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intelligent Digital Production Support
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IDPS

Digitale Systemldésungen
von ELHA

iDPS ist die Systemlésung von ELHA fur mehr Produktivitat, Effizienz und Transparenz.

Die Applikationen sind Uber Endgerate im Firmennetz oder mit Kundenzustimmung auch weltweit Uber das
ELHA Machine Service Portal erreichbar. Optional kénnen Oberflachen fir mobile Gerate angeboten werden.

Basis fur die Applikationen ist ein maschinenseitig eingebauter Industrie-PC mit einer Datenbank,
Dashboards und einer innovativen Fernzugriffsiésung. Kundenspezifische Ergdnzungen sind maéglich.

lhre Vorteile

v/ Sehr hohe Prozess- / Maschinentransparenz

\/ Umfangreiche Analyse- / Diagnosemdglichkeiten ELHA

\/ Basisinformationen fur vorbeugende Wartung i D PS e,c
(Predictive Maintenance) L

intelligent

Digital Production
Support

v/ Schnelle Serviceunterstitzung

‘/ Applikationen sind an der Maschine, im Firmennetz
und weltweit verfligbar

v/ Sicherer, durch den Kunden steuerbarer Fernzugiff

Anwenderkreise

Die iDPS Systemldsung ist fur Ergebnisverantwortliche und Anwender aus folgenden Bereichen geeignet:

g

Service

Produktion /
Fertigung

Instandhaltung /
Anlagenbetreuung

Arbeitsvorbereitung /
Fertigungsplanung
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GroBtmogliche Transparenz und ein effektiver Service sind die Hauptziele von ELHA /DPS. Daher enthalt
bereits das Basis-Paket viele nutzliche Funktionen und Informationen, die den Betreiber als auch ELHA bei

der Analyse unterstUtzen.
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Machine
\ Service Portal
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m Sichere Netzwerktechnik
m Serviceticket

m Onlinekonferenzen

m Anlagenakte

m Fernzugriff

Kostenlose Leistungen wahrend des Gewahrleistungszeitraums!
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Machine Productivity
. Monitoring

m Produktionsstatus

m Produktionsausbringung
m Produktionszeiten

m Bearbeitungsstatus

B

Machine Health '
Inspector

Machine Process
Analyzer

{
{

m Alarmhistorie
m Komponenten
Betriebsstunden

m Prozessdaten

Z

Machine Digital ||
Simulation

[

m Virtuelle Prozess-
inbetriebnahme

m Schulungen am
virtuellen Modell

\ \

Machine Health
Inspector

s
=

Machine Process '
Analyzer

m Trendanalyse Prozess
(Schwingungen,
Drehmoment)

m Trendanalyse
m Kollisionsreport
m Detailanalyse

m Werkzeuguberwachung

Digitaler Zwilling fUr eine rea-
litatsnahe, virtuelle Prozess-
umgebung auf Basis der
realen Maschinendaten der
Werkzeugmaschinen.

Das Advanced-Paket bringt sensorbasiert mehr Trans-
parenz in den Prozess und den Zustand der verschleil3-
behafteten Komponenten wie Kugelgewindetriebe,
Lager und Fuhrungen. Durch schnellstmdgliches
Stillsetzen im Kollisionsfall werden Beschadigungen
minimiert oder sogar verhindert.



MACHINE SERVICE PORTAL

’r Uber die MSP-Applikation kann ELHA eine weltweite schnelle Diagnoseunter-
. stltzung gewahrleisten. Basis ist ein vom Kunden zu erstellendes Serviceticket.
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Machine 4
: Service Portal

lhre Vorteile

v/ Klare standardisierte Kommunikationswege

Ideal fiir Service

\/ Transparente Kommunikationshistorie
‘/ Weltweite Diagnoseunterstlitzung
v/ Detaildiagnose aus der Ferne

v/ Optimale ,Vor-Ort-Service“-Vorbereitung

Sichere Netzwerktechnik

m Sichere VPN-Verbindung zur Maschine

m Volle Verbindungskontrolle durch Maschinenbetreiber

m Verbindungsaufbau zum ELHA Central Server nur durch Maschinenbetreiber moglich

m Nur ein zu &ffnender Port auf der Maschinenbetreiberseite (Port 443) - @

ELHA ELHA ELHA
Service Cockpit Central Server Site Control —
O
)
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ELHA
Customer Cockpit
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Serviceticket

Im Servicefall entscheidet der Maschinenbetreiber, ob und wann er Zugriff auf seine Maschine gewéahrt. Der
Maschinenbetreiber hat jederzeit die Gewissheit, dass niemand ohne Erlaubnis eine Verbindung aufbaut. Bei
einem ,Service Request” wird automatisch ein Ticket erstellt.

Nimmt ein Servicetechniker Verbindung mit der Maschine auf, wird dessen Anwesenheit registriert. Dadurch
koénnen die Bearbeitungszeiten aller mit einer Serviceanfrage beschaftigten Mitarbeiter erfasst und protokol-
liert werden. Die Liste der Onlinezeiten wird gespeichert und steht flir Auswertungen zur Verfligung.
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Onlinekonferenzen

Michael Tekster

Ich hore an meiner Maschine seit einigen
Stunden ein lauter werdendes Klopfen. Ich

Das Conference Center ist ein multifunktionales Kommunikati-

onswerkzeug. Es besteht aus einem Textkonferenz-, Webcam- nehme an das ist so nicht normal?
und Whiteboard-Modul. Mit diesen Komponenten kdnnen
Teilnehmer, die auf demselben ELHA Site Control oder Central Hermann Sauerteig

Definitiv nicht. Da scheint ein Fehler vorzuliegen

Server eingeloggt sind, Texte, Videos, Audio und Bilder in

Echtzeit untereinander austauschen. Im mobilen Einsatz ist die N
Teilnahme mit einem Smartphone, einem Windows-Tablet oder @ Michael Tekster
einer Datenbrille moglich.

Alle diblichen Wartungen wurden durchgefiihrt.
Woher mag das Gerausch denn kommen?

v >)

Anlagenakte

ELHA MSP bietet umfassende Verwaltungsfunktionen: Kunden- und Maschinendaten, Serviceinformationen,
Dokumente und Vertréage werden Ubersichtlich abgelegt und kénnen jederzeit aufgerufen werden. Zu den
weiteren Funktionen z&hlen ein Servicearchiv und die Protokollierung aller Serviceaktivitaten.

Fernzugriff

Im Servicefall ist ein Zugriff auf alle freigegebenen Komponenten méglich, welche eine IP-Adresse besitzen.
Der Maschinenbetreiber bestimmt, welche Komponenten freigegeben werden: CNC-Steuerung, CNC-HMI,
PLC-Steuerung, Mobile Panels, Kamera, Roboter Controller, Roboter HMI usw.
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MACHINE PRODUCTIVITY MONITORING

Machine Productivity
Monitoring

lhre Vorteile

v/ Transparenz beztiglich Output und Produktivitét

v/ Problemidentifikation / Analyse von Ursachen
bei Abweichungen

‘/ Jederzeit, stationar und mobil verfugbar

Produktionsstatus

m CNC-Betriebsart m Funktionsart m Produktionszustand

m Authentifizierung

Die MPM-Applikation bietet im Sinne einer umfanglichen Betriebsdaten-

| erfassung eine schnelle und Ubersichtliche Darstellung aller produktivitats-

ﬁ relevanten Informationen in Form von Tabellen oder Diagrammen. Produktions-
relevante Daten werden lokal auf einem Industrie-PC gespeichert.

Ideal fiir Produktion / Fertigung

Produktionsausbringung

m werkstlckspezifisch m schichtspezifisch

m wochenspezifisch
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workplece lype 1+ yeat

2019~ wesk 24> slatofthenightshift 2

Weekday

88 iDPS - MPM - Production Qutput / MPM - Production Output - Weekly ...

start of the eardly shift 6 ~ startof the late shift 14 ~

Tuesday Wednesday

5 10

Thursday

190

Friday

422

Tatal

715

Night Shift

Early Shift

Late Shift

19

163

162

260

Total

Total

186

Total

510

Produktionszeiten

m Werkstlickcode m Zeitstempel

m Bearbeitungszeit m Bearbeitungsschrittzeit m Be-/Entladezeiten

il

Monitoring

Himestamp =

2019-06-14 18:50:10

2019-06-1418:37.22

20190614 18:34:48

MPM - Curren it Cycle Time
2.71 min

MPM - Current Loading Time

14.66s

cycle  seliime 1- loading
1535 127
153.8 128
536 128
1536 1453 12.8
1537 1453 128
153.5 1453 128
1842 1453 128

B8 iDPS - MPM - Production Times / MPM - Production Times - Cycle Tim

2z ] P [} [ T
Ioading

5 6 7 B L]
3 23 £

3 23 28

1 3 28

31 23 329

3 23 28

3. 23 23

23 28

MPM - Production Times

Rl n 12 13
25 52 54

52
54

"

MPM - Current Operation Step Times

5 ¢ 1w m 2 am a s ¥y 8 w9 ™ AN om @™ W W W W W W RN

£ ©duni14,201900:00:00 o Juni 14,2019 235959 3 & &

55 29 1 3 16

4 55 29 41 3 16
4 55 29 41 0 18
2 56 29 4D 3D 16
2 55 25 a1 30 18,
2 5. 29 40 30 187
4 55 2 41 30 18

B8 iDPS - MPM - Production Status / MPM - Production Status -

operating mode - current status

@ l JOG
mmwmql
Manitoring

function Type - current stalus

SetupMode
production status - current status
NoProduction
authentification - current status

NoAuthentification

als (Tt P BB
operating mode - ple chart

- DA

function type - pie chart

production stalus - pie chart

V-

authentification status - pie chart

' =

20190614 19:02:52

2019-06-14 19.02:46

2019-06-14 19:02:45

< @ Juni 14,2019 06:00:00 to Juni 14, 2019 22:00:00 » Q

operating mode - ovarviow

function type - overview

status.

AutomaticMode

CyclicalProduction

authentification - overview

NoAuthentificalion

Manufacturer

Bearbeitungsstatus

m Werkstickcode m Zeitstempel m Werkstlcktyp

m geplante Bearbeitungszeit

m reale Bearbeitungszeit

timestamp »

2019-06-14 18:50:10

2019-06-1

2019-06-1418:37.22

2019-06-14 18:34:48

2019-06-14 18:32:15

20100614 18:20:40

20190614 18:27:06

2019-06-14 18:24:32

2019-06-14 18:21:58

2019.06-14 18:19-18

20100614 18:16:37

2079-06-14 18:13:57

88 iDPS - MPM - Production Output / MPM - Production Output - Table Ov.

OW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

LOW_PART

MPM - Workpiece Data

status.
oK
oK
OK
oK
oK
oK
oK
0K
oK
oK
0K
oK
oK
oK

oK

quantity of nests

3
3
3

3

< @ Juni14, 2015 00:00:0016 Juni 13,201923:5958 ' & &

sat cycle time

2.42 min

2.42 min

242 min

2.42 min

242 min

2.42 min
2.42 min
242 min

242 min

2.42 min
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MACHINE PROCESS ANALYZER

Die MPA-Applikation liefert detaillierte Informationen zum Bearbeitungsprozess.
ﬁ Werkstick- und bearbeitungsschrittspezifisch werden prozessrelevante Daten

Trendanalyse

Bearbeitungsschrittspezifisch werden werkzeug- und werkstuckseitig Strom- und Schwingungswerte
gespeichert und in einem Trendverlauf dargestellt. Auf Basis dieser Informationen kénnen anbahnende und
zurUckliegende Qualitatsprobleme identifiziert werden. Bei Auffélligkeiten im Trend und unklarer Ursache wird
eine Komponentendiagnose Uber den Machine Health Inspector empfohlen.

mit einem Zeitstempel gespeichert.

Machine Process

Analyzer Last Value Limit PercentOfLimit Overview
r—’ I 1 482 2020 73 Turm\?c?-hlumnﬂ Tool-Number ‘::l;:
=) 1679 1236 443 : &
. .. . . MPA
I h e VO rte| Ie Ideal fiir Produktion / Fertigung S i
_ T ~s —measured value lower warning limit  ——upper warning limit
¢
/ ErschlieBung weiterer Produktivitats- und d X
Kostenoptimierungspotenzialen , Ln
\/ Werkstlckspezifische Analysemoglichkeit der
Bearbeitungssituation 2
\/ Problemidentifikation / Analyse von
Ursachen bei Abweichungen
e
v¢\h 9—;\3‘) \‘b‘“ v“{'\b d‘éy 0"‘"\b \"‘\'\ @“S -é"“\{\ \*“Q{\ p—‘a‘\ & . :\cﬁ{\ \*‘ﬁb < 3 tﬂ{b \fé “‘\\% -é"q% :\“9% o ’ & > r@"\h @@‘\“ “‘\\Q
Werkstuckspezifische Protokollierung prozessrelevanter Bearbeitungsparameter. Dazu zéhlen Nennwerte zu
Spindeldrehzahl, Vorschub, Werkzeugnummer, Werkzeugstatus, Werkzeuglange, Werkzeugradius, Bearbei-
tungsschrittzeiten, Hauptbearbeitungszeit, Nebenzeiten und Temperaturen. ADVANCED
. . Datei Ansicht F Konfig Fenster Optionen Hilfe
tlmesmmp meD duration GO G1 feed SDEEd temp' We rkzeu g = S1WS1WZ1A- Station1 | Wst1 | Wkz 1 | SensorA S1WS1WZ1A- Station 1| Wst1 | Wkz 1 | Sensor B
2019-06-14 18:35:46 14 2.88s 606.00 ms Ons 1 9646 29 10 Flonc Al
an BO—-
2019-06-14 18:33:13 14 286 598.00 ms Ons 1 9646 29 UberwaChung ] I
2019-06-14 18:30:39 14 2.87s 607.00 ms Ons 1 11937 29 Uberwacht den Motorstrom der
2019-06-14 18:28:05 14 2.88 596.00 0 1 9646 29 am Prozess beteiligten Achsen i
e o ees Lums ns oder Spindeln. Ebenfalls kdnnen
2019-06-14 18:25:31 14 3.13s 598.00 ms 12.00 ms 1 9646 29 die am Werkzeugtrager (Haupt- SRR “
spindel) oder WerkstUcktrager B T
(Vorschubachsen) montierten ]
tool id length radius tool life life set life warn mix active tool no. Wpc no. Beschleunigungssensoren Zur ”“”: =
TR171_COMBITOOL 100 142,000 0 0 0 true 31 1 Uberwachung herangezogen 80
TR171_COMBITOOL 100 142,000 0 0 0 true 31 1 werden. | PR
TR171_COMBITOOL 100 142,000 0 0 0 true 31 11
TR171_COMBITOOL 100 142,000 0 0 0 true 31 11 Startsate
TR171_COMBITOOL 100 142,000 0 0 0 true 31 11 | | e s




MACHINE HEALTH INSPECTOR

Machine Health
Inspector

Die MHI-Applikation informiert den Betreiber Uber den Zustand der in der
Maschine verbauten verschleiBanfalligen Komponenten und Uber aufgetretene

Alarmmeldungen.

lhre Vorteile

‘/ Vermeidung ungeplanter Maschinen-
stillstdnde

v/ Signifikante Erhdhung der Maschinen-

verfugbarkeit

\/ Optimierung von Instandhaltungs-

maBnahmen und Ersatzteilbeschaffung

v/ Transparenter Zustand der Maschinen-
komponenten bei UnregelmaBigkeiten

Alarmhistorie

m Alarmmeldungen

Ideal fiir Instandhaltung / Anlagenbetreuung

1

m chronologisch mit Datum / Uhrzeit des Ereignisses  m alarmspezifisch mit Haufigkeit

Station 3 Revolver - Hirthverzahnung nicht verriegelt - Druckschalter Verriegeln (=630+MA1-1BP7_E630.5)

Time ~ Number Source
2019-06-14 20:16:08 701020 PLC
2019-06-14 20:16:08 701020 PLC
2019-06-1419:06:18 701301 PLC
2019-06-14 19:06:18 701301 PLC
2019-06-14 19:00:30 701020 PLC
2019-06-14 19:00:30 701020 PLC
frequency v Number Source Message
4 701020 PLC

2 701301 PLC

Safety - NOT-HALT Bedienpult betétigt (=070+BP1-55F4, =074+HS1-1KF2.1:D11/DI5)

MHI - Alarms - Error-Overview ordered by timestamp
Message

Station 3 Revolver - Hirthverzahnung nicht verriegelt - Druckschalter Verriegeln (=630+MA1-1BP7_E630.5)
Station 3 Revolver - Hirthverzahnung nicht verriegelt - Druckschalter Verriegeln (=630+MA1-1BP7_E630.5)
Safety - NOT-HALT Bedienpult betatigt (=070+BP1-55F4, =074+HS1-1KF2.1:DI1/DI5)
Safety - NOT-HALT Bedienpult betétigt (=070+BP1-55F4, =074+HS1-1KF2.1:DI1/DIS)
Station 3 Revolver - Hirthverzahnung nicht verriegelt - Druckschalter Verriegeln (=630+MA1-1BP7_E630.5)

Station 3 Revolver - Hirthverzahnung nicht verriegelt - Druckschalter Verriegeln (=630+MA1-1BP7_E630.5)

MHI - Alarms - Error-Overview ordered by frequency

Komponenten Betriebsstunden

Einsatzzeiten der Maschine, der Bearbeitungsspindeln und der Spindellager

ELHA
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Cycle Counter

36731

Row 1 - Operating Hours

6.96

Row 5 - Operating Hours

6.00

timestamp =

2019-07-04 14:58:59
2019-07-04 12:00:18
2019-07-04 09:25:16

2019-07-04 08:37:53

SR181-Spindle - Operating Hours

76.86

SR153-Spindle - Operating Hours

76.77

Row 2 - Operating Hours

4.65

Row 6 - Operating Hours

Cycle Counter - Overview

15.96

SR1S2-Spindle - Operating Hours

76.66

SR154-Spindle - Operating Hours

0

Row 3 - Operating Hours

2.66

Row 7 - Operating Hours

23.85

Operating Hours - Overview

cycle counter timestamp ~ ype type no.
36731 2019-07-04 14:58:59 row 1
36712 2019-07-04 14:58:59 row 2
36711 2019-07-04 14:58:59 row 3

36711

Row 4 - Operating Hours

10.99

Row 8 - Operating Hours

5.97

operating hours

6.96

Trendanalyse (Condition Monitoring)

Achsen und Spindeln werden zur Diagnose Uber ein Teileprogramm bewegt. Die wahrend der Bewegung
auftretenden Schwingungen werden gespeichert und in einem Trenddiagramm dargestellt. Fir Vorwarnun-
gen und Alarme gibt es entsprechende Grenzwerte. Bei Erreichen der Grenzwerte kann eine komponenten-
spezifische Detailanalyse durchgefuhrt werden.

Last Vaius Limit PorcontorLimit Overview
B Workplece-Number Took-Number Value Limit
. [ 1482 2020 73
1236 2020
Maximum Minimum Difference 1679 2020
Machine Healtn
lnspacy, 1226 2020
1679 1236 443 , - =
MHI - X-Axis
Machine Health Inspector
—measured value lower warning limit  =——upper warning limit
I . I N T T T . S V- & I S T
o & 3 = 3 o \:- - & @ s IS & ' & W » b o F & o <+ k




Kollisionsreport

Bei einer Kollision werden alle Bewegungen schnellstmoglich gestoppt. Kollisionsrelevante Informationen
wie Programmnummer, Programmsatz, Werkzeugdaten, aktives Koordinatensystem, aktive G-Codes usw.
werden mit Zeitstempel in eine Datenbank geschrieben. Uber ein Dashboard kénnen diese Informationen

ausgewertet werden.

overall counter

colreid = time

e 61
'| week counter "

06-1514:21:44

5 019-06-06 19:19:02
P ———— 7
Machine Health oo :
Inspector ' cutting edge MCS - X
day counter 4 e
7 0 -199.183

program program line

MCS-Y

199.988

205,550

N_C_KOPPELN_SPF 29

N_ASO1_BE_ENTLADEN_SPF 164

program block

N160 GO C=0C_2=0C_3=0

X=FRELLX M85=11 MB5-111

MCS-Z WCS-X WCs-Y Wes-Z G-Code 1 G-Code 2 G-Code 3 G-Code 4
-760.00 49.999 199.988 -759.996 GO G617 G40 G500

267.20 199.184 205.550 -26/.200 GO G17 G4g G500

Detaildiagnose
(Condition Monitoring)

m Komponentenspezifische Analyse nach
Warnung im Achs- / Spindeltrend

m Aufzeichnen der Schwingungen direkt an den
Komponenten der betroffenen Achse / Spindel
mit mobilem 3-achsigen Beschleunigungssensor

m Vergleich mit Aufzeichnung des Neuzustandes

m Analyse auf Basis lagerspezifischer Merkmale
(FFT-Analyse)

m Analyse des Schwingbildes

MTX-PulseNG-Diag —[=]x]

10

a[mis?
°

-y

P

T J
2 2 30

a [mis?]
o

15
Gefiterte Daten
Skaiieren | gen | OfietE | Logatei |

Fitertyp: [ Beschleunigung > | Skalierung Y-Achse: | 100 Fiermethode: | FFT = Hite austienden:

Bandpass: [V Hochpassfiter: | 0 Hz

Tiefpassfiter: | 15

m—_
MV

R ARAas aaa RS s e aaa B A s e S AR e
0 200 400 600 800 1000 1200 0 200 400 600 800 1000 1200 0 200 400 600 800 1000 1200
1/min 49800.00 FFT Y-Achse, f [Hz]

Skalieren | | o | L jelen |

Fiterty: [FFT | a[msq | Skalierung Y-Achse: [25 Max [90  Konig [V Max Marker: [10
von: [16 f[Hz) bis:[1350  f[Hz]

Anpassen an
Fenstergrofie

Einstellungen

Logdatei laden | Sensor auswahlen
ausblenden

Aufnahme

Konfigurieren

Anpassen an Einstellungen
Fenstergrofte ausblenden

Sensor auswahlen |

Aufnahme

Logdatei laden

Konfigurieren

Verbunden mit MTX_WiFiBox_17310001

‘IMessbemmSG ﬁ,._ Ver: 00 |/ﬂ0’7['f0lﬂ)’x P

Verbunden mit MTX_WiFiBox_17310001

HMassbere\dWSG ﬁ_l. Vert: 00 |Monl'ronl){‘ y

”~

Machine Digital
Simulation

|
0
-

lhre Vortelle

v/ Exakte Planbarkeit von Prozessen

\/ Frihe Erkennung von notwendigen
konstruktiven oder prozesstechno-
logischen Korrekturen

v/ Identifikation von Ratio-Potenzialen
bei der Bauteilfertigung

v/ Vermeidung von Kollisionen bereits
in der Planungs- / Programmierphase

Virtuelle Maschine

24, | e
reey
SO et

XMl

[®] @] 14 14l B F+| ) B hal|oen

W s

m Virtuelle Siemens-Steuerung
m Bewegungssimulation

m Kollisionsprufung

m Einfahren der Prozesse und Prozessoptimierung
m Schulung der Maschinenbediener

ELHA
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Die MDS-Applikation ist eine umfassende und realitdtsnahe Prozesssimula-
tion in einer virtuellen Umgebung. Basis ist eine virtuelle Maschine, welche mit
einem Kinematikmodell der Real-Maschine sowie deren Maschinenparametern
verknUpft ist. Damit ist es mdglich, den Bearbeitungsprozess Uber eine virtuelle
NC-Steuerung analog zum realen Prozess abzubilden.

m Digitaler Maschinen-Zwilling
m Realistische Abbildung des Prozesses inkl. Zykluszeiten
m Berucksichtigung von technologischen Eigenschaften

Ideal fiir Arbeitsvorb. / Fertigungsplanung

I

Nach der Simulation und Erprobung in der virtuellen
Umgebung kann das CNC-Programm direkt einge-
setzt werden.
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Branchen & Produkte

FM SMART
Transferzentren

RTX
Energietechnik

SMX

o P \ . RN\ Xpert-K Xpert-V
Werkzeug— und Formenbau Horizontal-BAZ Vertikal-BAZ

ELHA-MASCHINENBAU Liemke KG

ELHA ist ein familiengefihrtes Unternehmen und bekannt fir maBgeschneiderte Werkzeugmaschinen und
Prozessldsungen. Viele Branchen in der metallverarbeitenden Industrie vertrauen der Erfahrung und Kompe-
tenz von ELHA in der Entwicklung und Realisierung von hochproduktiven Zerspanungsprozessen sowie der
Konstruktion und Herstellung von spanabhebenden Werkzeugmaschinen und TurnKey-L&sungen.

Werk 1 Telefon: 056257 / 508-0
Allee 16 N Ham.burg
33161 Hovelhof Fax Werk 1: 05257 / 508-28 Hannover .

Fax Werk 2: 05257 / 508-208 Berlin

°
Hovelhof

Werk 2
Otto-Hahn-StraBe 27 E-Mail: info@elha.de
33161 Hovelhof

® Koin

[}
Frankfurt

Miinchen
Y

Verband der
Automobilindustrie

www.elha.de
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