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Bernd Rhiemeier
Geschéftsfuhrer,
AUCOTEAM GmbH

Liebe Leserinnen und Leser,

wir feiern in diesen Tagen unser 27jahriges Bestehen — mit dem hochsten Umsatz
in der Firmengeschichte. Dieser Erfolg bestdtigt erneut unsere Firmenstrategie und
belegt die Leistungskraft unserer Beschaftigten, denen ich auch an dieser Stelle ganz
herzlich fiir ihr Engagement danke.

Einen erheblichen Teil unseres Gewinns werden wir Ubrigens in die Modernisierung
unseres Unternehmens stecken, um wettbewerbsfahig zu bleiben und unsere Effizi-
enz weiter zu steigern. Fiir rund 700.000 Euro erhalt das AUCOTEAM-Priiflabor neue
Spezial-Priftechnik, die dabei hilft, die immer weiter steigenden Anforderungen un-
serer Kunden auch morgen qualitats- und termingerecht umzusetzen.

Aber nicht nur unser Priiflabor ist am Markt gefragt. In einer Zeit, in der in nahezu
allen Branchen neue Technologien Einzug halten, unterstitzen die Ingenieure der
AUCOTEAM GmbH Kundenunternehmen erfolgreich dabei, die Herausforderungen
der Digitalisierung zu meistern. Die Implementierung von Industrie 4.0 in Produkti-
onsanlagen mit hohem Altmaschinenbestand ist nur eines der Beispiele aus unserer
Geschaftstatigkeit.

Ausruhen konnen wir uns auf unserem Erfolg aber nicht. Einher mit der Digitalisie-
rung und Automatisierung geht die integrierte Analyse grofler Datenmengen, die
sich durch die enge Vernetzung von Maschinen, Anwendungen und Menschen noch
rasant erhohen wird (Big Data). Kiinstliche Intelligenz (KI) ist ein Thema, das unsere
Experten schon heute auf der Agenda haben.

Fir all diese Aufgaben brauchen wir kompetentes Fachpersonal. Wir freuen uns des-
halb sehr, dass AUCOTEAM inzwischen vor allem auch bei jungen, modern ausgebil-
deten Berufseinsteigern und Fachleuten als Arbeitgeber beliebt ist. Spannende Auf-
gaben, ein wirklich angenehmes Arbeitsklima, Mitspracherecht auf Augenhéhe und
vieles mehr sprechen fiir sich. Seit 2016 haben fast 20 neue Beschaftigte im Alter von
unter 35 Jahren ihre Tatigkeit bei AUCOTEAM aufgenommen.

Mehr iber AUCOTEAM, interessante Projekte und neue Leistungsangebote finden
Sie in unserem diesjahriges Kundenmagazin.

Viel Spafd beim Lesen!
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SENT-Messdatenerfassungssystem fiir Automotive-Sensoren
erfolgreich im Einsatz

Die Automobilindustrie steckt in einem radikalen Umbruch. Themen wie autonomes Fahren, digitale Vernetzung im Fahr-
zeug, Kommunikation mit dem Internet sowie der Verkehrsteilnehmer untereinander gehéren neben den elektrischen An-
trieben zu den aktuellen Herausforderungen der Branche.

Um eine stérungsfreie Datenibertra-
gung von bisher analogen Sensoren zu
gewadbhrleisten, setzt die Automobilin-
dustrie auf die unidirektionale digitale
SENT-Schnittstelle fir die Onboard-Kom-
munikation zwischen Sensoren und
Steuergeraten. Die analogen Messwer-
te, wie z. B. Druck und Temperatur, wer-
den bereits im Sensor hochauflésend
digitalisiert und zusammen mit Diagno-
sebotschaften und den Zustandsdaten
des Sensors an das Steuergerét (ibertra-
gen. Um eine Vielzahl dieser Sensoren
im Pruflabor gleichzeitig zu qualifizie-
ren und Konformitatsaussagen tber die
Funktion der Sensoren treffen zu kon-
nen, wurde in Zusammenarbeit mit den
Geschaftsbereichen Automatisierungs-
und Computertechnik ein SENT-Mess-
datenerfassungssystem entwickelt.

Die groRe Heraus-
forderung besteht
darin, wahrend der
Prifungen samtli-
che Messwerte von
bis zu 24 Sensoren
mit hoher Daten-
rate zu erfassen
und auszuwerten.
Pro Prufling kon-
nen  DateigrofRen
von mehr als ein
Gigabyte pro Tag er-
zeugt werden. Nach
intensiven Tests der
moglichen  Hard-
wareinterfaces kam nur ein modulares
System infrage, welches die Uber die
SENT-Schnittstelle empfangenen Daten
mittels CAN-Bus weitergibt, ahnlich wie

Zusatziiches CAN-Bus
CAN - Modul
SENT SENT-Sqgnad
SeErgoren
SENT = CAN B CAM LaM PC
-
R » Modu Datenlogger
SENT ;
Sirnulator
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im Kraftfahrzeug. Das CAN-Signal wird
anschlieRend in einem speziell ange-
passtem PC-System entschlisselt und
abgespeichert. Bei
von bis zu 100 Stunden werden in der
Regel alle SENT-Botschaften zuerst auf-
gezeichnet und anschliefend ausgewer-
tet.

Kurzzeitversuchen

Bei Langzeitversuchen von z.B. 150
Tagen ist es erforderlich, schon wah-
rend der Laufzeit Aussagen Uber den
Zustand und die Funktion der Priflinge
zu treffen und die Datenmenge zu re-
duzieren. Um alle von dem jeweiligen

Quelle: istack | metamorworks



Sensor gesendeten Datenpakete mit in
die Bewertung einflieBen zu lassen und
dennoch eine Datenkomprimierung
zu gewadhrleisten, musste ein weiteres
Rechnersystem (UNIDAS - Universelles
Datenaufbereitungssystem) hard- und
softwaretechnisch entwickelt werden.
Dieses System erfasst die CAN Botschaf-
ten eines jeden Sensors lber einen kon-
figurierbaren Zeitraum und analysiert
diese sofort. Somit ist es moglich nur
die jeweils relevanten Ergebnisse aus
diesem Abschnitt zu extrahieren und zu
speichern (z.B. Min- / Max- / Mittelwert

je Sekunde oder Minute). Durch den
modularen Aufbau kann das Datenlog-
gingsystem mit zusatzlichen Modulen
erweitert werden, um z. B. analoge Gro6-
Ren wie Spannung oder Strom synchron
mit den SENT-Messdaten mitzumessen.

Zur Validierung des gesamten Systems
wird momentan ein SENT-Signal-Si-
mulator entwickelt, mit dem sich ver-
schiedene Betriebszustdnde und auch
sensorseitige Fehler simulieren lassen.
Damit besteht die Maoglichkeit die kor-
rekte Messwerterkennung sicherzustel-

len sowie die Detektion von Fehlern zu
prifen.
Eine Vielzahl von Kundenprojekten
wurde bereits in Zusammenarbeit mit
renommierten Sensorherstellern erfolg-
reich absolviert. Weitere Kundenprojek-
te mit nochmals erhéhter Komplexitat —
durch parallel laufende Priifsequenzen
mit hoher Priiflingsanzahl — sind bereits
in Planung und erfordern schon jetzt ei-
ne Weiterentwicklung des Messdaten-
erfassungssystems.

Christian Kretschmer

Qualitatssicherung durch eigene 9-Punkt-Kalibrierung

von Klimaschranken

Werkskalibrierscheine, die noch vor
einigen Jahren akzeptiert wurden, wer-
den heute nicht mehr anerkannt. Giil-
tig sind ausschlieBlich Kalibrierscheine
von DAkkS-akkreditierten oder inter-
national bestdtigten Kalibrierdienst-
leistern. Alle relevanten MessgroRen
miissen in angemessenen Abstianden
metrologisch auf internationale Nor-
male riickfiihrbar kalibriert werden. In
unserem Priiflabor betrifft das jdhrlich
ca. 300 Priif- und Messgerate.

Im Bereich der Kalibrierung von Tempe-
ratur- und Klimaschranken — seit Jahren
hausintern realisiert — waren damit gro-
Bere Herausforderungen zu bewaltigen.
Zum einen musste das Priflabor sei-
ne Kompetenz fiir die Kalibrierung der
Klimaschranke in einem DAKkkS-Audit
bestatigen lassen. Dabei gelten diesel-
ben Anforderungen wie flir DAkkS-Kali-

brierlabore. Weiterhin wurde durch die
DAKKS eine aktualisierte Kalibrierrichtli-
nie (DAkkS-DKD-R 5-7) herausgegeben.
Darin wird neben der bisher zur Anwen-
dung kommenden Einpunktkalibrierung
ein  Mehrpunktmessverfahren heran-
gezogen, das die rdaumliche Verteilung
von Temperatur und Feuchte ermittelt
und dokumentiert. Zur Umsetzung der
Anforderungen wurden die Mitarbei-
ter umfassend geschult, ein spezielles
9-Punkt-Messsystem angeschafft, eine
Auswertesoftware entwickelt, Arbeits-
anweisungen sowie Formblatter erar-
beitet und Ringversuche mit anderen
Kalibrierlaboren durchgefiihrt.
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In dem 9-Punkt-Kalibrierverfahren wird
das Nutzraumvolumen durch acht Tem-
peraturmesspunkte in den Ecken der
Prifkammer definiert. Zusatzlich wer-
den zwei Temperatur- sowie ein Feuch-
tesensor im Raumzentrum positioniert.

Wéahrend der Messung wird die raum-
liche und zeitliche Inhomogenitdt der
MessgroRen Temperatur und Feuchte
im Nutzraum ermittelt.

Die Bestimmung des Taupunktes Uber
Temperatur und Feuchte erfolgt in der
Nutzraummitte. Mit diesem Wert kann
liber die Temperatur an den anderen
acht Messpunkten auf die Feuchte
zuriickgerechnet werden. Bei der an-
schlieBenden Bewertung wird ein Mess-
unsicherheitsbudget aufgestellt. Dies
beinhaltet unter anderem die Maximal-
werte der raumlichen Abweichung, den
Strahlungseinfluss sowie die Korrektur-
und Messunsicherheitswerte des ver-
wendeten Messsystems. Anhand der
ermittelten Daten sowie der errechne-
ten Messunsicherheiten ldsst sich die
Klimakammer fir das festgelegte Nutz-
volumen sehr gut charakterisieren und
bewerten.

Bei unserem Reakkreditierungsaudit
wurde die Kompetenz fiir dieses interne
Kalibrierverfahren bestatigt. Die Unab-
hangigkeit von externen Kalibrierdienst-
leistern ermdglicht dem Priflabor eine
flexiblere Planung und Uberwachung
der Kalibrierung und bedeutet letztend-
lich eine Kosteneinsparungen fiir unsere
Kunden.

Michael Hirt
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Prufautomation im Wandel der Zeit

In mehr als 25 Jahren Tatigkeit hat sich AUCOTEAM einen sehr guten Ruf als Automatisierer erarbeitet. Die Kompetenz der
Ingenieure und das Vertrauen, das die Kunden durch die langjahrige Zusammenarbeit in AUCOTEAM haben, zeigt sich in der
Beauftragung mit der Modernisierung einer Reihe von Priifstanden, die die Qualitdt und Quantitédt der Produkte unserer Kun-

den sicherstellen.

Eine Herausforderung bei der Moderni-
sierung von Prifstanden ist die Absiche-
rung der Zukunftsfahigkeit. Dazu haben
AUCOTEAM-Experten ein neues Soft-
warekonzept fur Prifstdnde entwickelt.
Nach einem intensiven ldeenfindungs-
prozess stand das neue Softwarekon-
zept fur den kinftigen Prifstandsbau.
Es beruht auf einem modularen Kon-
zept, das die Flexibilitat und damit die
notwendige Agilitat fur kiinftige Projek-
te sicherstellt (Abb. 1).

Priifstandssoftware

Die Prufstandssoftware ist die zentrale
Komponente der Prifstédnde, die in der
neuesten Version in LabView erstellt ist.
Sie kommuniziert mit den relevanten
Komponenten, wie der SPS, der Mes-
stechnik und den Datenbankservern
(Abb. 2). Die Kommunikation erfolgt da-
bei auf den verschiedensten Architektu-
ren, wie Ethernet und USB. Eine eindeu-
tige Schnittstellendefinition zwischen
den einzelnen Modulen sorgt fur die
Austauschbarkeit und Wiederverwend-
barkeit der Software-Module. So muss
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Abbildung 1 Mind Mapping Priifstandssoftware

zum Beispiel nur ein Datenbankmodul
des Kunden angepasst werden, alle wei-
teren kénnen unverandert bleiben.

Die neue Prifplansoftware ist mit Da-
tenbanken verbunden. Eine der Daten-
banken enthélt die Prifplane, die zur
Abarbeitung der Priifvorgiange geladen
werden. Die Prifplane beinhalten die
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Abbildung 2: Softwarekonzept AUCOTEAM Priifstandssoftware
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allgemeinen Daten (Auftragsnummer,
Seriennummer, LosgroBRen etc.), die
Prufschritte und die Parameter dafir.
Uber die Eingabe der Artikel- und der
Auftragsnummer wird ein fiir den jewei-
ligen Artikel bzw. Prifling angelegter Da-
tensatz — ein Prifplan — geladen.
Weiterhin enthalt die Prifplan-DB die
Benutzerdaten, mit deren Hilfe sich ein
Benutzer an der Priufstandssoftware an-
melden kann und ihm die vereinbarten
Benutzerrechte in der Software einge-
raumt werden.

Die Prufplan-DB kann auch die Kalibrier-
daten fir die Prufstande beinhalten. Sie
werden beim Start der Software gela-
den und korrigieren mithilfe des Soft-
waremoduls ,Justierung” die jeweiligen
Messkanale, die durch die Messtechnik
bereitgestellt werden. Die Prifplan-DB
liegt auf einem Server, der Uber ein nor-
males Netzwerk erreichbar ist.

Eine zweite Datenbank speichert die
Prifungsergebnisse fir den jeweiligen
Prifling. Aus dieser Ergebnisdatenbank



lassen sich die Daten fir die Protokolle
der Priflinge erzeugen.

Dieses Datenhaltungskonzept gewahr-
leistet die Riickverfolgbarkeit der Er-
gebnisse fiir jeden Artikel bzw. Priifvor-
gang des Kunden.

Der Makro-Interpreter ist nur eines der
neuartigen Module der Prifstandssoft-
ware von AUCOTEAM, entwickelt in An-
lehnung an den Programmiercode nach
DIN 66025 fir Werkzeugmaschinen.
Dabei wurde eng mit den Fachkollegen
des Auftraggebers zusammengearbei-
tet. Mithilfe der definierten Makrobe-
fehle sind die Produktentwickler auf
Kundenseite in der Lage, selbstandig —
ohne Programmieraufwand fiir die Prif-
standssoftware — neue Priifablaufe fir
ihre Produkte zu schreiben und entspre-
chende Priifalgorithmen zu erstellen.
Dies stellt neben der zentralen und di-
gitalen Datenhaltung den groflten Ge-
winn fiir den Auftraggeber dar.

Das eigenstandige Programm lasst sich

dort einsetzen, wo die technologische

Planung der Priiflaufe erfolgt. Dazu ist

eine Verbindung zur Prifplan-DB erfor-

derlich. Abbildung 3 zeigt beispielhaft
die Oberflache des Tools. In ihm wer-
den per ,,Drag and Drop“ die definierten

Prifschritt-Templates zu einem Priifplan

zusammengestellt und Priifschritt-spezi-

fische Parameter festgelegt.

Die softwareseitige Organisation der

Prifungen unterteilt sich somit in fol-

gende Hauptkomponenten:

1. AUCOTEAM-Testplan-Manager
Programm zur Erstellung und Bear-
beitung der Prifplane

2. AUCOTEAM-Priifstandssoftware
Durchfihrung der Prifungen an-
hand der Prifplane

3. AUCOTEAM-Priifpldne
Datenbank, die den Priflauf der Ein-
zelprifungen fir das Priifstandpro-
gramm vorgibt und die Parameter
fiir die Priifungen bereitstellt

4. AUCOTEAM-Ergebnisdokumen-
tation
Datenbank zur Speicherung der
Prifergebnisse und zur Erstellung
von Priifprotokollen

Abbildung 3: Test-Plan-Manager

In die Neugestaltung der Bedienober-
flache der Priifstandssoftware ist eben-
falls viel Know-how eingeflossen, um
auch hier eine intelligente und flexible
Ansichtssteuerung zu erreichen. Die Be-
dienoberflache (Abb. 4) unterteilt sich
in vier Hauptbereiche, die zur Laufzeit
dynamisch neu geladen werden kénnen:
= oben: Anzeige des aktuellen Status
der Anlage und Betriebsmeldungen
= links: Anzeige des Hauptmenis. Der
Bediener kann zwischen den Menis/
Oberflachen wechseln.
= unten: Anzeige des aktuellen Priif-
schrittes sowie der Teilschritte des ak-
tuell laufenden Prozesses

e | "Prifung mit *.0." beendet”

]

= Mitte und Hauptanzeige der Be-
dienoberflache: Sie wechselt abhan-
gig von der betdtigten Menitaste
oder wird programmatisch durch ent-
sprechende Makrobefehle gesteuert.

Die Hauptanzeige kann den Wiinschen
der Kunden immer neu angepasst wer-
den. Alle anderen Bereiche sind als
Standard fir die Prifstandssoftware
definiert und in allen ausgelieferten Ap-
plikation enthalten. Mit dieser neuen
Prufstandssoftware ist der Priifstand-
bau der AUCOTEAM GmbH fiir viele
unterschiedliche
geristet und auf kiinftige Herausforde-
rungen gut vorbereitet.

Kundenanforderung

Stephan Finner
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BMBF-Verbundprojekt: Retrofitting von Maschinen und Anlagen (RetroNet)

Industrie 4.0 mittels nachriistbarer
adaptiver Kommunikationstechnologie
in Produktionsanlagen mit hohem
Altmaschinenbestand

Technologie-/ Integrationspartner:

Bundesministerium
fiir Bildung
und Forschung

L

Bosch Rexroth AG aus Lohr am Main, AUCOTEAM GmbH, Klero GmbH und Pl Informatik GmbH aus Berlin

Forschungspartner:

Fraunhofer-Institut fiir Produktionsanlagen und Konstruktionstechnik aus Berlin, Technische Universitdt Berlin
(FG Industrielle Automatisierungstechnik), Universitdt Stuttgart (Institut fiir Steuerungstechnik der Werkzeugmaschinen)

Anwendungspartner:

Bosch Rexroth AG, Finow Automotive GmbH aus Eberswalde, F&M Werkzeug und Maschinenbau GmbH aus Berlin

Problemstellung

Digitalisierung und mediale Vernetzung
bewirken neue ingenieurtechnische
Herausforderungen durch Technologi-
en des ,Internets der Dinge” sowie da-
rauf aufbauender ,Industrie 4.0“ bzw.
lloT (,,Industrial-Internet-of-Things”)
unter Nutzung der M2M-Kommunika-
tion (machine-to-machine) in informa-
tionstechnisch zunehmend vernetzten
technischen Systemen. So verschieden
loT-Anwendungen auch sein konnen,
immer lassen sich folgende Kernkom-

ponenten (Bild 1) unterscheiden:
Datenerfassung (Device-Ebene), Da-
tenverbindung (Gateway-Ebene) und
Datenauswertungsdienste (Datacenter-
Ebene).

Dieser kurz dargestellte loT-Ansatz ist
zwar bei Modernisierung iber Neuinves-
titionen komplett umsetzbar, ldsst sich
jedoch in funktionierenden Bestandssys-
temen nur schrittweise mittels innovati-
ver Erweiterungen oder auszutauschen-
der Funktionseinheiten realisieren.

IDT-}MM-MW

Datenerfassung
[Device-Ebenc)

Bild 1: Ebenen der loT-Datenkommunikation
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Forschungsvorhaben
RetroNet

Insbesondere fiir KMUs stellt sich so die
Frage: Wie kann der vorhandene Ma-
schinen- und Anlagenbestand weiterhin
produktiv genutzt und effizient auf dem
Weg zu Industrie 4.0 eingebunden wer-
den? Dazu wurde das BMBF-Forschungs-
vorhaben RetroNet — , Retrofitting von
Maschinen und Anlagen” (12/2015 bis
11/2018,
— gestartet. Ziele des Forschungsvorha-
bens liegen in der informationstechni-
schen Integration und einer Methodik
zum Ubergang des tiber Jahre gewachse-
nen vorhandenen Maschinen- und Anla-
genbestandes in eine Industrie 4.0-Kom-

neun Kooperationspartner)

munikationstechnologie (Bild 2).

Die dazu erforderlichen Komponenten
(Hard-/Software) sind zuséatzliche Senso-
rik, Daten-Konnektoren mit implemen-



bisher:

Auftrags-

virwaltung

&

Produktionsplanung
. F;mhl;un .

Bild 2: RetroNet-Zielstellung

bisher:

tierbaren loT-Gateway-Funktionen fiir
die TCP/IP-Datenkommunikation einzel-
ner Maschinen in einer cyberphysischen
Architektur mit Dienste-Plattform fiir Da-
tenanalysen bzw. die Nutzung zusatzlich
einzurichtender Mehrwertdienste. Par-
allel zur Kommunikationstechnologie er-
folgt im Forschungsvorhaben die Unter-
suchung von Methoden und Konzepten
zur Gestaltung des Industrie 4.0-Integ-
rationsprozesses sowie zur Einschdtzung
von Mehrwert, Investitionsaufwand und
Risiko fiir das Unternehmen.

Fir den Umstieg auf Industrie 4.0 wur-
den drei Anwender-Szenarien der Pra-
xispartner im RetroNet-Konsortium fiir
die Untersuchungen unter den Aspekten
umsetzbarer Kommunikationstechnolo-
gien und der Suche eines methodischen
Ansatzes in heterogener Auspragung der
anzustrebenden RetroNet-Technologie
zugrunde gelegt. Das Spektrum reicht
von der einzelnen Maschinenintegrati-
on in einem Kleinunternehmen bis zum
methodisch begleiteten Integrationspro-
zess von Fertigungslinien der Serienpro-
duktion. Dazu entstanden arbeitsteilig
im Forschungskonsortium experimen-
telle Prototypen fiir die Integration der
Datenkommunikation mit einer Diens-

Dienste-Plattform

| IuTvﬁa;eway |

Kﬁnnekturl
\

individuelle Ankopplungen in
Maschinen [/ Anlagan :
Sensoren, Feldbus, |/O-Schnittstellen

Bild 3: Konnektor zur RetroNet-Ankopplung alter
Maschinen

I 14.0-Konnektoren
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te-Plattform auf der Grundlage der in-
formationstechnischen  Moglichkeiten
von Microsoft Azure.

Adaptive Kommunikations-
technologie

Die angestrebte nachristbare adapti-
ve Kommunikationsarchitektur besteht
aus mehreren Ebenen (Bild 3). Die erste
Ebene umfasst die Datenzugriffspunk-
te in vorhandenen Steuerungen bzw. in
zusédtzlich anzubringenden Sensoren,
die Uber einen Konnektor die zu erfas-
senden Daten zusammengefiihrt, auf
Konsistenz Gberprift und fur die Weiter-
leitung aggregiert. In der zweiten Ebene
wird mittels loT-Gateway mit Sicher-
heitsfunktionen die TCP/IP-Datenkom-
munikation zu einer Dienste-Plattform
realisiert. Auf dieser Plattform als dritter
Ebene erfolgt die Datenanalyse. Uber die
Dienste-Plattform sind lber Dashboards
bzw. mobile Clients als vierte Ebene viel-
faltige Mehrwertdienste zur Datenbeob-
achtung und -auswertung abrufbar.

Ein Schwerpunkt des RetroNet-Losungs-
ansatzes ist die Adaption zur Datenerfas-
sung Uber anpassungsfahig zu konfigurie-
rende Konnektoren mit lloT-Funktionen
zur geschiitzten Ubermittlung von Ma-
schinen- und Produktionsdaten an ei-
ne zentrale Plattforminstanz. Diese
nachristbaren Konnektoren werden
mittels Embedded-Computing und Soft-
ware-Stack-Technologie realisiert und
auf Single-Board- bzw. Ein-Chip-Compu-
tern implementiert. Ein Stack setzt sich
zusammen aus dem Betriebssystem,
Webserver und Laufzeitumgebung, der
Programmiersprache, den Programmier-
werkzeugen (z. B. IDE und Compiler),
der Losung fir die Datenpersistenz (Zu-
griff auf Datenbasis) sowie Frameworks,
Bibliotheken und Schnittstellen. Die

Realisierung dieser Stacks ist abhangig
von der Firmware des zu verwenden-
den Ein-Chip-Rechners. Der physische
Aufbau und die konstruktive Fassung in
Elektronik-Gehause mit Steckverbindern
konnen entsprechend marktverfligbarer
Losungen erfolgen.

Der zweite Schwerpunkt des Retro-
Net-Konzeptes besteht in der Einrich-
tung einer Dienste-Plattform entweder
als unternehmensinterne Server-Lo-
sung oder als Cloud-Losung bei einem
externen Dienstleister (z. B. mit Micro-
soft Azure). Uber diese Plattform muss
mindestens eine Basisinfrastruktur der
Umsetzungsmoglichkeiten anwendungs-
spezifischer Mehrwertdienste zur Ver-
flgung gestellt werden. Zur Einrichtung
von Mehrwertdiensten liegt eine Reali-
sierungsspezifikation vor, die in Zusam-
menarbeit mit den Konsortialpartnern
gegenwartig fir den Funktionsnachweis
prototypisch implementiert wird.

Experimentelles Anwen-
dungsszenario CNC-Dreh-
maschine

Die experimentelle Anordnung (Bild 4)
fir die CNC-Drehmaschine besteht aus
Funktionskomplexen fiir den Konnektor
zur Dateniibernahme einschlieBlich der
loT-Gateway zur Datenkommunikation
mit einer experimentell eingerichteten
Plattform unter Microsoft-Azure mit

konfigurierbarer Datenbasis und expe-
rimentellen Auswertungsdiensten. Die
Arbeiten von AUCOTEAM als Systemin-
tegrator lagen in der Anpassung, Konfi-

Indra XM21

Bild 4: Einbau Indra XM21 und Raspberry Pi 3 an
die Steuerelektronik der CNC-Drehmaschine
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gurierung und Erganzung von Software
fuir den RetroNet-Konnektor zundchst
mit Embedded-Steuerung XM21/22 von
Bosch-Rexroth und zusétzlich durch Soft-
wareentwicklung fiir den Minicomputer
Raspberry-Pi3 als Erganzung und preis-
glnstige Alternative. Weitere Arbeiten
bestanden in der Einrichtung einer expe-
rimentellen Cloud-Datenbasis. Fur das
loT-Gateway wurde in der Azure-Cloud
als kommunikatives Gegenstiick ein nut-
zerspezifisches loT-Hub Connect imple-
mentiert. Dadurch kann standig oder zu
definierten Zeiten tber das loT-Gateway
die Datenkommunikation mit der Diens-
te-Plattform aufgenommen werden.

Der Test erfolgte im Rahmen eines ge-
wahlten  Anwendungsszenarios  zur
Uberwachung des Spanndruckes (bzw.
der Spannkraftreserve) von Werksti-
cken in einer CNC-Drehmaschine. Die
dynamisch erfassbaren Daten sind ge-
genwdrtig Momentan-Drehzahl, Mo-
mentan-Drehmoment, Spanndruck der
Hydraulik (Bild 5). Zusatzlich vorgesehen
ist die Einbeziehung des Spann-Weges
des Hydraulikzylinders. Der Konnektor
mit loT-Gateway wurde in zwei Varian-
ten realisiert:

Variante 1 (komfortable Losung)
besteht aus der Steuerung Indra X22 von
Bosch Rexroth, in der der PLC-Zyklus zur
Dateniibernahme der an den Konnektor
angeschlossenen Datenpunkte genutzt
wird fiir die gepufferte oder direkte Da-
tenibergabe an die loT-Gateway auf den
Raspberry-Pi, das seinerseits die Daten
in das Cloud-System (ibertragt (Speiche-
rung z. B. in Datenloggern bzw. in Daten-
banken der Plattform).

Variante 2 (preisgiinstige Losung)
besteht nur aus dem Raspberry-Pi3,
ergdnzt um eine AD-Wandler-Erwei-
terungskarte, tber die durch ein Da-
tenerfassungszyklus-Programm im
Raspberry-Pi3  die angeschlossenen
Datenpunkte abgefragt werden mit an-
schlieRender Datenilbertragung in das
Cloud-System. Konnektor- und loT-Ga-
teway-Funktionalitat sind vollstéandig auf
dem Raspberry-Pi3 implementiert.

Am Beispiel der CNC-Drehmaschine
werden nun die in Zusammenarbeit der
Partner entwickelten Algorithmen zur
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Bild 5: Beispiel zu erfassten und visualisierten Messdaten aus der Drehmaschine

Uberwachung der Spannkraftreserve ge-
testet.

Dienste-Plattform

Flr erste experimentelle Datenanalysen
und die Einrichtung von Test-Diensten
wurde vom Projektpartner Pl-Informatik
aus Open-Source-Software eine initiale
Datenanalyse-Plattform (Bild 5) konfi-
guriert. JupyterHub ist ein Tool fir die
Programmiersprache Python. Sie bildet
eine gute Grundlage zur Umsetzung von
Algorithmen der Datenauswertung, da
sie einfach zu handhaben und zu erler-
nen ist. Die Einrichtung von Diensten zur
Datenauswertung ist der Schwerpunkt
in der letzten Projektphase.

Schlussfolgerung

Unternehmen werden durch den Retro-
Net-Ansatz befdhigt, mit dem verflgba-
ren Maschinen- und Anlagenbestand in
Industrie 4.0-Technologien umzusteigen.
Eine Integrationsmethodik ermoglicht
dem Unternehmer, Risiken und Chancen
der Einbindung des vorhandenen, bisher
nicht 14.0-fahigen Maschinenbestandes
zu kalkulieren und den Einstieg in die
Industrie 4.0 bedarfsgerecht und wirt-
schaftlich erfolgreich zu steuern.

Es ist dringend erforderlich, dass auto-
matisierungstechnische Dienstleister

‘I

Konnektor |-

Mongo DB

die loT- und Industrie 4.0-Technologien
erschlielen, da bei zunehmender infor-
mationstechnischer Komplexitat und Si-
cherheitskritikalitdt ganzer technischer
Systeme die Herausforderungen an die
Automatisierung in qualitativ neuen An-
forderungen liegen wie
= situationsnahe schnelle Auswertung
grolRer Datenmengen (Big Data),
= Beherrschbarkeit und Optimierung
komplexerer Prozesse und Systeme
durch effiziente Kommunikation und
praventives Betriebsmanagement
(Smart Data, Deep Learning),
= funktionale sowie informationstechni-
sche Sicherheit (Safety und Security)
bei zunehmendem Einsatz cyberphy-
sischer Systeme.
Diesen Anforderungen kann nur ent-
sprochen werden, wenn den technolo-
gischen Trends folgend auch eine Mo-
dernisierung bestehender technischer
Anlagen durch adaptive Umsetzung
innovativer lloT-Konzepte moglich ge-
macht wird. Dazu kann die RetroNet-In-
novation branchenspezifisch ausgebaut
sowie in die Gestaltung kundenspezifi-
scher Wertschopfungsprozesse und in-
novativer Angebote durch AUCOTEAM
einbezogen werden.
Paul Joachim Thierse
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Bild 6: Initiale Datenanalyse-Plattform
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GroRauftrag fiur AUCOTEAM

Austausch der elektronischen Antriebe und Umbau der
Sonnenschutzsteuerung auf das System EIB-KNX

AUCOTEAM hat seit 2016 den Auftrag, den Austausch der elektronischen Antriebe von Sonnenschutz- und Lichtumlen-
kungslamellen sowie den Umbau der Steuerung auf das System EIB-KNX mit Motorsteuereinheiten und Tasterschnitt-
stellen im Jacob-Kaiser-Haus (Hauser 1 - 8) zu realisieren. Der Auftragswert betragt ca. 1,5 Mio EUR.

Im Jacob-Kaiser-Haus des deutschen Bundestages befinden
sich die Blros von Mitgliedern des Deutschen Bundestages.
Bei der Bewaltigung der taglich anstehenden Themen aus aller
Welt werden die Abgeordneten und Beamten des Deutschen
Bundestages durch komfortable Sonnenschutzeinrichtungen
der Firma BMS unterstitzt.

Etwa 3.000 innenliegende Tageslichtlamellen haben die Aufga-
be, zu jeder Zeit den optimalen Lichteinfall in den Raumen zu
gewadhrleisten. Das Bindeglied zwischen Automation und dem
Antrieb der Lamelle bildet der Jalousieaktor.

Die Gerate lernen permanent die Laufzeit der Motoren und
berlcksichtigen dabei noch die auftretenden Einfliisse der Al-
terung. Fir den Nutzer steht eine einfache Integration, eine
gute Bedienung sowie die Wartung im Vordergrund.

Eine weitere Besonderheit besteht darin, eine Beschddigung
des Sonnenschutzes durch eine Kollision mit einem gedffneten
Fenster zu vermeiden. Dazu wurde das integrierte Logikgatter
im Jalousieaktor verwendet. Durch die integrierte Logik ent-
fallen zusétzliche externe Komponenten (Logikbausteine) und
die Programmierarbeiten des Integrators werden reduziert.

Arian Schiitt

Befragung der Gutachter mussten die
Prifingenieure die fachlichen Hin-
tergrinde mit allen Einflussfaktoren
sowie die Berechnung der Messunsi-
cherheitsbudgets erlautern. Zu jedem
akkreditierten Prifverfahren konnten

Erfolgreiches
Reakkreditierungsaudit
im Priiflabor

(( DAKKS

Deutsche
Aldoreditiorungsstelio
D-PL-19102-01-00

Das AUCOTEAM Priiflabor hat bei dem
ISO/IEC 17025 Reakkreditierungsau-
dit der DAKkS (Deutsche Akkreditie-
rungsstelle) erneut seine Kompetenz
erfolgreich unter Beweis gestellt.

Die Begutachtung durch die DAKkkS
ist nach der Antragstellung die zweite
Phase im Reakkreditierungsprozess.
Ein zweikopfiges Begutachtungsteam
Gberprifte im April 2018 die techni-

sche Ausstattung, die personelle Kom-
petenz und das Managementsystem
des Priflabors. Neben samtlichen,
schon vorab eingereichten Dokumen-
ten wurden die Priiftechnik und deren
lickenlose Kalibrierung begutachtet
und tberprift.

Die fachliche Kompetenz der Mitarbei-
ter wurde durch Schulungen und Einar-
beitungsprotokolle belegt. Auf gezielte

auch erfolgreiche Eignungspriifun-
gen nachgewiesen werden. Bei diesen
Prifungen werden die Ergebnisse von
mehreren Laboren miteinander vergli-
chen und bewertet.

Damit steht der Ausstellung eines po-
sitiven Akkreditierungsbescheids und
einer neuen Akkreditierungsurkunde
nichts mehr im Weg.

AUCO TIMES 2018 | 11 I




Daten- und Cybersicherheit fiir
Stromversorgungsysteme
(Quelle: istock.com / heibaihui und Warchi)

Reaktive IT-Sicherheitsiiberwachung automatisierter Anlagen
in sicherheitskritischen Energieinfrastrukturen (EnerSec)

$ Bundesministerium
fiir Bildung
und Forschung

Motivation

Dezentrale Energieerzeugung und fla-
chendeckendes Smart-Metering erfor-
derneinevernetzte IT-Steuerungstechnik
in Stromnetzen mit sensitiven Bereichen
mit erforderlicher Uberwachung der
Datenkommunikation, z. B. Ortsnetzsta-
tionen mit IT-Leittechnik sowie Virtuelle
Kraftwerke mit TCP/IP-Kommunikation
Uber offentliche Kommunikationsnetze.
Mégliche Ziele von Hackerangriffen sind
Komponenten wie Netzwerk-Router und
Sicherheitsgateways, Bediensysteme
und Fernwirkgerate, aber auch IT-Infra-
strukturen fur die Kommunikation zwi-
schen diesen Komponenten.

Ziele und Vorgehen

Uberwachungsobjekte sind Daten in IT-
Steuerungen der Stromeinspeisungen
aus Kraftwerken wie auch der Kommu-
nikation zu ibergeordneten Netzleitsys-
temen, die aufgezeichnet und analysiert
werden. Die innovative Datenanalyse
beruht auf Forschungsansdtzen zur ef-
fizienten Erkennung und Auswertung
auffalliger und anormaler Daten-Muster
auf Basis kausalitdtsbasierter Modelle
kombiniert mit ,,Machine-Learning” zur
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DIE NEUE
HIGHTECH
STRATEGIE

Innovationen fiir Deutschland

schnellen Detektion von Anomalien.
Das auf diesem methodischen Ansatz
beruhende Verfahren wird als Demons-
trationslésung umgesetzt. Diese besteht
aus lokalen Hardware-/Software-Kom-
ponenten fiir die Erfassung der Daten
an kritischen Punkten der IT-Kommuni-
kation einschlieBlich erster Auswertung
mittels schneller Entscheidungslogik-Al-
gorithmen, die Uber zentrale Dienste
zur Datenanalyse und Anomalie-Detek-
tion standig aktualisiert werden. Dazu
werden die abzugreifenden Daten der
zu beobachtenden Funktionseinheiten
laufend zentral gesammelt und automa-
tisiert ausgewertet. Solche Dienste sind
in einer Cloud-Plattform einzurichten.

Innovationen und
Perspektiven

Die Innovation umfasst loT-Technologie,
Big-Data- und Machine-Learning-Me-
thoden sowie Cloud-Dienste fiir den
Sicherheitsgewinn unter den Aspekten
der Digitalisierung von Stromnetzen.
Perspektiven der System-Lésung beste-
hen in wachsenden Marktsegmenten
mit reaktiver Uberwachung der Da-
ten- und Cybersicherheit wie komple-

xe Smart-Grid-Systeme bei dezentraler
und zellularer Energieversorgung, On-
line-Sicherheitsliberwachung komplexer
kritischer ~ Versorgungsinfrastrukturen,
Methoden und Werkzeuge fir Sicher-
heitswartung/-training.

FuE-Projekt

Koordinator

AUCOTEAM GmbH

Michael Dembek

Storkower Str. 115a, 10249 Berlin
Tel.: 030 42188-676
mdembek@aucoteam.de

Projektvolumen
1,36 Mio. € (davon 75 % Forde-
rung durch BMBF)

Projektlaufzeit
01.09.2018 bis 30.08.2020

Projektpartner

= AUCOTEAM GmbH

= P| Informatik GmbH

= Fraunhofer-Institut fir
Produktionsanlagen und
Konstruktionstechnik (IPK)

Ansprechpartner

Dr. Martin Weimer, Referat 525
Kommunikationssysteme;
IT-Sicherheit
martin.weimer@vdivde-it.de



Umbau der Schaltschrankwerkstatt

Der Umbau der Schaltschrankwerkstatt wurde jetzt in groBen Ziigen abgeschlos-
sen und die neue Fertigungsstatte fiir zukiinftige Aufgaben vorbereitet.

Blick in die AUCOTEAM-Schaltschrankfertigung

Mehrere Meilensteine wurden passiert.
Ein besonderer Schritt war der Umzug
der mechanischen Werkstatt als An-
schluss an den Elektrotechnischen Be-
reich.

Bei den zahlreichen UmbaumalRnahmen
sollte die Werkstatt neu strukturiert
werden. Die daraus entstandenen Teil-
aufgaben verlangten auch die komplet-
te Uberarbeitung der Elektroanlage. Es
entstanden Medienzentren fiir Druck-
luft, CEE-Steckdosen, Netzwerk, Wasser
und Abwasser.

Die Werkstatt wurde in mehrere neue
Bereiche eingeteilt, die den Produk-
tionsfluss eines Schaltschrankes bzw.
einer Prifanlage besser abbilden. Es
wurden neue Bereiche fiir die Monta-
ge Mechanik, Montage Elektrik und der
Endmontage / Inbetriebnahme geschaf-
fen. Diese sind durch schwarz-gelbes
Warnband auf dem Boden abgegrenzt
und signalisieren, dass diese Bereiche
nur mit Personlicher Schutzausristung
(PSA) betreten werden dirfen. Zusatz-
lich gibt es fir den Inbetriebnahme-Be-
reich eine Schutzkette, welche bei
elektrischen Erstinbetriebnahmen ver-
wendet wird, um mogliche Gefdahrdun-
gen der Mitarbeiter und der Kunden auf
ein Minimum zu reduzieren.

Kleinere Teilbereiche wie Arbeitsvorbe-
reitung, Projektlager und Zuschnitt sind
ebenfalls gebildet worden, um die Ma-
terialien der Produktion zielgerichteter
und schneller zur Verfligung stellen zu
kdnnen.

Durch den neuen FulRboden verliert die
Werkstatt endlich ihr dunkles Dasein
und (berzeugt durch eine freundliche
und helle Arbeitsatmosphdre. Somit
ist der Geschaftsbereich Automatisie-
rungstechnik gut fiir neue anspruchsvol-
le Projekte gewappnet und steht dem
Haus AUCOTEAM weiterhin als zuverlas-
sigen Partner zur Verflgung.

Fir die Zukunft werden wir die Schalt-
schrankwerkstatt in  Professionalitat
und Know-how noch starker ausrichten.
Dazu wiinsche ich meinen Mitarbeitern
viel Erfolg, in einem angenehmen Ar-
beitsumfeld.

Holger Salzer

Uber unseren Schaltschrankbau

Wir entwickeln
und fertigen Schalt-
schréanke fiir Aufga-
ben in Entwicklung
und Produktion

Know-how und Erfahrungen der
Fachkrafte im AUCOTEAM-Schalt-
schrankbau garantieren unseren
Kunden den optimalen Schalt-
schrank fir ihre Automatisie-
rungslosung. Vom individuellen
Schaltschrank bis zur Serienfer-
tigung — wir finden die beste L6-
sung. Dazu Gibernehmen wir:

= die Projektierung fiir den kon-
kreten Einsatzfall nach Kunden-
vorgabe oder entsprechend
der Planung bei uns im Haus.

= die komplette Montage.
= die elektrische Verdrahtung.

= die Uberpriifung auf Ein-
haltung der VDE/VDI- und
DIN-Normen.

= die Dokumentation von Schalt-
schranken, Schaltkasten,
Klemmkasten und SPS-Schrén-
ken.

Wir liefern verschiedene Ausfiih-
rungen und GroRen. Alle Schalt-
schranke verlassen AUCOTEAM
funktionsgepriift.
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Bera?sausbr(uﬁt;mlt Erwerb der Fachhochschulreife: Angehende Met@ estalter im AUCOTEAM
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Betriebspraktikum in Barcelona

«)

otostudio

Barcelona, Spanien: Sieben Wochen absolvierte Philip Neugebauer hier sein Praktikum als Mediengestalter Bild und Ton bei
der audiovisuellen Medienproduktionsfirma ,,BLUA Producers®. Der angehende Medientechniker berichtet:

,lch habe mich flir ein Praktikum im
Ausland entschieden, da ich mir einmal
einen Einblick verschaffen wollte, wie es
ist, im Ausland in der Medienbranche zu
arbeiten.

Spanien ist bekannt dafiir, dass alles
ein wenig entspannter und gelassener
zugeht. Das habe ich wdhrend meinen
sieben Wochen in Barcelona auch zu
spliren bekommen. Meine Arbeitszei-
ten waren ziemlich entspannt, was aber
nicht hieR, dass Faulenzen und Zuschau-
en angesagt waren. Ich hatte sehr viel zu
tun und war durchgehend beschaftigt.
Ich habe die meiste Zeit der sieben Wo-
chen um 15 Uhr angefangen zu arbeiten
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und um ca. 19/ 20 Uhr Feierabend ge-
macht. Meine Kollegen und meine Che-
fin waren da auch sehr hinterher, dass
ich plnktlich Schluss mache und die
Stadt genieRe. Es gab allerdings auch
Tage, an denen ich von 8 Uhr morgens
bis 9 Uhr abends gearbeitet habe. An
solchen Tagen habe ich bei groRen Pro-
duktionen ,,Behind The Scenes“-Videos
gefilmt, in denen ich zeigen sollte, was
hinter der Kamera passiert. Diese Vi-
deos habe ich im Anschluss geschnitten,
nachbearbeitet und hochgeladen — im
Auftrag der Firma.

Vor meinem Start ins Praktikum war
ich ziemlich aufgeregt. Ich habe mir
Gber alles Mogliche Gedanken ge-

o g T ey

macht. Wie und wo wohne ich? Wer-
de ich Freunde finden? Wie wird es
mit der sprachlichen Barriere? Wie
werde ich ,alleine” klarkommen?
Im GroBen und Ganzen waren alle Fra-
gen schnell beantwortet und vom Tisch.
Ich wohnte in einer netten Wohnge-
meinschaft und habe neue Freunde fin-
den kénnen, mit denen ich sehr viel un-
ternommen habe. Da ich kein Spanisch
spreche, war ich erst skeptisch, wie es
wird, aber da mein Englisch sehr gut ist,
war es kein Problem, mit meinen Kolle-
gen, Freunden oder generell zu kommu-
nizieren.

Ich erzdhle jetzt mal etwas mehr von ei-
nem typischen Tagesablauf:

Mein Tag begann damit, dass ich ausge-
schlafen aufgestanden bin und gefriih-
stiickt habe. Dann bin ich gegen 13 Uhr
losgegangen, um entspannt zur Arbeit
zu laufen. Ich habe in ,Poble Sec” ge-
wohnt, was im Sudwesten von Barce-
lona liegt. Da Barcelona relativ klein ist
und man alles eigentlich zu FuR errei-
chen kann, bin ich fast jeden Tag zur Ar-
beit gelaufen und habe dann noch in ei-
nem kleinen Café etwas getrunken und
darauf gewartet, bis die Arbeit anfangt.

© andreasfriese.de
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Mein Weg fiihrte einmal quer durch
die Stadt — durch kleine Gassen, Ein-
mann-StraRen, Uber die bekannte ,Las
Ramblas” und durch mehrere verschie-
dene Viertel, die alle unterschiedlich
waren. Es hat richtig SpaR gemacht,
durch die Stadt zu laufen, weil man je-
den Tag etwas Neues entdeckt hat.

Als ich bei meiner Arbeit angekommen
war, habe ich meinen Arbeitsplatz auf-
gebaut und angefangen Videos zu bear-

beiten. Ich habe dann den Nachmittag
bis Abend Videos geschnitten, bearbei-
tet, fertiggestellt und prasentiert.

Nach meiner Arbeit bin ich abends, teils
auch nachts nach Hause gelaufen oder
bin noch in eine Tapas Bar gegangen. In
Barcelona ist jeden Tag und jede Nacht
etwas in den StraBen los und die Stadt
ist wie ausgewechselt bei Nacht.

An den Wochenenden kam meistens
Fedor aus meiner Klasse nach Barcelo-
na, da er nur anderthalb Stunden von
Barcelona sein Praktikum absolviert hat.
Dann haben wir das Nachtleben von
Barcelona genossen.

Im GrofRen und Ganzen war das Aus-
landspraktikum ein voller Erfolg und ich
konnte daraus viele Schliisse ziehen und
neue, sehr wertvolle Erfahrungen sam-
meln. Von der Planung, der Vermittlung
eines Betriebes bis hin zum Ab- und
Ruckflug war alles sehr gut organisiert
und ich kann es jedem nur empfehlen,
diese Chance zu nutzen, ein Praktikum
im Ausland zu absolvieren.”

Philip Neugebauer, M16 (2018)

About BLUA

BLUA is an audiovisual production com-
pany based in Barcelona. BLUA is a team
of filmmakers, photographers & pro-
ducers saying “hello!” to storytelling,
to inspirational advertising, to capture
emotions for producing commercials.
(Quelle: helloblua.com)

Berufsabschluss
+ Fachhochschulreife

Sichern Sie sich gute Chancen auf
dem Arbeitsmarkt und entscheiden
Sie sich fiir einen technischen Beruf!
Wir bei AUCOTEAM bilden Sie an
unserer firmeneigenen Berufsfach-
schule aus, egal, ob Sie direkt nach
der Schule zu uns kommen, Studi-
enabbrecher oder Umsteiger sind,
sich ausprobieren wollen oder Ihre
Ziele erst spat entdeckt haben. Sehr
gute Rahmenbedingungen schaffen
die Grundlage fir den Erfolg.

Das erwartet Sie bei uns:

= 100 % staatliche Lehrplane
plus viele Extras

= engagierte Lehrkrafte, viele di-
rekt aus der Praxis

= eine hochwertige technische Ba-
sis, die turnusmaRig aktualisiert
wird

= Praktika — auch im Ausland sowie
Projekte und Exkursionen

= eine freundliche und familiare
Atmosphére

Wir bilden in Fachrichtungen
mit Zukunft aus:

Energietechnik Medientechnik

Bewerben Sie sich jetzt!

So erreichen Sie uns:

030 42188-662
030 42188-661
berufsfachschule@
aucoteam.de
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Fertigungsdienstleistungen rund um Blech

Frasen in der AUCOTEAM-Fertigung

Die AUCOTEAM-Fertigung bietet ein
breites Spektrum an Fertigungsdienst-
leistungen rund um Blech an:

= Kombifertigung Stanzen / Laser

= LaserschweiRen gepulst /cw in 2D
oder 3D

= Laserschneiden in 2D und 3D

= Abkanten

= Baugruppenfertigung

= Dichtungsschaumen

Daruber hinaus entstehen in der mo-
dernen Fertigungsstatte in der Josef-Or-
lopp-StralRe auf einer CNC-Frasmaschine
des Herstellers vhf camfacture AG Fras-
teile fir viele Anwendungen. Die einge-
setzte Spindel frast die Werkstiicke mit
Drehzahlen von bis zu 40.000 u/min.

Auf einer Bearbeitungsflache von 2.500
x 1.500 mm lassen sich ganze Mittelfor-
mattafeln auf einem Spezial-Vakuum-
tisch fixieren und groRflachige Frasun-
gen vornehmen. Dadurch sind die
Fertigungs-Profis der AUCOTEAM GmbH
in der Lage, Schaltschranktlren mit Aus-
briichen zu versehen. Die Schaltschrank-
tiiren werden auf die Vakuumtische auf-
gelegt und angesaugt, damit fixiert und
dann bearbeitet. Der Werkstlickwechsel
geht sehr schnell.

Die groRe Bearbeitungsfliche erlaubt
die Herstellung von Frontplatten oder
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Schalttafeln bis zu einer Mittelformat-
gréfRe von 2.500 x 1.250 mm. Durchbri-
che, Bohrungen, Senkungen, Gewinde,
Taschenfrasungen sowie Fasen bis hin
zu Gravuren sind moglich.

Auf der AUCOTEAM Frasmaschi-
ne bearbeiten wir Aluminium,
Stahl, Edelstahl, Messing, Bronze
oder Acryl.

Frasprogramme

Zur Erstellung der Frasprogramme wer-
den vektorbasierte Daten bendtigt:

= flir industrielle Anwendungen die
Dateiformate *.dwg, *.dxf.

= flir Gravuren bei Beschriftungen oder
Grafiken auch PDF-, HPGL-, SVG-Da-
teien.

Selbst die Nutzung von Kunden-Zeich-
nungen ist fir die Programmierung der
Frasmaschine moglich.

Verfugt der Kunden nicht liber vektor-
basierte Daten, so Ubernehmen Mit-
arbeiter der AUCOTEAM-Fertigung die
Vektorisierung der vorhandenen Grafik-
daten — zum Beispiel TIFF-, JPEG- oder
GIF-Dateien — und bereiten sie fur die
Frasbearbeitung auf. Solche Grafiken
kénnen die Datengrundlage fir groRfla-
chige Reliefs oder 3D-Buchstaben sein.

Nach der Frasbearbeitung lassen sich
die Bearbeitungsschritte Laserbeschrif-
ten oder Dichtungsschaumen ergédnzen.
Ebenso konnen die Werkstiicke mit Ein-
pressbolzen oder Schweibolzen verse-
hen werden.

Weitere Produkte, die wir flir unsere
Kunden frasen, sind:

= Montageplatten aus Aluminium
= Kiihlkérper aus Aluminium
= Aluminiumgussteile

Frank Schuldig



