrischen und elektroni-
schen Systeme setzt das Schwei-
zer Fernsehen auf den SIL (Safety-
Integrity-Level) 3 Standard. Die
SIL-Klassifikation reicht von SIL 1
fiir Sicherheitsfunktionen mit ei-
ner hohen bis zu SIL 4 fir Sicher-

-r-.g&:Tdur

heitsfunktionen mit geringster
Ausfallwahrscheinlichkeit.

Anders  ausgedriickt ~ werden
nach SIL 1 zertifizierte Kompo-
nenten nur fiir Anlagen benutzt,
bei denen ein auftretender Feh-
ler grundsatzlich kein oder ein
geringes Risiko nach sich zieht,
wahrend SIL 4-Komponenten eher

BUHNENTECHNIK

fur stark risikobehaftete Anlagen
geeignet sind. Festgelegt sind die
SlL-Klassifikationen und auch die
dazu passend durchzufiithrenden
MaBnahmen zur Risikominimie-
rung in der europaischen Norm
EN 61508. Grundsatzlich gilt: Je
hoher das Anlagenrisiko, desto zu-
verldssiger missen die eingesetz-
ten Komponenten und MaRnah-
men zur Risikominimierung sein.

Die Norm EN 61508 betrachtet
dazu die Sicherheit einer Anlage
iber den gesamten Lebenszyk-
lus, von der Konzeption uber die
Inbetriebnahme und Test der Si-
cherheitsfunktionen, die Instand-
haltung und Reparatur bis zur
spateren AuBerbetriebnahme bzw.
Demontage. Die Norm ist immer
auf das elektrische und elektroni-
sche System als Ganzes anzuwen-
den und schlieBt auch mégliche
Fehler des Bedienpersonals ein.

Studio SF1

Teil des Umbaus im Schweizer
Fernsehstudio war neben dem
Umbau der sechs Scherenpodi-
en auch die Modernisierung von
drei Maschinenziigen und fiinf
Vorhangantrieben. Dabei wurden
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die bestehenden Scherenpodien
von trdge reagierenden hydrauli-
schen Hubantrieben auf zuverlas-
sige elektromotorische Schubket-
tenantriebe mit gerduscharmen
Drehstrommotoren umgestellt.

Die Bithnenpodien umfassen je-
weils eine Grundflache von 3 x 6
Meter und lassen sich mit einer

SCHWEIZER FERNSEHEN

Geschwindigkeitvon 0,2 Meter pro
Sekunde bis zu 3 Meter Hubhdhe
variieren. Zusatzlich wurde direkt
um die Scherenpodien der Tafel-
boden mit den zugehdérigen Auf-
lagetragern und Stiitzelementen
erneuert. Damit Kollisionen der
Podien vermieden werden, ist hier
auBerste Prazision erforderlich.
Die Maschinen- und Vorhangziige
sind zudem jetzt als punktgenau
zu positionierbare Achsen in die
neue Steuerung eingebunden.

Die gesamte Schaltanlage wurde
im Bereich der Unterblihne ins-
talliert. Sie umfasst alle Kompo-
nenten der Leistungs- und Steu-
erungselektronik. Die Bedienung
kann wahlweise stationdr uber
das Hauptbedienpult der EAE-
varioCOMMAND-Baureihe erfol-
gen oder standortflexibel (iber ein
EAE-Mobilpult der classicCOM-
MAND-Serie.

Das Mobilpult kann je nach Be-
darf an drei Steckstellen des Stu-
dios angeschlossen werden und

Mit Hilfe der modernen Scherenpodien ist
es moglich, jede Show im Studio 1 indivi-

duell und flexibel zu gestalten.

ermdéglicht so eine vielseitige Be-
dienung, die sich den Anforderun-
gen der einzelnen Produktionen
flexibel anpassen kann.

Achtung Aufnahme!
Besonders hohe Anforderungen

stellte dieses Projekt an das Team

Fortsetzung nachste Seite
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Das EAE-Team der Bithnentechnik bekam im Anschluss an die Arbeiten
im Studio des Schweizer Fernsehens diesen Brief und bedankt sich fiir
die produktive Zusammenarbeit.

Werte Mitarbeiter Fa. EAE,

in der Zeit von Juni bis August 2008 waren einige von euch mit dem Um-
bau unserer sechs Scherenhubbiihnen und einem Teil unserer Obermaschi-
nerie im Studio 1 in Ziirich beschaftigt. In dieser Zeit wurde viel, lang und
intensiv gearbeitet. Fiir uns alle war es spannend, den tdglichen Fortschritt
auf dieser Baustelle mitzuverfolgen. Ihr habt es dann tatsachlich geschafft,
uns die Anlage fristgerecht und in einwandfreiem Zustand zu lbergeben.
Seither sind bereits einige Produktionen mit der neuen Technik gefahren
worden. Dies zu unserer vollsten Zufriedenheit. Die Zusammenarbeit mit
euch war sehr angenehm. Wir haben euch als innovative Firma kennen
und schatzen gelernt und werden euch bei weiteren Umbauten im Bereich

Biihnentechnik sicher wieder beriicksichtigen.

Mit bestem Dank und mit freundlichen GriiBen aus Ziirich.

tv productioncenter ziirich ag
Leiter Bihnentechnik
Herbert Maag

der EAE-Bithnentechnik aufgrund
des individuellen und sehr engen
Terminrahmens vom Schweizer
Fernsehen. Der Umbau des Stu-
dio 1 in Leutschenbach, dem Nor-
den Ziirichs, musste mit extrem
kurzen Planungs-, Fertigungs- und
Montagezeiten auskommen und
absolut piinktlich zur neuen Aus-
strahlung von ,Benissimo” fertig-
gestellt sein.

.Benissimo” ist die erfolgreichs-
te  Unterhaltungssendung des
Schweizer Fernsehens am Sams-
tagabend. Mehr als 80-mal wurde
die Lotterieshow seit 1992 aus-
gestrahlt und erreicht regelmaRig
bis zu 60 Prozent des Schweizer
Marktanteils, das sind in etwa
eine Million Fernsehzuschauer.

Jede der Sendungen, in der je-
weils acht Kandidaten um eine

Million Schweizer Franken spielen,
brilliert durch ein facettenreiches
Unterhaltungsprogramm aus Mu-
sik, Comedy und Varieté unter
Mitwirkung hochrangiger interna-
tionaler Kiinstler.

Kein Wunder also, dass diese
Show von groBem Zuschauerin-
teresse begleitet wird. Und kein
Wunder, dass dieses Projekt abso-
lute Termintreue verlangte und so
unter groBem Druck abgewickelt
wurde. Denn unmittelbar nach
Fertigstellung dieses Auftrags war
,Benissimo" angesetzt.

Zusammen mit Kiinstlern wie Hel-
mut Lotti und Pink wurde diese
Sendung am 11. Oktober 2008
ausgestrahlt und ein Ausfall die-
ser Show, deren Produktionskos-
ten mit ca. 60.000 Euro pro Mi-
nute angesetzt sind, hatte fiir alle

Herbert Maag ist als Leiter der

Biihnentechnik zustandig fir
das Studio 1.

Beteiligten einen herben finanzi-
ellen Schaden und einen groBen
Imageverlust verursacht.

Doch nicht nur die groBBe Live-
show konnte termingerecht pro-
duziert werden, auch die Erwar-
tungen und Anforderungen des
Senders wurden durch ein kons-
truktives und zielfithrendes Mit-
einander aller Projektbeteiligten
prazise umgesetzt und bescherten
der EAE-Bithnentechnik einen
hochzufriedenen Kunden - eben
,Benissimo" - sehr gut”.
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ereits ein kleiner Kontakt dieser  Fremdschichtwiderstand wertige  Kontaktverbindungen
B kann der Ausloser eines zusatzlich die Kontaktqualitat. herstellen. Das hért sich leichter

Brandes sein. Bei man- an, als es ist. Fiir eine dauerhaft
gelnder Qualitat einer Verbin- Dem lasst sich vorbeugen. Durch hervorragende  Kontaktqualitat
dungsstelle bilden sich infolge Auswahl geeigneter Materialien, sind viele Arbeitsschritte durchzu-
von zu groBen Ubergangswider- sorgfaltige Verarbeitung und op- fihren, die Fachwissen, entspre-
standen bei entsprechender Be- timal dosierte Kraft beim Zusam- chendes Equipment und standige
lastung hohe Temperaturen, die menpressen der Kontaktflachen
zum Entziinden der umliegen- lassen sich heute qualitativ hoch- Fortsetzung nachste Seite

den Materialien fiihren konnen.
Im industriellen Umfeld sind da-
mit oft erhebliche Schaden an
Maschinen und Anlagen verbun-

den — einhergehend mit teuren, KONTAKTPROBLEME?

imageschadigenden  Produkti-

onsausfallen. In der Statistik der KABEL VON EAE HELFEN PRODUKTIONS-
Sachversicherer sind Elektroan-
lagen regelmaBig in den obers- FEHLER ZU VERMEIDEN.

ten Rangen als Verursacher von
Industriebréanden zu finden.

Crimpmaschine inkl. Abisoliereinheit

Fiir die Industrie sind regelmaBige i) SRl G
vorbeugende Priifungen der Elek-
troanlagen vorgeschrieben. Viele
Unternehmen kontrollieren zusatz-
lich ihre Schaltanlagen mittels der
immer mehr in Mode kommenden
Thermografie, um zu stark war-
mebelastete Bauteile rechtzeitig
zu lokalisieren. Noch besser ist
es, die moglichen Ursachen fiir
Kontaktbrande durch den Einsatz
hochwertiger Kontaktstellen von
vornherein zu minimieren, wenn
nicht gar ganz zu vermeiden.

Auf die Verbindung kommt es
an!

Kennen Sie die Begriffe Engewi-
derstand und Fremdschichtwider-
stand? Zusammen ergeben sie
den Kontaktwiderstand. Damit
wird bei der Kabelkonfektion im
Wesentlichen der Ubergangswi-
derstand zwischen einem Leiter
und z.B. dem Kabelschuh, also der
Crimpverbindung,  beschrieben.
Der Engewiderstand ergibt sich
durch die wirksame Beriihrungs-
flache der Kontaktstelle und wird
durch mikroskopische Unebenhei-
ten der Kontaktflachen bestimmt.
Bildet sich zwischen den Kontakt-
flichen von Kabel und Kabel-
schuh eine isolierende Schicht,
z.B. durch Oxidation, verringert
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Kontrolle der Ergebnisse erfor-
dern. So sind zum Beispiel laufend
Werkzeugabnutzung und Materi-
altoleranzen zu beachten, um in
der halb- und vollautomatischen
Fertigung die vorgeschriebenen
Anpressdriicke der Crimpverbin-
dungen mit einer 100-prozentigen
Wiederholrate zu erreichen.

Bei EAE ermittelt das Fachper-
sonal der Fertigung fiir jede Ma-
terialkombination  (Kabel und
Crimpkontakt) in umfangreichen
Materialtests die optimalen Ein-
stellungen fiir die Crimpautoma-
ten. Ganz besondere Aufmerksam-
keit liegt dabei auf dem genauen
Abgleich des Anpressdruckes, mit
dem die Crimpkontakte auf den
Leiter gepresst werden. Die er-
reichte Kontaktqualitat wird zu-
nachst mittels einer ausgiebigen
optischen Kontrolle und dann

mit einem Abzugstestgerat iiber-
prift, das die notwendige Kraft
zum gewaltsamen Abziehen des
Crimpkontaktes misst. Diese Aus-
ziehkrafte sind nach DIN 46249,
Teil 1 und SEN 245010 definiert
und bestimmen das wesentli-
che Kriterium fir die Gite einer
Crimpverbindung — den erzielten
mechanisch festen Sitz der Litze
am Anschlussteil des Kontaktes
und damit verbunden des gerin-
gen  Durchgangswiderstandes.
Eine gelungene Crimpverbindung
wirkt auBerdem wie eine Kaltver-
schweiBung, ist gasdicht und da-
mit praktisch korrosionsfest.

Bei jeder Fertigung kommen dann
die von EAE im Materialtest er-
mittelten  Maschinenparameter
zum Einsatz. Um Veranderungen
der frither ermittelten Parameter
durch Werkzeug- und Materialto-

SCHALTANLAGENTECHNIK

Kabelbearbeitungsautomat zum
Ablangen, Bedrucken, Abmanteln
und Wickeln.

leranzen abzufangen, wird nun am
Beginn jeder Produktion noch ein-
mal die Einhaltung der Auszieh-
krafte mit dem Abzugstestgerat
an (berzahligen Originalkabeln
des jeweiligen Fertigungsauftra-
ges Uberpriift, bevor die Freigabe
der Produktion erfolgt. Damit liegt
auch gleichzeitig ein Priifprotokoll
als Qualitatsnachweis vor.

Effizienz durch moderne Gerate

EAE setzt bei der Kabelbearbei-
tung und der Kabelkonfektionie-
rung auf moderne, schnell umriist-
bare CNC-gesteuerte Ablang- und
Abisolierautomaten sowie vollau-
tomatische Crimpautomaten fiir
alle Standardcrimpverbindungen
und verschiedene Kabelquer-
schnitte. Fiir alle gangigen, aber
auch fir spezielle Kontaktar-
ten steht eine breite Palette an



Schnellwechselwerkzeugen  fiir
Steckverbinder,  Aderendhiilsen
und Kabelschuhen zur Verfligung.
Die Eingabe der Prozessdaten er-
folgt tiber Tastatur oder PC. Uber
die PC-Schnittstellen lassen sich
auch sehr 0Okonomisch Daten
der gangigen Planungstools im
Schaltanlagenbau (bernehmen.
Ein weiterer spezieller Vollauto-
mat stellt Standard-Einzellitzen
mit beidseitigen Crimpkontakten,
Aderendhiilsen oder auch teilab-
isolierten Enden her. Aber auch
fir ausgefallene Kontakte, spe-
zielle Crimpverbindungen und
groBere Kabelquerschnitte bietet
die Fertigung bei EAE mit halb-

SCHALTANLAGENTECHNIK

automatischen  pneumatischen
Pressen eine ansprechende Ferti-
gungsmoglichkeit.

Die Vorteile der so gefertigten
Kabel:
sehr hohe Kontaktqualitat
60-70 Prozent Zeitersparnis
gegenliber manueller Kabel-
fertigung
Kostenersparnis durch Einsatz
giinstiger Kontakt-Rollenware

Fertigung in Deutschland
EAE fertigt Kabel und Kabelsatze

fiir den Einsatz bei der Baugrup-
pen- und Schaltanlagenverkabe-

KABELKONFEKTION BEI EAE.

Abléngen — Abmanteln — Bedrucken — Biindeln — Wickeln -
Crimpen: bei EAE mit modernen halb- und vollautomatischen
Maschinen in bester, kontrollierter Qualitat.

* Verarbeiten von Mantelleitungen und Einzellitzen
¢ Rundkabel, Flachbandkabel und Spezialkabel

e Langen von 35 mm bis 1000 m
¢ Durchmesser von 0,05 bis 35 mm

* Beidseitiges Abmanteln der Kabelisolierung auch

schwieriger Isolationsmaterialien

e Intervall- oder Langsschnitt

e Zweiseitiges Bedrucken mit Text oder kundenspezifische
Bezeichnungen wie Barcode oder Logo
e Crimpen aller gangigen Steckverbinder, Aderendhiilsen

und Kabelschuhe

* Vollautomatische Einzellitzenfertigung bis 2,5 mm?2

 Herstellung kompletter Kabelbaume

KABELKONFEKTIONIERUNG

lung. Herr Karsten Reese, Leiter
der Fertigung bei EAE, setzt da-
bei ganz bewusst auf die eigenen
fachlich und handwerklich sehr
qualifizierten EAE-Mitarbeiter
in den Werkstatten der beiden
deutschen Produktionsstandorte.
Diese Entscheidung beruht auf
seiner langjahrigen Erfahrung in
der Kabelkonfektion und mit der
Beschaffung von Kabeln aus den
osteuropaischen und asiatischen
Landern. Karsten Reese: ,Fiir klei-
ne und mittlere Stlickzahlen lohnt
sich der Einkauf im Ausland nicht.
Dazu ist das Handling zu um-
standlich, weil es meist mehrere
Anlaufe braucht, bis Qualitat und
Ausfiihrung stimmen. Erst bei gro-
Beren Stiickzahlen lohnt sich der
Aufwand - aber auch nur dann,
wenn man die Geschaftspartner
kennt und weiB, wer in der Lage
ist, langfristig gute Qualitat zu
liefern." So ist EAE auch fiir grol3e
Serienstlickzahlen durch die Kon-
takte von Herrn Reese nach Asien
ein kompetenter Partner fiir Koor-
dination und Beschaffung.

AuBer flr den eigenen Bedarf
fertigt EAE immer mehr Kabel
und Kabelbdume fiir Prototypen,
kleine und mittlere Serien bis ca.
5000 Stiick als Dienstleistung fiir
externe Kunden. Die Kunden pro-
fitieren nicht nur von der umfas-
senden Beratung bei der Konzep-
tion und Planung, sondern auch
von der hohen Qualitat.

L.FUr mich ist jeder einzelne Kon-
takt wichtig und muss perfekt
sein. Denken Sie einfach, er ware
fur eine Raumstation!”, motiviert
Karsten Reese seine Mitarbeiter
der Fertigung und unterstreicht
damit die hohen Qualitatsanfor-
derungen, die EAE an die Kabel-
konfektionierung stellt. Mit Er-
folg, denn fiir Kunden gefertigte
Kabel werden unter anderem in
Industrieklimaanlagen, Tablettier-
maschinen in der Arzneimittelpro-
duktion und in Brandmeldeanla-
gen eingesetzt.
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