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Mehr Komplexitat
ins Bauteil bringen

Wie die Kurz Gruppe ihr Inserttechnik-Know-how ausbaut
und brancheniibergreifend einsetzt

Als Experte fiir komplexe Inserttechnik mit einer hohen -
Anzahl umspritzter Einleger hat sich die Kurz Gruppe )

aus Haigerloch etabliert. Geschdftsfiihrer Jochen Merz vy J

begleitet den Werdegang des Unternehmens seit fast drei y " '*
Jahrzehnten: ,Wir bringen die Komplexitdt ins Bauteil f “

und sparen damit Prozessschritte.” Ein hoher Grad an ‘
Automatisierung unterstiitzt die Produktion hochprazi-
ser Hybridteile, wie etwa von Radarsensoren fiir das teil-
autonome Fahren. Doch entscheidend fiir das Know-how
ist laut Jochen Merz noch ein anderer Aspekt.

Text: Dipl.-Ing. (FH) Sabine Rahner, Redakteurin K-PROFI

Geschaftsfiihrer Jochen Merz:
,Damit wir moglichst viel von dem
PV-Strom nutzen kénnen, haben wir
unsere Schichtmodelle gedndert.”

Die Kurz Gruppe schlieft mehrere rechtlich
eigenstandige Unternehmen ein, deren Ge-
schaftsfiihrung und Verwaltung unter der
Dachgesellschaft Kurz Holding zusammen-
gefasst sind. Dazu gehort die von Isidor Kurz
aus Owingen 1946 gegriindete IKO-Formen,
die zu Beginn auf den Bau von Stanz-, Bie-
ge- und Umformwerkzeugen und seit 1954
auch von SpritzgieRwerkzeugen ausgerich-
tet wurde. Neben IKO zdhlen die 1980 ge-
griindete Kurz Kunststoffe GmbH sowie die
seit 1996 bestehende Kurz Plast Kft im unga-
rischen Kiskor6s zur Gruppe, beide konzen-
trieren sich auf die SpritzgieRfertigung. In-
haber der Kurz Gruppe sind Josef und Rudolf
Kurz, die beiden nicht operativ tatigen Soh-
ne des Griinders Isidor Kurz.
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Der Stammsitz in Haigerloch-Owingen be-
schaftigt aktuell 55 Mitarbeitende, das Un-
ternehmen in Ungarn 120 Personen. Ge-
schéftsfiihrer Jochen Merz trat 2016 in die
Geschaftsfithrung ein, die er seit 2018 allein
innehat. Er kennt das Unternehmen wie
kein anderer, nachdem er hier sein Duales
Studium absolvierte und anschlieRend in
der Arbeitsvorbereitung, Werkzeugkonstruk-
tion, Projektierung, Qualitditsmanagement
und Engineering innerhalb der Kurz Gruppe
tatig war.

Brauerei-Ventil als
Einweg-L6sung umgesetzt

Neben der Inserttechnik hat sich Kurz auf
Spritzgussteile mit komplexen Geometrien
sowie ,knifflige Kunststoffteile mit hoher
MaRgenauigkeit” spezialisiert. Etwas mehr
als die Halfte des Umsatzes erwirtschaftet
die Kurz Gruppe mit Automotive- und Nutz-
fahrzeug-Anwendungen, jedoch betont Jo-
chen Merz: ,Unabhdngig von der Branche
finden wir Losungen, die andere nicht so
einfach auf den Weg bringen.” So fertigt die
Gruppe ebenso fiir die Lebensmittel- und
Konsumgiiter-
industrie
sowie den
Maschi-

nenbau. ; ‘

Der Ge- y

schafts- [ '
fiihrer ver- 5
anschaulicht / if
den Ansatz am "
Beispiel einer Anwen-

dung aus der Brauereitech-
nik: ,Brauereien kdampfen
mit einer zu geringen Riick- Y,
laufquote ihrer Edelstahl-

Fasser, den so genannten

KEGs. Inzwischen gibt es Ein-

weg-KEGs aus PET. Dazu passend

haben wir die herkémmlichen Edel-
stahl-Ventile als Einweg-Losung aus
Kunststoff umgesetzt. Dieses auf den ers-
ten Blick banale Bauteil muss hohe Anfor-
derungen erfiillen. Beim Abfiiller muss das
Ventil sicher schlieRen, darf sich aber nach
dem Offnen und Gebrauch in der Gaststétte
nicht erneut verschlieRen. Der Grund liegt
darin, dass verschlossene und gebrauch-
te Fdsser in der Hitze aufbldhen und plat-
zen konnen. Diese Funktionalitdt haben wir
in das Ventilsystem integriert, das als Drei-
Komponenten-Bauteil mit zwei Federn ent-
steht. Wir spritzen und montieren es in un-
serem Werk in Ungarn.”

Umspritzen diinner Nadeln

Gemeinsam mit dem Forschungs- und Ent-
wicklungspartner Hahn Schickard sowie ei-
nem Medizintechnik-Start-up entwickelte
die Kurz Gruppe eine Anwendung, um Wirk-
stoffe passgenau direkt in die obere Haut-
schicht und nicht unter die Haut zu injizie-
ren, also intradermal bzw. intrakutan und
nicht subkutan. Ohne Hilfsmittel ist die in-
tradermale Injektion, bei der mit sehr fla-
chem Einstichwinkel nahezu parallel zur

Ve

Das Einweg-Brauerei-Ventilsystem
fiir PET-KEGs erhélt seine Funktio-
nalitdt durch 3K-Spritzguss und die
Montage zweier Federn.
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SpritzgieRtechnisch anspruchsvoll:
Fiir das intradermale Injektionsgerat
wurden abgeflachte 0,3-mm-Nadeln
lagerichtig und positionsgenau auf
einer Lange von fast 40 mm umspritzt,
ohne dass sich die Nadeln verbiegen.

Hautoberfliche eingestochen wird, fiir den
Arzt oder die Arztin sehr herausfordernd. Das
intradermale Injektionsgerdt gibt dagegen
die Einstichtiefe direkt vor. ,Wir haben da-
zu u.a. abgeflachte, 0,3 mm schmale Nadeln
mit einer 0,16-mm-Innenbohrung lagerich-
tig und positionsgenau auf einer Lange von
fast 40 mm umspritzt, ohne dass sich die Na-
deln verbiegen. Das ist spritzgieRtechnisch
sehr anspruchsvoll. Die Entwicklung durch-
liefnoch die Vorzertifizierung durch die Be-
nannte Stelle und wurde dann leider auf-
grund der fiir die hohen Zulassungshiirden
fehlenden finanziellen Mittel auf Eis gelegt”,
bedauert Jochen Merz.
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Komplexe Geometrien, enge Toleranzen

Mit zahlreichen Serienanwendungen aus einem breitgefacherten Gro-
Renspektrum untermauert der Geschaftsfithrer das Know-how in der
Abbildung komplexer Geometrien oder enger Toleranzen. Da ist zum
Beispiel eine Miniatur-Diise mit Sieb, dessen Gewebe direkt im Acht-
fach-SpritzgieRwerkzeug gestanzt und dann zur Diise umspritzt wird.
Eine weitere Komponente wird in Lkw-Bremsassistenten eingesetzt.
Kurz iibernahm die Produktion von einem Mitbewerber. ,Hier um-
spritzen wir eine Edelstahl-Hiilse mit innenliegender komplexer Geo-
metrie. Mangelhafte Qualitdt dieses Bauteils fiihrte bei unserem Kun-
den zu hohen Ausschusszahlen und schlechter Verfiigharkeit seiner
Fertigungslinie. Auch fiir uns war das Produkt kein Selbstldufer und
kostete uns schlaflose Nachte. Doch inzwischen féahrt der Kunde sei-
ne Linie ohne Ausschuss”, verdeutlicht Jochen Merz den unbeding-
ten Willen, Lésungen zu finden.

,Wenn man die Komplexitdt durch intelligentes Design in das Bau-
teil bringt, spart man unter dem Strich”, ist der Geschaftsfiihrer iiber-
zeugt. ,Diesen Mehrwert heben wir fiir unsere Kunden.” Erfordert das
Produkt dennoch eine mehrstufige Produktion, wie es bei einigen
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Hybridbauteilen der Fallist, setzt Kurz auf weitestgehende Automa-
tisierung der Prozessschritte. Einen Radarsensor fiir teilautonomes
Fahren fertigt Kurz am Standort Haigerloch vollautomatisch in meh-
reren Stufen. In einer Vorstufe wird ein flaches gestanztes Metallband
von der Rolle umspritzt, dabei Kunststoffstege aufgebracht und an-
schliefRend wieder aufgewickelt. Das ,Reel” wird einer Fertigungs-
einheit mit einer Vertikal-Rundtisch-Spritzgie3maschine zugefiihrt.
Das Automatisierungskonzept beinhaltet zwei weitere Rundtische mit
integrierten Stationen fiir das Kiihlen, Stanzen, Schweilien, Priifen,
Montieren, Laserbeschriften und Reinigen sowie in Summe acht Ro-
boter, darunter zwei Yaskawa-Sechsachser.

Vollautomatisch im Takt

Und so lauft der Prozess ab: Vom ,Reel” wird das gestanzte und um-
spritzte Band abgespult und in ein Folge-Verbund-Werkzeug ge-
fithrt, dort gebogen und in einzelne Kontakteinheiten getrennt. Die-
se libernimmt ein Sechsachs-Roboter direkt aus dem Stanzwerkzeug
und bestiickt damit das Vierfach-Spritzgie3werkzeug der 1.600-kN-
Rundtischmaschine. Nach dem Umspritzen entnimmt der Roboter
die Hybridbauteile und setzt sie nach dem Durchlaufen einer Kiihl-
station auf einen der beiden Rundtische. Hier takten die Bauteile
durch verschiedene Stationen, u.a. werden die Pin-Positionen ge-
priift sowie eine elektrische Hoch- und Niederspannungspriifung

Links: Jochen Merz zeigt das teilumspritzte, gebogene und gestanzte
Einlegeteil (links) und das dazugehdrige Fertigteil, ein Radarsensor-
Gehduseunterteil fiir das teilautonome Fahren.

Unten links: Von der Rolle wird das gestanzte Metallband in das Spritz-
gieRwerkzeug gefiihrt, wo Kunststoffstege angespritzt werden.

Unten rechts: Einzug des gestanzten und teilumspritzten Metallbands in
ein Folge-Verbund-Werkzeug, wo die Kontakte gebogen und in Einheiten
getrennt werden.
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durchgefiihrt. In einer Stanz-Siegel-Einheit
wird eine Druckausgleichs-Membran ausge-
stanzt und verschweifRt. Danach folgen so-
wohl eine Durchflusspriifung fiir Luft als
auch eine optische Aufnahme des Stanz- und

SchweiRbilds via Kamerasystem. Nach dem
Umsetzen auf den zweiten Rundtisch wer-
den pro Bauteil vier Federn vollautoma-
tisch montiert, deren Positionen ebenfalls
eine Kamera priift. Anschliefend beschrif-
tet ein Laser die Teile. Die Beschriftung wird
gegengelesen, und die Bauteile durchlaufen
erneut eine Reinigungsstation, bevor sie in
formgenaue Blister abgelegt werden. In die-
sen Kleinladungstragern erreichen die Ra-
darsensoren den Kunden und gelangen von
dort zur Weiterverarbeitung nach China, Me-
xiko und Ungarn. ,Auch unsere Kunden be-
scheinigen uns, dass dieser Automatisie-
rungsgrad auBRergewo6hnlich ist”, berichtet
Jochen Merz stolz.

Werkzeuge in die Serienreife fiihren

Die Automationsanlage fiir den Radarsensor
hat Kurz im Wesentlichen mit seinem Part-
ner EGS aus Donaueschingen konzipiert.
Optimierungen erfolgen wiederum in Eigen-
regie. So hat Kurz beispielsweise die Kame-
rasysteme selbst eingebracht. Das Vorgehen
entspricht der generellen Philosophie des
Unternehmens: ,Wir lagern aus, was nicht
unser Know-how ist.” Obwohl die Unter-
nehmensgeschichte mit dem Werkzeugbau-
er IKO begann, spielt das Bauen von Werk-
zeugen fiir den externen Bedarf heute nur
noch eine untergeordnete Rolle. Auch den
Eigenbedarf deckt Kurz ganz flexibel: ,Ein-
zelne Werkzeuge baut IKO fiir unseren Spritz-
guss in Haigerloch und Ungarn. Wir kaufen
jedoch deutlich mehr zu. Teilweise beziehen
wir nur Werkzeugaufbauten von auRen und
erstellen die Einsdtze selbst oder wir kaufen
ein komplettes Werkzeug und kiimmern uns
hier um die Endkorrektur. Mit diesem Kon-
zept konnen wir abhdngig von unseren Kapa-
zitdten und der Komplexitdt sehr gut jonglie-
ren und agieren”, bekrdftigt Geschaftsfithrer
Jochen Merz.

Abfolge der einzelnen Biegeschritte des
teilumspritzten Metallbands von rechts
nach links bis zum fertigen Einleger.

Sagen konnen, was zu tun ist

Mit dieser Strategie des Auslagerns hat sich
die Bedeutung des eigentlichen Werkzeug-
baus entscheidend gewandelt. ,Urspriinglich
war der IKO-Werkzeugbau hier am Standort
60 Mann stark. Vor vier Jahren waren es noch
22. Heute sind wir bei vier Beschaftigten im
Werkzeugbau. Das deutliche Zuriickfahren
ist zu einem Teil der Pandemie geschuldet,
aber vor allem den schleppenden Neupro-
jekten. Entscheidend ist fiir uns, dass wir
das Know-how fiir die Feinabstimmung hal-
ten und das liegt weniger im Werkzeugbau
selbst, denn in der Schnittstelle zu Projek-
tierung und Messtechnik. Und hier beschaf-
tigen wir sechs Leute”, fithrt Jochen Merz
aus. ,Der Schliissel liegt doch darin, aus der
Messtechnik abzuleiten, was der Werkzeug-
bau umsetzen muss, welche Korrekturen und
wie diese auszufiihren sind. Und das berei-
ten wir so sauber auf, dass die Schritte nahe-
zu jeder externe Werkzeugbau-Spezialist fiir
uns machen kann. Unser Know-how ist, dass
wir sagen konnen, was zu tun ist.”
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Vollautomatische Fertigungseinheit fiir das
Radarsensor-Gehduseunterteil mit acht Robotern,
darunter zwei Yaskawa-Sechsachser, und integrierten
Stationen fiir das Kiihlen, Stanzen, SchweiRen, Priifen,
Montieren, Laserbeschriften und Reinigen.

Eine klare, intelligente und strukturierte
Vorgehensweise in der Feinabstimmung des
Werkzeugs ist fiir Jochen Merz selbstver-
standlich. Bei komplexen Bauteilen und ex-
trem hohen Anforderungen an die Toleran-
zen wendet Kurz in der Korrekturphase das
so genannte Morphen an. Als Beispiel zeigt
der Geschaftsfiihrer das Hybridbauteil Con-
nector Body, das bei Allradfahrzeugen fiir die
Momentenverteilung zwischen Vorder- und
Hinterachse eingesetzt wird (siehe Verweis
am Ende des Berichts). Hier kommen engs-
te Toleranzanforderungen fiir die Positio-
nen der zahlreichen Pins sowie an die Paral-
lelitdten und Ebenheiten einer umlaufenden
Dichtheitsfliche zusammen. ,Das sind echt
brutale Anforderungen.” Korrekturansétze
zu finden, ohne die jeweils anderen Positio-
nen und Flichen zu beeinflussen, ist schwie-
rig. ,Zur optimalen Korrektur der Werkzeu-
ge konzentrieren wir uns nicht nur auf das
Aufdicken und Reduzieren des Stahls, son-
dern bedienen uns auch der Méglichkeit der
Netzmodellierung unter Beibehaltung der
Gesamtstruktur. Das ist die Kunst.”
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Umspritzen perfektionieren,
Spektrum ausbauen

Kurz setzt an seinen beiden Fertigungs-
Standorten in Haigerloch und Kiskords/
Ungarn auf die gleichen Standards, die
gleichen Messmaschinen sowie dasselbe
ERP-System, das Arburg-Leitrechner-System
ALS und arbeitet beim CAQ-System sogar auf
dem gleichen Server. ,Wir sind hier stringent
und sichern mit den einheitlichen Syste-
men eine gute Ubergabe der Projek-
te.” Dabei zeigt sich der Nachhol-
bedarfin Sachen Digitalisierung

am Standort Deutschland. Be-
ziiglich Netzverfiigbarkeit bzw.
-geschwindigkeit ist Ungarn bes-
ser aufgestellt, zeige die Erfahrung.
Der SpritzgieSmaschinenpark der Kurz
Gruppe umfasst knapp 50 Spritzgie3ma-
schinen zwischen 250 und 3.200 kN Schlief3-
kraft, darunter sind acht Rundtisch- und
fiinf Vertikalmaschinen. Etwas mehr als die
Hélfte der Anlagen betreibt Kurz in Ungarn,
wo der Fokus auf dem Ausbau halbautoma-
tisierter Prozesse fiir die Inserttechnik liegt.
Am Stammsitz in Haigerloch will Kurz die
Produktion weiter automatisieren: ,Unser
Ziel ist es nicht, in immer mehr Spritzgiel3-
maschinen zu investieren, sondern in eine
zunehmende Komplexitdt, um unser Spek-
trum zu erweitern. Meine Vision sind zehn
komplexe Automationsanlagen fiir die In-
serttechnik mit integrierten Prozessschrit-
ten wie Schweilen, Priifen, Laserbeschrif-
ten und dhnlichem”, erklart Jochen Merz.

Bei den komplexeren Projekten setzt Kurz
aufgrund des guten Service in der Heimat
und in Ungarn auf die SpritzgieRanlagen
von Arburg. Um bei Standard-Anwendungen
wettbewerbsfahig zu bleiben, kristallisiert

Foto: Kurz Gruppe

sich derzeit der Anbieter Haitian heraus. Ak-
tuell betreibt Kurz zwei vollelektrische Zha-
fir-Maschinen des chinesischen Konzerns.
Fiir ein neues Projekt - verschiedene Bautei-
le neuer eBike-Motorengenerationen - star-
tet Kurz 2024 mit einer hybriden 3.000-kN-
SpritzgieRmaschine von Haitian. ,Generell
zeigt unsere Erfahrung, dass die Gesamt-
energiebilanz der Hybridmaschinen besser
ist als die der Vollelektrischen. Fiir unsere
komplexen Bauteile mit oft hochgefiillten
Werkstoffen benétigen wir relativ hohe Ein-
spritzleistungen. Fiir solche Anwendungen
eignet sich derzeit die Hybridmaschine bes-
ser”, ist Jochen Merz iiberzeugt.

Anhand des im Text erwdhnten Hybrid-
bauteils Connector Body verifizierte Kurz
eine Neuentwicklung fiir das medien-
dichte Umspritzen. Hierzu ko-
operiert das Unternehmen mit
der Dr.-Ing. Meywald GmbH
& Co. KG. Dariiber berich-
tete Kurz-Geschaftsfiihrer
Jochen Merz im Interview
,Das ist eine wahnsin-
nig gute Verbindung” in
K-PROFI 11-12/2023, direkt
abrufbar unter
www. k-profi.de/heft/23128.
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Kurz strebt nach der technisch
und wirtschaftlich optimalen
Losung, auch wenn es bedeutet,
Hybridbauteile mit bis zu 70
Einlegern zu realisieren.

Energiebedarf senken,
Strom erzeugen

Kurz schaut genau auf die Energiebilanz und
Nachhaltigkeit seiner Fertigungsanlagen. ,Es
gibt viele Moglichkeiten, um Energie zu spa-
ren und nicht nur durch Photovoltaik zu er-
setzen”, bekrdftigt der Geschaftsfiihrer, der
an beiden Stellschrauben dreht. ,Wir haben
in den letzten fiinf Jahren unseren Strom-
bedarf um mehr als die Hélfte gesenkt. Das
ging vor allem iiber Technik: Unter anderem
iiber die Investition in hybride oder voll-
elektrische SpritzgieRmaschinen oder den
Einsatz von Niedrigstenergiepumpen in der
Wasseraufbereitung.” Dariiber hinaus er-
zeugt Kurz am Stammsitz gut ein Drittel
des Strombedarfs selbst. Auf einer benach-
barten 4.500 m? groRen Wiese installierte
das Unternehmen eine 560-kWp-Photovol-
taik-Anlage, die 2021 in Betrieb genom-
men wurde. Der Fuhrpark kann tagsiiber
mit diesem Strom geladen werden. Die Ins-
tallation von Speicherbatterien lohne der-
zeit noch nicht, aber: ,Damit wir moglichst
viel von dem PV-Strom nutzen konnen, ha-
ben wir unsere Schichtmodelle gedndert und
die Nachtschicht stark reduziert. Diese Er-
kenntnisse werden wir jetzt auch in Ungarn
umsetzen. Dort ist aktuell eine 280 kWp-PV-
Anlage auf dem Hallendach installiert. Die
Investitionen in griine Technologien sind ei-
ne Moglichkeit, den steigenden Kosten ent-
gegenzuwirken und zur Standortsicherung
beizutragen”, ist Jochen Merz iiberzeugt. @

www. kurz-gruppe.de



