Inhalt

PRODUKTE
02 Fast ,das Rad neu erfunden®

03 Nichts geht verloren

ANWENDUNGEN
05 Schneeschippen 4.0
07 Wie hausgemacht

09 Preisgekronter Entwurf

Siemens

MediaService

Januar 2017

MediaService

siemens.com

Neuigkeiten aus dem industriellen Umfeld

In der ersten Ausgabe des Media-
Service 2017 frast eine Schneefra-
se mit Radio Frequency ldentifica-
tion-Technik den Weg frei fur
weitere Informationen zu Produkten
und Anwendungen aus dem An-
triebs- und Automatisierungsumfeld.
So geht es um eine neue Technolo-
gie zum Schneiden von Gewinden:
Mit Punch Tap, einer Mischung aus
Stanzen und Formen, lassen sich
Gewinde zeitsparend formen. Zu-
dem erweitert Siemens sein Sca-
lance-Angebot flr industrielle Netz-
werke mit einem neuen Test Access
Port zur genauen Analyse sowie ei-
nem neuen Direct Access Point fur
zentrales Netzwerk-Management
auch bei hohen Datenraten. Auf der
Anwendungsseite geht es um eine

Schneefrase der Rhatischen Bahn,
die die Strecke zwischen St. Moritz
in der Schweiz und dem italieni-
schen Tirano rdumt. Dafur ist die
Schneeschleuder mit RFID-Technik
ausgestattet, um immer exakt die
vorgegebene Breite des Schneeka-
nals einhalten zu kénnen. Um Wa-
getechnik geht es in dem Beitrag
,Wie hausgemacht”. Das franzosi-
sche Unternehmen Mécatherm
setzt fur seinen Teigteiler Tradivider
neben Steuerungs- und Antriebs-
komponenten auf Siwarex-Wage-
technik. Zu guter Letzt geht es um
die Siemens Product Lifecycle Soft-
ware NX und Teamcenter, die das
finnische Unternehmen SKS Toijala
Works Oy zur Entwicklung eines
neuen Langholzstaplers einsetzt.
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Fast ,das Rad neu erfunden®

Gewindeformung mit neuer Methode spart 75 Prozent an Zeit

Am Modell 13sst sich das technische Prinzip des helikalen Gewindeformens leichter nachvollziehen: Im ersten Schritt wird nur die helikale
Nut erzeugt, im zweiten das Gewinde geformt und im dritten das Werkzeug wieder herausgezogen.

Niirnberg/ingolstadt. Der Unter-
nehmensverbund Emuge-Franken
und Audi haben mit Punch Tap,
einer Mischung aus Stanzen und
Formen, eine neue Technologie
zum Schneiden von Gewinden ent-
wickelt. Der Mechatronik-Support
und der Zyklus fur die Integration
der neuen Gewindeformung in ein
CNC-Programm stammen von
Siemens. Mit der neuen Technolo-
gie ist es moglich, bei der Her-
stellung von M6-Gewinden 75 Pro-
zent an Zeit einzusparen.

Seit Jahrzehnten werden Gewinde
auf eine mehr oder weniger unveran-
derte Weise hergestellt: bohren,
frasen, schneiden. Dieses Vorgehen
haben Emuge-Franken, ein Unterneh-
mensverbund, der Spitzentechnolo-
gien in der Gewindeschneid-, Prif-,
Spann- und Frastechnik bietet, und
Audi mit Punch Tap revolutioniert.
Das Prinzip der neuen Technik, die
auch helikale Gewindeformung ge-
nannt wird, basiert auf Stanzen und
Formen. Dazu wird ein speziell ge-

staltetes Punch-Tap-Werkzeug mit
gegenuberliegend angeordneten, ge-
drallten Zahnreihen im Bruchteil einer
Sekunde in ein vorgebohrtes Loch mit
helikaler Bewegung eingefahren. Bei
diesem Vorgang entstehen zwei spi-
ralférmige Nuten. Danach dreht die
Spindel um 180 Grad weiter, wahrend
die axiale Vorschubachse gleichzeitig
um eine halbe Gewindesteigung zu-
rickgezogen wird. Mit dieser Bewe-
gung wird das Gewinde geformt. An-
schlieRend wird das Spezialwerkzeug
helikal, also spiralférmig, wieder her-
ausgezogen. Dieser Prozess verkurzt
die Zeit fir die Gewindeformung um
75 Prozent im Vergleich zu herk6mm-
lichen Verfahren. Fur die Entwicklung
des Zyklus zur Einbindung der Metho-
de in ein Computerized Numerical
Control(CNC)-Programm war
Siemens verantwortlich.

Schnelle Fertigung, einfaches
Handling

Emuge-Franken und Audi starteten
mit der Entwicklung bereits 2010.
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Nachdem man sich entschieden hatte,
herkdmmliche Methoden zugunsten
der Idee, zur Gewindeherstellung mit
Nuten in der Bohrung nach unten zu
gehen, widmeten die Experten sich
der Umsetzung. Zunachst galt es,
eine saubere Geometrie und starke
Haltekrafte der gepunchten Innenge-
winde zu gewahrleisten. AuRerdem
musste sichergestellt werden, dass
die Spindel im Bearbeitungszentrum
zum einen hohe Drehmomente zur
Verfugung stellen und zugleich groRRen
Zug- und Druckbelastungen standhal-
ten kann. Um die Krafte, die beim Ge-
windepunchen an der Maschine wir-
ken, messen zu kdnnen, holte
Emuge-Franken basierend auf den
guten Erfahrungen bei anderen Pro-
jekten mit dem Technologie- und An-
wendungscenter (TAC) in Erlangen
die Spezialisten von Siemens ins
Boot. Die TAC-Techniker simulierten
mit Hilfe eines Finite-Elemente-Mo-
dells die beim Punch-Tap auftretenden
Belastungen am PC. Anschliel3end
untersuchten sie die neuralgischen
Stellen der Maschine und legten auf
dieser Basis Eckdaten fest, die Bear-

beitungszentren zu erfiillen haben,
um ,Punch Tap“-tauglich zu sein.
Parallel dazu entwickelte Siemens
einen Zyklus, mit dem sich die Heli-
kal-Gewindeformung in ein CNC-
Programm integrieren lasst. ,Punch
Tap soll unseren Kunden auf jegliche
Art und Weise Zeit sparen. Da ist es
logisch, dass wir auch eine schnelle
Art der Programmierung gewabhrleis-
ten wollen. Mit dem neuen Sinume-
rik-Zyklus ist das perfekt gelungen®,
so Dietmar Hechtle, Leiter des tech-
nischen Buros bei Emuge-Franken.
Verflgbar ist der Zyklus in den Steu-
erungen Sinumerik 840D sl und
Sinumerik 828D der jiingsten Gene-
ration V4.7 sowie als nachtragliches
Update fiir die Version V4.5. Die An-
wendung des Zyklus erfolgt Gber
Sinumerik Operate. Die Bediener
mussen dazu lediglich das G-Code-
programmiersystem Sinumerik Pro-
gramGUIDE 6ffnen und die ge-
wilinschten jeweiligen Koordinaten
eingeben. Mit wenigen menugefihr-
ten Tastendriicken lassen sich da-
nach der gewlinschte Drall und Um-
kehrpunkt einstellen.

Der von Siemens entwickelte Punch Tap-
Zyklus steht in den Steuerungen Sinumerik
840D sl und Sinumerik 828D der jlingsten
Generation V4.7 als frei buchbare Option
zur Verfligung und kann in die Generation
V4.5 nachtraglich integriert werden.

75 Prozent schnellere Gewindeerzeugung:
Trotz gleichbleibender Nebenzeiten werden
mit der Punch Tap-Technologie in 30 Sekun-
den 48 Gewinde erzeugt, wahrend mit
Speedsynchro 37 Gewinde und mit Softsyn-
chro 15 Gewinde realisiert werden.

Der Bewegungsablauf der Punch Tap-Tech-
nologie schematisch dargestellt.

Funch Entats)

(TRRERERERRRER

Entaivon - Gowidmn Har

Harkdmmlichs Gewindaboarer oder Gewindaformer

Sinumerik

Sinumerik Operate

TAC Erlangen



https://www.industry.siemens.com/topics/global/en/cnc4you/education_and_training/tac-information/pages/application-engineer-in-the-tac-erlangen.aspx
www.siemens.de/sinumerik-operate
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Nichts geht verloren

Neuer Test Access Port flir genaue Analyse

Niirnberg. Siemens erweitert das
Scalance-Portfolio fiir industrielle
Netzwerke um den Test Access Port
Scalance Tap104. Im Gegensatz zu
anderen Netzwerkkomponenten
verwirft der Scalance Tap104 fehler-
hafte Telegramme nicht, sondern
ermoglicht zur weiteren Analyse die
Ausleitung aller Daten aus beiden
Senderichtungen. Der neue Tap un-
terstiitzt Fast Ethernet mit 10/100
Mbit/s (Megabit pro Sekunde) und
operiert im Temperaturbereich von
-40 bis +70 Grad Celsius. Er kann
riickwirkungsfrei ins Maschinen-
und Anlagennetzwerk integriert,
variabel montiert und im explosi-
onsgefihrdeten Bereich der Zone 2
eingesetzt werden.

Quantitat und Qualitat — beim Umgang
mit Daten geht es gerade mit Blick auf
Big und Smart Data und die Anbin-
dung an Cloud-basierte Systeme nicht
nur um das Handling groRRer Daten-
mengen im Allgemeinen. Wichtig ist
vor allem die Sicherstellung einer qua-
litativ hochwertigen Datenhandha-
bung. Dazu ist es fir den Anwender
wichtig, alle Daten seiner Anlage zu

kennen — auch jene, die negative
Auswirkungen auf die Produktivitat
haben kénnen. Das ermdglicht der
neue Test Access Port Scalance
Tap104 von Siemens.

Schnelle und umfangreiche
Datenanalyse

Mit dem Scalance Tap104 kdénnen
samtliche Daten aus beiden
Senderichtungen einer Ethernet-
Verbindung ausgeleitet werden. Im
Gegensatz zu Standard-Netzwerk-
komponenten verwirft das Gerat feh-
lerhafte Telegramme aus der Kom-
munikation zwischen den Maschinen
und Anlagen untereinander (horizon-
tale Kommunikation) sowie in Rich-
tung héherer Netzwerksegmente
(vertikale Kommunikation) nicht, son-
dern stellt auch diese zur Analyse
mit Standard-Diagnose-Tools wie
Wireshark zur Verfugung. Der Tap
kann dafiir auch riickwirkungsfrei in
ein bestehendes Netzwerk integriert
werden und bleibt bis zum Zeitpunkt
der Datenausleitung spannungslos
im Netz. Wird eine genauere Analyse
der ausgeleiteten Daten gewiinscht,

Der Scalance Tap104
kann aufgrund seines
Simatic S7-1500-Designs
einfach im Schaltschrank
verbaut werden.

ist das beispielsweise mit dem Bus
Analyzer Agent samt entsprechender
Software mdglich, der die ausgeleite-
ten Daten — auch wenn diese bereits
in der Vergangenheit liegen — erfasst
und speichert.

Robust und einfach zu montieren

Der Scalance Tap104 ist mit indus-
triegerechten Haltekragen fir die Da-
tenkommunikation ausgestattet und
kann aufgrund seines Simatic S7-
1500-Designs einfach im Schalt-
schrank verbaut werden. Fir die
Montage stehen mehrere Optionen
zur Verfigung, unter anderem die
Anbringung auf Simatic Profilschie-
nen, auf einer Standard-Hutschiene
und mit weiterem Montagezubehor in
einem 19-Zoll-Schaltschrank. Auch
der mobile Einsatz ist méglich. Die
Einsatzfahigkeit im Temperaturbe-
reich von -40 bis +70 Grad Celsius
und in explosionsgefahrdeten Berei-
chen der Zone 2 runden den Funkti-
onsumfang ab.

Scalance

Scalance Tap




Schneeschippen 4.0

Hilfreiche Funksignale fur Schweizer Schneefrase
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Bis zu 8.500 Tonnen Schnee kann jede der beiden gut zehn Meter langen und 31 Tonnen schweren Schneefrasen vom Typ ,Xrot mt* pro Tag

raumen.

Um beim Frasen des Schneekanals Schaden
an Zaunen, Fahrleitungsmasten und ahnli-
chem zu vermeiden, setzt die Rhatische Bahn
auf RFID-Technik von Siemens.

Ospizio Bernina/Schweiz. Die 60
Kilometer lange Berninalinie ge-
hort zum Streckennetz der schwei-
zerischen Rhéatischen Bahn (RhB)
und verbindet die Stadte St. Moritz
(Schweiz) und Tirano (Italien).
Zum Raumen der Strecke, die
durch schneereiches Gebiet mit
langen Wintern fiihrt, setzt die
RhB Schneefrdasen ein. Je nach
Streckenabschnitt variiert die
Breite des gerdumten Schneeka-
nals zwischen drei und sechs Me-
tern. Damit die vorgegebene Brei-
te stets eingehalten wird, ist die
Automatisierung der Frasensteue-
rung der neuesten Schneeschleu-
der ,,Xrot mt“ mit Radio Frequency
Identification(RFID)-Technik von
Siemens ausgestattet. Die neue
Technik dient dazu, Beschadigun-
gen an bahnseitiger Infrastruktur
zu vermeiden und die Mannschaft
zu entlasten.

Auf 2.253 Hohenmetern liegt das
schweizerische Ospizio Bernina, die
hochste Bahnstation der Rhatischen

Bahn und zugleich Kulminations-
punkt der Berninalinie, die St. Mo-
ritz und Tirano verbindet. Ein grof3er
Teil der rund 60 Kilometer langen
Strecke fuhrt durch Gegenden mit
langen und schneereichen Wintern.
Fir die Rdumung verfligt die RhB
Uber zwei gut zehn Meter lange und
31 Tonnen schwere grof3e antriebs-
lose Schneefrasen, die von einer
Diesellokomotive bewegt werden
und in der Lage sind, Schneekanale
zwischen drei und sechs Metern
Breite freizulegen. Dazu treiben
zwei Dieselmotoren zwei nebenein-
anderliegende und seitlich schwenk-
bare Rdumungsaggregate an, die je
aus zwei Ubereinanderliegenden
Fraswalzen bestehen. Deren Steue-
rung sowie die Fernbedienung der
Schiebelokomotive erfolgt durch
den Lokfihrer und den Fraser im
Fihrerstand. Je nach ortlichen Ge-
gebenheiten wie Kurven, nahe ans
Profil heranreichende Felsen und
Bahnsteigkanten sind auf Orientie-
rungstafeln an Fahrleitungsmasten
die RGummassen angegeben, die
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die Frase einhalten muss. Zusatzlich
zu den Orientierungstafeln setzt die
RhB nun auch auf Radio Frequency
Identification-Technik von Siemens,
die im Rahmen einer Testphase zu-
nachst in nur einer der beiden
Schneeschleudern verbaut ist und
der Standortbestimmung dient. Zu-
dem sind die Orientierungstafeln mit
RFID-Tags ausgestattet.

Préazisionsarbeit trotz schlechter
Sicht

Die Schwierigkeit beim Schneerau-
men mit den Frasen besteht darin, die
Breite des freigeraumten Kanals den
offentlichen Verhaltnissen anzupas-
sen. Denn trotz langsamer Fahrt von
maximal 30 Stundenkilomtern kénnte
die Frase, die pro Stunde bis zu 8.500
Tonnen Schnee beseitigen kann, bei
falsch eingestellter Raumbreite bei-
spielsweise an Zdunen oder Zwergsi-
gnalen erheblichen Schaden anrich-
ten. Da die Sicht des Frasers durch
die meist nachtliche Arbeit und die

beim Frasen entstehenden Schnee-
wolken sehr eingeschrankt ist, helfen
die mit RFID-Tags erganzten,
streckenseitigen Orientierungstafeln
in der Fahrbahn. Dabei erkennt

ein Leser an Bord der Schneefrase
die funkbasierten Wegmarken auf
den Tafeln. Dazu gehdren strecken-
seitig vier passive RFID-Tags
Simatic RF620T pro RGumungszone,
die mittels Klemmvorrichtung in

der Kehle einer Schiene montiert
sind. Je zwei davon markieren ent-
sprechend der Uberfahrtrichtung

den Anfang und das Ende der betref-
fenden Zone. Fahrzeugseitig wird
unter dem Wagenboden eine
RF660A-Antenne montiert. Dazu
kommen ein Reader und ein Signal-
geber, die im Fihrerstand ange-
bracht sind. Der Reader erkennt die
passiven RFID-Tags, und in der Fih-
rerkabine kiindigen optische und
akustische Signale die Vorbeifahrt
am entsprechenden Streckenpunkt
an. Der Fraser kann dann die Frase
passend einstellen.

IO Rhatische Bahn
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Wie hausgemacht

Wiegeprozess in der industriellen Brotteigverarbeitung

Schonende Teigverarbeitung und genaue Verwiegung bestimmen die Brotqualitat.

Paris. Das franzosische Unterneh-
men Mécatherm fertigt Brotbackan-
lagen fiir Industriebackereien auf
der ganzen Welt. Damit die Brote
»wie hausgemacht“ schmecken und
qualitativ hochwertig sind, legt Mé-
catherm bei seinen Anlagen auf
eine schonende Verarbeitung des
Teiges Wert, zu der auch eine inte-
grierte Wagetechnik gehort. Bei der
neuesten Innovation, dem Teigteiler
Tradivider, setzt das Unternehmen
daher neben Steuerungs- und An-
triebskomponenten auch auf die Si-
warex Wagetechnik von Siemens.

WeilRbrot, Toast, Softbrot, Bauernbrot,
Pizza oder Hefeteiggeback — Brot-
und Teigsorten gibt es viele. Das fran-
zdsische Unternehmen Mécatherm mit
Hauptsitz in Paris hat sich auf die Ent-
wicklung und Fertigung von automati-
sierten Anlagen fir die industrielle
Brotfertigung spezialisiert. Um ihren
Kunden eine hohe Produktqualitat si-
chern zu kénnen, legt Mécatherm gro-
Res Augenmerk auf die Art der Teig-
verarbeitung, den Backvorgang und
die Endgéarung des Teiges. Der ge-
naue Prozessablauf ist abhangig von

der Art des Brotes. Die neueste Ent-
wicklung des Unternehmens ist der
Teigteiler Tradivider, speziell fir die
Teilung von sehr feuchten Brottei-
gen, wie sie fir rustikale Brote Ublich
sind. Die W&age-, Steuerungs- und
Antriebstechnik der Anlage stammt
von Siemens.

Automatisiert und doch wie von
Hand gemacht

Die Besonderheit am Tradivider ist
die Art, in der der Teig nun portioniert
wird. Um die qualitatsgebenden Ei-
genschaften zu erhalten, soll der
Teig ohne strapazierende Einflisse —
quasi flieBend — geteilt werden.
Wichtig ist, dass der Teig bei der Tei-
lung nicht zerrissen wird, denn nur
so kann verhindert werden, dass Géa-
rungsgase entweichen, die fur die
spatere Konsistenz des fertiggeba-
ckenen Produkts entscheidend sind.
Beflllt wird der Tradivider Uber einen
Trichter mit rund 400 Kilogramm Fill-
kapazitat. Diesem wird fortlaufend
Teigmasse in 25 Kilogramm-Einhei-
ten zugeflhrt, damit der Tradivider
den Teig kontinuierlich teilen kann.

Siwarex WP321
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Dazu ist der Trichter direkt auf
Wagezellen installiert. Wichtigste An-
forderung dabei ist eine prazise und
zuverlassige Teigzufuhr in die Teig-
kammern, denn bei einer Stundenleis-
tung von bis zu 2500 Teiglingen mit ei-
nem Gewicht zwischen 200 und 500
Gramm muss die Gewichtserfassung
der Teigmenge im Trichter genau und
schnell sein. Fur die Gewichtserfas-
sung kommt daher die Siwarex-Wage-
technik von Siemens zum Einsatz. Die
Grinde daflr sind vielfaltig. Zum ei-
nen ermoglicht die Siemens-Ldsung
eine nahtlose Integration in die Auto-
matisierungsumgebung. Zum anderen
bendtigt die dezentrale Peripherie
Simatic ET200 SP genau wie das Wa-
gemodul Siwarex WP321 aufgrund
der kompakten Bauweise nur wenig
Platz im Schaltschrank. Aber nicht nur
hardware-, sondern auch softwaresei-
tig Uberzeugt die Lésung. Inbetrieb-
nahme und Installation sind mit der
,Ready-for-use“-Applikation fur
Simatic schnell und einfach mdglich,
und die Waageparameter sind von der
CPU (Central Processing Unit) aus
einfach erreich- und editierbar. ,Weite-
rer entscheidender Vorteil fir Méca-

therm ist die Tatsache, dass alle
Funktionen und Parameter ohne viel
Aufwand auf weitere Anlagen Uber-
tragen werden kénnen®, so Domi-
nique Bucher, Entwicklungsleiter bei
Mécatherm. ,Und auch im Falle von
eventuellen Wartungs- oder Repara-
turarbeiten zeigt sich die Benutzer-
freundlichkeit der Siwarex WP321,
da sie sich ohne Simatic-Kenntnisse
in Betrieb nehmen l&asst.”

Umfassende L6sung

Neben der Wagetechnik kommen
beim Tradivider noch weitere Pro-
dukte aus dem Siemens-Portfolio
zum Einsatz. Dazu gehoren die per-
manent-erregten Synchronmotoren
Simotics S-1FK7 fur den Antrieb der
horizontal und vertikal schneidenden
Messer und deren Anschluss an
Sinamics-Frequenzumrichter. Fir die
Stromversorgung nutzt Mécatherm
Sitop PSU 200M-Netzteile. Méca-
therm profitiert folglich bei der Tradi-
vider-Anlage vom Siemens Know-
how und der Umsetzung einer
durchgéngigen Lésung aus einer
Hand.

Das dezentrale Peripheriesystem Simatic
ET200 SP ist duBerst kompakt und bendétigt
nur sehr wenig Platz im Schaltschrank, wie
auch die Siwarex WP321 mit nur 15 Milli-
metern Modulbreite (ganz rechts).

Das Unternehmen Mécatherm fertigt im el-
sassischen Barembach Brotbackanlagen fir
Industriebackereien.

Uber den Trichter wird der Teig gleichmé&Rig
der Anlage zugefiihrt. Sein Fassungsvermo-
gen betragt circa 400 Kilogramm.

Die Teigteilungsanlage Tradivider garantiert
besonders schonende Teigverarbeitung fir
qualitativ hochwertige Brotwaren.

Wagetechnik

Simatic

Elektromotor

Stromversorgung
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Preisgekronter Entwurf

Neue Produktentwicklung mit NX und Teamcenter

Toijala/Finnland. Das Unternehmen
SKS Toijala Works Oy war ur-
spriinglich Spezialist fuir Stahlbau,
ist aber inzwischen als Systemliefe-
rant fiir Kunden tétig, die von sei-
nem weltweiten Netz aus Partner-
und Tochtergesellschaften
profitieren. Fiir die Entwicklung der
neuen Produktfamilie Kuro setzt
das Unternehmen NX und Teamcen-
ter vom Product Lifecycle Manage-
ment-Spezialisten Siemens PLM
Software als durchgédngige Lésung
fiir das Design- und Datenmanage-
ment ein.

SKS Toijala Works Oy, Teil der SKS
Group, wurde 1960 gegriindet, hat
seinen Hauptsitz in Toijala und be-
treibt einen Fertigungsstandort in Viia-
la. SKS Toijala Works wollte einen
komplett neuen Langholzstapler fir
den Markt entwickeln und setzt NX
und Teamcenter von Siemens PLM
Software ein, um dieses Ziel zu errei-
chen. ,Mit dieser neuen Technologie

konnten wir ein mechanisch einfa-
ches, aber von der Funktion her aus-
gekligeltes Produkt entwickeln, das
leicht herzustellen, einfach zu warten
und zu bedienen ist, sagt Heikki
Korpimaa, Direktor TW LogStackers
SKS Toijala Works Oy.

Neue Produktentwicklung

Innovation ist fir den Entwurf und
die Fertigung der Langholzstapler
gefragt, wenn Emissionswerte und
Arbeitsplatzsicherheitsvorschriften
ebenso eingehalten werden miissen
wie auch den Anforderungen an Effi-
zienz und Performance Genuge ge-
tan werden soll. Die Einhaltung die-
ser Standards erfordert technische
Innovation und Anpassungsfahigkeit.
Strengere Treibstoffverbrauchs- und
Emissionsnormen bedeuten auch,
dass Langholzstapler verandert wer-
den mussen, wenn sie wettbewerbs-
fahig bleiben sollen. Innovation ist
auch der Schlussel zum Erfolg der

Mit NX und Teamcenter von Siemens PLM
Software entworfener Kuro LogStacker von
SKS Toijala Works erhalt Auszeichnung.

TW LogStacker-Produkte. SKS Toija-
la Works erkannte die Notwendigkeit
fur ein leichteres und energieopti-
miertes Produkt, bei dem mechani-
sche und elektronische Bauteile
ebenso wie die Software sehr viel
starker eingebunden werden als die
jeweiligen Vorgangermodelle, um

so die neuen Leistungsziele ohne
EinbuBen in der Zuverlassigkeit ein-
halten zu kénnen. ,Langholzstapler
werden in Sagemuihlen und Zellstoff-
fabriken eingesetzt, um das auf der
Schiene oder der StralRe angelieferte
Stammholz vom Waggon oder dem
Holztransporter zu entladen. Sie
missen zuverlassig funktionieren.
Der Vorgang ist zeitkritisch und darf
nicht unterbrochen werden, um kos-
tentrachtige Verzégerungen zu ver-
meiden®, erlautert Juhani Lappalai-
nen, Qualitdtsmanager bei SKS
Toijala Works. ,Tempo ist auch ein
wichtiger Erfolgsfaktor. Je schneller
die Zlige oder Lastkraftwagen entla-
den werden konnen, desto besser.
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Das bedeutet, dass die Stapler schwe-
rere Lasten bewegen missen, obwohl
die Fahrzeuge kleiner sind.”

Neue Spielregeln

Mit der Ubernahme des Staplerge-
schaftes erbte die SKS Toijala Works
auch die alten Produktdaten. Fur die
CAD-Modelle (Computer-Aided De-
sign, rechnerunterstitztes Konstruie-
ren) wurden Daten aus zwei verschie-
denen CAD-Systemen herangezogen,
und auch die Daten aus dem Pro-
duktdatenmanagement (PDM) stamm-
ten aus unterschiedlichen Systemen.
SKS Toijala Works erkannte die
Notwendigkeit fur eine einheitliche Kon-
struktionsplattform zur Entwicklung sei-
nes neuen Produkts, um alle konstruk-
tionsbezogenen Daten auf einem
gemeinsamen System verwalten zu
kénnen. Im Jahr 2001 setzte SKS Toi-
jala Works zum ersten Mal NX von
Siemens PLM Software bei einem
Kunden ein. Diese erste Erfahrung
brachte das Unternehmen dazu, sein
Siemens PLM Software-Portfolio zu
erweitern und sich sowohl mit NX als
auch Teamcenter fur die Datenhaltung
Konstruktionskenntnisse zu erwerben.
Fir die Umsetzung des neuen Sys-
tems arbeitete SKS mit Ideal PLM zu-

sammen, einem Solution Partner fur
Siemens PLM Software. Mit der Ein-
fuhrung seiner neuen Produktfamilie
Kuro geht SKS Toijala Works den
Schritt in eine neue Kategorie, die
traditionell von Radladern mit ihrer
intelligenten Tragfahigkeit von acht
bis zwolf Tonnen bestimmt ist. Die
Hauptziele fur die Entwicklung waren
wettbewerbsfahige Kosten, ausge-
zeichneter Brennstoffverbrauch,
Wartungsfreundlichkeit, Zuverlassig-
keit und wirtschaftlicher Betrieb. ,Wir
haben fir das neue Modell auf NX
und Teamcenter gesetzt, weil wir hier
jahrelange Erfahrungen mit dem Ein-
satz hatten und wir zudem das Ge-
fuhl haben, dass wir von Ideal PLM
einen guten Support bekommen,
wenn wir ihn brauchen®, sagt Llappa-
lainen. Kuro sieht ziemlich konventi-
onell aus, unter der Karosserie wur-
den die meisten Bauteile aber im
Vergleich zu den auf dem Markt er-
haltlichen Langholzstaplern und
Greifstaplern anders angeordnet und
verbaut. ,Die neue Technologie hat
es uns auch ermdglicht, ein mecha-
nisch einfaches, aber funktionell aus-
gekligeltes und benutzerfreundli-
ches Produkt zu schaffen”, so Heikki
Korpimaa, Direktor bei TW Log-
Stackers SKS Toijala Works Oy.

10

Auszeichnung

Der neue Kuro LogStacker, der mit
NX und Teamcenter entworfen wur-
de, erhielt im Red Dot Award die Aus-
zeichnung ,Honorable Mention“: Pro-
duct Design 2016. Teilnehmer aus 57
Landern hatten rund 5.200 Produkte
und Innovationen fiir diesen Red Dot
Award eingereicht. Nur Produkte, die
die Jury mit einer durchdachten L6-
sung beeindrucken und lberzeugen,
erhalten diese ,Honorable Mention®.

Hintergrund zum Unternehmen

SKS Group ist ein finnisches Famili-
enunternehmen, das 1924 gegriindet
wurde und internationale Einheiten in
China, Polen, Schweden, Russland
und Estland unterhalt. SKS Toijala
Works beschaftigt 200 Mitarbeiter.
Zusatzlich zum traditionellen Teil des
Geschafts als Dienstleister fir ande-
re Schwermaschinenhersteller in
Finnland erwarb SKS Toijala Works
2013 das Langholzstaplergeschaft
von seinem langjahrigen Kunden
Cargotec Finland. SKS Toijala Works
selbst hat schon seit 2002 Langholz-
stapler hergestellt. Unter dem neuen
Eigentiimer wurde der neue Marken-
name TW LogStacker eingefuhrt.

SKS Toijala Works setzt fir seinen komplett neuen Langholzstapler NX und Teamcenter von Siemens PLM Software ein.

NX Software

Teamcenter


http://www.plm.automation.siemens.com/de_de/products/teamcenter/index.shtml
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Die Siemens AG (Berlin und Minchen) ist ein
fuhrender internationaler Technologiekonzern, der
seit mehr als 165 Jahren fir technische Leistungs-
fahigkeit, Innovation, Qualitat, Zuverlassigkeit und
Internationalitat steht. Das Unternehmen ist in mehr
als 200 Landern aktiv, und zwar schwerpunktmaRig
auf den Gebieten Elektrifizierung, Automatisierung
und Digitalisierung. Siemens ist weltweit einer der
grofiten Hersteller energieeffizienter ressourcen-
schonender Technologien. Das Unternehmen ist
einer der fihrenden Anbieter effizienter Energieer-
zeugungs- und Energielbertragungslésungen,
Pionier bei Infrastrukturlésungen sowie bei Automa-
tisierungs-, Antriebs- und Softwarelésungen fur die
Industrie. Darlber hinaus ist das Unternehmen ein
fuhrender Anbieter bildgebender medizinischer
Gerate wie Computertomographen und Magnetre-
sonanztomographen sowie in der Labordiagnostik
und klinischer IT. Im Geschaftsjahr 2016, das am
30. September 2016 endete, erzielte Siemens ei-
nen Umsatz von 79,6 Milliarden Euro und einen
Gewinn nach Steuern von 5,6 Milliarden Euro.
Ende September 2016 hatte das Unternehmen
weltweit rund 351.000 Beschaftigte. Weitere
Informationen finden Sie im Internet unter
www.siemens.com.

MediaService:

www.siemens.com/press/de/materials/mediaservice.php

MediaService Digithek zum Herunterladen der
Einzelbeitrage aller Ausgaben:
http://press-mediaservice.de/digithek/

MediaService-Applikationsbeitrage kdnnen auf

bereits veroffentlichten Siemens-Fachartikeln basieren.

Aktuelle Presseinformationen:

Siemens: www.siemens.com/presse/

Siemens PLM Software:
www.plm.automation.siemens.com/de_de/about_us/
newsroom/

Industriethemen von Siemens in Social Media
MediaService Industries Blog:
https://blogs.siemens.com/mediaservice-industries-de/
Twitter: https://twitter.com/siemensindustry
YouTube: www.youtube.com/Siemens
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