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Zwei Farben in einer Lackieranlage

Der Bremsscheibenhersteller SHW investierte in einen Sprimag Kettenautomat, um
unterschiedlichste Bremsscheibentypen in Schwarz und Silber im Mixbetrieb zu lackieren

Liebe Leserin,
lieber Leser,

vor 9o Jahren,am 31.Juli 1925,
grindete Otto Heinrich in Leipzig
die Sprimag. Seither hat sich vieles
verandert, auch oder gerade wegen
der unzahligen technischen
Fortschritte.

1946 lackierte eine Sprimag Anlage
zur Innenbeschichtung von Tuben
gerade einmal 8o Tuben pro Minute —
und das war damals schon viel. Heute
bewaltigt eine moderne Sprimag
Innenlackieranlage mit 300 Teilen pro
Minute fast die vierfache Menge.

Auch die Entwicklung des
Automobils ist in den letzten 9o
Jahren stetig fortgeschritten.

Der Pkw hat sich vom einfachen
Personentransportfahrzeug zum
modernen Statussymbol mit immer
mehr Leistung und sicherheitsrele-
vanten Assistenzsystemen gewan-
delt. Dazu hat sich die Zahl der
zugelassenen Fahrzeuge drastisch
nach oben entwickelt: 1930 waren
weltweit knapp 36 Millionen Autos
auf den StraBen unterwegs, heute
sind allein in Deutschland rund 44
Millionen Fahrzeuge zugelassen.
Diese Entwicklung war auch fir
Sprimag wesentlich und die
Automobilbranche ist immer noch
einer der wichtigsten Kunden fir
unseren Geschaftsbereich Ober-
flachenlackierung.

Und noch ein Blick zurlick: 1983
erwarb Sprimag den ersten Compu-
ter, einen XT-Rechner von IBM, der
damals stolze 14.000 DM gekostet
hat. Fiinf Jahre spater wurden in den

Joachim Baumann,
Geschdftsftihrer der Sprimag

Konstruktionsbiiros die ReilSbretter
durch CAD-Systeme abgelost. Heute
werden alle Maschinen und Anlagen,
Baugruppen und Einzelteile auf
CAD-Systemen in 3-D gezeichnet, PCs
sind aus dem taglichen Arbeitsleben
nicht mehr wegzudenken —und die
Entwicklung geht weiter. Die
intelligente Vernetzung von Maschi-
nen in der Produktion, weithin als
Industrie 4.0 bezeichnet, wird sich als
ein weiterer Standard etablieren. Wer
hatte vor 9o Jahren gedacht, dass wir
einmal weltweit Uiber Datennetze auf
wichtige Maschinendaten unserer
Anlagen fiir Produktion und Service
zugreifen kdnnen?

Die Zukunft bleibt spannend —
ebenso wie der Inhalt unseres
neuesten Sprimagazines mit seinen
zukunftsweisenden Themen. Wir
winschen Ihnen eine interessante
Lektlre der Beitrage Uber eine neue
Loch-Riss-Priifmaschine fur Tuben, eine
Bremsscheibenanlage, die zwei Lacke
im Mixbetrieb verarbeitet, und die
neue Spritzapparate-Generation S-8!
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Joachim Baumann

Loch-Riss-Priifmaschine
LRP-20 von Sprimag
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Lackversorgungen fur
Walz- und Spritzlacke

Sprimag erweitert das Produktspektrum und bietet nun
auch Lackversorgungen fiir Anlagen der AuRendekorations-
beschichtung in der Metallverpackungsindustrie an

Im Bereich der Applikationstechnik ist
Sprimag seit 9o Jahren aktiv. Neben
Spritzapparaten, Pumpen, Druckreglern
und weiterem Lackieranlagenzubehor
hat Sprimag ein breites Sortiment von
kompletten Lackversorgungen fiir Be-
schichtungsanlagen im Programm. Auch
bei Innenbeschichtungsanlagen fiir Me-
tallverpackungen kommen Lackversor-
gungen von Sprimag zum Einsatz. Da in
den letzten Jahren die Nachfrage nach
Lackversorgungen fiir Anlagen in der
Auflendekorationsbeschichtung stieg,
beschloss Sprimag, eine Reihe von Lack-
versorgungen speziell fir die Verarbei-
tung von Walz- und Spritzlacken fiir die
Aufendekorationsbeschichtung zu ent-
wickeln.

Das Produktspektrum umfasst eine
Lackversorgung fiir geringere Lackmen-
gen mit Hobbocks fiir bis zu 30
Liter, eine grof8ere Variante
fur 200-Liter-Lackfésser so-
wie eine spezielle Lackver-
sorgung mit einem kiithlba-
ren Lacktank. Das standige
Rithren und Zirkulieren
durch einen Umlauffilter
sorgt fiir eine permanente
Homogenisierung des Lacks.
Ein Fillstandssensor alar-
miert bei kritischem Full-
stand. Die Lackversorgun-
gen ermoglichen einen
einfachen, bedienerfreund-

lichen und ergonomischen Austausch
der Lackgebinde. Die Reinigung der
Komponenten ist dank der héhenver-
stellbaren Versorgungseinheit denkbar
einfach. Durch die Losungsmittelzirku-
lation vom Saugrohr der Pumpe bis zur
Diise des Dosierventils ist der Spiilvor-
gang leicht, effektiv und schnell durch-
zufiihren.

Optional kann eine Kippfunktion in-
tegriert werden, die fir eine optimierte
Restentleerung des Lackbehalters sorgt.
Des Weiteren lassen sich die Lackversor-
gungen mit einer explosionsgeschiitzten
Wiegeeinrichtung ausstatten, um den
exakten Lackverbrauch den produzierten
Dosen zuordnen zu konnen.

Kunden, die Sprimag Lackversorgun-
gen bereits bei anderen Anlagen (zum
Beispiel bei Innenlackieranlagen) einset-

zen, profitieren zudem aufgrund

identischer, standardisierter

fv Komponenten von reduzier-

1 ten Wartungs- und Instand-
haltungskosten.

Bernd Kérner » service@sprimag.de

Lackversorgung fiir
200-Liter-Lackfdisser



02

PRODUKTNEUHEIT

sprimagazine 02/15

LRP-20: Loch-Riss-Prufmaschine fur Aluminiumtuben

Mit der Markteinfihrung der LRP-20 eréffnet Sprimag ein neues Produktsegment

Es gibt bei Produktionsanlagen fir Alu-
miniumtuben, Monobloc-Aerosoldosen
und auch Getrankedosen weitere Mog-
lichkeiten zur nachfragegesteuerten Er-
weiterung des Produktportfolios: Das
zeigt Sprimag mit dem Einstieg in das
Segment der Prifmaschinen durch seine
neue Loch-Riss-Priifmaschine LRP-20 fiir
die Inlineprifung von Aluminiumtuben
auf. Das Konzept der Maschine beruht
auf einem Baukastensystem unter Ver-
wendung von zahlreichen Komponenten
der bereits erfolgreich in den Markt ein-
gefiihrten Latexiermaschine TGA-200.
Fiir den Kunden eroffnen sich dadurch
neue Perspektiven am Maschinenmarkt.

Unsere Kunden haben ganz unter-
schiedliche Wiinsche fiir den Einsatz

einer Loch- und Risspriifmaschine. Um
auch mogliche Defekte an der Membrane
analysieren zu kénnen, mochte ein Teil
der Kunden die Tuben vor der Auf-
schraubmaschine platziert haben. Ein
anderer Teil favorisiert dagegen eine
kostengiinstige, in die Latexiermaschine
integrierte Priifung nach dem Aufschrau-
ben. Thr Argument: In der Membrane
wiirden eigentlich keine Einzeldefekte
auftreten. Dazu kommen noch Kunden,
die eine Positionierung derartiger Inline-
prifungen moglichst nah am Ort der
potenziellen Verursachung von Defekten
anfragen, bei der Aluminiumtubenpro-
duktion also nach dem Weichgliihen.
All diesen unterschiedlichen Kunden-

anspriichen kann Sprimag zukiinftig

20 Priifkdpfe priifen bis zu 200 Aluminiumtuben pro Minute auf Lécher und Risse

JUBILAUM

9o Jahre Sprimag

Am 31.Juli 1925 wurde die Sprimag von Otto Heinrich gegriindet. Stationen und Standorte in 9o Jahren Unternehmensgeschichte

gerecht werden. So bietet Sprimag die
LRP-20 sowohl als Stand-alone-Variante
an wie auch als optional in die Trommel-
Latexiermaschine TGA-200 integrierte
2-in-1-Lésung. Durch die hohe Teileiden-
titat ergibt sich bei der Linienintegration
der Loch-Riss-Priifmaschine LRP-20 vor
der Aufschraubmaschine und der Late-
xiermaschine TGA-200 als funktionale
Einrahmung nach der Aufschraubma-
schine eine Anlagenkonfiguration mit
groflen Vorteilen fiir den Betreiber: Die
Anlage arbeitet mit nur einem Anlagen-
und Bedienkonzept und die Ersatzteilbe-
vorratung wird reduziert.

Kunden, die die 2-in-1-Kombination
bevorzugen, profitieren von einer kom-
pakten Anlagenkonfiguration, reduzier-

tem Teiletransfer und deutlich niedrige-
rem Investitionsbedarf.

Beide Maschinenkonfigurationen sind
auf eine maximale Taktzahl von 200 Tu-
ben pro Minute ausgelegt, durch die mit-
rotierenden 20 Priifkopfe ist eine ausrei-
chend lange Priifzeit garantiert. Bei
maximaler Maschinengeschwindigkeit
konnen Locher und Risse mit Durchmes-
sern von o,1 bis hin zu 0,04 Millimetern
problemlos erkannt werden. Wie schon
die Latexiermaschine TGA-200 ist auch
die Loch- und Risspriifmaschine LRP-20
fir nahezu alle Durchmesser von Alumi-
niumtuben eingerichtet. Fiir die nétige
Préazision sowohl beim Priifvorgang als
auch beim Latexieren sorgen die dem
jeweiligen Prozess separat zugeordneten

Transfertrommeln. Durch den variablen
Transfer in das Einlauf-Schalenband und
das horizontale Auslaufband kann die
Maschine an alle Transferkonzepte
marktgangiger Vor- und Nachmaschinen
angepasst werden.

Eine erste Priasentation der Maschine
bei Kunden, die bereits seit Langem nach
alternativen Losungen zur effizienten
und kostengtinstigen Loch- und Rissprii-
fung suchen, hat bestitigt, dass Kunden
nicht nur die Maschine selbst, sondern
auch die Wahlmaoglichkeit zwischen un-
terschiedlichen Konzepten mit groflem
Interesse aufnehmen.

» joachim.baumann@sprimag.de

Tubengummierautomat TGA-200, Beispiel einer Aufschraubmaschine, Loch-Riss-Priifmaschine LRP-20
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Zur Typenbestimmung werden
die Bremsscheiben nach der
Messstation tiber ein Kamerasystem
anhand des Lochbilds identifiziert

Schwarz
und Silber

auf einer Anlage

Fir den Bremsscheibenhersteller SHW hat Sprimag ein Anlagenkonzept entwickelt, das die Verarbeitung von zwei Lacken im Mixbetrieb ermoglicht

Die SHW Automotive GmbH ist einer
der fihrenden Automobilzulieferer in
Deutschland. Am Standort in Neuhau-
sen ob Eck werden jahrlich rund zwei
Millionen einbaufertige Bremsscheiben
aus Gusseisen sowie Leichtbaubrems-
scheiben produziert. Das Unternehmen
plante, die Produktionskapazitaten wei-
ter auszubauen und in der Bremsschei-
benproduktion neue Entwicklungen bei
der Beschichtung zu realisieren. Deshalb
wandte sich das Unternehmen an Spri-
mag. Rainer Mendl, Konstruktionsleiter
bei Sprimag, erlautert
die Anfrage: ,SHW
forderte von uns ein
Anlagenkonzept, auf
dem unterschied-
lichste Bremsschei-
bentypen im Mix-
betrieb in Schwarz

» Der Wunsch,
zZwei verschiedene
Lacke in einer

Anlagenkonzept, das die hohen Anforde-
rungen bestens erfullt.

Teileidentifikation mittels

Mess- und Kamerastation

Die Bremsscheiben laufen automatisiert
aus mehreren Fertigungslinien in den
Kettenautomat ein. Wahlweise kann die
Aufgabe der Bremsscheiben auch manuell
erfolgen. Im Mixbetrieb finden die Brems-
scheiben ihren Weg tiber ein Transport-
band in das Innere der Anlage. Um den je-
weiligen Bremsscheibentyp bestimmen zu
konnen, werden die
Teile am Einlaufband
tiber eine Messstation
identifiziert. Gemes-
sen werden die Para-
meter Aufdendurch-
messer, Topfhohe
und Reibringhohe.

oder Silber lackiert An |age ZU Zusitzlich ist eine
werden konnen.“ Die Kamerastation zur
Beschichtung unter- Vera rbe |te n, war Teileunterscheidung
schiedlicher Teilety- . anhand des Lochbilds
pen im Mixbetrieb n |Cht nNeu. « installiert. Dartiber

hatte Sprimag bereits

in einer Vielzahl an

Beschichtungsanla-

gen umgesetzt. Auch

der Wunsch, zwei verschiedene Lacke in
einer Anlage zu verarbeiten, war nicht
neu. ,Die Herausforderung fir die Kon-
struktion der Anlage bestand darin,
dass zwei unterschiedliche Farben in
einer Lackierkabine verarbeitet werden
sollten®, erkldrt Mendl die Besonderheit.
Dank der langjahrigen Erfahrung von
Sprimag in der Herstellung von Brems-
scheibenbeschichtungsanlagen und
dem Anwendungs-Know-how von SHW
entstand in enger Zusammenarbeit ein

hinaus wird tber
die Krimmung der
Luftungskanile die
Links- oder Rechts-
ausfihrung einer Scheibe detektiert. Die

Rainer Mend|

Daten aus der Typerfassung werden
dynamisch gespeichert und an die nach-
folgenden Durchlaufstationen in der An-
lage tibertragen.

Vorwarmzone fiir konstante
Beschichtungsqualitat

Die Ubergabe der Bremsscheiben vom
Transportband auf den Kettenforderer
erfolgt automatisiert. Ein Sensor iiber-
pruft den korrekten Sitz der Bremsscheibe

auf dem Aufnahmefutter, anschlieflend
durchlaufen die Scheiben eine Reini-
gungsstation, in der Gussstaub abgeblasen
wird. Nun werden die Scheiben in einer
Vorwiarmzone mittels Infrarotstrahlern
auf eine Temperatur von 40 Grad Celsius
vorgewdrmt. Dieses Verfahren ist notwen-
dig, um eine konstante und hochwertige
Beschichtungsqualitit zu gewahrleisten.

Verarbeitung von zwei

Lackfarben in einer Kabine

In der Lackierkabine beschichten nun
teilespezifisch drei Lackierroboter die
Bremsscheiben. Diese Roboter sind ausge-
riistet mit Sprimag Spritzapparaten, die
spezifische Diisenkopfe aufweisen, und
kénnen programmgesteuert ausgewahlt
werden. Alle Beschichtungsparameter
werden typenspezifisch in der Steue-
rung verwaltet. Jeder Roboter ist bestiickt
mit zwei Spritzapparaten, die wahlwei-
se Lacksorte 1 (Silber) oder Lacksorte 2
(Schwarz) verwenden. Dank Transport-
prazision und Sprimag Diisentechnologie
erfolgt die Teil- oder Vollbeschichtung
der Bremsscheiben ohne Maskierung. Die
verschiedenen Lacksorten zirkulieren in
getrennten Umlaufsystemen und Spritz-
apparaten und sind somit im Maschinen-
takt abrufbar. Eine spindelibergreifen-
de Querkontamination benachbarter,
unterschiedlicher Lacksorten wird tiber
eine spezielle Beschichtungsstrategie
sowie Abschirmblenden erreicht. An ein-
gebauten Reinigungsstationen werden
die Duisenkopfe der Spritzapparate in
einem festen Zyklus automatisch gesau-
bert. Die servomotorisch angetriebene
Friktion in diesen Bereichen garantiert
eine sanfte Beschleunigung und die Kon-
stanthaltung der Drehzahl einschliellich

der Weitertaktung. Eine Beschichtungs-
position erlaubt die im Maschinentakt
automatisch umschaltbare Drehrichtung
entsprechend der erkannten Teilegeome-
trie. Hierzu werden die Scheiben bei Be-
darf vorher sanft abgebremst.

Integrierte Beschriftung
mit Data-Matrix-Code
Nach der Kontrolle werden die Teile in den
Vortrockner und den folgenden Endtrock-
ner transportiert. Sind die Bremsscheiben
gemaf3 den Vorgaben der Lackhersteller
getrocknet und eingebrannt, kommen sie
in die Kiihlzone. Uber das Auslauftrans-
portband erreichen sie dann eine integ-
rierte Data-Matrix-Code(DMC-)Station. Die
Codeposition ist variabel auf der gesamten
oberen Projektionsflache einer Scheibe
moglich. Neben dem DMC kénnen noch
Klartextinformationen sowie Sperrinfor-
mationen bei Fehlern aufgelasert werden.
Die markierten Scheiben werden an das
bauseitige Verkettungsband tibergeben.
Hierbei lasst sich teilespezifisch eines von
mehreren Bandern anwihlen. Fehlerhafte
Produkte kénnen einem separaten Band
zugeordnet werden. Eine spezielle Halte-
futterbiirsteinrichtung erlaubt eine lange
Standzeit der Werkstiickaufnahmen zwi-
schen den Komplettreinigungszyklen.
Zlatko Scukanec, Fertigungsleiter bei
SHW in Neuhausen, zeigt sich zufrieden:
,Das Anlagenkonzept von Sprimag erfiillt
unsere Anforderungen an Qualitat, Effi-
zienz und Anlagenkapazitat bestens. Die
Anlage ermoglicht es uns, auch in Zukunft
flexibel auf unterschiedlichste Marktanfor-
derungen zu reagieren.

» Rainer.mendl@sprimag.de
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Kameraaufnahme mit Lochbildidentifika-
tion und Laufrichtungserkennung (linke/
rechte Bremsscheibe)

Die Bremsscheiben werden in Schwarz und
Silber im Mixbetrieb lackiert

. Skl
Mario Speck, Fertigungsverfahrensbetreuer

bei SHW, ist von der Sprimag Technologie
begeistert
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Neuer Sprimag Spritzapparat: 5-8

Der neue Spritzapparat S-8 wurde speziell fiir den Einsatz der Innenbeschichtung von Dosen konzipiert.
Achim Simon, Applikationstechnik-Spezialist bei Sprimag, erlautert die Hintergriinde des Entwicklungsprozesses

Fiir welchen Einsatzbereich wurde der
Sprimag Spritzapparat S-8 entwickelt?
Der S-8 wurde fiir die Innenbeschichtung
von Dosen konzipiert. Sein Haupteinsatz-
gebiet werden die Innenlackiermaschi-
nen der HIL-Baureihe sein. Er deckt ein
grofles Spektrum an Dosendurchmessern
und -lingen ab und ergidnzt damit die
Moglichkeiten des bewéhrten Spritzappa-
rats S-233. Der S-8 dient also der Erweite-
rung des Portfolios in den Bereichen der
Innenbeschichtung.

Was sind die Highlights des neuen
Spritzapparats?

Das absolute Highlight des S-8 ist die
Doppelrohrausfithrung in Kombination
mit der Lackzirkulation bis zur Dise.
Dank der innovativen Verldngerungs-
ausfihrung mit zwei Rohren werden
die Ablenkluft und die Zerstauberluft se-
parat gesteuert und zur Duse gefihrt.
Die Einstellung der beiden Luftstréme
erfolgt extern: Die Starke der Ablen-
kung kann tber die Regulierung des
Drucks bequem am Bedienpanel einge-
stellt werden. Das bedeutet: Das Bedien-
personal muss nicht mehr in die La-
ckierkabine eintreten, um Ablenk- oder
Zerstduberluft einzustellen.

Des Weiteren wurde der neue Spritz-
apparat mit einer Lackstromzirkulation
ausgestattet. Das heift, der Lackumlauf
reicht bis unmittelbar an das Diisenende.
Der grofle Vorteil hierbei ist, dass der
Lack beispielsweise bei einer Produkti-
onsunterbrechung nicht abkiihlt, da eine
standige Zirkulation stattfindet. Dadurch
wird der Ausschuss deutlich reduziert,
Lack eingespart und eine sofortige Gut-
Produktion der Teile bei Produktions-
start gewahrleistet.

JUBILARE 2015

10-JAHRIGES

Frank Kirchner
» Elektromonteur

Hana Witt

» Konstrukteurin

Jens Gneiting
» Konstrukteur

Alexander Kittel

» Meister Fertigungssteuerung

KALENDER 2016

Was sind die wesentlichen Unter-
schiede zum Spritzapparat S-233?

Im Vergleich zu dem bisher bei der In-
nenbeschichtung von Dosen eingesetz-
ten S-233 bietet der neue S-8 Vorteile wie
eine verbesserte Bedienbarkeit, hohere
Wartungsfreundlichkeit, erweiterte und
komfortable Einstellméglichkeiten sowie
neue Features zur Qualitéatssicherung.
Die Ausstattung des S-8 mit den genann-
ten Highlights Doppelrohrausfihrung
und Lackstromzirkulation wird erganzt
durch eine Luftrohr-Arretierung und ein
Schnellwechselsystem.

Die Arretierung der Luftrohre sorgt
dafiir, dass die optimale Einstellung
des Luftrohrs indexiert wird und da-
durch die Position exakt reproduzier-
bar ist. Das ist ein wichtiger Punkt bei
der Demontage des Luftrohrs zur Rei-
nigung oder zur Wartung, da die auf-
wendige Nachjustage entféllt und so
Qualititsverluste durch falsche Positio-
nierung verhindert werden.

Ein weiteres Feature fiir eine passge-
naue Positionierung ist die Ausfithrung
des S-8 mit einem Schnellwechsel-
system. Der Spritzapparat wird durch
das Losen zweier Schrauben von der
Schnellwechselplatte getrennt. Die Luft-
und die Materialversorgung sind in
der Schnellwechselplatte kombiniert,
sodass die Lackversorgungsschlduche
nicht vom Spritzapparat abgekoppelt
werden miissen.

Eine weitere Neuheit ist die Doppel-
kolbenausfithrung im Spritzapparat. Der
Hauptkolben (Steuerkolben) ist mit zwei
weiteren Kleinkolben verbunden. Da die
Steuerung der beiden Luftstrome direkt
im Spritzapparat integriert wurde, ent-
fallt eine aufwendige Programmierung

25-1AHRIGES

Stephan Weigel

» [T-Administrator

Andreas Frank
» Monteur mechanisch

Lutz Hiller

» Einkaufer

Bernd Stroheker

» Service-Projektingenieur

Bernd Lehrer
» Elektrotechniker

und die Strome der Ablenk- und Zerstdu-
berluft kénnen separat gesteuert werden.
Durch die Doppelkolbenausfithrung er-
gibt sich bei Umbauten oder Retrofits
einer bestehenden Anlage auch der
Vorteil, dass aufgrund der integrierten
Zerstauberluftsteuerung externe Ventile
entfallen.

Was war die grofste Herausforderung
bei der Entwicklung des neuen S-8?
Das Gewicht des Spritzapparats trotz
der vielen Features moglichst gering zu
halten war wahrscheinlich die grofite
Herausforderung. Auflerdem stellten sich
die hohen Taktzahlen bei den Innenla-
ckiermaschinen (bis zu 300 Dosen pro
Minute) sowie die standige Erhohung der
Performance als besondere Herausfor-
derung bei der Entwicklung dar. Die
Reaktionszeit, sprich die Schaltzeiten
des Spritzapparats, musste moglichst
kurz sein. Diese Aufgabe trotz der zu-
satzlichen Logik im Spritzapparat zu
erfillen erforderte eine prazise und aus-
gekligelte Konstruktion. Die gleichma-
Rige Lackverteilung und -schichtstirke
war ebenfalls ein herausforderndes Ziel,
dem wir uns jedoch bei jeder Entwick-
lung stellen.

Ab wann wird der S-8 bei Sprimag
erhdltlich sein?

Die ersten Prototypen wurden bereits
produziert und werden derzeit getestet.
Das Know-how aus dieser Versuchs-
reihe fliefit in die Weiterentwicklung
ein, um neue Prototypen herzustellen.
Im Anschluss finden Feldtests in der
Produktion bei unseren Kunden statt.
Der Spritzapparat S-8 wird daher vor-
aussichtlich 2016 erhiltlich sein.

Sprimag gratuliert den Jubilaren
und bedankt sich fur die
langjéhrige Verbundenheit mit
dem Unternehmen!

» Der neue S-8
bietet Vorteile wie
eine verbesserte
Bedienbarkeit,
hohere Wartungs-
freundlichkeit,
erweiterte und
komfortable
Einstellmoglich-
keiten sowie neue
Features zur
Quialitatssicherung. «

Achim Simon

UNSER INTERVIEW-PARTNER
ACHIM SIMON

Achim Simon arbeitet seit 2009 bei Sprimag
in der Entwicklung. Der gelernte Industrieme-
chaniker und Maschinenbautechniker war
bereits an zahlreichen Entwicklungen

von Sprimag Applikationstechnikpro-
dukten beteiligt.
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