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Automatisch Bliindeln und VerschlieBen

Zusammenfassung

Automatische Bundelwerkzeuge werden in der industriellen Fertigung eingesetzt, um das
Applizieren von Kabelbindern zu beschleunigen und die Herstellkosten dadurch enorm zu
senken. Das weite Anwendungsgebiet der automatischen Blndelsysteme reicht von der
Kabelkonfektion und der Verpackungsindustrie bis hin zum Automobil- und LKW-Bau.

Eine Umstellung des gesamten Fertigungsprozesses kann bei unzureichender Abklarung,
Planung und Koordination jedoch Fehlerquellen bergen. Alle Faktoren, die von der Umstellung
direkt oder peripher betroffen sind, mussen daher berlcksichtigt und in die Kalkulation
eingearbeitet werden.

Damit diese Herausforderung gelingt, bietet HellermannTyton lhnen in diesem Whitepaper
wertvolle Unterstitzung zu allen Phasen des Projektes an.
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Einleitung

Automatische Bundelwerkzeuge werden in der industriellen Fertigung eingesetzt, um das
Applizieren von Kabelbindern zu beschleunigen. Die Umstellung auf automatisierte
Verarbeitungswerkzeuge offenbart bei der Produktion groBer Serien enorme Ein-
sparungspotentiale, die erkannt und ausgenutzt werden mussen. Durch das automatisierte
Umschlaufen, Einfadeln, Spannen und Abschneiden des Kabelbinders sowie das Anbringen
von Befestigungselementenan Kabelbaumen werden zeit- undlohnintensive Arbeitsvorgange
rationalisiert.

HellermannTyton, ein Marktfihrer im Bereich der automatisierten Kabelkonfektion,
entwickelte und optimierte in enger Zusammenarbeit mit Industriekunden die automatischen
Bundelsysteme Autotool 2000 (AT2000) und Autotool System 3080 (ATS3080), die heute in
vielen Industriezweigen zum Einsatz kommen.

Die automatischen Biindelsysteme AT2000 und ATS3080.

Das AT2000 erméglicht Abbindungen mit einem maximalen Biindeldurchmesser von 20 mm
und deckt damit ca. 80% der Anwendungen in der Kabelkonfektion ab. Viele der auf dem
Markt eingesetzten Gerate werden zur Zeit noch mobil oder stationdr von Hand bedient,
doch besonders fur Anwendungen in der ,WeiBen Ware” wird das Autotool 2000 immer
haufiger in vollautomatischen Kabelblndelanlagen eingesetzt.

Die restlichen 20% der Anwendungen in der Kabelkonfektion kénnen mit dem ATS3080
durchgefihrt werden. Mit einem maximalen Blndeldurchmesser von 80 mm liegen die
effektiven Einsatzbereiche dieses Gerates allerdings auBerhalb der Konfektion. In der
Verpackungsindustrie wird gerne auf das Autotool System 3080 zurlickgegriffen. Das
Bundeln fir die Verpackung von Duschschlauchen, Eimern und Kochtépfen fallt ebenso in
das Anwendungsgebiet des ATS3080 wie diverse Anwendungen in der Automobil- und
LKW-Industrie. Fest integriert in vollautomatische Anlagen wird das ATS3080 als schnelles
und einfaches Bindel- oder Verschlusssystem genutzt.

Anwendungsfall FMIC Corporation

Das Chemieunternehmen FMC Corporation versorgt Kunden in Agrar-, Industrie- und
Verbrauchersektoren weltweit mit Produkten fur die Landwirtschaft, Spezialchemie und
Chemie fur die Industrie.

Um die groBe Menge an chemischem Pulver schnell undsicher firden Transport aufzubereiten,
kommt bei der FMC Corporation am Fertigungsstandort Wallingstown in Irland eine
automatische Anlage zum Befillen und VerschlieBen von Plastiksdcken zum Einsatz.
Entwickelt und gefertigt wurde die Anlage von Somex Automation.
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DasZiel desirischen Sondermaschinenbauers Somex Automation (www.somexautomation.com)
ist die Entwicklung von intelligenten Lésungen zur Automation. Der Einsatz der Somex-
Anlagen ermdglicht den vorrangig aus der Getrankeindustrie stammenden Kunden eine
effiziente Produktion bei gleichzeitig hoher Produktqualitat.

Zum Beftillen der Sdcke kommt bei FMC eine von Das ATS3080 in der horizontalen Anwendung.
Somex entwickelte Anlage zum Einsatz.

Die Plastiksacke werden in GroBgebinden auf einem FlieBband von Station zu Station
gefahren. Nach dem Beflllen der Sécke wird das Gebinde zur Verschluss-Station weiter
transportiert. Dort wird das Plastik am oberen Ende des Sackes mittels zweier V-artiger
Schieber auf einen Durchmesser von ca. 50 mm gerafft. Da der gesamte Prozess in einem
explosionsgefahrdeten Bereich stattfindet, wurde das fest in die vollautomatische Anlage
integrierte ATS3080 gekapselt, um das System vor der hohen Feinstaubbelastung zu
schutzen. Durch das Startsignal der Anlage zum Abbinden ausgel6st, féahrt die horizontale
Vorrichtung mitdem ATS3080 an den Plastiksack heran undverschlieBt diesen vollautomatisch
in ca. 1,3 Sekunden mit einem Kabelbinder. Der Kabelbinder besteht im Gegensatz zu der
handelstblichen Variante aus einem endlosen Band und separaten Verschlusskdpfen, sodass
bei der Abbindung kein Abfall zuriickbleibt.

Aufgrund des erfolgreichen Einsatzes in Irland bestellte die Mutterfirma FMC in den USA
ebenfalls eine solche Anlage.

Herausforderung

Das globale Wirtschaften in der Fertigungsindustrie bringt fur die Hersteller groBe
Herausforderungen mit sich, denen es proaktiv zu begegnen gilt, um langfristig
wettbewerbsfahig zu bleiben. Der hohe Kostendruck seitens der Abnehmer, gestiegene
Stlckzahlen und stoBweise auftretende Auftrage mit immer kirzeren Lieferzeiten erzwingen
eine Umstellung der Fertigungsprozesse. Viele Unternehmen sehen sich genétigt diesem
Konkurrenzdruck mit einer Produktionsverlagerung in Niedriglohnlander zu trotzen. Doch
geringere Personalkosten alleine garantieren noch keine vorteilhaften Gesamtkosten. Die
aufwandige Betreuung vor Ort, lange Anlaufzeiten bis zur sicheren Produktion, mangelnde
Flexibilitat im Ausland und hohe Logistikkosten werden haufig unterschatzt. Daher ist eine
optimale Ausnutzung der hiesigen Standortpotentiale mit technischen MaBnahmen wie
einem hoheren Automatisierungsgrad oft sinnvoller, als Gber eine Produktionsverlagerung
nachzudenken.

Der Einsatz automatischer Bindelsysteme ist ein effektiver Schritt, um die Produktionskosten
bei gleichzeitig hoher Produktionsqualitdt senken zu kénnen. Denn das automatisierte
Abbinden reduziert nicht nur den Zeit-, Personal- und Materialaufwand, sondern minimiert
auch die ,Fehlerquelle Mensch”. Mit konstanter Zugkraft und hoher Prozessgenauigkeit
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|6sen die Autotools das Abbinden und Tapen von Hand ab. Dadurch wird der Abbindeprozess
kontrollierbarer und Produktionszyklen kénnen schneller an die Auftragslage angepasst
werden.

Nattrlich birgt eine Umstellung des gesamten Fertigungsprozesses bei unzureichender
Abklarung, Planung und Koordination Fehlerquellen. Daher mussen alle Faktoren, die von
der Umstellung direkt oder peripher betroffen sind, bertcksichtigt und in die Kalkulation
eingearbeitet werden. Damit diese Herausforderung gelingt, bietet HellermannTyton
wertvolle Unterstlitzung in allen Phasen des Projektes. Zahlreiche mit Erfolg abgeschlossene
Projekte machen HellermannTyton zu einem kompetenten Partner.

Die 5 Phasen zum
automatisierten Biindeln beziehungsweise VerschlieBBen

Phase 1: Bestimmen Sie lhren Bedarf.

Bevor Sie die Entscheidung fur den Einsatz eines automatischen Bindelsystems fallen,
mussen Sie lhre Anforderungen an die Gerate konkretisieren.

e Wie viele Abbindungen werden pro Jahr durchgefiihrt?
e Mit welchen Zykluszeiten soll produziert werden?
e \Welche Bundeldurchmesser mussen verarbeitet werden?

e Wird das Autotool mobil, stationar oder integriert in einer
vollautomatischen Fertigungsanlage eingesetzt?

e \Welche Anforderungen werden an den Kabelbinder gestellt?
e Wie hoch ist die bendtigte Abbindefestigkeit?

e Moussen zusatzliche Elemente am Kabelbaum befestigt werden?

e Wie kann das Material zu- und abgefihrt werden?

AT2000 mit Authdngevorrichtung  Sekundenschnelles Anbringen der Kabelbinder.
fur die mobile Anwendung.

Mit dem Bundelwerkzeug Autotool 2000 kénnen Kabelbinder mit einer Zykluszeit von 0,8
Sekunden umschlauft, gespannt und bindig abgeschnitten werden. Der maximale
Bundeldurchmesser liegt bei 20 mm. Das AT2000 verflgt Uber eine individuell einstellbare
Abbindekraft und kann sowohl Bandketten mit 50 Kabelbindern als auch Bandspulen mit
einer Kapazitat von 3500 Stlck verarbeiten. AuBerdem kdnnen Befestigungselemente
,Bundling Clips” vollautomatisch angebracht werden. Die Clips werden zeitsparend mit
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Manuelles Fertigen eines Kabelbaums mit dem AT2000.

einem Kabelbinder rechts und links auf
dem Balken verschiebesicher am Blindelgut
befestigt.

Das AT2000 wird elektrisch betrieben, je
nach Anwendung mit Netzgerat oder Akku.
FUr stationdre oder mobile Anwendungen
wird das Gerat in eine Montage- bzw.
Hangevorrichtung eingebaut.  Natdrlich
kann das Autotool 2000 auch problemlos
an einen Roboter oder in eine automatische
Fertigungslinie integriert werden. Durch
das Einbinden des Autotools in eine
Fertigungsstral3e kann der gleichbleibende
Bewegungsablauf des Abbindens schnell
und prdzise mit einheitlicher Qualitat

wiederholt werden. Kommt es zu Stérungen am Gerat, wird die Produktion automatisch

gestoppt.

Durch die LED-Leuchten der AuBBenanzeige kann
der Fehler schnell identifiziert, behoben und der
Produktionsbetrieb wieder aufgenommen wer-

den.

Das Autotool System 3080 ist die richtige Ent-
scheidung fur viel Flexibilitat bei der Anwendung.
Zu diesem System gibt es auf dem Markt keine
Alternative. Erhaltlich mit schnell austauschbaren
Abbindezangen von 30, 50 und 80 mm kd&nnen
Durchmesservon 1 mm bis 80 mm vollautomatisch
gebindelt werden. Die Bundelgeschwindigkeit
liegt je nach Bundeldurchmesser zwischen 0,8
und 1,6 Sekunden pro Zyklus. Ein zweiteiliges
Verschlusssystem, bestehend aus einem auBen-
verzahnten Endlosband und separaten Ver-
schlusskopfen, ermdglicht komplett abfallfreie
Abbindungen. Zusatzlich kann das ATS3080 eine
groBe Anzahl an Befestigungselementen voll-

automatisch anbinden.

Drei ZangengréBen optimieren den Abbindezyklus
fur die verschiedenen Biindeldurchmesser.

Automatisch Biindeln und VerschlieBen

Autotool System 3080.

Sovereinfachtsich die Endmontage der Kabelbdume,
da der vorkonfektionierte Kabelbaum an einer Kante
oder Bohrung fixiert werden kann. Die Einstellung
der Bandspannung erfolgt an die Anwendung
individuell angepasst.

Das ATS3080 wird stets mit einem Magazin
eingesetzt, bestehend aus einer Bandspule mit
500 m Verschlussband und einer Spule mit 5000
Verschlusskopfen. Abhangig von der Einsatzart wird
fir die mobile Anwendung die Hangevorrichtung
verwendet, die an einer Laufschiene befestigt wird.
Das Bindelgerat wird in diesem Fall von Hand
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gefihrt und betatigt. Flr eine stationdre Anwendung wird das ATS3080 in eine
Montagevorrichtung eingesetzt, die eine eigene Steuerung - mit einem Eingangssignal fur
»Start” und einem Ausgangssignal fir ,ready” - enthalt. Somit kann dieses System per
Hand, Gber FuBschalter oder Sensorenerkennung bedient werden. Diese Montagevorrichtung
kann in vertikaler und mit Modifizierungen auch in horizontaler Lage in automatische
Produktionslinien integriert werden.

Phase 2: Ermitteln Sie die Wirtschaftlichkeit der Systeme.

Das Hauptziel bei der Umstellung auf automatische Biindelsysteme ist natdrlich die Senkung
der Gesamtprozesskosten bei gleichbleibender beziehungsweise erhdhter Produktions-
qualitat. Fur die Kalkulation ist es wichtig, dass alle Kostenpunkte, die von der Umstellung
betroffen sind, bericksichtigt werden.

Kostenfaktor: Werkzeug
Der einmalige Invest fir die Systeme kann durch die damit verbundenen Einsparungen
zeitnah ausgeglichen werden.

Kostenfaktor: Lohn

Die Automatisierung der Fertigungsprozesse bringt erhebliche Einsparungen der
Personalkosten mit sich, da mit weniger Personal produziert werden kann. Der Einsatz der
CE-gepriften Gerate erhoht zudem die Arbeitssicherheit und senkt die Unfall- und
Verletzungsgefahr fur das Bedienpersonal.

Kostenfaktor: Material

Durch das Anbringen der Kabelbinder mit automatischen Bilndelsystemen kann der
Materialaufwand und die Menge an Abfall gesenkt werden. Das ATS3080 arbeitet sogar
vollkommen abfallfrei, sodass kein Kabelbandmaterial verschenkt wird. Zudem kann der
Materialaufwand durch die Automatisierung besser kontrolliert und gezielter kalkuliert
werden.

Kostenfaktor: Zeit

Besonders in Bezug auf den Kostenfaktor Zeit entstehen durch die Umstellung auf die
automatischen Bundelsysteme wertvolle Einsparungen. Schnellere Abbindungen ermdg-
lichen einen schnelleren Produktionsdurchlauf. Erfahrungswerte zeigen, dass die Zeit fir
eine Applikation um bis zu 75% gesenkt werden kann. Zudem kdénnen teure Wartezeiten
durch eine bessere Kontrollierbarkeit des Systems verhindert werden. Eine flexible und
zeitnahe Anpassung der Produktion an die Auftragslage ermdglicht die schnelle Abwicklung
von stoBweise anlaufenden Auftragen.

Zeit (Sek.) Beim automatisierten Abbin-
250 - Manueles den mit dem AT2000 erfolgt
200 - das Abbinden parallel zum

abiingen it Legen des ndachsten Kabel-
150 baums. Dadurch kann wert-

Automatisiertes . . .

Abbinden mit volle Produktionszeit einge-

dem AT2000

100 spart werden. Zu der Legezeit

kommt lediglich die Zeit, die
fur einen Tischwechsel be-
notigt wird. (s. Grafik)
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Kostenfaktor: Energie

Obwohl ein geringerer Energieverbrauch meist nicht das Motiv zur Automatisierung ist,
kdnnen Faktoren wie die Reduktion des Personal- und Materialeinsatzes sowie die Verkirzung
der Durchlaufzeiten zu einem geringeren Stromverbrauch fuhren und somit wertvolle
Einsparungen mit sich bringen.

Phase 3: Planen Sie die technische Integration.

Bei der Integration eines automatischen Blndelsystems in lhre Anlage, ist neben dem
technischen Know-How viel Erfahrung gefragt. Damit nach dem Einbau alle Vorraussetzungen
fur einen reibungslosen Einsatz erfillt sind, bekommen Sie von HellermannTyton wertvolle
Unterstltzung. Bei der HellermannTyton GmbH mit Sitz in Tornesch befinden sich Ent-
wicklung, Fertigung und Vertrieb der Autotools unter einem Dach. Durch diesen
Standortvorteil haben Sie vor Ort immer den richtigen Ansprechpartner, der schnell und
flexibel auf Ihre Anfragen reagieren kann. Mit 34 Schwesterunternehmen ist auch weltweit
eine kompetente Betreuung durch HellermannTyton gesichert.

FUr den geplanten Einsatz eines automatischen Buindelsystems erhalten Sie zunachst CAD-
Daten fir die Integration in Ihre Anlage. Fur eine gute Kompatibilitat mit Ihrer Konstruktions-
Software halt HellermannTyton die Daten in verschiedenen Formaten bereit. Bei dem Einbau
der Systeme in die Anlage ist darauf zu achten, dass das Autotool bei jeder Abbindung an
das Blindelgut gefiihrt werden muss. Es darf wahrend der Abbindung weder am Biindelgut
gerissen noch das Gerat behindert werden. Die Programmierung der Anlage findet entweder
vorab als Offline-Programm oder spater direkt an der Anlage statt. Kleinere Anpassungen
des Programms an die reale Umgebung koénnen nach der Inbetriebnahme der Anlage
erfolgen.

Um mechanische oder elektrische Interface-Probleme mit lhrer Anlage zu vermeiden,
begleitet HellermannTyton Sie bei der Konstruktion und erértert mit Ihnen die Realisierbarkeit
des Gesamtsystems.

Phase 4: Beginnen Sie mit der Installation und der Inbetriebnahme.

Nachdem die Planung des Gesamtsystems abgeschlossen ist, kann die Installation des
automatischen Bundelsystems in die Roboteranlage beziehungsweise die Fertigungsstral3e
beginnen. Wahrend der Fertigung bzw. Montage, der Inbetriebnahme und Einweisung
steht HellermannTyton Ihnen fachkundig zur Seite. In Schulungen bekommen die Mitarbeiter
das notige Fachwissen zum Bedienen der Gerate, Fehlerbehebung, Austausch von
VerschleiBteilen, Reinigung und Wartung vermittelt.

Phase 5: Setzen Sie auf guten Service.

Auch nach der Inbetriecbnahme sorgt HellermannTyton mit einer individuellen
Kundenbetreuung durch qualifizierte Mitarbeiter daflr, dass ein reibungsloser
Produktionsprozess zu jeder Zeit mdglich ist. Fir eine lange Lebensdauer der Autotools
bietet HellermannTyton jederzeit die Mdglichkeit die Gerate kostenfrei auf den neusten
Stand zu modifizieren. Ein hauseigener 24h-Reparaturservice fir die Gerate schafft zudem
schnelle Abhilfe, falls es zu einem Problem kommen sollte.
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Anwendungsfall Fresenius Medical Care

Die Fresenius Medical Care entwickelt und produziert seit 1979 medizintechnische Gerate
in Schweinfurt und liefert von dort Dialysemaschinen zur Behandlung von Patienten mit
chronischem Nierenversagen in alle Welt. ,Exzellenz in Qualitat und Wirtschaftlichkeit”
lautet das Motto des Leitbildes, auf das sich alle Beschaftigten aus der Produktion,
Entwicklung und Verwaltung von Fresenius Medical Care verpflichtet haben. Um diesem
Motto auch bei der Kabelkonfektion gerecht werden zu kénnen, stellte die Fresenius Medical
Care im Jahr 2008 den Fertigungsprozess bei der Kabelbaumkonfektion grundlegend um.

Seit dem Jahr 1999 kommen bei Fresenius in der Fertigung Autotools zum Einsatz, die
bisher jedoch von Hand bedient wurden. Die Herstellung eines Kabelbaums umfasste bisher
folgende Schritte: In einem ersten Arbeitsschritt wurde das Kabel von der Rolle am
Vollautomaten auf Ldnge geschnitten, abisoliert, vercrimpt und zum Teil mit Steckern
bestlickt. In einem zweiten Arbeitsschritt wurden gegebenenfalls weitere Stecker von Hand
gesteckt und Schrumpfschlauchmarkierer am Kabel positioniert. Der anschlieBende
Abbindevorgang erfolgte zwar mit Hilfe des Autotool 2000, jedoch manuell gefihrt. Die
Kabel wurden entsprechend einer Zeichnung gebiindelt und die Kabelbinder per Hand an
den richtigen Positionen angebracht.

Die Fresenius Medical Care erkannte die in diesem Prozess vorhandenen Einsparungspoten-
tiale und reagierte mit einem Plan zur Herstellkostenoptimierung im Fertigungsprozess. Die
qualitativen Ziele wurden definiert als

e Senkung der Herstellkosten durch eine Verkirzung der Durchlaufzeit,

e Sicherung der Qualitat,

e Erleichterung des Abbindevorgangs durch die Umstellung auf ein Handlingsystem und
e \erbesserung der Ergonomie am Arbeitsplatz.

Die Fresenius Medical Care entschied sich fir die Anlage eines italienischen Sonder-
maschinenbauers, der bereits seit einigen Jahren sogenannte Wechseltische fur italienische
Konfektionare baut. Die Wechseltische fiur die Kabelkonfektion bestehen aus einem
Tischaufbau mit einem freiprogrammierbaren automatischen Abbindesystem. Die
Kabellegebretter sind Ubereinander angeordnet. Sie werden im Wechsel mit einem
Kabelbaum belegt, wahrend das zweite Brett automatisch abgebunden wird. Dann wird der
abgebundene Kabelbaum heraus- und der neu gelegte zum Abbinden hineingefahren.
Somit kann die Zeit des Blindelns komplett eingespart werden.

Wechseltisch bestehend aus einem Tischaufbau und dem automatischen — AT2000 fest integriert in die
Abbindesystem. Roboteranlage.
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Gerechnet auf den kompletten Kabelbaum dauert eine Abbindung inklusive Verfahrweg im
Durchschnitt 2 Sekunden. Bei Fresenius werden viele verschiedene, jedoch meist kleine
Kabelbaum-Typen hergestellt. Um die Legebretter dennoch effizient auszunutzen, werden
haufig zwei Kabelbdume nebeneinander auf einem Brett gefertigt.

Kabellegebrett mit einem Fresenius Kabelsatz. Einfache Bedlienbarkeit der Anlage.

Durch die Umstellung des manuellen Fertigungsprozesses auf dieses Handlingsystem
konnten alle zuvor definierten Ziele erreicht werden. Die Durchlaufzeiten kénnen bei einer
gleichbleibenden Fehlerquote um 0,7 Min/Kabelbaum reduziert werden. Dadurch wurde im
Fall Fresenius eine deutliche Herstellkostenreduzierung von circa 20% maoglich. Zusatzlich
konnte Fresenius Medical Care durch die Automatisierung die Sicherheit und den
Arbeitskomfort fir das Bedienpersonal deutlich erhéhen. Die Hohenverstellbarkeit der
Tische, eine schrage Montagebrettausrichtung und eine gerduscharme Kulisse sorgen heute
fir mehr Ergonomie am Arbeitsplatz.
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HellermannTyton GmbH

HellermannTyton ist Ihre , erste Adresse” fur Produkte zum Blndeln, Befestigen, Schitzen,
Kennzeichnen und Verarbeiten von Kabeln und Leitungen sowie deren Anschlusskom-
ponenten. Weiterhin entwickeln wir fir unsere Kunden zukunftsweisende Systeme in
Bereichen der Daten- und Netzwerktechnik.

Als fUhrender Anbieter im Marktsegment operiert HellermannTyton weltweit mit 34
Schwesterunternehmen. Elf dieser Standorte sind Fabrikationsstatten fr die mehr als 20.000
Produkte, die HellermannTyton in seinem Produktportfolio fihrt. Am Standort Tornesch
werden sowohl Standardprodukte, als auch komplexe Teile fir sehr spezifische Anwendun-
gen mit hohem Qualitdtsanspruch produziert. Eine Voraussetzung fir die Entwicklung
maBgeschneiderter Produkte schafft HellermannTyton durch den direkten Dialog mit den
Kunden. Auf dieser Grundlage werden innovative Loésungen entwickelt, die dem spezifischen
Anforderungsprofil entsprechen. Das Unternehmen investiert nicht nur in Forschung und
Entwicklung, sondern hinterfragt kontinuierlich auch sein komplettes Produktportfolio.

Kontakt

Bei Interesse an den automatischen FlUr weiteres Bild- und Textmaterial zu den

BUndelsystemen k&nnen Sie uns gerne
kontaktieren:

Frau Annika Niemann

Tel.: +49(0)41 22 /70 1-455
Fax.: +49(0)41 22 /70 1-344
a.niemann@HellermannTyton.de

Automatisch Biindeln und VerschlieBen

Autotools wenden Sie sich bitte an unsere
Presseabteilung:

Frau Inga Schutt

Tel.: +49(0)41 22 /70 1-420
Fax.: +49(0)41 22 /70 1-178
I.schuett@HellermannTyton.de
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