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EDITORIAL

Innovation
in Motion

Fr Automatisierungsspezialisten
wie STROTHMANN ist — neben
hoher technischer Kompetenz,
Innovationskraft und Qualitét — die
Zielstrebigkeit, mit der wir unsere
Aufgaben umsetzen, ein Schlissel-
kriterium fir den Erfolg. Fast immer
ist es erforderlich, nach klarer
Abstimmung mit unseren Kunden
und Partnern eine leistungsfahige
Lésung méglichst zigig zu imple-
mentieren.

Dabei gilt die Devise: Volle
Konzentration auf die anstehende
Aufgabe. Und ganz &hnlich kon-
zentriert  sich heutige
Ausgabe der Innovation in Motion
diesmal auf ein einziges Projekt,
ndmlich die Modernisierung der
BMW-PressenstraBe GP-503 im
englischen Swindon.

unsere

Wie alles im Leben hat unsere
Arbeit viele Seiten. Wenn Sie
weiterbldttern, stellen Sie fest, dass
es ganz so monothematisch auch
diesmal nicht zugeht. Das Gesamt-
bild soll schlieBlich ebenfalls im
Blick bleiben. Stets gilt, um mit Ex-
Bundeskanzler Kohl zu sprechen:
Wichtig ist, was hinten rauskommt.
Und ganz am Ende der Produktions-
kette steht fir unseren Kunden
BMW in England der New Mini.
Auch dieser wird deshalb auf den
folgenden Seiten gewiirdigt.

Last but not least legen wir auch
Wert auf einen Blick iber den
Tellerrand unserer Arbeit hinaus.
Genau dieser markiert manchmal

...Fortsetzung Seite 1
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Dipl.-Kfm. Michael Spiegel, Geschdftsfiihrer

den Unterschied zwischen Uber-
blick und Weitblick. High Tech von
heute und Technologie von morgen
bauen immer auf Bestehendem und
Gewesenem auf: Fir den Standort
Swindon zeigt der letzte Artikel des-
halb diesmal, wie eng Industrie- und
Sozialgeschichte miteinander ver-
woben sind.

Angesichts der auBBergewdhnlichen
Industriegeschichte Swindons und
des Presswerks ist es umso ein-
drucksvoller, wie stolz man heute
dort den neuen Werksnamen
"BMW Group, Plant Swindon"
tragt, wie entschieden man sich als
Teil der Konzernfamilie versteht.
Beim Besuch vor Ort stellt sich
dieser Eindruck ganz unmittelbar
und uniiberhérbar ein. Unser Kunde
BMW hat es offensichtlich verstan-
den, auf den Starken des Standorts
aufzubauen und die eigene Philo-
sophie einzubringen. Wir freven
uns sehr, dass STROTHMANN-
Technologie nun schon in der zwei-
ten Pressenlinie des Werks Teil die-
ser Erfolgsgeschichte ist.
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0 Komplette Ste
Platinenlader

Auch wenn sein Anblick inzwi-
schen zum gewohnten Straf3en-
bild gehort, sticht der Kleine in
den meisten Ampelschlangen
noch immer aus dem Einheits-
look hervor: der New MINI von
BMW.

Allerdings wird er bald neu ein-
gekleidet, wenn der bayerische
Autobauer ab dem kommenden
Jahr die zweite Generation sei-
nes britischen Erfolgsmodells
auflegt. Optische Verénderun-
gen sollen die zweite Gene-
ration auf den ersten Blick
erkennbar machen. Bis der erste
"neue New MINI" das Werk in
Oxford verldsst, wird auch im
Vorfeld die Produktion umge-
stellt. Davon betroffen sind unter
anderem die Karosseriebleche,
die auch in Zukunft die BMW
Swindon Plant liefern wird. Die
dortige Pressenstrale GP-503
ist fir die kommende Phase der
MINI-Geschichte bestens geri-
stet: Die Automatisierung wurde
durchgéngig mit STROTHMANN-
Systemen modernisiert.

Platinenabstapelbereich

Ein Fall fiir Feeder

In der Linie mit insgesamt sechs
Pressen lauft das Handling der
Blechteile bis auf das Fertigteil-
handling am Ende der StraBBe voll-
automatisch ab. Den Kern der
Automatisierungslésung  bilden
STROTHMANN-Feeder vom Typ
SRIM 2/120. Am Kopf der Linie
(Platinenlader) stapeln sie die
Bleche ab und setzen sie auf ein
Forderband, dass sie in Richtung
PressenstraBBe transportiert. Doppel-
bleche werden erkannt und am
gegeniberliegenden Ende des
Forderbandes in eine Ablage aus-
sortiert. Die Ubrigen Platinen wer-
den nach Bedlung und Zentrierung
durch einen Eintragefeeder in die
erste Presse eingelegt. Auf der
anderen Seite werden sie von
einem weiteren Feeder entnommen,
auf  Orientierstationen in den
Pressenzwischenrdumen  gesetzt
und dort wie erforderlich neu aus-
gerichtet, anschlieBend vom ndéch-
sten Feeder aufgenommen und
unter das folgende Werkzeug ver-
bracht. Insgesamt finf Doppel-
feeder verfahren so in der verkette-
ten PressenstraBe. Besucher unserer
Hausmesse konnten sich von der




essen Transfer
eder und
Drientierstationen
(optional 1 Licke)
feeder

uerung fir
und Pressenlinie

¢ Systemanforderungen

0 max. Ausbringung 12 tpm

O Platinengréfe
e Einzelplatine
® max. 3200 x 1800 mm
® min.
¢ Doppelplatine
® max. 1500 x 800 mm

® min.

O Moax. Platinengewicht = 45 kg

800 x 400 mm

450 x 400 mm

Performance der gesamten Lésung
schon im vergangenen Jahr an-
schaulich am Original iberzeugen:
Der komplette, gerade vom Kunden
abgenommene Aufbau war im
Demonstrationsbetrieb in unserem
Montagezentrum zu sehen. Gleich
nach dem STROTHMANN-Tag im
September 2004 wurden dlle
Systeme nach Swindon gebracht
und im Werk montiert. Im Januar
2005 erfolgte die Inbetriebnahme.
Nach dem rampup, der Einlauf-
phase von einigen Wochen, erreich-
te die Linie die geplante Leistung
und hat sich seither im reguléren
Betrieb bewdhrt.

V fiir Victory

Den Anfang der Linie GP-503 mar-
kiert die V-férmig angeordnete
Doppel-Aufgabestation fiir Platinen,
die fir eine kontinuierliche
Beschickung des Platinenabstapel-
bereichs sorgt. Die Blechstapel wer-
den auBerhalb des Sicherheits-
bereiches auf einen Wagen gesetzt,
der dann durch ein Sicherheitstor in
den Abstapelbereich einfdhrt.

Zwecks zigiger und bequemer
Handhabung werden die Wagen

Platinen Hubwagen und Magnetspreizstation

auf im Boden verlegten RundSchienen®
bewegt. Der Vorteil der Doppel-
Anlage liegt im ununterbrochenen
Betrieb: Wahrend der eine Wagen
beladen wird, stellt der andere stets
die Beschickung der Presse sicher.
Die V-Anordnung der Platinenlader
allerdings entstand vor allem aus
Platzmangel. Die tbliche Lésung fir
eine hohe Beschickungsfrequenz,
eine Tformige Anlage, lief3 sich an
dieser Linie nicht realisieren. Zwar
ist die V-férmige Anordnung der
Entstapelfeeder  unkonventionell,
doch konnte die Ausbringungs-
geschwindigkeit so wie erforderlich
optimiert werden.

Lineardynamisch

Fir hocheffiziente, geschmeidige
Bewegungen bei der Beschickung
sorgt STROTHMANNS LinearRoboter-
Technologie. Die hier eingesetzen
Feeder vom Typ SRLM 2/120 verfi-
gen Uber
Vertikalantrieb. Sie erreichen hohe
Endgeschwindigkeiten und Be-
schleunigungswerte: Die in dieser
StraBe maximal 45 kg schweren
Platinen transportieren sie bis zu
5,5 m/s schnell in der Horizon-

einen mitfahrenden

talen. Dabei betragt die Beschleuni-
gung bis zu 11 m/s% Durch den
Verzicht auf Knickbewegungen wer-
den Werksticke beim Transport
durch den Pressenzwischenraum
nicht durch Fliehkréfte belastet.
Nicht zuletzt dank ihrer steifen
Stitzkonstruktion  arbeiten  die
Feeder auBerdem mit minimalen
Vibrationen. Das kommt nicht nur —
speziell beim Transport grofler
Flachenteile — der Prézision zugute,
sondern begrenzt auch den
Verschlei. So Uberzeugen auch
diese besonders kostenginstigen
LinearRoboter im  Dauerbetrieb
durch ihre Wartungsarmut.

Up and away

An der teleskopierbaren Achse
jedes Feeders ist eine Saugerspinne
montiert. Ein zeitraubendes, tiefes
vertikales Abtauchen, um auch die
letzten Bleche vom Tisch zu fischen,
bleibt den Feedern beim Abstapeln
jedoch erspart: Die fahrbaren
Hubtische, auf denen die Platinen
liegen, kommen den Robotern bei
der Arbeit hydraulisch entgegen.
Sie sorgen durch ein magnetisches
Aufspreizen der Stapel dafir, dass

jedes Blech griffbereit unter die
Saugrahmen schwebt. Die Zeiter-
sparnis kommt dem Beschickungs-
takt zugute. Die vereinzelten Bleche
werden von den Feedern auf ein
Magnettransportband  gesetzt, das
auf die PressenstraBe zulduft.
Zundchst erreichen die Bleche die
erste Station, in der sie gezielt mit
Ziehd| beschichtet werden kdnnen.
Optional lasst sich hier auch eine
Waschanlage fir die Platinen
betreiben. Wie die Platinenwagen
stehen auch das Magnetband und
die Bedlstation auf STROTHMANN-
RundSchienen®. Soll also beispiels-
weise auf die Bedlung verzichtet
werden, kann die Station herausge-
fahren werden, das Magnetband
aufricken und die entstehende
Licke schlieBen. Auch das vorge-
rickte Magnetband  bleibt in
Reichweite der Entstapelfeeder.

Richtig gelegen

Vor der ersten Presse richtet eine
Zentrierstation die Bleche aus,
damit sie in der passenden Position
vom ersten Eintragefeeder in die
Presse gelegt werden kdnnen. Die

mechanische Station ist auf die




Der neue und
der neue New MINI

Den neuen MINI unterscheidet von seinem Vorgdnger vor allem der
groBe Erfolg auch auBerhalb des englischen Marktes. Zum
Publikumsliebling hat er sich nicht nur in GrofB3britannien oder
Deutschland, sondern sehr schnell vor allem auch in den USA entwik-
kelt — als erstes europdisches Auto Gberhaupt wurde er auf der Detroit
Motor Show 2003 als "Car of the Year" ausgezeichnet. Weltweit iiber-
schritt seine Gesamtstiickzahl im August 2004 - drei Jahre nach
Produktionsstart — die Marke von 500.000. Léngst gehen iber zwei
Drittel der ausschlieBlich in Grof3britannien produzierten Fahrzeuge in
den Export. Von Venezuela bis Sidkorea werden sie in mehr als 70
Landern der Erde vertrieben. Angesichts der weiter stark steigenden
Nachfrage investiert BMW nicht nur in Swindon massiv in hohere
Kapazitdten: Bis 2007 wird in Oxford auch das MINI-Werk selbst fir

rund 150 Millionen Euro modernisiert und erweitert. Mit

Qualitétsstandards in der Fertigung auf dem Niveau der deutschen
BMW-Stammwerke soll die Stickzahl dann auf deutlich Gber 200.000
ighrlich steigen. Bald ins Haus steht die zweite New MINI-Generation,
die 2006/07 unter anderem neue Motoren mit verbesserter Effizienz
bringen wird. Mit ihr beginnt dann das néchste Kapitel in der
Geschichte einer legenddren Marke, die vor fast einem halben
Jahrhundert ihren Anfang nahm.

Pressenliicke mit Doppelfeeder und
Orientierstation

Eintragefeeder mit Zentrierstation

unterschiedlichsten Platinenmafe
ausgelegt. Das GroéfBenspekirum
reicht bei Einzelblechen von 800 x
400 mm bis 3200 x 1800 mm, bei
Doppelplatinen von 450 x 400 mm
bis 800 x 400 mm. Die Station
besteht aus sechs Strangen mit
angetriebenen Rollenbahnen, die
parallel zur Férderrichtung ange-
ordnet sind. Diese Forderstrdnge
sind seitlich positionierbar, so dass
sich die Anlage wie eine Zieh-
harmonika zusammen- und ausein-
anderziehen kann. Dadurch liegt
jede Platinengréfe immer optimal
auf. Auch Doppelplatinen sind kein
Problem. Jede ankommende Platine
passiert  Uberfahrbare  Pusher
(Beidriicker) und erreicht zundchst
von selbst die vorderen Anschlage.
Dort angelangt wird sie von seit-
lichen,
Pusherleisten in Position gebracht.
Die Leisten werden von jeweils zwei
Exzenterhebeln an die Platine
gedriickt. AnschlieBend schieben
die zuvor Uberfahrenen Beidriicker
die Platine fest an die Anschlage
heran, um sie zu fixieren. Diese

einzeln  absenkbaren

Beidricker sind so angeordnet,
dass ihre Position der Form der hin-
teren Platinenkante entspricht. Fir
die vordere Platinenkante bilden auf
den einzelnen Férderstrangen sit-
zende bewegliche Anschlage die
Haltepunkte. Auch sie werden ent-
sprechend ihrer Form positioniert.
Gleichzeitig prisft die in die An-
schlage integrierte STROTHMANN
Doppelblechkontrolle, dass auch
nur eine Platine in die Presse
gelangt. Der Zentriervorgang sorgt
in Sekundenbruchteilen fir eine pra-
zise Ausrichtung.

In Bestform

Schritt fir Schritt, Presse fir Presse
werden die Platinen anschlieBend
zu Karosserieteilen geformt. Uber
Zwischenstationen beférdern weite-
re Feeder sie dabei von einem
Werkzeug zum néchsten. Die
StéBel der Pressen laufen nicht syn-
chron - gerade deshalb ist die Linie
fir eine hohe Taktgeschwindigkeit

auf die enge, reibungslose




Linienauslauf

Abstimmung von Pressen- und
Feedersteuerung angewiesen. Die
verketteten Pressen sind nach dem
so genannten Doppelfeederprinzip
automatisiert: Jeder Presse inner-
halb der Linie ist je ein Feeder zur
Entnahme und zum Beladen zuge-
ordnet. An jeder Presse féhrt der
zugehdrige Entnahmefeeder dabei
in die sich gerade &ffnende Liicke
ein. Noch wdahrend er sich mit der
aufgenommenen Platine zuriick-
zieht, legt der Beladefeeder von der
gegeniberliegenden  Seite das
ndchste Blech nach. Dieser Belader
wiederum gibt bereits wahrend des
Ausfahrens aus der Presse den
neuen Hub frei. Zur selben Zeit hat
der Entnahmefeeder gegeniber
sein Teil auf eine Orientierstation
gelegt, wo es neu ausgerichtet und
dann  vom Beladefeeder der
Folgepresse Gbernommen wird.

Taktneutral
durch die Liicke

Die 4-Achs-Orientierstationen, die
in den Pressenliicken platziert sind,
dienen dort als eine Art Shuttle:
Schneller, leichter und flexibler als
per Feeder kdnnen Werkstiicke auf
ihnen passend fir den jeweils néach-
sten Bearbeitungsschritt ausgerichtet
werden. Dieser Ablauf bleibt auBer-
dem taktzeitneutral, weil er auf der
Orientierstation unabhdngig vom
Be- und Entladen der Pressen erfol-
gen kann. Die Stationen kippen und
drehen die Bleche in unabhéangig
voneinander beweglichen Achsen.
Der Drehbereich reicht von +90°
bis -180°, der Schwenkbereich bis

+45°. Zudem kénnen die Systeme
im Ganzen verfahren, also im
Zwischenraum nach Bedarf auf die
Pressen bzw. deren Entnahme- und
Belade-Feeder zubewegt werden.
Ahnlich wie die Platinenwagen im
Abstapelbereich sind auch die ins-
gesamt finf  Orientierstationen
mobil — dank eigener Rollen sind sie
allerdings génzlich autark. Wenn
ndtig kénnen sie also schnell und
ohne besonderen Aufwand aus den
Zwischenrgumen gezogen und
anschlieBend in jeder beliebigen
anderen Liicke in dieser Linie einge-
setzt werden. Vor allem aber kann
so ein Wender ohne weiteres den
Platz einer Orientierstation einneh-
men — in der Linie GP-503 wird er
in der ersten Licke gelegentlich
benétigt. Die Feeder wiederum sind
Wechselmanévern in der Licke nie
im Weg: Sie arbeiten ausschlieBlich
oberhalb der Stationen und bleiben
vom Austauschvorgang grundsétz-
lich unberihrt.

Alles hat ein Ende

Handarbeit ist an der modernisierten
Linie nur ganz am Ende noch gefragt:
Hinter der letzten Presse werden die
fertig bearbeiteten Karosseriefeile vom
einem Austragefeeder auf ein Trans-
portband gesetzt. Dort werden sie von
Hand entnommen und auf ihre
Qualitdt  gepriift.  Abgelegt in
Transportgestellen warten sie dann
darauf, bald ihre Reise ins MINFWerk

Oxford anzutreten.

Wie fiir den MINI
alles begann

Den Anstof fir die Entwicklung des Original-Minis gab die SuezKrise
1956: GroBbritannien firchtete um die Erdélversorgung des Landes.
Dringend verlangte die heimische Automobilindustrie deshalb nach
einem neuen Kleinwagen mit geringem Verbrauch. Das Ergebnis war
der Mini, den Sir Alec Issigonis mit einer Handvoll Mitarbeiter binnen
kurzer Zeit konstruierte. Ab 1959 wurde der Ur-Mini in diversen
Varianten in die Modellpaletten verschiedener britischer Hersteller inte-
griert. Erst gut ein Jahrzehnt spdter wurde er zu einer eigenen Marke.
Schon in den frihen Jahren jedoch feierten die Typen Mini Cooper und
Mini Cooper S mit ihren getunten Motoren Erfolge in grofien
Autorennen. Fir einen Sportwagen blieb auch beim Cooper die Optik
eher unscheinbar. Genau dies aber — das charakferistische AuBere
aller Minis — wurde zu einem Kern der Marke. Wenig iberraschend
also, dass Anfang der 1970er Jahre auch dem Anlauf kein Erfolg
beschieden war, das Erscheinungsbild des Mini deutlich zu verandern.
Fortan blieb es deshalb noch fast drei Jahrzehnte bei dem vertrauten
Anblick: Noch der letzte Wagen, der im Jahr 2000 vom Band rollte,
war seinem frihesten Vorgdnger beinahe wie aus dem Gesicht
geschnitten.

Einer wie keiner — oder wie alle?

In den vergangenen vier Jahrzehnten stand die Produktion des Mini
mehrfach vor der Einstellung. In einer Konsolidierungswelle nach der
anderen aber gehérte er am Ende zu den wenigen iberlebenden
Modellen in der englischen Autobranche, wéhrend der gréBte Teil der
brigen englischen Marken verschwand. Doch ist es erst in zweiter
Linie die erstaunliche Langlebigkeit, die den Mini zu einer beispiellosen
Erfolgsgeschichte im Fahrzeugbau macht. Noch weniger ist es seine
Stiickzahl: Die Gréfenordnung von knapp fiinfeinhalb Millionen her-
gestellten Fahrzeugen, auf die es der Mini in iber vierzig Jahren am
Ende brachte, erreichen andere populdre Klein- und Kompaktwagen-
Baureihen langst im Laufe eines einzigen Jahrzehnts. Die Bedeutung
des Mini liegt stattdessen in seinem besonderen Vorbildcharakter. An
seinem neuartigen inneren Aufbau, speziell dem Frontantrieb und dem
quer eingebauten Motor, und auch an seiner Raumaufteilung orientier-
ten sich praktisch alle seither entwickelten Autos der Klein- und
Kompakiklasse.




Schnell produktiv -

dank Lésung aus einer Hand

Im Gesprach: David Morrison, Press Engineering and Maintenance

Manager in der BMW Group, Plant Swindon

Mr Morrison, warum war die
Modernisierung der Pressenlinie
notwendig?

Morrison: Erstens sollten schlicht
unsere Kapazitdten wachsen - der
Mini ist bekanntlich ein so phdno-
menaler Erfolg, dass die Stick-
zahlen auch weiter kréaftig steigen.
Und vor allem steht im September
2006 der Produktionsstart der
neuen Mini-Typen ins Haus. Auf der
modernisierten Linie lassen sich jetzt
Teile dafir pressen.

Mit der alten Anlage war das nicht
drin2

Morrison: So wie sie war, konnte
sie mit den Innovationen in unserer
Branche nicht mehr Schritt halten.
Das ist auch nicht sonderlich iber-
raschend, das schnelle Entwick-
lungstempo ist man in unserem
Geschaft ja gewohnt: Die Linie GP-
503 hat in ihren dreiflig Betriebs-
jahren jetzt schon die fiinfte neue
Automatisierungsldsung erhalten.

Was wurde denn diesmal verén-
dert?

Morrison: Die Automatisierung der
Strafle wurde komplett modernisiert
- von der Hydraulik bis zur
Steverung. Neue Systeme von

STROTHMANN ersetzen die dlte-
ren Loésungen aus unseren Rover-
Jahren. Neu ist allerdings, dass
STROTHMANN diesmal noch mehr
als bisher unser Schlisselpartner
war und uns die gesamte Auto-
matisierung aus einer Hand lieferte.
Nur noch mit
spezialisten Miller Weingarten
Service (Pressenmodernisierung)
und Miebach (Pressensteuerung)
war eine - in diesem Fall reibungs-

dem Pressen-

lose — Abstimmung nétig. Das war
beim ersten Durchgang 2001 noch
etwas anders: Als STROTHMANN
fir uns damals eine Linie vor
Produktionsbeginn des New Mini
mit neuver Technik ausriistete, waren
die Aufgaben noch breiter verteilt.
Wir hatten anfangs deshalb ein
paar Schnittstellenprobleme. Mit
dem durchgéngigen Ansatz konn-
ten wir dem jetzt komplett aus dem
Weg gehen. Alle Systeme und die
Intelligenz dahinter passten diesmal
von Anfang an nahtlos zusammen.

Ganz ohne Verzégerungen lief es
doch wohl kaum ab?

Morrison: Naja, Kleinigkeiten gibt
es natirlich immer. Aber die wur-
den wirklich postwendend gekldrt.
Und wenn ich postwendend sage,
meine ich postwendend: Wenn wir
mal an einem Sonntagmorgen bei
STROTHMANN angerufen haben,
hatten wir am Sonntagabend eine
Loésung.

Wie schnell war die Linie dann im
produktiven Betrieb2
Morrison: Fir ein so grofes und

komplexes Paket ging das ausge-
sprochen zigig. Den Auftrag haben

- +53 -

wir im Marz 2004 erteilt. Im
September begann die Umristung
auf die neuen Systeme, im Januar
2005 erfolgte die Inbetriebnahme.
Auch anschlieBend hat es gerade
mal zwei Monate gedauert, bis
unser Team im Detail mit der neuen
Technik vertraut war und sie routi-
Seither
erreicht die Linie konstant die
geplante  Lleistung:  Mit
Nebenzeiten sind das in der Regel
um die 250 GroBteile pro Stunde.
Bei einheitlichen Teilen in groferer
Zahl bekommen wir mit den neuen
Linear-Systemen auch bis zu 360
pro Stunde durch die Pressenstraf3e.

niert bedienen konnte.

allen

Wieso eigentlich haben Sie sich fir
Lineartechnologie und gegen kon-
ventionelle Roboter entschieden?

Morrison: Das war ganz einfach
eine Frage der Benchmarks. Bei
kleinen Teilen sind herkdmmliche
Knickarmroboter vielleicht konkur-
renzfahig. Die groBBen Platinen, die
wir hier vorwiegend verarbeiten,
werden von den STROTHMANN-
Feedern aber eindeutig schneller,
préziser und bei AuBenhautteilen
auch sensibler bewegt.

Mr  Morrison, danke fir das
Gesprdch.



Swindon:

Geschichte eines Aufschwungs

Die Siedlung Swindon wird in den
1840er Jahren zum Standort einer
groBen Wartungs- und Wechsel-
station des Great Western Railway,
da sie ginstig an dieser wichtigen
frihen Schienenstrecke von London
nach Bristol gelegen ist. In den fol-
genden Jahrzehnten entwickeln sich
die Wartungseinrichtungen und
eine Fabrik fir Lokomotiven unter
dem Namen Swindon Works zu
einem der bedeutendsten industriel-
len Kerne Englands. Das Stadtchen,
in dem 1841 nur 2.500 Menschen
wohnten, wéchst bis zum Beginn
des 20. Jahrhunderts auf gut
45.000 Einwohner heran. Der qua-
lifizierte Nachwuchs wird in
Swindon gleich vor Ort ausgebildet
— in der "Mechanics Institution", die
schon in den Anfangsjahren als
eine der ersten Techniker-Schulen
der Welt gegrindet wurde. Den
Aufschwung der Stadt durch die
Industrialisierung  bremst erst der
Niedergang der Eisenbahn in der
ersten Hdalfte des 20. Jahrhunderts,
der einen bis heute andauernden
Strukturwandel nach sich zieht. Im
Kern aber bleibt Swindon Industrie-
standort.

Vom Lokomotivbau zum
Automobil-Presswerk

An die Stelle des schrumpfenden
Eisenbahn-Sektors tritt nach dem
Zweiten Weltkrieg die Fertigung fir
die Automobilbranche: Zum wich-
tigsten Arbeitgeber wird bald die
heutige Swindon Plant der BMW
Group. Das Werk geht 1955 in
Betrieb, wird binnen weniger Jahre
mehrfach stark erweitert und gibt in
den 1960er Jahren Uber 6.500
Menschen Arbeit. Bei der damali-
gen Pressed Steel Fisher werden
taglich rund 1.000 Karosserien
sowie andere Teile gepresst — fir
viele in England produzierte Fahr-
zeugmodelle, sowohl von Tradi-
tionsmarken wie MG, Triumph oder
Jaguar wie von den grofien Herstell-
ern Ford und Vauxhall. Die Krise
der britischen Autoindustrie bringt
auch fir das Presswerk schwierige
Jahre. Erneut aufwérts geht es
jedoch seit der Ubernahme durch
BMW: Der bayerische Autobauer
erwirbt das Werk Mitte der 1990er
Jahre als Teil von Rover, behdlt es
auch Gber den Verkauf der Marke
hinweg und gliedert es in den
Mit derzeit 1.100

Konzern ein.

Erster Schritt

Fir den Nutzfahrzeug-Spezialisten
JMC (liangling Motor Company) im
chinesischen Nanchang automati-
siert STROTHMANN den Eintrage-
bereich einer Pressenstrafe. Es ist
das erste Projekt fir STROTHMANN
auf dem chinesischen Markt — und
gleich ein Komplettpaket, das eine
ganze Reihe von Systemen umfasst.
Kern der Ldsung sind zwei
LinearRoboter vom Typ SRLM
2/120. Dieser Feeder-Typ sorgt fir
hochdynamische Bewegungen bei
sehr geringem Verschleif3 und mini-
malen Ausfallzeiten. Einer der
Roboter Gbernimmt das Abstapeln
und Vereinzeln der Bleche in
Groflen zwischen 300 mm x 600
mm und 2200 mm x 4000 mm. Der
andere tragt die gewaschenen,
beslten und zentrierten Platinen in

nach China

die Kopfpresse ein. Geliefert wer-
den neben den Feedern zwei mit
Aufspreizmagneten ausgestattete
Platinenwagen, ein etwa vier Meter
langes Magnet-Férderband, ein
Wandres Ingromat-Reinigungsauto-
mat, ein AMTEC - Bedlsystem sowie
eine mechanische STROTHMANN-
Zentrierstation. Hinzu kommen im
Boden verlegte RundSchienen®, auf
denen sich die Wasch- und Bedlein-
heiten bei Bedarf schnell aus der
Anlage fahren lassen. Bis zu elf
Bleche pro Minute werden auf das
Férderband abgestapelt. Die Kom-
plettldsung wird von STROTHMANN
gemeinsam mit der Schwesterfirma
ATR Industrie-Elektronik als General-
unternehmer, der das gesamte Steue-
rungspaket liefert, implementiert und
produktionsbereit ibergeben.

Beschdftigten ist es noch immer
einer der gréfiten Arbeitgeber am
Ort. In Swindon entstehen jedoch
zusdizlich viele weitere Arbeits-
platze bei neu angesiedelter
Industrie und im Dienstleistungs-
sektor. Im Grofraum der Stadt
leben  heute rund 200.000
Menschen. Die Arbeitslosenquote
von 0,5 Prozent signalisiert die
ungebrochene  Wachstumsstérke
und  Wirtschaftskraft der Region:
Etwa 100.000  Arbeitsplatze
machen die Stadt und ihr Umland
zu einer der stérksten Stitzen der
englischen Wirtschaft.

Fiirsorge im
Frithkapitalismus

Es ist jedoch nicht nur diese bis
heute erfolgreiche Entwicklung, mit
der sich Swindon in die englische
Industriegeschichte eingeschrieben
hat. Die Swindon Works setzen
schon in der Mitte des 19.
Jahrhunderts MaBstébe durch den
Aufbau eines sozialen Sicherungs-
systems. Als weltweit erster Indus-
triearbeitgeber richten die Eisen-
bahnwerke 1847 eine Krankenver-

sicherung mit obligatorischer Mit-
gliedschaft aller Arbeiter ein -
schon ab 1871 unterhdlt die
"Medical Fund Society" ein eigenes
Krankenhaus. Bald darauf zahlt die
Versicherung die Versorgung ver-
letzter Arbeiter mit Prothesen, wenig
spdter steht sie auch fir die gesam-
te zahnarziliche Behandlung ein.
Selbst ein werkseigener Bestatter
sowie ein Schwimmbadkomplex ste-
hen der Arbeiterschaft zur Verfi-
gung. Als Grof3britannien nach dem
Zweiten Weltkrieg ein nationales
staatliches  Krankenversicherungs-
system einrichtet, wird auf das
Vorbild Swindon Works ausdriick-
lich Bezug genommen.




NEWS

Neue US-Vertretung
verstarkt Vertrieb und Kundenservice

STROTHMANN Machines & Handling
folgt seinen Kunden iber den
Atlantik: In diesem Jahr haben wir
eine US-Vertretung in Fenton,
Michigan, eroffnet. Derek Clark,
unser Vertriebs- und Marketingleiter
(Mitte), Andrew Basgall, President,
und William Budry, Vice President,
gaben im Mai dort gemeinsam den
Startschuss fir die AJB/STROTH-
MANN  Automated Systems. Der
regen Nachfrage nach unseren
Produkten, vor allem nach Linear-
feedern, aber auch der in

Nordamerika immer erfolgreiche-
ren RundSchiene®, kénnen wir seit-
dem noch schneller begegnen. Der
neve Stitzpunkt, den wir gemein-
sam mit unserem Partner AJB
Automated Systems unterhalten,
starkt nicht nur den Verfrieb im
engeren Sinne: Anwender in den
USA erhalten rundum besseren
Support durch das breite, schneller
verfigbare Beratungsangebot, die
Ersatzteilvorhaltung und andere
Serviceleistungen. Zugute kommt
Kunden aufBerdem die besondere
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Routine unserer amerikanischen Spezialisten bei der Abstimmung der
Systeme auf die dort Ublichen Standards und Bestimmungen.

RundSchiene® optimiert

Fertigung bei Demag Pla

In Schwaig bei Nirnberg produ-
ziert die Demag Plastics Group
SpritzgieBmaschinen — 8 bis 22 t
schwere und zwischen 4,6 und 10
m lange Kolosse. Deren Montage
erfolgte  bisher
Boxenfertigung, was immerhin fir
hohe Flexibilitdt sorgte — wenn eine
Baugruppe noch nicht fir die
Montage zur Verfigung stand,
arbeitete der Monteur voriberge-
hend an einer anderen Maschine.

klassisch  als

Grofle Effizienz war so allerdings
nicht zu erreichen. Da die
Dimensionen der Maschinen, die
langen Takizeiten und die hohen
erforderlichen  Investitionskosten
aber gegen eine klassische FlieB-
band-Lésung sprachen, informierte
man sich Uber Alternativen bei
anderen Maschinenbauern, die ihre
Montage durch nevartige Flurtrans-
portsysteme optimiert hatten. Vor
allem die Besuche bei Trumpf
Austria und Deckel Maho machten
Eindruck: Die dortigen Fertigungs-
konzepte auf Grundlage der
RundSchiene® wurden zum Vorbild
fir die neue MontagestraBBe in
Schwaig.

MaBgeschneiderte

Lésung

Mit der FlieBfertigung auf der
RundSchiene® lguft die Montage bei
Demag Plastics heute "wie am
FlieBband": Ist ein Montagezyklus
von ca. 3 Stunden abgeschlossen,
ricken die Maschinen auf ihren
Platformen je eine Station weiter
vor. STROTHMANN
Demag Plastics mehrere kundenspe-
zifische Modifikationen vor, so bei-
spielsweise eine Optimierung der
Anordnung der Schienenstrange.

nahm  fir

Zudem dient bei diesem speziellen
System eine per Zahnriemen ange-
triebene  Zug-/Schubstangen-Mechanik
zum eigentlichen Transport der
Maschinen. Die Vorrichtung ist —
wie im nebenstehenden Bild zu
sehen — in der Mitte der Transport-
strecke in den Boden eingelassen.
Die Transportplattformen werden an
zwei an der Zugstange befestigten
Mitnehmern fixiert und so von
Station zu Station beférdert. Die
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Produktionsumstellung  erforderte
auch eine grundlegende Anpass-
ung des Logistikkonzepts — ein nicht
geringer Aufwand, der sich jedoch
eindeutig  gelohnt  hat:  Die
Montagezeit wurde um 15 % ver-
ringert, die Arbeit wurde unferm
Strich erleichtert. Fir die Montage
der Maschinen wird nun ein
Zeitaufwand von nur noch drei
Tagen angestrebt.
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