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Automatisierung Trenntechnik il Aus der Praxis

Um international konkurrenz- Laser-, Plasma-, Wasser- Anwendungen, Projekte,
fahig zu bleiben, kann auf strahlschneiden oder Stanzen. Fertigungslésungen,
eine rationelle Fertigung nicht Fur jede Anforderung die Bearbeitungsstrategien

verzichtet werden. maBgeschneiderte Losung.

32-43

direkt aus der Praxis.

siehe Inhalt

stellt die Aufgaben

Beim Heiztechnikspezialisten Hargassner ist man durch eine
Vollautomatisierung der Fertigung fir die Zukunft gerustet.
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Mit 1. Janner 2011 ist die Arnezeder GmbH in Wilhering (00) exklusiver Vertriebspartner
der Wiko Klebetechnik e.K. und Gluetec GmbH & Co. KG. Die Unternehmen aus GreuBenheim
(D) sind Hersteller von Industrieklebstoffen und haben beispielsweise im Méarz letzten Jahres

mit VWWELDYX eine neu entwickelte 2-K-Klebstoffserie auf dem europaischen Markt eingefuhrt.

Warum WELDYX?
Weldyx basiert auf Methylmethacrylat und ist in der Lage EDELSTAHL / ALU Verbindungen

OHNE Primern zu verkleben. Weiters kann eine Vielzahl von \Werkstoffen wie Metalle jeglicher
Art, Verbundstoffe, Duro- oder Thermoplaste miteinander verbunden werden!

Anwendungsmadglichkeiten

Metalle: Aluminium Messing Gusseisen Kupfer Eisenverbindungen gestrichene Metallteile
plattierte Metallteile Metallbleche rostfreier Stahl kaltgewalzter Stahl galvanisierte Teile

Kunststoffe: ABS Acrylverbindungen Fiberglas Gelmantel Epoxid Polyamide Polyesterverbindungen
Polycarbonate Vinylverbindungen RIM Urethane SMCs Styren-Harze Polyacrylate Polyurea Phenoline Laminate

Sonstige: Beton Kautschuk Gummi EPDM wabenformiges Material p-dcpd Harze (Telene, Metton) Carbon

ARNEZEDER GMBH ’
Schoneringer StraBe 48, 4073 Wilhering/00
Tel. +43 (0) 7226 2364, Fax +43 (0) 7226 2949

E-mail: office@arnezeder.com, www.arnezeder.com



EDITORIAL

Automation ist der Schliissel

Wahrend der Krise gab es praktisch

nur einen Fokus: Wirtschaftlichkeit. Alle
neuen Maschinen und Komponenten
mussten sich daran messen lassen. Auf
gut Deutsch heiBt das: Zeit, Geld und
Material sparen. Jetzt, wo die Wirtschaft
in Schwung gekommen ist, kommt

es darauf an, die Anlagen mdglichst
effizient einzusetzen.

Viele Blechbearbeiter sind gut
ausgelastet und stehen unter enormem
Druck, ihre Produktivitat und Effizienz
immer weiter zu steigern. Doch
”.I, i beklagen die Unternehmen den
: zunehmenden Kostendruck durch
steigende Rohstoffpreise und hohe
Energiekosten — eine deutliche Bremse
fur Ubertriebenen Optimismus. Die Krise
hat uns gelehrt, dass Planbarkeit nur
begrenzt méglich ist — ein Umstand, der
trotz guter Auftragslage verunsichert.
Einsparpotenziale aufzudecken und
zu realisieren ist daher das Gebot der
Stunde.

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur

Hier bietet eine vernetzte und automatisierte Fertigung groBes
Potenzial, oft deutlich mehr als eine einzelne schnellere Maschine.

Die gesamte Fertigungslinie sollte ideal verzahnt sein. Ablaufe
verbessern, Transparenz schaffen, Durchlaufzeiten erhéhen — das

sind die aktuellen Anforderungen. Wie dies in eindrucksvoller Manier
beim Heiztechnikspezialisten Hargassner in der Praxis umgesetzt wird,
kénnen Sie in der Coverstory dieser Ausgabe nachlesen (Anm.: ab
Seite 10).

Aufschwung in Osterreich

Eine Trendbarometer-Umfrage des Gallup-Institutes zeigt eindeutig:
Es geht bergauf mit Osterreichs Industrie. Zwei Drittel der Befragten
geben an, eine bessere Auftragslage als 2009 zu verzeichnen. Das
Ausmal der Verbesserung liegt bei durchschnittlich 34 Prozent
gegenuber dem Krisenjahr 2009.

Jetzt gilt es Uber den Sommer diesen Schwung nicht zu verlieren, und
nach dem wohlverdienten Urlaub gestarkt in der zweiten Jahreshélfte
durchzustarten. In diesem Sinne: Ein schénen erholsamen Urlaub.

WIR
SCHNEIDEN
FUR SIE:

PREISWERT

WWWw.cecon.at

+43 3143 20730 info@cecon.at
Gewerbepark 4 | A-8564 Krottendorf




Laser sichert
Nahtqualitat

Um bei der Walter Mauser
GmbH fUr einen Auftrag

die WerkstUcktoleranzen

eines fremdgefertigten Tief-
Ziehteils beim automatisierten
SchweiBen exakt auszugleichen,
hat man kurzlich einen Roboter
mit einem Laser-offline-Sensor
von Cloos nachgerUstet.

Bystronic legt vor

Die Zukunft stellt die Aufgaben Bystronic présentierte auf der

BlechExpo in den Bereichen

Wasserstrahlschneiden und
Beim Heiztechnikspezialisten Hargassner hat man am Firmenstandort Automation die brandneue
im oberosterreichischen Weng eine Vollautomatisierung der Fertigung Wasserstrahlschneidanlage
von der Blechbearbeitung bis zu den Montagelinien realisiert. ByJet Smart, den
Dabei sind auch 16 Roboter von ABB in unterschiedlichsten Lagerturm ByTower
Anwendungsbereichen tétig, die ihren Teil dazu beitragen, die sowie die automatische
Produktionsablaufe und die Qualitit der Produkte noch mal zu Dusenzentrierung fiir das
steigern. Laserschneiden.

AUTOMATISIERUNG UMFORMTECHNIK
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INHALTSVERZEICHNIS

Ein bemerkens-
wertes Trio

Mit der Abkantpresse VarioPress
1250-60 und der Tafelschere
MultiCut 16-40 von EHT

sowie der Laserschneidanlage
TruLaser 5060 NEU von Trumpf
ging bei H. Heck & Sohn ein
bemerkenswertes Trio fur
knappe EUR 3 Mio. an den
Start.

Stahiservice ohne
Vorlaufzeit

Um Handwerkern Zugriff auf
zugeschnittenes und gekante-
tes Material in kleinen Mengen
zu ermdglichen, hat man bei
Ploberger in Amstetten unter
anderem in eine Abkantpresse
und eine Tafelschere von Elmag
investiert.

STANDARDS
Editorial

Branche Aktuell

Messen & Veranstaltungen
Produktneuheiten

Firmenverzeichnis, Impressum, Vorschau

Termine 2011

EMO
Weltleitmesse der Metallbearbeitung.

19. - 24. September 2011
in Hannover

DVS Expo
Expertentreff der Fuge-,

Trenn- und Beschichtungstechnik.
27. - 29. September 2011 in Hamburg

Uberall in der Industrie zuhause.
Schneid- und Umformsysteme
von Schuler.

So vielfdltig wie die Anforderungen in den
verschiedenen Branchen so breit ist auch unser
Produktspektrum zur wirtschaftlichen Serien-
fertigung hochwertiger Bauteile. Von C-Gestell-
Pressen und Stanzautomaten zur Fertigung eines
einfachen Teilespektrums bis hin zu hochflexiblen
Servopressen fiir komplexe Bauteile — Schuler hat
fiir jede Anforderung die passende Losung.
Forming the Future

SCHULER "2

Schuler Pressen GmbH

Bahnhofstr. 41 | 73033 Goppingen | Deutschland

Tel. +49 7161 66-214 | Fax +49 7161 66-623
schneidundumformsysteme@schulergroup.com \ www.schulergroup.com



BRANCHE AKTUELL

Neue Produktionskapazitaten fur Faserlaser

ROFIN-SINAR Technologies Inc., einer der weltweit fihrenden Her-
steller von Lasern und laserbasierten Systemlésungen, gab bekannt,
Uber seine 100%ige Tochtergesellschaft Corelase Oy einen Gebau-
dekomplex in Tampere, Finnland, zur Erweiterung seiner Fertigungs-
kapazitaten fur Faserlaser erworben zu haben.

Der Kauf in Tampere umfasst eine Grundsticksflache von ca. 20.000
m?2 sowie Gebaude mit einer Nutzflache von Uber 5.000 m2, von de-
nen rund 800 m2 auf vorhandene Reinraumkapazitaten entfallen. Die

Die igm-Vorstande Dr. Johannes Franner (rechts) und Ing. Martin
Merstallinger (links) mit WKO-Préasident Leitl bei der Verleihung
des ,,Go International Award*.

Zum 18. Mal wurden heuer am ,Osterreichischen Exporttag* die
erfolgreichsten Exportunternehmen pramiert. WKO-Préasident
Leitl, WKO-Generalsekretarin Hochhauser und AWO-Leiter Wal-
ter Koren Uberreichten die von der WKO und dem Wirtschafts-
ministerium gestifteten Preise an die igm Robotersysteme AG.

Die seit 1994 verliehenen Exportpreise sind eine Auszeichnung
fUr die im Export erfolgreichsten 6sterreichischen Unternehmen.
Mit dem Preis werden Uberdurchschnittliches Engagement und
Erfolge Osterreichischer Unternehmer auf Auslandsmarkten ge-
wrdigt. Die Preise sind auch eine Auszeichnung flir jene Unter-
nehmen, die durch ihr erfolgreiches Engagement auf internatio-
nalen Mérkten fir den wirtschaftlichen Aufschwung in Osterreich
garantieren.

Zusatzlich zu dieser Auszeichnung verlieh die AuBenwirtschaft-
stelle der WKO den ,Go International Award“ an igm. Dieser
Preis zeichnet Unternehmen aus, die in den letzten Jahren nach-
weislich und nachhaltig eine internationale Entwicklung in ihrer
Branche vorweisen kdnnen.

B www.igm.at

Kosten fUr die Transaktion, die den Ublichen Abschlussbedingungen
unterliegt, belaufen sich auf ca. USD 5,3 Mio. ,Diese Investition un-
terstreicht erneut unser Engagement, unsere Marktposition in dieser
Technologie zu stérken. Sie ermdglicht uns zudem, die Einstellung
und Qualifizierung weiterer Mitarbeiter flr den Ausbau der Faserlaser-
modulfertigung schneller umzusetzen”, sagte Gunther Braun, CEO &
President von ROFIN-SINAR Technologies.

B www.rofin.com

Energie pragt die
internationale Markenstrategie

Die Nutzenver-
sprechen gegen-
Uber ihren Kunden
integrieren Fronius
International  und
seine weltweite
Vertriebsorganisa-
tion jetzt in die De-
finition der Dach-
marke ~Fronius
Grenzen verschie-
ben“ —in der Spar-
te SchweiBtechnik
mit dem Ziel, die
,DNA des Lichtbo-
gens zu entschlUs-
seln.”

Konkret bedeu-

tet dies, Systeme anzubieten, mit denen der Anwender die
Energie des Lichtbogens perfekt beherrschen kann. Gro-
Bere SchweiBgeschwindigkeit, Spritzerfreiheit und beste
SpaltUberbriickung gehéren zu den direkten Ergebnissen.
Damit will der weltweite TechnologiefUhrer und europaweite
Marktfihrer der LichtbogenschweiBtechnik seinen Kunden
die Voraussetzungen flr Wachstum und erfolgreiche Ent-
wicklungen schaffen.

Die Dachmarke ,Fronius Grenzen verschieben” soll dem
Anwender gewahrleisten, Leistungen nach neuestem Stand
der Technik und in bester, verfligbarer Qualitat zu erhalten.
Das Nutzenversprechen schlieBt die Verpflichtung zu hoher
Kompetenz der Mitarbeiter und ein hohes MalB an Service-
leistungen ein. So sollen sie die Grenzen des Machbaren
zum Nutzen ihrer Kunden verschieben.

B www.fronius.at
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Die ganze Welt der
Blechbearbeitung

schneidetechnik
schweisstechnik
umformtechnik

e Aktuelles aus der Branche, Termine,
Produktneuheiten, Interviews, Anwenderreportagen, ...
¢ Firmensuche mit den relevanten Anbietern der Branche
¢ Videos zu Bearbeitungsprozessen, Produkten und Firmen
e Technische Suchmaschine
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

BLECHexpo und SCHWEISStec powern Business

Verhaltener Start am Montag, rasante Beschleunigung ab Dienstag, gegllickter
Abschluss zum Donnerstag — auf diesen Nenner lasst sich das Resultat des
Fachmessen-Doppelevents BLECHexpo und SCHWEISStec bringen, das vom
6. bis 9. Juni in der Landesmesse Stuttgart durchgefiinrt wurde.

Dem Slogan der Jubildumsveranstaltung der
10. BLECHexpo ,Blech trifft Business* fol-
gend, darf mit deren erfolgreichem Abschluss
die Wandlung in das Schlusswort ,BLECH-
expo powert Business” zu Recht vollzogen
werden. Zumal dasseloe auch fUr die zum
dritten Mal durchgefihrte SCHWEISStec gilt,
die einen Uberraschend starken Zustrom an
Fachbesuchern aus dem In- und Ausland zu
verzeichnen hatte und sich mehr und mehr
Lemanzipiert.”

Die Stimmung unter den Ausstellern wie den
Fachbesuchern stieg sozusagen stindlich.
Zumal die gute bis sehr gute Auftragslage

der Anwender von Produkten, Systemen und
Werkzeugen flr die handwerkliche bis hoch
industrielle  Blechbearbeitung die Entschei-
dung, in die neueste Technik zu investieren,
nachdricklich forderte. Bemerkenswert war
auch, dass zum 10. Geburtstag der BLECH-
expo und zur 3. SCHWEISStec Uberpropor-
tional viele Fachbesucher aus der Schweiz,
aus Frankreich, Italien, Niederlande und Tur-
kei anreisten. Dies vor dem Hintergrund, dass
sich die Werkzeugmaschinenindustrie fir den
Bereich Blechbearbeitung in den L&ndern
Schweiz, Italien und Niederlande eher auf
das High-End-Segment konzentriert, wah-
rend es in Frankreich nur noch einige weni-

Knapp 26.000 Fachbesucher kamen auf die
10. BLECHexpo und die 3. SCHWEISStec.

ge Hersteller gibt und die Turkei schlieBlich
das untere bis mittlere Marktsegment ab-
deckt. Offensichtlich sehen viele Hersteller die
BLECHexpo als ideale Basis zur Erreichung
ihrer Zielgruppen an. Denn wer es schafft —
oder bereits geschafft hat — sich im Herzen
der européischen Produktions-Landschaft zu
etablieren, schafft das auch Uberall anderswo.

B www.blechexpo-messe.de
B www.schweisstec-messe.de

SchweiBtechnik zum Anfassen

Am 15. Juni fand im oberdsterreichischen Wolfern die Hausmesse von Lasaco
statt. Im Fokus standen dabei die offizielle Osterreich-Prasentation der neuen
SchweiBgerate-Generation Invertig.Pro digital von Rehm und die Vorstellung
der neuen SchweiBmasken-Generation FX Air von 3M Speedglas sowie der

hochwertigen Absaugtechnik von Teka.

,Mit mehr als 50 Besuchern kénnen wir mit
der Hausmesse sehr zufrieden sein®, freut
sich Ing. IWE Christian Schurian, Vertriebs-
leiter Bereich SchweiBtechnik bei Lasaco,

SENKRECHT
STARTE

Rita Frauenhuber, Regionalleitung bfi Steyr
und Ing. IWE Christian Schurian freuen sich
Uber die gestartete Kooperation.

Uber das rege Interesse. Geboten wurde den
Gasten einiges: Bei der offiziellen Osterreich-
Prasentation der neuen Rehm-SchweiBge-
rateserie Invertig.Pro digital konnten sich
die Besucher im Rahmen eines Vortrages
zun&chst Uber die Starken des neuen Pro-
duktes in der Theorie informieren. Wahrend
der anschlieBenden Live-Vorflhrung konnten
sich Interessierte durch ,Selbst ausprobie-
ren” Uberzeugen, wie intuitiv und flexibel das
neue, von Rehm patentierte Bedienkonzept
funktioniert.

Weiters bot Lasaco seinen Gasten die Mdg-
lichkeit, sich von den Vorzigen der neuen
FX Air-Version der 3M-Schweissmasken-
Serie Speedglas 9100 zu Uberzeugen. Die
neue Generation verflgt Uber eine variable
Aufklappfunktion des Blendschutzes, hinter

X-technik

dem sich eine weitere groRe Panoramaschei-
be befindet. ,Damit kann der SchweiBer jetzt
noch sicherer und komfortabler arbeiten®, so
Schurian.

Die Mdglichkeiten, die die hochwertige Ab-
saugtechnik von Teka bietet, war ein weiterer
Schwerpunkt der Hausmesse.

Bei der Veranstaltung wurde auch noch be-
kannt gemacht, dass Lasaco nun offizieller
Koopertionspartner des bfi OO ist. Bei dieser
Zusammenarbeit wird der Komplettanbieter
der SchweiBtechnik aus Wolfern das Ausbil-
dungsinstitut mit Geraten ausstatten und mit
seinem groBen, technischen Know-how bei
allen SchweiBverfahren tatkraftig unterstitzen.

B www.lasaco.com
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3M Osterreich feierte 50 Jahre

Mit einer Leistungsschau des Multitechno-
logie-Unternehmens 3M zu Fortschritt und
Entwicklung in Osterreich beging die hei-
mische Niederlassung des weltweit tatigen
Konzerns am 19. Mai ihr 50-Jahr-dubilaum.
GemaB dem Generalthema der Veranstal-
tung — ,Innovate!* — wurde die kirzlich neu
gestaltete Burg Perchtoldsdorf in eine ,World
of Innovation“ verwandelt. In 12 Themen-
Inszenierungen wurde das Leistungsspek-
trum des Unternehmens, das aktuell mehr
als 50.000 Produkte in seinem Portfolio hat

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

und rund 26.000 Patente halt, prasentiert.
3M-Osterreich-Chef Felix Thun-Hohenstein
konnte sich freuen, bei dem Festakt gleich
zwei fur Osterreich besonders wichtige
Partnerschaften von 3M zu préasentieren:
Die Ubernahme der Winterthur Technologie
AG, eines flihrenden, internationalen Anbie-
ters komplexer Schieiftechnologien, und die Felix Thun-Hohenstein, Generaldirektor 3M
Beteiligung an dem Osterreichischen Start-  Alpine Region (Osterreich und Schweiz) konnte
up-Unternehmen Naporo, das 6kologische zur 50-Jahr-Feier knapp 350 Géaste begriiBen.
Baustoffe und Formmaterialien aus dem bio-

logischen Rohstoff Rohrkolben produziert. B www.solutions.3maustria.at

SchweiBtechnik - Innovationstour 2011 >

Im Herbst 2011 tourt Fronius wieder quer durch ganz Osterreich. In Kooperation - p

mit WIFI und Bohler werden wieder in allen Landeshauptstadten Veranstaltungen

durchgefiinrt — die ,Innovationstour 2011 — SchweiBen & Schneiden®”. P
SCHWEIS NIK-

Neben bereits bekannten Technologien, die in
vielen Betrieben schon erfolgreich eingesetzt
werden, bringt Fronius auch standig neue
Technologien auf den Markt. Weiters erwarten
die Teilnehmer Impulsreferate Uber die neues-
ten Entwicklungen am Gebiet der Schweil3-
technik sowie umfangreiche Praxisvorfuhrun-
gen. Kompetente Anwendungstechniker und
erfahrenes Fachpersonal werden Fragen aus
Theorie und Praxis beantworten.

Nachfolgend die
Praxisstationen im Uberblick:

TransSteel 5000 macht's moglich -
Die Anarbeitung der SchweiBfuge UND die
VerschweiBung der Mischverbindung von un-
legierten und hochlegierten Stahlen mit ein und
demselben Gerat — TransSteel 5000 macht‘s
moglich.

Diinnblechanwendungen leicht gemacht
- WIG-Montageanlage TT1750 und Cold Metal
Transfer werden von erfahrenen Anwendungs-
technikern vorgefuhrt. Dazu gibt es Losungen
flr eigene Musterteile und Aufgaben aus Ihrer
Werkstétte.

Plasmaschneiden - Seit 1994 ist Hyper-
therm mit Plasmaanlagen TechnologiefUhrer in
Osterreich. Der Trend, mit weniger Energiebe-
darf dickere Materialien zu trennen, setzt sich
durch — Powermax 65 und die Powermax 85
sind auf dem Markt. Fronius gibt Einblick in die

INNOVATIONSTOUR 2011
Technologie des Luftplasmaschneidens, wel-
che in den letzten Jahren deutliche Technolo-
giespriinge zu verzeichnen hatte. E BN

Virtual Welding und JugendSchweiBMas-

ters - Die SchweiBausbildung der Zukunft Kalibrierung und Wartung / EN1090 -
erleben und das handwerkliche Geschick mit  Rahmenbedingungen  zur EN3834 und
anderen Teilnehmern oder Besuchern messen  EN1090-Konformitatserklarung  werden  mit
— Ausbildung in der Praxis und deren Muster-  dem Fachbereich der sicherheitstechnischen
exemplare werden mit Informationen zum Ju-  Uberpriifung und Kalibrierung verkniipft.
gendSchweil3 Masters 2012

vorgestellt/vorgelegt. B www.fronius.at

Termin und Ort

13. September 2011 WIFI Eisenstadt, Robert-Graf-Platz 1, 7000 Eisenstadt
14. September 2011 WIFI St. Pdlten, Mariazeller StraBe 97, 3100 St. Pélten
15. September 2011 SZA Wien, Arsenal Objekt 207, 1030 Wien

20. September 2011 WIFI Lienz, Amlacher StraBe 10, 9900 Lienz

21. September 2011 WIFI Klagenfurt, LastenstraBe 15, 9020 Klagenfurt

22. September 2011 WIFI Graz, Kérblergasse 111-113, 8021 Graz

27. September 2011 WIFI Dornbirn, BahnhofstraBe 24, 6850 Dornbirn

28. September 2011 WIFI Innsbruck, Egger-Lienz-StraBe 116, 6020 Innsbruck
29. September 2011 WIFI Salzburg, Julius-Raab-Platz 2, 5027 Salzburg

06. Oktober 2011 WIFI Linz, Wiener StraBe 150, 4021 Linz

Anmeldung zur ,Innovationstour 2011 -
SchweiBen & Schneiden® unter www.wifi.at
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Die Zukunft

stellt die Aufgaben

Fir eine optimierte Teilelogistik in Verbindung mit einer Just-in- kabinen bestechen nicht nur
. L . . . durch ihr ,tolles Aussehen®,

time-Produktion ist der Einsatz modernster Fertigungstechnologien sondern tiberzeugen auch

erforderlich. Beim Heiztechnikspezialisten Hargassner schafft man cluiiely e Flilidforsll £

(Alle Bilder: x-technik)
das in eindrucksvoller Manier, in dem man am Firmenstandort im

2 Die beiden neuen ABB-

oberdsterreichischen Weng eine Vollautomatisierung der Fertigung von Roboter bei einer Trumpf-
. . - - . Abkantpresse TrumaBend
der Blechbearbeitung bis zu den Montagelinien realisiert hat. Dabei sind V50 biegen Teile zwischen

200 und 700 mm.

auch 16 Roboter von ABB in unterschiedlichsten Anwendungsbereichen
tatig, die ihren Teil dazu beitragen, die Produktionsabldufe und die 3 Die Realisierung der
B . ) ) Biegezelle mit zwei Roboter
Qualitdt der Produkte noch mal zu steigern. Die Zukunft stellt die brachte je nach Teil tatséch-
W ) .. lich eine Zeitersparnis von
Aufgaben. Und flir die ist man bei Hargassner gertstet. 30 bis 50 Prozent.

4 Eingeteilt werden die
SchweiBroboter in diver-
Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik se Gruppen, die fir die
Fertigung von bestimmten
SchweiBkonstruktionen

Die Hargassner GesmbH gilt seit der Firmengrindung im Jahr 1984 als Pi- 2ustandig sind. Weiters gibt

onier flr umweltschonendes Heizen mit erneuerbarer Energie. ,Dieser Pio- es auch sogenannte Fiillteile,
niergeist ist nach wie vor ungebrochen, weil wir uns als Ziel gesetzt haben, die jeder Roboter, sofern er
die Besten zu sein und zu bleiben, wenn es um biologisches Heizen geht. nicht ausgelastet ist,

Der Umwelt und den nachfolgenden Generationen zuliebe®, erklart der = schweiBen kann.

NS
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>> Um international konkurrenzfahig bleiben
zu kbnnen, kann auf rationelle Fertigung nicht
verzichtet werden. Die Folge ist, dass viele
hochqualifizierte Krafte, vor allem aus der
Region, bei uns inren Arbeitsplatz finden und
sicher sein kbnnen, dass sie ihn auch Mmorgen

Firmenchef Anton Hargassner

Firmenchef Anton Hargasser leidenschaft-
lich. Die erste Schlagschere bzw. Abkant-
maschine war schon eine Errungenschatft,
aber eben erst der Beginn eines kontinuier-
lichen Aufristens in der Produktion. 1990
hielt die moderne Technik Einzug in die Har-
gassner Werkshallen. Die erste CNC-Ma-
schine wurde installiert, um die Blechbear-
beitung auf neueste Standards zu bringen.
In der Folge kamen weitere Fertigungsma-
schinen zum Einsatz wie 1992 der erste
SchweiBroboter und 1993 die erste CNC-
Dreh- und Frdsmaschine. Als es auf dem
alten Firmenareal zu eng wurde, entstand
die Idee fUr einen neuen Betriebsstandort,
den man dann im Jahr 2004 direkt an der
BundesstraBe in Weng erdffnete. ,Unser
Ziel war immer, soviel wie mdglich selbst
zu produzieren. Nur so ist die von uns ge-

forderte hohe Qualitat der Komponenten
zu gewahrleisten”, wei3 Anton Hargassner.
Mit der Zahl der Maschinen stieg auch stets
die Zahl der Mitarbeiter. Nie war es jedoch
Sinn der Produktionsautomatisierung beim
oberosterreichischen Hackgut-, Pellets-
und  Stickholzheizungsbauer, Mitarbeiter
einzusparen. ,Um international konkur-
renzfahig bleiben zu kdnnen, kann auf ra-
tionelle Fertigung nicht verzichtet werden.
Die Folge ist, dass viele hochqualifizierte
Krafte, vor allem aus der Region, bei uns
ihren Arbeitsplatz finden und sicher sein
kénnen, dass sie ihn auch morgen noch
haben®, beschreibt der Firmenchef realis-
tisch die Situation. Mit einem Exportanteil
von 60 Prozent liefert Hargassner sowohl in
européische Lander als auch nach Kanada,
Neuseeland oder Japan und produziert mit

5, 6 In einer Multi-Move-Zelle bear-
beiten zwei Roboter gleichzeitig Teile
bis zu 3.500 mm.

7, 8 Die Teile kommen bereits in der
richtigen Reihenfolge zum jeweiligen
SchweiBplatz. Der Bediener muss
nur noch die Teile einspannen. Nach
dem SchweiBen muss die fertige
SchweiBbaugruppe entweder auf
das Fordersystem gehéngt oder zu-
rick auf den Rollgang gelegt werden.

160 Mitarbeitern jahrlich rund 7.000 Stuck
an Pellets- und Hackgutanlagen (Anm.:
50:50) und die Auftragszahlen steigen
kontinuierlich. Daran ist erkennbar, dass
Biomasse sich weltweit weiterhin stark auf
dem Vormarsch befindet. Auch da zeigte
sich Hargassner weitsichtig und investierte
2009 in weitere 11.000 m? Produktionsfla-
che auf nun insgesamt 19.000 m?.

Erlebniswelt Heiztechnik

Schon von Weitem eindeutig zu erkennen
und architektonisch ausdrucksstark emp-
fangt mich bei meinem Besuch fir diese
Reportage Europas modernstes Biomas-
se-Heiztechnik-Zentrum in Weng im In-
nkreis. Der erste Eindruck war also sehr
vielversprechend, meine Neugier auf die

-—

An Ende des
Pulverbe-
schichtungs-
automaten
befindet

sich der IRB
540, der die
Aufgabe hat,
kritische Stel-
len nachzube-
schichten, die
der Automat
aufgrund der
Verwinke-
lungen am
Werkstilick
nicht schafft.
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entschieden. <<

.7, 8

>> Hinsichtlich Lebensdauer und Laufleistung
konnten wir mit ABB-Robotern nur positive
Erfahrungen machen. Auch deshalb haben wir
uns wieder fUr eine Zusammenarbeit mit ABB

Erwin Diirnberger, Produktionsleiter bei Hargassner

Produktionshalle war deutlich in die Hohe
geschnellt. Doch was ich zu sehen bekam,
hat all meine Erwartungen bei Weitem Uber-
troffen. Aus der sogenannten ,Erlebniswelt
Heiztechnik* wurde in dieser Produktions-
halle eine Erlebniswelt Fertigung und l&sst
einem Interessierten der Blechbearbeitung
das Herz hoher schlagen. ,Aus einer an-
fanglichen Idee eines Paternoster-Systems
ist im Endergebnis eine der modernsten,
vollautomatisierten FertigungsstraBen Eu-
ropas geworden®, freut sich Florian Molik,
der fUr die Planung dieses Projekts bei Har-
gassner mitverantwortlich ist. Zu Beginn
der Werkshalle stehen fur den Zuschnitt
der Blechteile mehrere Blechbearbeitungs-
zentren mit Laser- und Stanztechnik zur
Verflgung, die direkt an ein Hochregalla-
ger angebunden sind. Aus dem gleichen
Lager werden automatisierte Biegezellen
und Abkantpressen mit Material versorgt.
Von dort geht das gebogene Material Uber
ein Fordersystem in ein weiteres Hochre-
gallager, wo es zwischengelagert wird. Aus
diesem Lager werden Uber Rollengange
die elf Schweilroboterzellen gespeist. An-
schlieBend werden die fertig geschweiB-
ten Teile Uber ein Hangeftrdersystem zur
Lackierstation bzw. zur neuen Pulverbe-
schichtungsanlage, die noch in diesem
Monat in Betrieb genommen wird, trans-

portiert. Von dort werden die Teile mittels
Hangeférderer zu den Montagelinien zur
Endverarbeitung gebracht. ,Wir standen
vor der Aufgabe, die Beférderung des Ma-
terials zwischen den einzelnen Fertigungs-
bereichen wie Blechzuschnitt, Abkanten,
SchweiBen, Pulverbeschichten und Lackie-
ren so effektiv wie mdéglich zu gestalten.
Die Ubliche Suche der zu bearbeitenden
Teile durch den Maschinenbediener sollte
dabei ganzlich wegfallen®, erinnert sich Er-
win Dirnberger, Produktionsleiter bei Har-
gassner. Als Losung daftr wahlte man ein
Produktionsplanungssystem (PPS), das die
Produktionsvorgabe Uberwacht und dabei
den Produktionsablauf optimiert. ,Das PPS
beinhaltet selbstverstandlich auch eine
Teileverwaltung mit Mindermengenuber-
wachung, mit der die Bestellvorgange des
Materials automatisiert werden kodnnen®,
zeigt sich Molik zufrieden.

Bis zu 50 Prozent Zeitersparnis

Fir eine weitere Optimierung der Produk-
tionsleistung sorgen insgesamt 16 Robo-
ter von ABB, die in unterschiedlichsten
Anwendungsbereichen im Einsatz sind.
Davon wurden kurzlich erst zwei neue
Roboter bei einer Trumpf-Abkantpresse
TrumaBend V50 in Betrieb genommen. ,Mit

einzulernen. <<

www.blech-technik.at

>> Mit dem vorne am Roboter montierten
Teach-handle ist es relativ einfach méglich,
den Roboter handisch zu fUhren und ihm so
die Positionen fur das Bewegungsprogramm

Florian Molik, Projektplanung bei Hargassner

ABB-Roboter im Einsatz

Abkanten: 2 x IRB 2400 L
SchweiBen: 6 x IRB 1600 ID, 2 x IRB
1600, 2 x IRB 2400 L, 2 x IRB 1400 H
Lackieren: 1 x IRB 2400 L
Pulverbeschichten: IRB 540

einer Arbeitsbreite von 1,25 Metern werden
auf dieser Presse Teile zwischen 200 und
700 mm gebogen®, berichtet Dirnberger.
Die Abkantpresse arbeitet seit 2004 zu-
verlassig im Betrieb und wurde mit einem
ABB-Roboter des Typs IRB 2400 L konzi-
piert. ,Wir haben jedoch festgestellt, dass
der Roboter fur die Aufnahme des Biege-
blechs inklusive einer Doppelblech-erken-
nung sowie einer Blechzentrierung und das
Ablegen des Blechs in etwa die gleiche
Zeit bendtigt wie fur das Biegen selbst. Bei
einer Automatisierung mit zwei Robotern
errechneten wir eine 30-prozentige Zeiter-
sparnis®, so der Produktionsleiter und fahrt
fort: ,Da wir ohnehin einen Roboter fur die
Lackierstation bendtigt haben, traf sich das
gut.”

Der ,Alte® kam also zum Lackieren und
wurde durch zwei neue ABB-Roboter
(Anm.: wiederum IRB 2400 L, jedoch mit
neuer Steuerung IRC5) ersetzt. ,Da bei
Hargassner mit reinem Wasserlack lackiert
wird, kann unser Handlingsroboter |IRB
2400 L dort eingesetzt werden. Ansonsten
ware dieser nicht fir das Lackieren geeig-
net”, erwahnt Martin Moosbacher, Projekt-
manager bei ABB. An der Abkantpresse
wurde ein Multi-Move-System konzipiert,
bei der beide Roboter an einer Steuerung
hangen. Laut Moosbacher mache das bei
dieser Anwendung Sinn, da die beiden Ro-
boter immer gleichzeitig produzieren. Auch
der Aufwand der Neukonzeption war relativ
gering, da die Erfahrungen, die man in den
letzten sieben Jahren mit ,nur® einem Ro-
boter bereits gemacht hat, genutzt wurden.
»,ES werden exakt die gleichen Werkzeu-
ge verwendet. Es konnten sogar die =
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Biegeprogramme von der alten Steuerung
S4C plus in die neue IRC 5 Ubernommen
werden®, so der Projektmanager von ABB.
,Im praktischen Vergleich der beiden Kon-
zepte konnten wir je nach Teil tatsachlich
eine Zeitersparnis von 30 bis 50 Prozent
feststellen, freut sich Erwin Dirnberger
Uber die positive Entwicklung. ,Hier muss
man noch den auBerst kompetenten An-
wendungstechniker von ABB lobend er-
wéhnen, durch dessen gute Ideen, diese
Anwendung noch besser umgesetzt wur-
de, als wir es uns vorgestellt haben®, wirft
Anton Hargassner dankbar ein.

SchweiBkabinen standardisiert

Dass den Verantwortlichen bei Hargass-
ner der optische Eindruck auBerordentlich
wichtig ist, wird auch im SchweiBzentrum
des Unternehmens eindrucksvoll bestatigt.
,Wir haben sehr viele Besucherflhrungen,
da muss auch die Produktion optisch anre-
gend gestaltet werden. AuBerdem ist eine
saubere Arbeitsumgebung nur positiv fur
das gesamte Arbeitsklima“, meint dazu Er-
win Dirnberger.

Bei den elf Roboterzellen im Schweil3-
zentrum wurde die gesamte Gestaltung
standardisiert. Es wurden von Hargassner
selbst Einhausungen fur die Kabinen ge-
baut, die nicht nur durch ihr ,tolles Ausse-
hen“ bestechen, sondern auch durch ihre
Funktionalitdt Uberzeugen. Sowohl eine
Absaugung als auch ein Schrank flr die
Robotersteuerung und die SchweiBstrom-
quelle sind in der Konstruktion der Kabine
integriert. Weiters wurden die Zellen mit
der notigen Sicherheitstechnik ausgestat-
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v.l.n.r.: Martin Moosbacher, Florian Molik, Anton Hargassner, Erwin Dirnberger

tet und sie verfligen zudem noch Uber ein
Ubersichtliches Sichtfenster.

Konkret sind in den SchweiBkabinen insge-
samt zwolf Roboter von ABB im Einsatz, da
in einer sogenannten Multi-Move-Zelle zwei
davon gleichzeitig einen Teil bearbeiten.
Die letzten sechs SchweiBroboter wurden
im November 2010 in Betrieb genommen.
Dabei handelt es sich ausschlieBlich um
Roboter des Typs IRB 1600ID mit integrier-
tem Schlauchpaket. ,Die Schlauchfihrung
erfolgt bei diesem Modell speziell am Ro-
boteroberarm sehr exakt. Das ist gerade
beim Schweien von Baugruppen mit ma-
nuellen Vorrichtungen sehr wichtig, da es
dabei viele Moglichkeiten gibt, bei Spann-
elementen hangen zu bleiben oder gar das
Schlauchpaket an scharfkantigen Teilen

n Pul

rbeschich-

wie beispielsweise Laserschnittteile, die
bei Hargasser haufig eingesetzt werden, zu
beschadigen®, beschreibt Moosbacher die
Stérken des Roboters. Zusétzlich verfligen
die Roboter bei Hargassner Uber weitere
hilfreiche Funktionen, wie unter anderem
das AWC-System, um den Verzug, der
wahrend des SchweiBprozesses auftritt,
ausgleichen zu kdénnen. ,Unsere &ltesten
ABB-Roboter laufen jetzt seit 20 Jahren
nahezu stoérungsfrei. Hinsichtlich Lebens-
dauer und Laufleistung konnten wir damit
nur positive Erfahrungen machen. Auch
deshalb haben wir uns wieder fir eine Zu-
sammenarbeit mit ABB entschieden”, ist
Diarnberger von der Qualitéat der ABB-Pro-
dukte Uberzeugt.

Das PPS optimiert Roboterauslastung

Die Heizungsanlagen von Hargassner be-
stehen aus einer Vielzahl von SchweiB-
konstruktionen, wie beispielsweise Brenn-
kammern, Teile for die Raumaustragung,
Warmetauscher oder diversem Zubehor,
die ausschlieBlich im MAG-Verfahren ge-
schweiBt werden. Dafir verfligen die Ro-
boterkabinen Uber unterschiedliche Tisch-
breiten von 1.600 mm bis 3.500 mm.
,Eingeteilt werden die Roboter in diverse
Gruppen, die fur die Fertigung von be-
stimmten SchweiBkonstruktionen zustan-
dig sind. Weiters gibt es auch sogenannte
Fullteile, die jeder Roboter, sofern er nicht
ausgelastet ist, schweiBen kann. Mithilfe
einer Optimierungssoftware des PPS wird
die bestmdgliche Auslastung der einzel-
nen SchweiBkabinen berechnet”, erlautert
der Produktionsleiter und Florian Molik er-
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ganzt: ,Unser Produktionsplanungssystem
errechnet einen optimierten Produktions-
ablauf und visualisiert dies in 3D. Aufga-
be dieses Systems ist es auch, dass die
Teile in der korrekten Reihenfolge zum
richtigen Zeitpunkt zur daflr vorgesehe-
nen SchweiBzelle beférdert werden.” Der
Transport der Teile zu den SchweiBzellen
funktioniert Uber Rollgdnge. Fir den Be-
diener ist dies eine enorme Arbeitserleich-
terung und zugleich ein groBer Zeitgewinn.
Er muss nur noch die Teile einspannen und
nach dem SchweiBen die fertige Schweif3-
baugruppe entweder auf das Férdersystem
héngen, das die Teile automatisch gleich
zur Pulverbeschichtungsanlage abtrans-
portiert oder wieder direkt auf den Rollgang
ablegen, der die Teile Uber das Hochregal-
lager zur Lackierstation bringt. ,Da steckt
eine gigantische Datenbank dahinter. Fur
jede SchweiBkonstruktion muss zuerst
die Reihenfolge, in der der Bediener die
zu verschweifenden Teile benétigt, in das
System eingepflegt werden. Weiters wird
fir jeden Teil eine SchweiB3- und Rustzeit
hinterlegt, was eine Verplanung der Anla-
gen erheblich erleichtert. Das Einpflegen
der daflir nétigen Daten hat ca. ein 3/4 Jahr
gedauert”, beschreibt Durnberger den be-
triebenen Aufwand.

Der Roboter bessert nach

In der neuen Pulverbeschichtungsanlage,
die Ubrigens die weltweit erste vollauto-
matische Anlage ist, in der der gesamte
Wéarmebedarf fur den Beschichtungspro-
zess aus Biomasse gewonnen wird, ist wie
bereits erwahnt ebenfalls ein Roboter von

www.blech-technik.at
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Anwender

Hargassner hat fUr jeden Leistungs-
bedarf den richtigen Heizkessel bereit.
Von 25 — 200 kW flr Ein- und Mehr-
familienhduser bis zu GroBanlagen fur
Wohnungsanlagen, Gasthauser, Hotels,
offentliche Gebéude, holzverarbeitende
und groBe landwirtschaftliche Betriebe.
Hinsichtlich Verbrennungstechnik, Steu-
erung und Mechanik setzt der Hackgut-
und Pelletsheizungs-Spezialist MaBsta-
be fir moderne und komfortorientierte
Holzheiztechnik.

Hargassner GesmbH

Anton Hargassner StraBe 1, A-4952 Weng
Tel. +43 7723-5274-0
www.hargassner.at

>> Da das Roboterwissen bei den
Mitarbeitern von Hargassner Uber die Jahre
derart gewachsen ist, sehen wir uns hier
als unterstUtzender Berater, der bei der
ldeenverwirklichung mithelfen kann. <<

Martin Mooshacher, Projektmanager bei ABB

ABB im Einsatz. In dieser Station wird ein
IRB 540 verwendet, der auch fur das Pul-
verbeschichten und Lackieren gedacht ist.
Die Bauteile werden an den Aufgabestatio-
nen des vorgeschalteten Schwei3zentrums
am Hangefddersystem aufgegeben und
im Rohwarenspeicher der Beschichtungs-
anlage nach Farben sortiert und gepuffert.
Erst dann werden die Teile paketweise in
Farbblécken dem eigentlichen Prozess
zugeflhrt und nach einer Vorbehandlung
in den Pulverbeschichtungsautomat ein-
geschleust. An dessen Ende befindet sich
der ABB-Roboter, der die Aufgabe hat, kri-
tische Stellen nachzubeschichten, die der
Automat aufgrund der Verwinkelungen am
Werkstiick nicht schafft. ,Ublicherweise
steht bei einer Pulverbeschichtungsanlage
ein Mann, der die Zonen ausbessert, die
der Automat nicht zufriedenstellend be-
schichtet. Da wir wiederkehrende Teile ha-
ben, fur die jeweils ein Beschichtungspro-
gramm fUr den Roboter gemacht werden
kann, haben wir uns getraut, einen Robo-
ter an diese Position zu stellen®, erlautert
Diarnberger. Das heif3t aber auch, dass der
Bediener am SchweiBarbeitsplatz den ge-
schweifften Teil genau am Hangeforderer
positionieren muss. Daran wurde bei Har-
gassner selbstverstandlich gedacht und fur

jeden Teil ein vorgegebenes ,Hangesche-
ma"“ vorbereitet. Als groBen Vorteil dieses
Roboters erwahnt Molik den vorne am Ro-
boter montierten Teach-handle, mit dem es
relativ einfach mdéglich wird, den Roboter
handisch zu fihren und ihm so die Positio-
nen bzw. den Weg des Beschichtungspro-
gramms einzulernen.

Ausbau mit Weitblick

Am Unternehmen Hargassner sieht man
einmal mehr, wie wichtig eine Automatisie-
rung der Produktion fiir den Standort Oster-
reich und dessen Sicherung seiner Arbeits-
platze ist. ,Was heute top ist, muss morgen
schon wieder besser sein®, ist einer der
Leitspriiche von Anton Hargassner. Daher
enthalt die sehr groBzlgig dimensionierte
Produktionshalle noch gentgend Reserven
fir zukinftige Produktionssteigerungen
jenseits der 10.000 Stlck Jahreskapazitét.
Die Zukunft stellt eben die Aufgaben - bei
Hargassner ist man daflr gerUstet.

ABB AG Robotics

Brown Boveri StraBe 1, A-2351 Wiener Neudorf
Tel. +43 1-60109-3720
www.abb.at
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Lohnfertiger 2Cut optimiert Lager- und Bearbeitungsprozesse:

Vollintegrierte Blechfertigung

Ein Jobshop, der jahrlich rund 1.700 t Blech verarbeitet und sein komplettes Rohmaterial in konventionellen Stahlregalen
lagert, verschwendet Produktionsfldche, Maschinenlaufzeit und Personalressourcen. Zu diesem Ergebnis kam der
Lohnfertiger 2Cut und investierte daher in ein vollautomatisches Blechlager- und Bearbeitungszentrum der Friedrich
Remmert GmbH — Experte flir Lager- und Prozesstechnik sowie Handhabungssysteme und Roboterapplikationen.

Die 2Cut GmbH ist auf hochprazise Blech-
bearbeitung in den Bereichen CNC-Lasern,
Stanzen und Biegen spezialisiert. So vielfal-
tig wie die Kunden des Dienstleisters sind,
so umfangreich sind auch die zu bearbei-
tenden Rohmaterialien: Platinen aus Stahl,
Edelstahl, Aluminium, Bronze und Feder-
stahl in den unterschiedlichsten Ausfihrun-
gen und Qualitaten zwischen 3 und 25 mm
Dicke hat 2Cut standig auf Lager.

Die platzsparende Bevorratung des Mate-
rials gewadhrleistet heute ein vollautoma-

tisches Remmert-Blechlagersystem, das
drei direkt angeschlossene Bearbeitungs-
maschinen von Trumpf mit dem gewUnsch-
ten Material versorgt. Die Blechzelle wurde
2010 in einer neu errichteten Halle des stark
expandierenden Unternehmens errichtet.
LWir arbeiten jetzt mit 24 Mitarbeitern im
3-Schicht-Betrieb — in der Nachtschicht so-
gar komplett mannlos. Ohne die Automati-
sierung hatten wir im Lager mindestens drei
Stellen zusétzlich besetzen mussen®, ver-
anschaulicht Mario Heinzig, geschéftsfuh-
render Gesellschafter der 2Cut GmbH, die

Vorteile der Investition. ,AuBerdem erzielen
wir eine zeitnahe Bestandsverwaltung und
eine permanente Bestandskontrolle — was
in der heutigen Zeit ein echter Wettbe-
werbsvorteil ist.”

Raumsparende Materialbevorratung

2Cut nutzt das neue Blechlager zur raum-
optimierten Bevorratung von Rohmaterial
und Halbzeugen. Dafur stehen dem Un-
ternehmen auf einer Lagergrundflache von
390 m? 431 Palettenplatze zur Verfligung.
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sim Vergleich zur frlheren Bevorratung
auf dem Boden und in Schwerlastrega-
len sparen wir rund 60 Prozent Lager-
grundflache®, so Mario Heinzig. Hinter
dem einzeiligen Lagersystem verfahrt
ein  Hochleistungs-Regalbediengerat,
das mit einer Fahrgeschwindigkeit von
150 m/min die beiden Lasermaschinen
der Serie TruLaser 5030 sowie die kom-
binierte Stanz-Umform-Laser-Maschine
TruMatic TC 7000 mit Blechplatinen be-
schickt.

Insgesamt besitzt das Lagersystem eine
Ein- und funf Auslagerstationen. Drei
davon befinden sich direkt vor den La-
sern und sind zusatzlich mit insgesamt
zwOIf Pufferplatzen ausgestattet. Auf
diese Weise ist ein kontinuierlicher Ma-
terialnachschub sichergestellt, der die
Maschinenlaufzeiten deutlich  verbes-
sert. Die beiden zusatzlichen Lagersta-
tionen werden u. a. fUr die Auslagerung
von Halbzeugen oder Rohblechen fur
diverse Abkantbanke genutzt. ,Da wir
auch zukinftig mit einem starken Unter-
nehmenswachstum rechnen, sollte das

www.blech-technik.at

LERRRNNTY)

Als ,verlangerte Werkbank ihrer
Kunden* ist die 2Cut GmbH, mit Fir-
mensitz in Diepenau-Lavelsloh bei
Hannover, auf hochprézise Blech-
bearbeitung in den Bereichen CNC-
Lasern, Stanzen und Biegen spezi-
alisiert.

www.2cut.de

neue Lager flexibel erweiterbar sein®,
erganzt Mario Heinzig. ,Die Remmert-
Anlage kann problemlos in alle Richtun-
gen ausgebaut werden - z. B. der Lan-
ge nach oder durch eine zweite, parallel
verlaufende Regalreihe.”

Transparente Lagerverwaltung

Das einzulagernde Rohmaterial wird
von den Mitarbeitern des Jobshops an
der Anlage bereitgestellt und Uber das
Regalbediengerat an einen freien Palet-
tenplatz transportiert. Die Vergabe der
Lagerorte erfolgt nach dem Prinzip der
chaotischen Lagerung vollautomatisch
durch das Warehouse-Manage- =>
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ment-System PRO WMS Enterprise von
Remmert. Neben den Lagerorten verwaltet
die Software auch alle Artikelbezeichnun-
gen, Artikelnummern und Materialmen-
gen. Dies ermoglicht dem Lohnfertiger
jederzeit einen genauen Uberblick Uber
die aktuellen Bestdnde und gewéhrleistet
so groBtmdgliche Transparenz im Lager.
AuBerdem verfugt die Software Uber ver-
schiedene Optimierungsstrategien, die u.
a. festlegen, welche Maschine mit welcher
Préferenz angefahren wird. Alle relevanten
Bestandsdaten (bergibt das Ubergeord-
nete Warehouse-Management-System an
das ERP-System Infor. Davon abgesehen
kommuniziert die Logistiksoftware mit den
drei Trumpf-Maschinen: Steht ein neuer
Auftrag zur Bearbeitung an, ordern die La-
ser Uber eine Datenschnittstelle das bend-
tigte Material aus dem Lager. Die Anlage
Ubergibt die Platinen der entsprechenden

Remmert-Blechlager —

technische Information

® | agergroBe: 63,7 x 6,1 x 7,2 m
(LxBxH)

= | agervolumen: 431 Paletten a 3
t Nutzlast, davon 12 Pufferplatze
an den Warenausgangen zu den
Lasermaschinen

= Fin Hochleistungs-Regalbediengerat
mit elektromechanischer
Wégeeinrichtung —
Fahrgeschwindigkeit: 150 m/min

= Finf Auslagerstationen

= \/olle Integration der beiden Trumpf-
Lasermaschinen sowie der Trumpf-
Kombimaschine TruMatic TC 7000

= Remmert-Lagersoftware PRO WMS
Enterprise

Maschine — das Restmaterial wird danach
verwogen und wieder zurlckgelagert.

Herstellerunabhangige
Maschinenanbindung

Die beiden Trumpf-Laser hatte 2Cut bereits
vor der Lagerintegration im Einsatz. Die
Kombimaschine TruMatic TC 7000 wurde
im Zuge der Restrukturierung neu ange-
schafft. ,Ausschlaggebend bei der Aus-
wahl unseres Lageranbieters waren nicht
allein Kriterien wie Anlagenleistung, Qualitét
und Service — der Anbieter sollte auch Uber
eine fundierte Schnittstellenkompetenz ver-
flgen, um unsere Maschinen physisch und
datentechnisch an das Lager anzubinden®,
berichtet GeschéaftsfUhrer Heinzig und flgt
hinzu: ,Remmert hat diese Aufgabe hervor-
ragend umgesetzt. Wir waren bei der Ma-
schinenanbindung wie gewlnscht komplett

Hinter dem einzeiligen Lagersystem verfahrt
ein Hochleistungs-Regalbediengerat — mit
einer Fahrgeschwindigkeit von 150 m/min.

Im Uberblick

= Reduktion der Lagergrundflache um
gut 50 %

= 60 % Zeitersparnis im
Materialhandling

= Reduktion der
Maschinenstandzeiten um 40 %

= Einsparung von drei zusatzlichen
Lagermitarbeitern

links Das Remmert-Blechlagersystem
versorgt bei 2Cut drei direkt ange-
schlossene Bearbeitungsmaschinen von
Trumpf mit dem gewlinschten Material.

auB3en vor und konnten uns 100-prozentig
auf unseren Dienstleister verlassen.* Mat-
thias Remmert, Geschéftsflhrer der Fried-
rich Remmert GmbH, ergénzt: ,Aufgrund
der hohen Integrationsfahigkeit unseres
Lagersystems und unserer Logistiksoft-
ware ist 2Cut heute schon fur zukinftige
Veranderungen gerUstet: Schafft das Un-
ternehmen neue Maschinen an, integrieren
unsere Experten diese problemlos und un-
abhéangig vom Hersteller in die bestehende
Blechzelle.”

Uberzeugende Ergebnisse

Durch den Einsatz der neuen Blechzelle
erzielt 2Cut eine Zeitersparnis von rund 60
Prozent im Materialhandling. Dies macht
sich insbesondere bei den vielen, kleinlo-
sigen Auftrdgen des Jobshops bemerkbar.
,In den friheren Raumlichkeiten konnten
wir die Arbeitsablaufe aufgrund der ge-
ringen Flache nicht optimal gestalten. So
waren z. B. langere Transportwege vom
Lagerort zu den Bearbeitungsmaschinen
oftmals nicht zu vermeiden®, erinnert sich
Mario Heinzig. ,Heute profitieren wir von
optimalen Material- und Datenflissen und
haben so die Standzeiten unserer CNC-
Maschinen um mindestens 40 Prozent re-
duziert.”

Das Video zum Bericht

www.schneidetechnik.at/
video

Friedrich Remmert GmbH
Lager- und Handlingsysteme nach MaB

BrunnenstraBe 113, D-32584 Loéhne
Tel. +49 5732-896-0
www.remmert.de
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Modulares SchweiBrobotersystem

Der Osterreichische SchweiBroboterhersteller igm bringt unter der Typenbezeichnung RTi400
ein neues, modular aufgebautes Robotersystem auf den Markt. Damit erflillt das Unternehmen
den Wunsch seiner Kunden nach Robotermodellen mit gréBeren Arbeitsbereichen, die sich

gezielt an die Erfordernisse des jeweiligen Einsatzbereiches anpassen lassen.

Besondere Merkmale des modularen Robo-
ter-Systembaukastens RTi400 sind extrem
schlanke, in Gewicht und Steifigkeit optimier-
te Roboterarme, die in zwei verschiedenen
Langen verfugbar sind. Diese erweitern den
Schwenkradius auf bis zu 1.900 mm und
vergroBern so den Arbeitsbereich erheblich.
Ein weiteres Modul des Roboter-Systembau-
kastens ist die selbst entwickelte Laserka-
mera iICAM zur online-Nahtverfolgung. Sie ist
in einem intensiv gekihiten Gehduse unter-
gebracht und kann deswegen sehr nahe am
Lichtbogen arbeiten. Der Sensor lasst sich mit
einer optionalen Drehachse am Arbeitskopf,
wahrend des SchweiBprozesses, rund um die
GasdUse drehen und dem Verlauf der Nahtfu-
ge nachfuhren. Die Drehachse ermdglicht es
auBerdem, den Sensor von stérenden Werk-

stlckbereichen wegzuschwenken. Auf diese
Weise I&sst sich in beengten SchweiBsituatio-
nen das zeitraubende Ablegen der Laserkame-
ra in den meisten Fallen vermeiden.

Auch die Drahtfihrung wurde wesentlich ver-
bessert: Der Drahtantrieb fur Einzeldréhte als
auch fUr Tandemprozesse mit zwei Drahten
ist nun in den L-Ausleger der Hauptdrehach-
se integriert. Die FUhrung erfolgt jetzt komplett
geschutzt innerhalb der Hauptdrehachse bis in
die Roboterperipherie. Damit ein automatisier-
ter Brennerwechsel mdglich ist, wird lediglich
das Schlauchpaket zwischen Drahtvorschub
und Brennerachse auBerhalb geflhrt. Die gute
Zuganglichkeit ermoglicht im Servicefall den
raschen Austausch des Schlauchpaketes.
Alle vorteilhaften Funktionsmerkmale der igm-
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Das neue, modulare Robo-
tersystem RTi400 von igm.

Roboter wurden auch beim neuen Roboter-
Systembaukasten beibehalten — so etwa die
FUhrung der Steuerungs- und Motor-Kabel
durch Getriebe-Hohlwellen und innerhalb der
Roboterarme.

igm Robotersysteme AG

Industriezentrum NO Suid / StraBe 2a,
Halle M8, A-2355 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-6706-0

www.igm.at

www.blech-technik.at

/ Batterieladesysteme / SchweifStechnik / Solarelektronik

/ Als weltweiter Technologiefiihrer und europaweiter Marktfiih-
rer in der SchweifStechnik arbeiten wir taglich an unserer Visi-
on: die ,DNA des Lichtbogens“ zu entschliisseln. Und so unmog-
liche Schweifverbindungen moglich zu machen — wie z.B. Stahl
mit Aluminium. Mehr dazu? Gerne: www.fronius.com

WIR MACHEN UNMOGLIcH

\Froniusg

GRENZEN VERSCHIEBEN

~

SC.!-IWEISSV RBINDUNGEN

EIL WIR DORT WEITER-

RE AUFHOREN.




Sowohl die Programmie-
rung als auch die Auswer-
tung erfolgt direkt Uber das
Handprogrammiergerat.
(Alle Bilder: x-technik)

Laser sichert SchweiBnahtqualitat

Bei der Walter Mauser GmbH sind fiir die Fertigung von Fahrzeugkabinen seit iber zehn Jahren SchweiBroboter von Cloos
verlasslich im Einsatz. Um flir einen Auftrag die Werkstlicktoleranzen eines fremdgefertigten Tiefziehteils beim automatisierten
SchweiBen exakt auszugleichen, hat man kiirzlich einen Roboter mit einem Laser-offline-Sensor von Cloos nachgeriistet.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik




eit mehr als 50 Jahren steht der

Name Walter Mauser fUr einen ver-

lasslichen Partner in der Fertigung
von hochwertigen Fahrzeugkabinen. Der
Schwerpunkt des Familienunternehmens
aus Breitenau im sudlichen Niederdster-
reich liegt aber nicht mehr, wie friher,
alleine im Kabinenbau fur Traktoren, son-
dern auch beispielsweise fur Kommunal-,
Transport- oder Kranfahrzeuge, landwirt-
schaftliche Geréte, Winterdienstgerate,
Baumaschinen oder Stapler. Das Unter-
nehmen produziert mit 230 Mitarbeitern
jéhrlich Gber 12.000 Stuck Kabinen und
liefert diese mit einem Exportanteil von
Uber 90 Prozent weltweit.

Mauser-Kabinen werden als Sicherheits-
kabinen ausgeflihrt, die hartesten Prufun-
gen nach EU-Richtlinien bzw. SAE- und
OECD-Normen unterzogen werden. ,An
unsere SchweiBarbeiten werden daher
besonders hohe Anforderungen gestellt.
Mit der Kombination aus ausschlieBlich
gepruften SchweiBern und den Schweifl3-
robotern von Cloos kénnen wir eine aus-

gezeichnete SchweiBnahtqualitat garan-
tieren®, erlautert Zsilinszky, der seit 35
Jahren als Schwei3technologe tatig ist.
Durchschnittlich werden bei den Nieder-
Osterreichern 100 Tonnen Stahl (Anm.:
S235 und S355) pro Monat verarbeitet.
Zur Bewaéltigung solcher Mengen sind
beim SchweiBen 80 Mitarbeiter und sechs
SchweiBroboter dreischichtig im Einsatz.
Aufgrund des kontinuierlich steigenden
Auftragseingangs wurde in einen wei-
teren Cloos-SchweiBroboter investiert.
Der Roboter der neuen QIROX-Genera-
tion wird voraussichtlich Ende August in
Betrieb genommen.

Offline zur optimalen SchweiBnaht

In der Fertigung von Mauser verfolgt man
die Philosophie, samtliche Baugruppen
direkt in den selbst gebauten Vorrichtun-
gen zu schweiB3en. ,Bei uns wird nichts
vorher geheftet. Das setzt eine hohe Ge-
nauigkeit bei den Vorarbeitsgangen wie
dem Zuschnitt und dem Umformen der
zu verschweiBenden Teile voraus. In der

>> Der Laser-offline-Sensor von Cloos

erfUllt unsere hohen Erwartungen, und

liefert die bendtigte Nahtqualitat auch beim
VerschweiBen von fremdgefertigten Bauteilen,
die unseren Genauigkeitsanforderungen nicht
entsprechen. <<

Ing. Peter Zsilinszky, Produktionsleiter bei Mauser
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Praxis haben wir Werkstlcktoleranzen
von zwei Zehntel Millimetern®, so der Pro-
duktionsleiter. Bei einer unlangst ange-
nommenen Auftragsfertigung konn- =

1-3 Der Lasersensor ermittelt wahrend
des Scanvorgangs die Position des Naht-
anfangs bzw. -endes, misst Spaltbreiten,
spurt Werkstilickkanten auf und erkennt
Nahtgeometrien.
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te fUr einen fremdgefertigten Tiefziehteil
diese Genauigkeitsanforderungen nicht
gewahrleistet werden. Dazu kam, dass
es sich dabei um dunneres Blech mit
kleineren SchweiBnahten als bei Mauser
Ublich handelte. Daher suchte man beim
Breitenauer Kabinenbauer zum sicheren
Verschweifen dieser Teile nach einem
verlasslichen Nahtsuchsystem. Dass Pe-
ter Zsilinszky wusste, dass Cloos Uber
Sensorsysteme flr die Qualitatssiche-
rung von automatisierten SchweiBpro-
zessen verflgt, war dabei kein Nachteil.

Gemeinsam mit Cloos entschied man
sich fur das Laser-offline-Sensorsystem,

Vorteile des Laser-offline-Sensors

= Kurze Suchintervalle durch
optimale Sensorposition

= Unempfindlich dank bertihrungslosem
Messverfahren

= Memory-Funktion-Datenspeicherung
fUr das SchweiBen der Decklagen

= Finsetzbar bei nahezu jedem
Werkstoff

= Programmieren und Analysieren Uber
Programmierhandgerat

= Hohe Werkstlck-Zuganglichkeit
durch kompakte Bauweise

welches vor einigen Wochen auf einem
Schweif3roboter nachgerlstet wurde.
,Der Laserabstandssensor fahrt die im
Programm hinterlegte Bahn vor dem ei-
gentlichen SchweiBen offline ab. Dabei
sendet der Sensor einen Lichtstrahl auf
das Werkstlck, empfangt die Reflektio-
nen und erhélt auf diese Weise alle Mess-
informationen zur tatsachlichen Nahtpo-
sition und Nahtgeometrie®, beschreibt
Stefan Windbichler, Geschéaftsfihrer von
Cloos Austria, die Funktionsweise des
Systems.

Konkret ermittelt der Lasersensor wah-
rend des Scanvorgangs die Position des
Nahtanfangs bzw. -endes, misst Spalt-
breiten, spurt Werkstlckkanten auf und
erkennt Nahtgeometrien. Im Anschluss
an die Suchfahrt werden die an den Ro-
boterrechner Ubermittelten Messdaten
mit den programmierten Vorgaben ver-
glichen. Abweichungen werden im Pro-
gramm korrigiert und der Roboter startet
den auf die tatséchliche Werkstlcksitua-
tion abgestimmten SchweiBprozess.

Ideale Sensorposition

Um extrem kurze Suchwege zu erzielen,
ist der Sensor am Handflansch des Ro-
boters positioniert. ,20 bis 25 cm vom

4, 5 Im Anschluss an die Suchfahrt wer-
den Abweichungen zu den programmier-
ten Vorgaben im Programm korrigiert und
der Roboter startet den auf die tatsach-
liche Werkstuicksituation abgestimmten
SchweiBprozess.

6, 7 Samtliche Baugruppen werden
direkt in selbst gebauten Vorrichtungen
geschweiBt.

Brenner entfernt ist eigentlich die idea-
le Position. Ein Online-Sensor sitzt bei-
spielsweise direkt vor dem Brenner, das
schrénkt ungemein ein“, so Windbichler.
Dartber hinaus ist die Brennerstellung fur
die Suchbewegung nahezu identisch mit
der Stellung beim spateren SchweiBvor-
gang. ,So kdénnen wesentlich niedrigere
Taktzeiten erzielt werden als bei her-
kémmlichen Sensoren, die zuséatzliche
Bewegungen des Schweil3roboters erfor-
dern®, ist der Geschaftsfiihrer von Cloos
Austria vom Produkt Uberzeugt.

,Um den Zeitaufwand des Scanvorgangs
noch zu minimieren, misst man nicht
jede einzelne Naht, sondern wéahlt rele-
vante Referenzstellen pro Schweibau-
gruppe. Durch diese Optimierung sind
wir mit dem neuen System schneller als
zunachst erwartet”, erganzt der Produk-
tionsleiter von Mauser. Als weitere Starke

>> Mt 20 bis 25 cm vom Brenner entfernt ist der Sensor ideal positioniert.
Daruber hinaus ist die Brennerstellung fur die Suchbewegung nahezu identisch
mit der Stellung beim spéateren SchweiBvorgang. So k&nnen wesentlich
niedrigere Taktzeiten erzielt werden als bei herkbmmlichen Sensoren, die
zusatzliche Bewegungen des SchweilBroboters erfordern. <<

Stefan Windbichler, Geschaftsfiihrer von Cloos Austria

X-technik BLECHTECHNIK 3/Juni 2011
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des Systems erwahnt Peter Zsilinszky benodtigte Nahtqualitdt auch beim Ver- len, die unseren Genauigkeitsanforderun-
noch die einfache Handhabung, da so- schweiBen von fremdgefertigten Bautei- gen nicht entsprechen.”

wohl die Programmierung als auch die

Auswertung direkt Uber das Handpro-

grammiergerat erfolgt. Nach einigen Wo- Walter Mauser GmbH CLOOS Austria GmbH

chen Einsatz kann der Produktionsleiter

) o FabrikstraBe 8 RheinboldtstraBe 15
von Mauser zufrieden bestéatigen: ,Der A-2624 Breitenau am Steinfeld A-2362 Biedermannsdorf
Laser-offline-Sensor von Cloos erfiillt un- Tel. +43 2635-606-0 Tel. +43 2236-62298-0

www.mauser-cabs.eu www.cloos.co.at

sere hohen Erwartungen, und liefert die

Die SZA A
verbindet

SchweilBBtechnische

Zentralanstalt
Institut der Schweif-,
Verbindungs-
und Priiftechnik

© | ; : Arsenal, Objekt 207
Nationale und internationale

1030 Wien
Qualifizierung, Zertifizierung, Priifung, Tel: +43 1 798 26 28-0
Forschung und Entwicklung in der E-Mail: office@sza.info

SchweiB- und Verbindungstechnik. www.szanfo

Internationale Autorisierungen und Akkre-
ditierungen sichern die weltweite Anerkennung
der ausgesteliten Diplome und Zertifikate.

Fachmesse
SCHWEISSEN/JOIN-EX
9. - 12. Oktober 2012

KOOPERATION MIT KOMPETENZ
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STOPA kuriert Anlagensteuerung durch Retrofit:

Neustart fur ein Blechlager

Bei TROX, Technologiefiihrer in der Liiftungs- und Klimatechnik, hat STOPA
die Steuerung eines automatischen Blechlagers modernisiert. Als Vorteile

1 Nach dem Retrofit der Lagersteu-
erung profitiert TROX u. a. von einer
hohen Anlagenverfiigbarkeit und
einer gesicherten Versorgung der
angebundenen Stanzmaschinen.

2 Von den Steuerungen der Stanz-
maschinen, die Uber eine automati-
sche Handlingkomponente an den
Blechlagerturm angebunden sind,
werden auch Aus- und Ricklage-
rungen veranlasst.

nennt der Betreiber eine hohe Anlagenverfilgbarkeit und eine gesicherte

Versorgung der angebundenen Stanzmaschinen. Zudem arbeitet das System
seit dem Retrofit produktiver — und es I&sst sich komfortabler bedienen.

Autor: Jurgen Warmbold / Freier Fachredakteur

Laut Aussage der Werkplanung hatte die TROX GmbH in ihrem Werk
Neukirchen-Viuyn Probleme mit der alten Lagersteuerung — u. a. weil
sie an ihre Leistungsgrenzen gestoBen ist. AuBerdem war abzusehen,
dass bald keine Ersatzteile mehr erhdltlich sein wirden. Folglich muss-
te man handeln, um die Stanzmaschinen kontinuierlich mit Blechtafeln
versorgen zu kdnnen.

Bedienkomfort und Transparenz erhoht

Die STOPA Anlagenbau GmbH & Co. KG, von der auch der Blech-
lagerturm stammt, hat im Rahmen des Retrofit die bislang verwen-

3 Durch das Retrofit der Steuerung
wurde der Bedienkomfort und die
Transparenz deutliche erhéht.

dete ComCon-200-Steuerung inkl. ihres Bedienterminals gegen eine
Realtime-Soft-SPS ausgetauscht, die in einen Industrie-PC integriert
ist. Die neue Lagersteuerung kommuniziert Uber eine von STOPA
entwickelte Schnittstelle mit dem Lagerverwaltungsrechner TRUMPF
TC-Cell, dessen Software die Bestédnde und Blechdaten verwaltet und
durch eine permanente Inventur jederzeit Einblick in die aktuellen Be-
standsdaten ermdglicht. An den Blechlagerturm sind drei Stanzma-
schinen angebunden — zwei von ihnen mithilfe einer automatischen
Handlingkomponente. Ein Mitarbeiter gibt Uber die Bedienoberflache
des TC-Cell-Servers einen Stanzauftrag flr eine automatisch angeglie-
derte Maschine ein. Die Stanzanlage fordert das entsprechende Mate-
rial aus dem Turm an, sobald der Auftrag per Knopfdruck freigegeben
ist. Auslagerungen werden von der Maschinensteuerung veranlasst
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— ein Vorteil gegentber friher, der die Arbeit
des Bedieners deutlich vereinfacht. In diesem
Punkt hat sich an der dritten Maschine, die
TROX manuell oder Uber einen Schwenkkran
beschickt, nichts gedndert. Durch das Retrofit
der Steuerung hat STOPA jedoch auch hier
den Bedienkomfort und die Transparenz er-
hoht. Besonders hervorzuheben ist ebenfalls,
dass heute alle bendtigten Ersatzteile zur Ver-
flgung stehen. Ferner profitiert der Betreiber
von geringeren Service- und Betriebskosten,
besseren Diagnosefunktionen und von einer
hohen Betriebs- bzw. Ausfallsicherheit, zu
der gleichermaBen eine unterbrechungsfreie
Stromversorgung (USV) beitrégt. Hinzu kom-
men eine stérkere Systemleistung und damit
mehr Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit.

Turm versorgt Stanzmaschinen

Die SPS steuert die Komponenten des seit
1999 eingesetzten Blechlagerturms — und der
PC zeigt die Anlagenzusténde an. Uber PC
und leicht verstandliche Funktionstasten be-
dient TROX zudem das System. Den Status
des Regalbediengerats kénnen die Mitarbei-
ter standig in Klartext am 12-Zoll-TFT-Display
des neuen, ergonomischen Bedienpults able-
sen. Die Lagerblécke und das Regalbedien-
gerat lassen sich auch grafisch visualisieren.
Von der alten Steuerung sind ausschlieB3lich
der zum Datentransfer genutzte Interbus so-
wie die Ein- und Ausgangsmodule erhalten
geblieben. Sollte an der neuen Steuerung ein-
mal eine Stérung auftreten, kann STOPA den
Fehler vom eigenen Standort aus, Uber die
Fernwartungs-Software PC Anywhere und ein
Modem, schnell und 6konomisch analysieren
und beheben. Der Transportwagen des La-
gerturms fahrt jetzt eine mit Blechen beladene

www.blech-technik.at

Systempalette zu einer Stanzmaschine. Er
versorgt alle drei Stanzanlagen. Tafeln, die von
den Maschinen angefordert werden und nicht
im Turm liegen, lagert TROX zun&chst ein.
Das System arbeitet an finf Tagen in der Wo-
che, in zwei bis drei Schichten — manchmal
sogar samstags. In dem 4,25 m hohen, 6,6
m langen und 4,8 m breiten Lager, das Uber
25 Stellplatze verflgt, puffert TROX groB3- und
mittelformatige Tafeln sowie FixmaBzuschnit-
te. Meist handelt es sich um verzinktes Mate-
rial in Dicken von 0,7 — 1 mm, teilweise auch
um Edelstahl. Die Systempaletten des Lagers
tragen Bleche im Gewicht von bis zu 3.000
kg. Inre max. nutzbare Flache betragt 1.500 x
3.000 mm, die Beladehdhe 130 mm.

Retrofit wahrend
der laufenden Produktion

Die Steuerung ist weitgehend Mitte Septem-
ber 2009 ausgetauscht worden — wahrend
der laufenden Produktion, an zwei bis drei
Tagen. Der Betreiber hat sich auf das Retro-
fit vorbereitet, indem er Auftrdge vorgezogen
hat. AuBerdem hat er an einem verlangerten
Wochenende umstellen lassen. STOPA hat
ebenfalls vorausgedacht und die neue Steu-
erung schon vorab, im Hinblick auf die anzu-
gliedernden Maschinen, programmiert und
gleichzeitig die notwendigen Sicherheitskreise
integriert. Dartber hinaus hat STOPA im Rah-
men des Lieferumfangs die Komponenten
montiert, den Schaltschrank neu verdrah-
tet, die modernisierte Steuerung in Betrieb
genommen und die Bediener geschult. Die
betreffenden TROX-Mitarbeiter, fir die es
Anderungen in Bezug auf die Bedienoberfla-
che gegeben hat, kommen daher muhelos
mit der Steuerung zurecht. Das Retrofit war

AUTOMATISIERUNG

fir TROX ohne Alternative — die Investition in
ein anderes System ware nicht tkonomisch
gewesen, weil die mechanischen Komponen-
ten des Turms wesentlich langer laufen als die
Steuerung. Da STOPA die Anlagensteuerung
an den TC-Cell-Server angebunden hat, ist
TROX zudem fir die Zukunft gerUstet. Zumal
jetzt ausreichend Kapazitdt vorhanden ist,
um beispielsweise einen zweiten Lagerturm
einschlieBlich Transportwagen, den das Un-
ternehmen plant, automatisch verwalten zu
kénnen.

Vor diesem Hintergrund und angesichts der
Probleme mit der alten Steuerung war die
Entscheidung fir ein Retrofit weniger eine
Frage der Wirtschaftlichkeit — es ging viel-
mehr darum, dass Ersatzteile verfigbar sind
und dass TROX mit einem zukunftsfahigen
System arbeitet. Diese Ziele hat das Unter-
nehmen erreicht, denn STOPA hat das Lager
wieder fUr eine lange Zeit fit gemacht.

Anwender

Die 1951 gegriindete TROX GmbH ent-
wickelt, fertigt und vermarktet Kompo-
nenten und Systeme zum Klimatisieren
und BelUften von Rdumen.

www.trox.de

Stopa Anlagenbau GmbH & CO KG

IndustriestraBe 12

D-77855 Achern-Gamshurst
Tel. +49 7841-704-0
www.stopa.com
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Tower am Fraport — innova-
tives Fligeverfahren force-
Arc spart 1,2 m SchweiB3-
naht pro Stufe und somit
50 Prozent SchweiBzeit

und 50 Prozent Vorberei-
tungszeit. (Bilder: Meiser)

uch fUr den européischen Marktfuh-
Arer mit Gitterrosten und Stahltrep-

pen ist das Schweien — wie in al-
len Stahl verarbeitenden Betrieben — einer
der wichtigsten Fertigungsschritte. In der
Hauptsache wird in Oelsnitz mit dem MIG/
MAG-Verfahren Baustahl (S235 und S355)
gefugt. Bis vor Kurzem ausschlieBlich mit
herkdmmlichen SchweiBstromquellen, die
im Ergebnis aufgrund ihrer Verfahrenscha-
rakteristiken nicht bei allen Fligeaufgaben
perfekte Arbeit leisten konnten. Alternativen
gab es nicht. Der hohe Qualitatsanspruch
von Meiser war daher nur mit aufwandi-
gem Finishing sicherzustellen. Besonderes
Augenmerk musste die Qualitatssicherung
immer wieder auf eine Problemzone bei
Spindeltreppen legen: Jeder umlaufende
Stufenrahmen aus Flachstahl wird an eine
Stufenhllse geschweiBt. Die Geometrie
der Konstruktion lieB bisher nur das Fu-
gen von einer Seite zu — die Nahtrlickseite
war flr alle SchweiBbrenner unerreichbar.
So bildeten sich immer wieder Hohlrau-
me, die nur schwer zu verzinken waren.

Das (a-)MaB aller Dinge

Der engagierte Schwei3fachmann Schon-
weif3 sondierte die Entwicklung in der Fu-
getechnik stets aufmerksam und suchte
nach Ldsungen fur produktiveres wie qua-
litativ hdherwertiges SchweiBen. Mehrere
SchweiBgerate unterschiedlicher Herstel-
ler wurden Tests unterzogen — eine wirk-
lich zufriedenstellende Ldsung befand sich
jedoch nicht darunter. 2009 horte Schon-
weiB bei einem Vortrag erstmals von den
Vorziigen des neuen, innovativen MIG/
MAG-Verfahrens forceArc®. Kurz darauf
kontaktierte ihn Peter Schiler, Geschéafts-
fUhrer der SchweiB- und Schneidtechnik
Oelsnitz (SSO) und ortlicher EWM-Handler.
= = = Voller Uberzeugung UberlieB Schiler dem
D Ie SChweIBZEIten purzel n Betrieb eine Inverter-SchweiBstromquelle
vom Typ Phoenix zum Testen und Dieter

Kocab, EWM Forschung und Entwicklung,

Gitterroste und Treppenanlagen sind das Kerngeschaft der Meiser-Gruppe. zeigte die Méglichkeiten wirtschaftlicher

Das Motto der Familie Meiser: ,Fortschritt findet nur dann statt, wenn der SchweiBverbindungen bei hohem Quali-
tatsstand auf. Nach einer kurzen Einflh-

Kunde langfristig zufrieden ist*. Getreu diesem Motto investiert Meiser stets in rung wurden Probestiicke angefertigt, die
modernste Produktionsmittel. So haben vor ca. einem Jahr im Werk Oelsnitz (D), bisher im Werk véllig unbekannte Nahtgeo-
Meiser Vogtland OHG, zwei neue SchweiBverfahren vom internationalen metr.'en an.W'esen' Sc.honw.e's prasentier-

te diese seiner Geschaftsleitung. ,Danach
Technologieflihrer ENM in der Fertigung Einzug gehalten. Der Schweifachmann fiel die Entscheidung schnell*, erinnert er
Jan SchonweiB, IWS (International Welding Specialist) benennt den Fortschritt in sich und er gibt Beispiele, die diesen Ent-

schluss bewirkten: ,Durch den druckvollen
Sachen Qualitat und Effizienz, den Meiser damit erzielt. wie Zielgerichteten Lichtbogen von force-

Arc®, der einen tiefen Einbrand erzielt, war
Autor: Dieter Schnee / Schnee:PR es uns nun maoglich, die Spindelstufen als
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Das MIG/MAG-Mulitverfahrens-SchweiBgerat

alpha Q° liefert mit coldArc®, forceArc®, pipeSolu-
tion®, Impuls - fir jede SchweiBaufgabe stets den
optimalen Flgeprozess. (Bild: EWM)

Vollanschluss zu fertigen. Dies ging mit
Materialersparnis einher. Darlber hinaus
entstand im gleichen Arbeitsgang auf der
Gegenseite, im Innern der Einfassung,
eine Naht mit dem a-MaB 2 - véllig ohne
Badsicherung und ohne eine Gegenlage
zu schweiBen. Dies war gleichbedeutend
mit einem Qualitédtssprung an dieser, fur
einen SchweiBbrenner absolut unzugang-
lichen und selbst flr den Korrosionsschutz
nur schwer erreichbaren Stelle. Die jetzige
Lésung gewdbhrleistet eine rundum homo-
gene Zinkschicht.“ Eine Verfahrensprifung
durch den TUV-Sud qualifizierte dieses
Verfahren.

Mehr als halbierte SchweiBzeiten

SchonweiB3 gibt gleich noch ein weiteres
Beispiel, was die Investition in die drei

www.blech-technik.at

abdecken. <<

FUGETECHNIK

>> Unsere 30 SchweiBBer arbeiten inzwischen
bevorzugt mit den Phoenix-Stromquellen.
Durch die komfortable Umschaltung der
Lichtbogencharakteristik kdnnen wir alle
Anwendungen mit nur einer Maschine

Jan SchonweiB, IWS bei Meiser.

heutigen Phoenix-Gerate 521, 333 und
301 concept puls beschleunigt hat. Ohne
dass er konkrete Zahlen nennt, zeigen sei-
ne Ausfihrungen von der Fertigung einer
Treppenanlage des Towers am Fraport
(Flughafen Frankfurt) beeindruckend, wel-
che Einsparungen forceArc® ermdglicht,
welche Qualitat es erzeugt: ,Jede der eini-
gen Hundert Stufen wurde an beiden Trep-
penwangen als Vollanschluss geschweift.

Die Bauvorschrift forderte eine umlaufen-
de SchweiBung. Das waren 2.400 mm
SchweiBnaht pro Stufe gewesen. Uns
warf sich die Frage nach Zeitersparnis in
der Fertigung auf. Mit der Entscheidung,
auch daflr das druckvolle, neue Verfah-
ren zu nutzen, konnten wir die SchweiB-
zeit mehr als halbieren.” Mit dem Verfahren
schweiBBt Meiser nur von einer Seite (3er
Stufe aus Lochblech an 15er Trep- =2

3er Stufe an 15er Wange — ein e\rbeitsg
nisse: Vorderseiten-a-MaB 4 und R




FUGETECHNIK

28

1 Vorher — Ausfiihrung mit MIG/MAG-
Spruhlichtbogen: einfache Kehlnaht mit
Verzinkungsproblemen.

4>

2 Ausfihrung mit forcedArc®: Perfekte SchweiB-
naht — Kehlnaht durchgedriickt, fungiert als
doppelte Naht, keine Verzinkungsprobleme mehr.

penwange) und erhélt auf der Vorderseite
ein a-MaB von 4, auf der Ruckseite von
3 — wieder alles in einem Arbeitsgang.
Neben Schutzgas, Energie und Zusatz-
werkstoff spart das Unternehmen so etwa
50 Prozent bei der Schweif3zeit ein — und
50 Prozent bei der Nahtvorbereitung: bei
zehn Stufen eine volle Stunde. Weniger
Einbringung von Schweigut bedeutet
gleichzeitig geringeres Schrumpfen und
damit weniger Verzug — ein weiterer Qua-
litatsaspekt. ,Unsere etwa 30 Schweiler
— alle mit Zertifikat nach EN 287 — arbeiten
inzwischen bevorzugt mit den Phoenix-
Stromquellen”,  bekraftigt Schonweil,
»durch die komfortable Umschaltung der

GroBe SpaltmaBe sind
in der Vormontage oft
unumganglich. Beim
Fligen von Hand
Uberbriickt coldArc®
bis zu 10 Millimeter

Lichtbogencharakteristik kénnen wir alle
Anwendungen mit nur einer Maschine ab-
decken.” Ein weiterer Vorzug der Phoenix
sind die voreingestellten JOBs (SchweiB-
aufgaben) mit optimierten Kennlinien. Le-
diglich Werkstoff, Durchmesser des Zu-
satzdrahtes und Art des Schutzgases sind
in der JOB-Liste abzulesen und die dazu-
gehdrige JOB-Nummer anzuwéahlen — der
passende Arbeitspunkt 1&sst sich Uber die
Synergic-Einknopfbedienung als Drahtge-
schwindigkeit oder Blechdicke einstellen.
Darlber hinaus kann der SchweiBer pro
JOB bis zu 16 SchweiBablaufe am Draht-
vorschub einstellen — oder auf Knopfdruck
direkt am Brenner abrufen.

Anwender

=

Weltweit mit Fertigungsstatten und
Niederlassungen vertreten, beschaftigt
das mittelstdndische, inhabergefihr-
te Familienunternehmen Meiser 1.200
von 1.800 Mitarbeitern in den beiden
deutschen Hauptproduktionsstatten im
Saarland und Sachsen.

www.meiser.de

»Kaltes SchweiBen“ gefragt

In der Vormontage der komplizierten
Treppenkonstruktionen kommt es vor,
dass auch groBere SpaltmaBe Uberbrickt
werden mussen. Hier spielen die alpha
QP®-Gerate bei Meiser einen weiteren Vor-
zug aus: das warmereduzierte Figen mit
coldArc®. Damit ist der SchweiBer in der
Lage, z. B. in PG-Position, Spaltbrei-
ten von bis zu 10 mm an 5-mm-Blechen
sauber zu Uberbricken. EWM hat die
Ausstattung und Verfahrensvielfalt seiner
Inverter-Stromquellen mit der Einfihrung
einer modernen  Typenreihen-Struktur
den Anwendungen angepasst. So bleibt
kinftig das Flgen mit dem spritzerarmen
coldArc®-Kurzlichtbogen dem Hightech-
Flaggschiff alpha Q® vorbehalten. Dieses
MIG/MAG-Mulitverfahrens-SchweiBgerat
bietet mit coldArc®, forceArc®, pipesoluti-
on® und Impuls fUr jede SchweiBaufgabe
stets den passenden Prozess.

Das Video zu alpha Q

www.schweisstechnik.at/
video

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1, A-4810 Gmunden
Tel. +43 7612-77802-0
www.ewm.at
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Drei starke Namen - ein Markt

Die Orbitalum Tools GmbH, die Orbimatic GmbH und E.H. Wachs arbeiten nicht nur eng zusammen —
sie haben sich zusammengeschlossen, um als Weltmarktfiihrer fiir Komplettldsungen rund ums Rohr
(Orbital-Trenn-, -Anfas- und -Fligetechnologie) die Position noch auszubauen.

Bereits im Vorjahr verschmolzen die Orbitalum Tools GmbH und die
Buseker Orbimatic GmbH zur neuen Orbitalum Tools GmbH. Mit
dem Zusammenschluss hat Orbitalum seine Position auf dem Welt-
markt ausgebaut — als Anbieter von Komplettidsungen in der indust-
riellen Vorfertigung, Installation und Instandhaltung von Rohrleitungs-
systemen. Das reicht vom Trennen des Rohres Uber das Vorbereiten
der SchweiBnaht bis hin zum finalen Figen mit der Orbitaltechnik —
das weiterhin unter der eingefihrten Marke ,,Orbimatic” gefuhrt wird.

sDurch unsere Philosophie — alles aus einer Hand — gepaart mit
Innovationskraft, Know-how, erstklassigem Liefer- und Kundenser-
vice sowie hoher Qualitdt von Produkten, Mitarbeitern wie Prozes-
sen konnten wir die zurtickliegende Krise gut meistern. In wichtigen
Mérkten — wie auch dem deutschen — ist unser Marktanteil Gberpro-
portional gewachsen®, beschreibt Markus Tamm, Geschéaftsfuhrer
der Orbitalum Tools GmbH, das Erfolgsrezept des Unternehmens.
Beide Unternehmenszweige entstammen dem bdrsenotierten US-
amerikanischen Industriekonzern lllinois Tool Works Inc. (ITW). Die-
ser besteht zurzeit aus etwa 700 Business Units in 48 Landern. Mit
der Ubernahme von E.H. Wachs (llincis) durch ITW hat Orbitalum
einen starken Partner in der Gruppe bekommen. Beide Spezialisten
in der Rohrbearbeitung ergénzen sich mit ihrem Portfolio in ihren
Markten: So Ubernahm E.H. Wachs den Vertrieb der Orbitalum-
Produkte in Nordamerika und Orbitalum den Vertrieb fur die E.H.
Wachs-Produkte in Europa. Das innovative Leistungsspektrum von
Orbitalum umfasst Orbitalrohrbearbeitungs- und -schweiBtech-
nologien flr den Rohrleitungsbau in Pharma-, Chemie-, Biotech-,
Lebensmittel- und Getrankeindustrie sowie in der Luft- und Raum-
fahrttechnik. E.H. Wachs produziert robuste und portable Rohrbe-
arbeitungsmaschinen, die vorwiegend zur Instandhaltung von Ener-
gieanlagen und im Pipelinebau eingesetzt werden.

Orbitalum Tools GmbH

FreibihlstraBe 19, D-78224 Singen, Tel. +49 7731-792-0
www.orbitalum.com

www.blech-technik.at

1 Rohr-in-Boden-SchweiBun-
gen — ein Paradebeispiel fur
das wirtschaftliche Zusam-
menspiel von Rohrendenbear-
beitung, Nahtvorbereitung und
dem Orbimatic-Fligeprozess.
(Bild: Orbitalum Tools GmbH)

2 AuBen montierte, tragbare
Rohrtrenn- und -Anfasma-
schine von E.H. WACHS: Mit
diesem leichten Prazisions-
werkzeug lassen sich Schnei-
dergebnisse erzielen, die
bislang nur mit fest installierten
Werkzeugmaschinen méglich
waren. (Bild: E.H. Wachs)

Das Video zum Bericht
www.schneidetechnik.at/video
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WobbleTracker schweiBt positionsgenau

Variable FiigestoBpositionen zu
schweiBen ist eine Herausforderung,
der nicht jeder SchweiBkopf gewachsen
ist. Das Werkzeug der Wahl sind
intelligente SchweiBkopfe, die die

Lage des FligestoBes messen, um die
SchweiBnaht gleich an die richtige Stelle
setzen zu konnen. Zudem braucht jede
SchweiBaufgabe eine an die Applikation
angepasste SchweiBnahtbreite. Die
Wirkbreite und das Wirkprofil der
Laserstrahlung kann flexibel von Naht
zu Naht optimiert auf einen stabilen
Prozess eingestellt werden. Die
SchweiBnahtbreite ist genau so breit wie
notig und erlaubt die hochstmdgliche
SchweiBgeschwindigkeit.

Precitec  entwickelte den Hochleis-
tungsschweiBkopf YW52 mit gesteuer-
ter SchweiBposition und Schweifnaht-
breite. Alle Funktionen dazu sind voll im
SchweiBkopf YWS52 integriert — ohne
zusatzliche, externe Sensoren, Kame-
ras oder externe Positionierachsen. Der
WobbleTracker vermisst den FlgestoB
quer und in Z-Richtung, nur wenige Mil-
limeter vor dem TCP koaxial durch die
SchweiBoptik. Die ermittelte Position wird
unmittelbar an den ebenfalls integrierten,
steuerbaren Ablenkspiegel weitergegeben
und einer vorgewahlten Wobbleamplitude
und -frequenz Uberlagert. Der SchweiB-
kopf ist vollig autonom und steuert den
Laserspot in zwei Dimensionen ohne Zu-
satzachsen an die Flgestelle. Die mini-
malen Vorlaufzeiten von weniger als einer
Zehntelsekunde und die programmierba-

wd FRECITI

re Verteilung der Streckenenergie Uber
die SchweiBnahtbreite garantieren kurze
Taktzeiten bei optimiertem Prozess.

Gut geeignet ist der WobbleTracker
fur  Applikationen mit verschiedenen
SchweiBnahten oder groBem UmrUstbe-
darf. Uber eine analoge Schnittstelle ist
die Nahtverbreiterung frei einstellbar und
braucht keine zuséatzliche Steuerung. Zur
Vermeidung von Intensitatsspitzen an
den Umkehrpunkten ist eine synchrone

Funktionsprinzip WobbleTracker: Wobblen — Tracken — Wobblen + Tracken.

30

HochleistungsschweiBkopf
YW52 mit WobbleTracker.

Laserleistungssteuerung erhéltlich. An-
gelehnt an das modulare Konzept des
SchweiBkopfes YW30 ist der YW52 auf
max. Apertur bei minimaler Stérkontur ge-
trimmt und eignet sich fir den Einsatz mit
Faser-, Disk oder Diodenlaser im hohen
Leistungsbereich.

In der Basisausstattung ist der Kopf preis-
wert und ausbaubar mit unterschiedlichen
Funktionen, entsprechend den Anforde-
rungen der kundenspezifischen Applika-
tion. Alle bekannten Precitec Module der
Pre-, In- und Post-Prozesslberwachung
sind voll integrierbar fur den Einsatz in der
vollautomatisierten Fertigung.

Arnezeder GmbH

Schoéneringer StraBe 48, A-4073 Wilhering,
Tel. +43 7226-2364
www.arnezeder.com
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Das Video zu ByJet Smart

www.schneidetechnik.at/
video

Bystronic legt

Mit Neuheiten aus den Bereichen Wasserstrahlschneiden und Automation fuhr der Schweizer Hersteller Bystronic bei der
BlechExpo 2011 in Stuttgart auf und présentierte seine brandneue Wasserstrahlschneidanlage ByJet Smart, den Lagerturm
ByTower sowie die automatische Dilsenzentrierung flir das Laserschneiden.

«Fortschritt, den Sie sich leisten kdnnen»
lautet ein Grundsatz, den sich Bystronic im
Rahmen seiner letztjahrigen Best-Choice-
Kampagne auf die Fahnen geschrieben
hat. Durch zahlreiche Innovationen wur-
de er bereits im vergangenen Herbst mit
Fakten unterlegt. Zur Blechexpo 2011 in
Stuttgart legte Bystronic nochmals vor —
und wer auf eine kompakte und preiswer-
te Losung fur das Wasserstrahlschneiden
setzt, der hat sich wahrscheinlich aus-
reichend Zeit fUr die neue Wasserstrahl-
schneidanlage ByJet Smart genommen.
ByTower und automatische Disenzentrie-
rung machen die Bystronic Laserschneid-
systeme ohnehin noch unabhangiger vom
Maschinenbediener und gewéhrleisten,
dass die Prozesse sicher ablaufen.

Der Turm, der viel hergibt

Flr eine optimale Maschinenauslastung
und somit flr mehr Profit sorgt der neue
Lagerturm ByTower — denn er automati-
siert den Arbeitsprozess und gewahrleistet
eine mannarme Fertigung. Das bedeutet,
dass der Materialfluss ohne menschliches
Zutun ablauft, wobei der Wechseltisch der
Maschine weiterhin uneingeschrénkt zu-
ganglich bleibt.

Der Anwender profitiert aber nicht nur
durch autonom ablaufende Arbeitsprozes-
se, sondern auch durch deutlich flexiblere
Blechfertigung. Warum? Weil unterschied-
liche Materialsorten und -dicken innerhalb
kUrzester Zeit verfUgbar sind. Dies ist

X-technik

auch dem raffinierten Antriebssystem und
der simplen Bedienung zu verdanken. Sie
sorgen daflr, dass der ByTower auBerst
schnell arbeitet.

Ein weiterer Vorzug: Geschnittenes Mate-
rial wird einfach im ByTower rlckgelagert.
Dabei entscheidet der Anwender selbst,
wie viele Kassetten er fur die Lagerung des
Materials und wie viele er fur die Ruckla-
gerung geschnittener Teile verwendet. Die
Bleche kdnnen sowohl mit als auch ohne
Holzpaletten in den Kassetten gelagert
werden. DarlUber hinaus Uberzeugt der
ByTower durch seine kompakte, vertikale
Bauweise. Dank derer wird die zur Verfu-
gung stehende Nutzflache &konomisch
eingesetzt. Zudem werden Materialien

BLECHTECHNIK 3/Juni 2011



links Bei der ByJet Smart kommen
zahlreiche High-End-Baugruppen
zum Einsatz - u. a. die mit einem Li-
nearmotor ausgestattete, innovative
Schneidbriicke und der Schneidkopf
mit zuverlassiger Hoéhenabtastung.

mitte Der neue Lagerturm ByTower
sorgt fiir eine optimale Maschinen-
auslastung und somit fUr mehr Profit.

unten Der neue Schneidkopf fiir die
BySpeed Pro Laserschneidanlage.

dort gelagert, wo sie bendtigt werden: an
der Maschine. Samtliche Bystronic Laser-
schneidanlagen mit einem Schneidbereich
von 3 x 1,5 m kénnen mit dem ByTower
ausgerUstet werden. Der ByTower ist in
drei GroBen erhéltlich: mit elf, acht und
sechs Kassettenplatzen. Er ist nach BySort
und ByTrans Extended der nunmehr dritte
Automationsbaustein, den Bystronic in jun-
gerer Zeit im Markt lanciert.

Auf der Blechexpo 2011 hat der ByTower
mit elf Kassetten demonstriert, wie er zu-
sammen mit dem ByTrans Extended so-
wie der automatischen Disenzentrierung
eine BySpeed Pro Laserschneidanlage in
eine voll automatisierte Laserzelle verwan-
delt. >

www.blech-technik.at
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Das Video zu Bytower

www.schneidetechnik.at/
video

Das Video zur
Diisenzentrierung
www.schneidetechnik.at/video

33
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Die kompakte ByJet Smart: Die durchdachte Architektur des Sicherheitskonzeptes, die
optimale Anordnung aller Elemente sowie die reduzierte BaugréBe der Schliisselkomponenten
sorgen fiir eine minimale Stellflache — und sie ist von mehreren Seiten einfach zugénglich.

Automation auch an der Maschine

Nicht nur neben, sondern auch an der
Maschine wird die Prozessautomation
durch Bystronic vorangetrieben. So pra-
sentierten die findigen Schweizer im ver-
gangenen Herbst einen komplett neuen
Schneidkopf fur die BySpeed Pro Laser-
schneidanlage, der als Plattform fur den
Ausbau der Maschinenautonomie dient.
Die ersten Features in dieser Hinsicht wa-
ren der zeitgleich vorgestellte, automati-
sche Dusenwechsler sowie der ebenfalls
automatische Wechsel der Linsenkassette
— und es werden weitere Prozessschritte
automatisiert, insbesondere die Zentrie-
rung der SchneiddUsen.

Die automatische DuUsenzentrierung er-
moglicht gerade wahrend der mannarmen
Schichten einen prozesssicheren Betrieb

des Laserschneidsystems. Kommt es in
dieser Zeit zu einer Kollision zwischen
dem Schneidkopf und beispielsweise ei-
nem hervorstehenden Teil, wird dies auto-
matisch erkannt und der Schneidprozess
unterbrochen. Die Gefahr, dass nach einer
Kollision Ausschussteile produziert wer-
den, wird dadurch eliminiert.

DarUber hinaus mussen keine zeitrauben-
den Kontrollarbeiten durchgefihrt werden
— z. B. nachdem ein Schneidplan vollstan-
dig bearbeitet ist, oder nach einem Wech-
sel des Maschinenbedieners bzw. nach
einem Schichtwechsel. In der betrieblichen
Praxis werden in diesen Fallen haufig die
Einstellungen an der Maschine sicherheits-
halber Uberprift. Mit Blick auf die Zentrie-
rung der SchneiddlUse kann dies entfallen,
denn diese wird von der Maschine automa-
tisch und hochprazise vorgenommen.

Gleiches gilt nach einem
Wechsel der Brennweite.
Auch den nimmt die BySpeed
Pro ohne Eingriff von auBen vor. Da-

bei wird die Linsenkassette mit max.
Genauigkeit positioniert, sodass auch
die anschlieBende, automatische Duisen-
zentrierung genauso préazise erfolgt. Kurz-
um, der Maschinenbediener ist sich stets
sicher, dass die Dise optimal ausgerich-
tet ist. Anders ausgedrickt: Wahrend an
Maschinen anderer Anbieter noch gepruft
und zentriert werden muss, schneidet der
Bystronic Anwender bereits wieder und
produziert mehr Teile pro Zeiteinheit.

Preiswert, hochwertig und kompakt

Leistung und Qualitat sind keine Frage des
Preises — das beweist laut Hersteller die
neue Wasserstrahlschneidanlage ByJet
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insbesondere darauf zurlckzuflhren,
dass die Pumpe laut Bystronic einen
sehr hohen Wirkungsgrad aufweist und
auBerst zuverlassig arbeitet, sodass
Serviceintervalle Uberdurchschnittlich
lang sind. Zudem ist das Maschinen-
konzept robust sowie auf das Wesent-
liche konzentriert und gewahrleistet so
einen gunstigen Unterhalt.

Die ByJet Smart ist aber nicht nur
preiswert sondern auch hochwertig.
Es kommen zahlreiche High-End-
Baugruppen zum Einsatz - u. a. die
mit einem Linearmotor ausgestatte-
te, innovative Schneidbrlicke. Weite-
re Beispiele sind der Schneidkopf mit
zuverlassiger Hohenabtastung und der
prazise gefertigte Maschinenrahmen.

High-End-Materialien wie der stark
dampfende  Verbundwerkstoff, der
fir den Maschinenrahmen verwendet
wird, sowie die intelligente Werkstoff-
kombination fur die verwindungsstei-
fe Schneidbriicke unterstreichen das
Schweizer Qualitatsdenken. Zusatzlich
lasst sich die ByJet Smart mit weite-
ren, leistungssteigernden Komponen-
ten aufristen.

Die BydJet Smart Uberzeugt auch in
einem weiteren Punkt: sie ist kom-
pakt. Die durchdachte Architektur des
Sicherheitskonzeptes, die optimale
Anordnung aller Elemente sowie
die reduzierte BaugroBe der
Schltusselkomponenten
sorgen fUr eine mini-
male Stellflache. Da-
bei ist gewahrleistet,
dass die Maschine
von mehreren Seiten
einfach zuganglich ist.

Und weil die ByJet Smart
solch ein  kompaktes
Gesamtpaket ist, lasst
sie sich auch einfach und
schnell montieren, de-
montieren und transpor-
tieren.

Smart. Der

Kunde profitiert

hinsichtlich seines fi-

nanziellen Aufwands auf zwei
Ebenen: erstens von einem tiefen An-
schaffungspreis und zweitens in Form
geringer Betriebskosten. Letztere sind

Bystronic Austria GmbH

Salzburger StraBe 205, A-4030 Linz
Tel. +43 732-341155
www.bystronic.com
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The Joy of Welding

Minarc Evo Familie

Minarc Evo, MinarcMig Evo und MinarcTig Evo sind
fUr den professionellen mobilen Schweif3einsatz
konzipiert. Dabei sind sie einfach zu handhaben und
leicht zu tragen. Prazise Schwei3qualitdt und starke
Kunststoffgehduse garantieren die Erledigung der
Arbeit - wo immer Sie auch arbeiten. Alle Modelle
haben PFC Technologie, die eine erstaunliche
Energieeffizienz und maximale Schweifleistung im
230V Einphasennetz (16A) ermoglicht.

Original Kemppi - Uberzeugen Sie sich selbst:
Vereinbaren Sie noch heute mit uns eine
Demonstration und erleben Sie die tragbare
SchweilSrevolution.

Besuchen Sie www.kemppi.com

oder rufen Sie an unter

06 033 - 88 020
-
KEMPB!
WARRANTY V

Energy efficient
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Vernetzte Produktionsdaten schaffen
Transparenz und Produktivitat:

Analyse in Echtzeit

Mit DATA LEAP™ stellt ESAB eine Software fiir prozessnahes
Fertigungsmanagement vor. DATA LEAP™ koppelt alle Prozesse, die eine
unmittelbare Auswirkung auf den Fertigungsprozess haben, sammelt diese
Daten und stellt sie zur Auswertung und Analyse in Echtzeit zur Verfligung. Das
Ergebnis sind transparente Abldufe, die die Datenwelt hinter den Maschinen und
Prozessen abbildet. So lassen sich die vernetzten Produktionsdaten effizienter
verwalten, analysieren und bei Bedarf dazu nutzen, unmittelbar zu reagieren
und steuernd einzugreifen. DATA LEAP™ optimiert so Produktionsprozesse und
liefert die Grundlagen, produktiver und wirtschaftlicher zu fertigen.

Droduktionsdaten—Management als
ganzheitliches System ist die Ant-

wort auf die vielféltigen Anforde-
rungen an das Informationsmanagement
in der Fertigung. DATA LEAP™ vernetzt
IT-gestutzt die Produktionselemente im
gesamten Arbeitsprozess wie Betriebs-,
Maschinen- und Qualitdtsmanagement-
daten. Auf diese Weise bildet die innovati-
ve Software als modulares Gesamtsystem
die notwendige Mittler- und Kommunikati-
onsfunktion zwischen den verschiedenen
Ebenen im Unternehmen.

Einblick in die Produktion

Um innerhalb unterschiedlichster Unter-
nehmensstrukturen kommunizieren zu
kénnen, verfugt DATA LEAP™ Uber intel-
ligente Schnittstellen. Damit gelingt die
nahtlose Integration in die individuellen IT-
Landschaften. So werden Daten aus ERP-
, PPS- und Schachtelsystemen wie etwa
Columbus™, dem ESAB-Programmier-
programm zum Schneiden, elektronisch
vernetzt und mittels Excel oder XML-
Dokumenten aufbereitet. Auf diese Weise
erhalt der User spezifische Ansichten der
jeweiligen Prozessdatenbereiche — z. B.
Uber Auftragsbearbeitung, Prozesszeiten,
-wege und -starts, Fehlzeiten, Stérungen
oder Lagerentnahmen fur die Produktion
etc. Auf der Basis dieses umfangreichen
Datenrechtemanagements kdnnen Op-
timierungspotenziale flUr Prozessablaufe
einfach lokalisiert werden.

MaBgeschneiderte Module

Im Gegensatz zu starr konzipierten Sys-
temen setzt sich DATA LEAP™ aus klar
definierten Modulen zusammen, die je
nach Organisation der Produktion kun-
denspezifisch kombinierbar sind. In Echt-
zeit oder als Zusammenfassung kénnen in
diesen Funktionsbausteinen die Parame-
ter ,Steuern®, ,Verfolgen“, ,Aufzeichnen”
und ,Melden” visualisiert werden (Anm.:
Details siehe Box)

Zum komfortablen Einstieg in die vernetz-
te Fabrik stehen dem Anwender, in Form
eines intelligenten Baukastenprinzips, drei
vorkonfigurierte Modulpakete zur Aus-
wahl. DATA LEAP™ Light bildet die fun-
damentalen Funktionen und Basiskom-
ponenten ab und konzentriert sich dabei
mit dem DDE-Client (dynamischer Daten-
austausch unter Windows-Anwendungen)
und dem OPC-Client (Prozess- und Fer-
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tigungskontrolle) auf die reine Maschinendatenerfassung. DATA
LEAP™ Classic deckt mit seiner Modulkombination die komplette
Maschinendatenerfassung inkl. geordneter Datenbankablage und
entscheidungsgeschutzter Analyse- und Auswertungsmaoglichkei-
ten ab. DATA LEAP™ Premium ist die frei konfigurierbare L&sung
aus allen Modulen fur héchste Transparenz und Flexibilitat im pro-
duktionsoptimierenden Datenmanagement. Durch leistungsstarke
Schnittstellen zu Anlagen anderer Hersteller sowie zum prozessinte-
grierten ERP- und Schachtelsystem kénnen durchgangig vernetzte
Steuerungs- und Analysestrukturen implementiert werden.

Fazit

DATA LEAP™ ist ein modulares Produktionsdatenmanagement der
neuen Generation. Die Kontrolle, Steuerung und Optimierung von
Produktionsablaufen in Echtzeit erfolgt durch die direkte Anbindung
an die automatisierte Produktion. Dadurch kann u. a. unmittelbar
Einfluss auf die Qualitat in der Produktion genommen werden. Di-
rekte Auswirkungen von DATA LEAP™ sind laut ESAB eine effiziente
Verwaltung, uneingeschrénkte Flexibilitat, eine steigende Varianten-
vielfalt, hdhere Produktivitat, absolute Termintreue und kurze Liefer-
zeiten.

Esab GmbH

Dirmhirngasse 110, A-1230 Wien, Tel. +43 1-8882511
www.esab.at
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Modulbeispiele

DDE/OPC Client — zur vollautomatischen, datenbank-
basierten Erfassung aller produktionsrelevanten Daten.

Data Access — zur Visualisierung von Produktionsdaten
angebundener Fremdmaschinen und Rickmeldung pro-
duktrelevanter Daten zur Arbeitsprozessoptimierung.

ERP Interface — zur Anbindung an ERP-Systeme zum
bidirektionalen Datenaustausch.

WorkshopView — zur automatischen Visualisierung aller
an DATA LEAP™ angebundenen Maschinen.

Maintenace — zur Erfassung von Verschlei3- und Ver-
brauchsdaten fur planbares Wartungsmanagement.

JobCycle - zur Reihenfolgeplanung in der Fertigung und
zur automatischen Steuerung der Abarbeitung — bei-
spielsweise an ESAB-Maschinen.

AutoControl — als Leitstandtechnik fUr den optimierten,
synchronen Produktionsprozess mit direkter Umsetzung
aller Planungsdaten sowie Integration verschiedener
Steuerungen, Maschinen und Peripherie-Anlagen zu ei-
ner durchgehenden Produktionskette.

It rocks!

QOIROX®. Das System fiir automatisiertes SchweilRen und Schneiden.

CLOOS

Weld your way.

QIROX® ist die neue Produktmarke von CLOOS, die alle Lésungen fiir das automatisierte

SchweiBen und Schneiden zusammenfasst. Durch den modularen Aufbau ermdglicht das
QIROX® System skalierbare Losungen, die optimal auf Ihre Produktionsanforderungen
abgestimmt sind. Das QIROX® System umfasst Robotertechnik, Software, Sensorik,
Sicherheitstechnik und Positionierer sowie die Prozesstechnologie. Mehr unter www.qirox.de

Carl Cloos SchweiRRtechnik GmbH | Rheinboldtstralle 15 | A-2362 Biedermannsdorf | www.cloos.de



Ein bemerkenswertes Trio

Das enorme Einzelteile-Fertigungsspektrum von H. Heck & Sohn erfordert einen groBen Maschinenpark. Der wurde zum
50-jéhrigen Firmenjubildum mit einer hochprézisen Abkantpresse mit einer Presskraft von 1.250 t und einer Abkantlange
von 6 m ausgestattet. Mit der EHT VarioPress 1250-60 und mit der EHT Tafelschere MultiCut 16-40 sowie der Trumpf
Laserschneidanlage TruLaser 5060 NEU ging ein in jeder Hinsicht bemerkenswertes Trio flir knappe EUR 3 Mio. an den Start.




it 17 Mitarbeitern stellt die Bau-
und Maschinenschlosserei H.
Heck & Sohn in Wirtzfeld (Belgien)

aufinsgesamt 5.125 m?, in vier Hallen eines
modernen Industrie-Gebaudekomplexes,
VerschleiBteile flir Zementanlagen, Beton-
zentralen, Schneepflige, Baggerschau-
feln (Schurfleisten) und Betonmischer her.
Aber auch Kleinteile wie Flansche (Dicht-
flachen fiir Rohre) und Ahnliches werden
gefertigt.

Der Kunde setzt die bestellten Einzelteile
oder Baugruppen selbst zu seinem Pro-
dukt zusammen. ,Durch den Verschlei3
der Teile haben wir sehr viele Folgeauftra-
ge. Wir haben einen hohen Qualitatsan-

links Zwei Mitarbeiter von H. Heck &
Sohn transportieren ein 6 m langes und
20 mm dickes Stahlblech mit der ,Lauf-
katze“ auf den Tisch der EHT VarioPress.

rechts Um das schwere Stahlblech auf
dem Maschinentisch richtig auszurichten,
sind Konzentration und Fingerspitzenge-
fuhl notwendig.

www.blech-technik.at

spruch, aber es gibt einfach Material- und
Kostengrenzen®, sagt Leo Heck, der Ge-
schéftsfuhrer.

Wie groB3 das Vertrauen der Kunden in die
Qualitat der Fertigung von H. Heck & Sohn
ist, machen Zahlen deutlich: Etwa 1.500
Kunden beliefert das Unternehmen Uber
seine Zwischenhandler — einer davon ist
der GroBhandel Golchert GmbH & Co. KG
in Euskirchen. Uber diesen liefert H. Heck
& Sohn beispielsweise die Frontlader fur
Gartenbau-Schlepper an das Unterneh-
men Holder in Metzingen, nahe Stuttgart.

Die Werksticke von H. Heck & Sohn ge-
hen Uber die Zwischenhandler in alle Teile
der Welt. ,Wir wissen es nicht immer, aber
es gehen Teile nach Afrika, Neuseeland,
Vietnam, Kanada und nach Dubai. Wir ha-
ben z. B. Verschleiiteile — aufgepanzerte
Bleche fur die Innenauskleidung von Roh-
ren mit etwa zwei Metern Durchmesser
— gefertigt. Diese Bleche sind dann zum
belgischen Unternehmen Jan de Nul NV
gegangen und wurden in Dubai vor Ort in
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Anwender

1960 fUr die Herstellung von Trep-
pengeldndern gegrindet, produziert
die Bau- und Maschinenschlosserei
H. Heck & Sohn VerschleiBteile fur Ze-
mentanlagen, Betonzentralen, Schnee-
pfliige, Baggerschaufeln etc.

www.heck-metall.be

die Saugbagger montiert. Damit wurde der
Sand fUr die Palmeninsel Palm Jebel Ali
Island aufgesaugt und an ihrem Bestim-
mungsort wieder ausgeschuttet. So haben
also in Wirtzfeld produzierte Verschleif3teile
in Form von aufgepanzerten Blechen beim
Entstehen der weltberiihmten Palmeninsel
in Dubai auch ihre Rolle gespielt.”

Flexibel und blitzschnell fertigen

Schneiden, biegen, zur Baugruppe zu-
sammenschweiBen und diese dann =
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auf das Frdszentrum legen — das geht
nur mit einem sehr groBen Maschinen-
park. Und den haben die Hecks: Das
Spektrum reicht von der CNC-Frase, dem
Bohrwerk, SchweiBgerat, der Plasma-,
Autogen-, Laserschneidanlage, bis zu
den Blechscheren, Blechkantmaschinen
und Blechwalzen. Neu investiert wurde
nun in drei weitere, hochwertige Maschi-
nen — eine EHT Abkantpresse VarioPress,
eine Trumpf Laserschneidanlage TrulLaser

Technische Details

5060 NEU und eine EHT Tafelschere Mul-
tiCut. ,Wir missen immer etwas machen
kédnnen, was die anderen nicht machen.
Und wir haben nie gewartet bis Anfragen
kamen, sondern wir haben immer die
Maschine gekauft und dann die Auftrage
bekommen®, ist die Philosophie von Leo
Heck. ,Hier geht es darum, ein moglichst
breites Spektrum an VerschleiBteilen fle-
xibel, blitzschnell und sehr prézise zu fer-
tigen.*”

EHT VarioPress 1250-60:
Presskraft:

Arbeitslange:

Hub:

Abstand Tisch/Druckbalken:
Ausladung:
Bombiereinrichtung:
TRUMPF TruLaser 5060 NEU:
Arbeitsbereich X-Achse:
Arbeitsbereich Y-Achse:
Arbeitsbereich Z-Achse:
CO,-Laser TruFlow 5000:
CNC-Steuerung:

BrightLine:

DetectLine:

EHT Tafelschere MultiCut 16-40:
Max Schnittlange:

Max. Blechdicke:

12.500 kN (1.250 1)
6.050 mm

700 mm

1.020 mm

1.005 mm

CNC-gesteuert

6.000 mm

2.000 mm

115 mm

5 kW

Siemens Sinumerik 840D

Schnitte von hdchster Qualitat in
max. 20 mm Edelstahl

Prazise Blechlageerfassung

4m

16 mm

EHT mMulticut

Die EHT Abkantpresse VarioPress druckt
bzw. biegt 1.250 t. Diese enorme Press-
kraft bendtigt Heck fur 20 mm dicke Ble-
che, die er auf 6 m Lange kanten mochte.
Die ersten Auftrage sind auch schon da:
Rucken fur Baggerschaufeln werden da-
mit hergestellt und 15 mm dicke Winkel
auf sechs Meter. ,FUr Teile des Anhéanger-
baus brauchen wir die 6 m Abkantlange:
Bei zwei Teilen von 6 m haben wir nur eine
SchweiBnaht”, erklart Leo Heck. ,Da ha-
ben wir einen Vorteil gegenuber anderen,
die drei Teile von 4 m zusammenschwei-
Ben. Je weniger SchweiBnéhte, desto
besser. Wir haben auch einen Schaufel-
bauer, der die Verstarkungsprofile auf 6 m
haben will, da er dann weniger Verschnitt
hat.”

Die Entscheidungskriterien

Die ausschlaggebenden Grinde fur die
EHT Abkantpresse waren die Feinhei-
ten in der Konstruktion, die bei anderen
fehlten. Beispielsweise die Auflagekon-
sole mit Hebeeinrichtung, wie es bei EHT
heiBt. Die Hecks sprechen von den Tisch-
rollen, die ein seitliches Herausschieben
der schweren Teile von Hand ermdgli-
chen. ,Wir sparen dadurch viel Zeit.

Wenn wir mit der ,Laufkatze* arbeiten
mussen, ist das viel aufwéndiger”, berich-
tet Christoph Heck, Sohn von Leo und
Enkel von Firmengrinder Hubert Heck.
Das Unterwerkzeugsystem zum einfa-
chen schnellen Wechsel von Werkzeug
Uberzeugte ebenfalls. Die max. Belastung
auf ein kurzes Stlck Werkzeug (ein Me-
ter) von 600 t/m war flr die beiden Ma-
schinenkenner auch sehr wichtig. ,Wir
kénnen damit kirzere Bleche bis 30 Mil-
limeter, 1,5 Tonnen schwer, absolut pra-
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zise biegen®, sagen Sohn und Enkelsohn
begeistert.

Genial sei der schmale Tisch der Abkant-
presse. Der biete eine sehr hohe Flexibili-
tat beim Biegen, was flr einen Einzelteile-
hersteller einfach sehr wichtig sei. ,Das ist
Ubrigens ein Alleinstellungsmerkmal von
EHT Abkantpressen®, erganzt Vertriebs-
leiter Holger Ebin. Der optional dazugeho-
rende Werkzeugspeicher, der EHT ToolS-
huttle, Uberzeugte die Hecks ebenfalls.

Denn bei so vielen verschiedenen Werk-
zeugen, in so zahlreichen, unterschied-
lichen Einsatzen, sei das ein Muss. Auf

der Trumpf Laserschneidanlage TrulLaser
5060 machen die Hecks zu 80 Prozent
Zulieferteile, die einfach nur ausgelasert
werden. Zu 20 Prozent fertigen sie damit
Teile fir den eigenen Gebrauch. ,Schnitt-
qualitat und Schnelligkeit sind optimal®,
sagen Leo und Christoph Heck einstim-
mig.

Die Tafelschere mit Blechhochhalteein-
richtung, die speziell fUr diese Tafelschere
hinzu gebaut wurde, ersetzt mit vier Me-
tern Lange zwei altere Tafelscheren. ,Bis-
her konnten wir nur 3 m schneiden, jetzt
4 m. Sie schneidet viel sauberer, also mit
deutlich weniger Grad, als die alten und

Stolz prasentieren sich die Projektpartner vor der EHT VarioPress 1250-60: (v. I. n. r.) Holger
Ebin, Vertriebsleiter EHT, Leo Heck, Geschaftsflihrer und Junior Christoph Heck, Luc Dec-
lerck, Trumpf Product Manager von V.A.C. Machines NV/ S.A.

www.blech-technik.at

1 In der EHT VarioPress 1250-60 biegt
sich der Stahl unter einer Presskraft von
1.250 t wie Butter. Das speziell angefer-
tigte EHT Werkzeug sorgt fir héchstmdog-
liche Prazision.

2 Die EHT Tafelschere MultiCut 16-40
schneidet 4 m lange und bis zu 16 mm
dicke Bleche hochprazise.

3 Auf der TruLaser 5060 machen die
Hecks zu 80 Prozent Zulieferteile, die
einfach nur ausgelasert werden. Zu 20
Prozent fertigen sie damit Teile fur den
eigenen Gebrauch.

es lauft alles automatisch. Das ist viel
besser”, sagt Christoph Heck und Leo
Heck bekraftigt das mit einem Nicken.
Durch die Blechhochhalteeinrichtung sei
die Handhabung der Teile sehr viel ein-
facher geworden. Beide wirken zufrieden
und gelassen — und von der Finanz- und
Wirtschaftskrise haben sie in ihrem Unter-
nehmen nichts bemerkt.

Resiimee

Dass dieses bodenstandige Unternehmen
seine Einzelteile und Baugruppen auch
weltweit im Einsatz weil3, spricht flr die
ausgezeichnete Qualitat, den guten Kun-
denservice und die Bestandigkeit von H.
Heck & Sohn und ihren Mitarbeitern. Nur
so kédnnen sie die Investitionen von knapp
EUR 3 Mio. fur das wirklich bemerkens-
werte Trio von EHT und TRUMPF stemmen
und zuversichtlich in die Zukunft blicken.

EHT Werkzeugmaschinen GmbH

Emmendinger StraBe 21, D-79331 Teningen
Tel. +49 7641-4609-0
www.eht-werkzeugmaschinen.de
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Neuer Glanz
fur GGA West

Eine der ersten transluzenten Hochhausfassaden aus
Lochblech in der Schweiz hat der Architekt André
Treina von der Unger & Treina AG Zirich mit dem
Gewerbehaus GGA West in Zirich-Altstetten realisiert.
Fir die Fassadenerneuerung des in den 70er-Jahren
erbauten Hochhauses lieferte Schéfer Lochbleche iber
7.500 m2 vom Coil gelochte Bleche in einer Aluminium-
Sondergite, welche nachtréglich farbig eloxiert wurde.

Um die Vorstellungen des Architekten vom Erscheinungs-
bild der transluzenten Fassade umzusetzen, waren beson-
dere, technische Anforderungen zu erfillen. Das komplette
Projekt wurde von der Planungsphase bis zur Fertigstellung
im Méarz 2011 von TECmetall begleitet, der Schweizer Ge-
bietsvertretung von Schéfer Lochbleche. Dadurch konnten
die Bleche, trotz der erforderlichen Sonderlochung, effizi-
ent und kostenbewusst vom Coil gefertigt werden.

Nach Vorgabe der Unger & Treina AG — und in enger Zu-
sammenarbeit mit dem Fassadenbauspezialisten Gebr.
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Fur die Fassadenerneuerung lieferte Schéfer Lochbleche tiber 7.500
m? vom Coil gelochte Bleche in einer Aluminium-Sondergute.

F. & B. Meyer AG Neudorf — entwickelte Schéfer Lochbleche eine
Langlochung, deren Einteilung genau auf den Raster der Trapezble-
che abgestimmt wurde und einen Transparenzgrad von 50 Prozent
erreicht.

Der bei Lochblechen ublicherweise erforderliche, geschlossene,
seitliche Rand wurde nach erfolgreichen Versuchen beim gesamten
Auftrag weggelassen. Somit konnte gewahrleistet werden, dass die
StoBUbergénge der transluzenten Hille kaum wahrgenommen wer-
den und die ganze Fassade ein homogenes Bild bietet.

SCHWEISSROBOTERSYSTEME
WELTWEIT

igm bietet komplexe kunden-

~ spezifische Losungen fur
automatisierte Schweif3- und

Wdivid
Weltweit

www.igm.at
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SCHAFER Lochbleche GmbH & Co.KG

Postfach 1120, D-57272 Neunkirchen, Tel. +49 2735-78705
www.schaefer-lochbleche.de

Anwender

Das Gewerbehaus GGA West pragt eindrlcklich die Skyline
von Zurich West und bietet derzeit 18 Betrieben mit 234 Mit-
arbeitern Platz auf einer Flache von 11.795 m2. Die Fassade
mit der blauen Schrift vermittelt Frische und Dynamik, die zur
Dynamik der laufenden Veranderungen in Zurich West pas-
sen.

www.gga-west.ch

Die neue
Fassade des
Gewerbehauses
GGA West aus
Schafer Loch-
blechen.
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Die Stanzmaschinen der M-Serie
verfligen Uber eine frei bewegliche
Kombination an Revolverstationen.

GroBere Revolverkapazitat der neuen M-Serie

LVD stellt die M-Serie von mittleren, 200 kN Revolverstanzmaschinen von Strippit vor, die iber eine

um 51 Prozent gesteigerte Revolverkapazitit im Gegensatz zu vorherigen Modellen verfiigen.

Der Revolver mit 47 Stationen bietet eine hohe Flexibilitat und ver-
ringert die Rustzeit, bei einer gesteigerten Maschinenproduktivitat.
Ausgestattet mit dem Energie-Reduzierungs-System (ERS) von LVD
verbrauchen die Stanzmaschinen der M-Serie von Strippit bis zu
30 Prozent weniger Energie als vergleichbare, altere Maschinen und
sind in Betrieb und Instandhaltung weniger kostenintensiv.

Entwickelt, um die fir den Werkzeugwechsel erforderliche Zeitspan-
ne zu minimieren, verfigen die Stanzmaschinen der M-Serie Uber
eine frei bewegliche Kombination an Revolverstationen — einschlieB3-
lich drei 88,9 mm Autoindex-Stationen und vier 50,8 mm Stationen.
Jede Station nimmt geformte Stempel und Matrizen auf und kann
durch die Erganzung mit indexierbaren Multi-Werkzeugen erweitert
werden — zur weiterflihrenden VergroBerung der Revolverkapazi-
tat, bei gleichzeitiger Reduzierung der Rustzeit. Die Zeit zur Um-
stellung wird auch durch Schnellwechsel-Matrizenhalter verringert.
Die M-Serie von Strippit verwendet die neueste Werkzeugtechnik
wie spezielle Formwerkzeuge, Rad-Werkzeuge, Gewindebohr- und
Entgratungssysteme. Gehértete FlUhrungsbuchsen aus Stahl und
gehartete Kugelbolzen sorgen flr eine prazise Ausrichtung von
Stempel und Matrize, fur eine ausgezeichnete Lochqualitat und eine
lange Werkzeugstandzeit. Die gegenlaufige Revolverdrehung wahit
automatisch den kirzesten Weg zur nachsten Stanzstation, flr eine
schnelle Station-zu-Station Umstellung und somit fir hdhere Pro-
duktivitat.

Optimierte Konstruktion

Die Maschinen der M-Serie von Strippit sind mit einem modernen,
servogesteuerten Pressenantrieb ausgestattet — optimiert fUr einen
Hochleistungsbetrieb. Es werden Achsengeschwindigkeiten bis zu
380 Hube/min auf 25 mm Mittelpunkte und bis zu 900 Hibe/min bei
1 mm Mittelpunkten erzielt. LVD’s neueste Stanzmaschine maximiert

die Materialausnutzung durch die Handhabung von Werkstlcken bis
zu einer GréBe von 1.250 x 2.500 mm, wobei groBere Bleche durch
ein Umsetzen der Klemmen bearbeitet werden. Es kdnnen Werkstu-
cke bis zu einer Starke von 6,35 mm aufgenommen werden.

Die Materialausnutzung wird darlber hinaus mit Smart Clamp™ op-
timiert, einer Standardfunktion, die automatisch die exakten Stand-
orte fur die Klemmen festlegt — zur Verringerung der Ristzeit und
um den Schutz der Arbeitsklemmen sicherzustellen. Die Maschinen
verfigen des Weiteren Uber einen Freiraum von 25 mm zwischen
oberem und unterem Revolver, was die Herstellung von hoéheren
Formen wie Stegen, Luftungsschlitzen, Pragungen oder Kartenfih-
rungen ermdglicht. Ein Blrstentisch minimiert Gerausche sowie das
Verkratzen der Teile und erlaubt einen kostensparenden Wechsel
oder Ersatz der Bursten.

H www.lvdgroup.com, www.schachermayer.at

SOFTWARE fiir die Schweitechnik von MIG WELD

WwWww.Wwps-maker.com j

Software zur Erstellung von
SchweiBanweisungen

www.cert-maker.com
Software zur Verwaltung von
SchweiBerprifungen

nid WElp

WIR SIND AUF DRAHT!

MIG WELD GmbH International
D-94405 Landau/lsar, Wattstrate 2
Fon +48(0)9951/60 12 30

Fax +49(0)2951/60 12 39
info@migweld.de
www.migweld.de
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Stahlservice ohne Vorlaufzeit

Um Heim- und Handwerkern Zugriff auf bereits zugeschnittenes und gekantetes Material in kleinen Mengen zu
ermdglichen, hat man im Februar bei Ploberger Stahl am Standort Amstetten ein Stahl-Service-Center erdffnet.
Zur Bewerkstelligung der dafiir anfallenden Bearbeitungsaufgaben wahlte man Maschinen von ELMAG, die die
geforderte Flexibilitdt und Schnelligkeit erfiillen konnten.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Die Tradition des Unternehmens Ploberger
reicht weit Uber 150 Jahre zurlck. Urspring-
lich als Eisenwarenhandlung tatig, wurde das
Unternehmen im Jahre 1996 neu organisiert
und in ihrer Ausrichtung geandert. Seit dieser
Zeit orientiert sich das Tun und Handeln des

Unternehmens ausschlieBlich an Bedarf und
Anforderung gewerblicher und industrieller
Abnehmer. Heute erwirtschaftet die Unter-
nehmensgruppe Ploberger in den Geschéfts-
feldern SYSTEM (technischer Handel) sowie
STAHL mit insgesamt rund 130 Mitarbeitern
einen Jahresumsatz von tUber EUR 25 Mio.

Ein Geschéaftsfeld der Gruppe ist der Grof3han-

und Prokurist bei ELMAG.

>> Hohe Prazision und Stabilitat bei optimalem
Preis-Leistungs-Verhaltnis zeichnen die beiden
ELMAG-Maschinen aus. <<

Thomas Kubinger, Produktmanager fiir Metallbearbeitung

del mit Stahl, Rohren und Blechen, ausschlie3-
lich in Osterreich. Von den Standorten Retz
und Amstetten werden gewerbliche und in-
dustrielle Kunden aus Metall, Bau und Instand-
haltung mit unterschiedlichsten Materialien und
Guten (Stahl-Niro-Buntmetall-Kunststoff) belie-
fert. ,,Wir sehen uns als regionalen Handler, der
vor allem das Kleingewerbe und Kommunen in
der Umgebung versorgt. Von Amstetten aus
betreuen wir im Stahlhandel Kunden aus Nie-
derbsterreich und OberGsterreich”, beschreibt
der Standortleiter Klaus Bruckner.

Als Dienstleistung fur den Heim- und Handwer-
ker wurde zudem im Februar in Amstetten ein
Stahl-Service-Center ins Leben gerufen. Tren-
nen, bohren, stanzen, ségen und biegen von
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1 Die Abkantpresse verfligt tber
einen Arbeitsbereich von 3 m und
biegt Materialstarken bis zu 6 mm.

2 Mithilfe der modernen CNC-
Steuerung lassen sich die Biege-
parameter sehr einfach eingeben.

3 Ohne vorhergehende Biegever-
suche kann der Bediener das Ma-
terial sofort einlegen und biegen.

Stahl, Blech und Kunststoff abgerundet durch
ein umfassendes Sortiment an Zubehérteilen
und Erganzungsmaterialien ermdglichen Heim-
und Handwerkern den Zugriff auf bereits zuge-
schnittenes und gebogenes Material in kleinen
Mengen. ,Anfangs als Service fUr den privaten
Endverbraucher gedacht, hat sich schnell he-
rausgestellt, dass das Angebot sowohl vom
Kleingewerbe als auch von den Kommunen
sehr gut angenommen wird“, freut sich Klaus

www.blech-technik.at
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>> Anfangs als Service fUr den privaten
Endverbraucher gedacht, hat sich schnell
herausgestelit, dass das Angebot sowohl vom
Kleingewerbe als auch von den Kommunen
sehr gut angenommen wird. <<

Klaus Bruckner, Standortleiter Amstetten bei Ploberger

Bruckner Uber die positive Resonanz des Pi-
lotprojekts.

Vertrauen ausschlaggebend

Zur ErfUllung der anfallenden Bearbeitungsauf-
gaben wahlte man Maschinen von ELMAG.
,Durch die langjahrige Zusammenarbeit mit
ELMAG war das Vertrauen sehr groB3. Als
dann auch noch deren Ausstellungsmaschi-

- =

nen auf der Fachmesse vienna-tec im Ok-
tober letzten Jahres ideal fUr uns passten,
haben wir zugeschlagen®, erinnert sich der
Amstettener Standortleiter. Im Detail wurden
fur die Materialbearbeitung bei Ploberger eine
Abkantpresse, eine Tafelschere, weiters eine
Bandsége, eine Bandschleifmaschine sowie
eine Vario-Saulenbohrmaschine neu ange-
schafft. Eine Kaltsdge fur die Edelstahlbear-
beitung, ebenfalls von ELMAG, gehdrte >

links Abgestimmt auf die Abkantpresse verfiigt auch die
Tafelschere von ELMAG Uber einen Arbeitsbereich von 3 m.

rechts Zu den Starken der Tafelschere zahlt unter anderem
die einfache Bedienung.
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bereits zum Inventar. ,Damit sind wir fir un-
sere Ausrichtung auf Kleinmengen bestens
ausgestattet und kdnnen unseren Kunden
hohe Qualitdt gewahrleisten”, fahrt er fort.

Abkantpresse und Tafelschere
aufeinander abgestimmt

Die Abkantpresse verflgt Uber einen Arbeits-
bereich von drei Metern und biegt Materialstar-
ken bis zu sechs Milimeter. Komponenten von
namhaften Produzenten wie Bosch-Rexroth,
Horbiger oder Sick sind in der Maschine ver-
baut und sprechen fir europdische Qualitat.
LMithife einer modermnen CNC-Steuerung
lassen sich die Biegeparameter wie beispiels-
weise Materialart, Biegewinkel und Biegeléange
sehr einfach eingeben. Ohne vorhergehende
Biegeversuche kann der Bediener das Mate-
rial einlegen und das Teil ist im Nu fertig. Das
ist bei unseren Kleinmengen sehr entschei-
dend, da der Kunde auch die Zeit fir das
Programmieren bezahlen muss®, ist Bruckner
von der Maschine begeistert. ,Nach Eingabe
der Parameter berechnet die Steuerung den
Biegedruck automatisch. Weiters ist die Ab-
kantpresse mit synchronisierten Biegeachsen
ausgestattet, die fur immer gleichbleibende
Qualitat sorgen“, erganzt Thomas Kubinger,
Produktmanager fUr Metallbearbeitung und
Prokurist bei ELMAG. Einfach und schnell ging
auch die Einschulung auf beiden Maschinen.
Eine erste Schulung bekamen die Mitarbeiter
von Ploberger durch einen ELMAG-Techniker
beim Aufstellen der Maschine. Eine zweite folg-

te zwei Wochen darauf, um angefallene Fragen
aus der Testphase zu beantworten. ,Firs Erste
vollig ausreichend”, meint dazu Klaus Bruck-
ner kurz und bindig. Abgestimmt auf die Ab-
kantpresse verfugt auch die Tafelschere von
ELMAG ebenfalls Uber einen Arbeitsbereich
von 3 m und schneidet Material von 0,5 bis
6 mm. ,Ein GroBteil der Zuschnitte unserer
Kunden gehen bis zu 3 mm®*, weiB der Lei-
ter des Stahl-Service-Centers. Als Starke der
Tafelschere zahlt Bruckner unter anderem die
einfache Bedienung des Hinteranschlages, der
sich mithilfe eines Messsystems automatisch
positioniert. Auch der Schnittspalt lasst sich
ganz leicht seitlich an der Maschine verstellen.
,Hohe Prézision und Stabilitat bei optimalem
Preis-Leistungs-Verhéltnis zeichnen diese bei-
den Maschinen aus®, ist Kubinger Uberzeugt.
Aufgrund der groBen Teilevielfalt und der unter-
schiedlichen Materialien ist eine hohe Flexibili-
tat der Maschinen erforderlich. ,Dazu kommt,
dass es bei einer Lohnfertigung ohne Vorlauf-
zeit oft schnell gehen muss. Speziell fur Klein-
unternehmer ist es ein enormer Vorteil, wenn
rasch auf seine Bestellung eingegangen wird
und er sich sogar den fertigen Teil eine halbe
Stunde nach Auftragseingang abholen kann®,
berichtet Klaus Bruckner aus der Praxis.

Qualitat mit Garantie

Service und Support wird bei ELMAG groB-
geschrieben, darum bieten die Rieder auf ihre
Maschinen zwei Jahre Vollgarantie. ,Rasches-
te Ersatzteilversorgung und, wenn nétig, auch

>> Rascheste Ersatzteilversorgung und,
wenn notig, auch Vorort-Service sehen wir als
Verpflichtung gegenuber unseren Kunden. <<

Wolfgang Gadringer, Ansprechpartner fiir
CNC-Blechbearbeitungsmaschinen bei ELMAG

4, 5 Bei der Bearbeitung mit der Band-
bzw. Kaltsége treten Schnittkanten auf,
die mit der neuen Schleifmaschine weg-
geschliffen werden kénnen.

6 Die Vario-Saulenbohrmaschine ist ein
zusatzliches Service fiir den Heim-
und Handwerker.

Vorort-Service durch unser kompetentes Tech-
niker-Team sehen wir als Verpflichtung gegen-
Uber unseren Kunden®, meint dazu Wolfgang
Gadringer, CNC-Techniker und Ansprech-
partner flr Blechbearbeitungsmaschinen bei
ELMAG. ,Ich brauche einen verlésslichen
Partner, der mir schnell hilft, wenn ich Unter-
stUtzung bendtige. Da hat uns ELMAG noch
nie enttauscht®, erklart Klaus Bruckner, worauf
Gadringer konkreter wird: ,Wir kénnen Reakti-
onszeiten innerhalb 24 Stunden gewahrleisten.
Da jeder Maschinenausfall Geld kostet, ist das
fUr unsere Kunden sehr wichtig.”

Anwender

Das neue Stahl-Service-Center in Am-
stetten bietet mit Trennen, Bohren,
Stanzen, S&gen und Biegen von Stahl,
Blech und Kunststoff auf insgesamt
600 m? viele neue Moglichkeiten, ab-
gerundet durch ein umfassendes Sorti-
ment an Zubehdorteilen und Ergénzungs-
materialien fUr Heim- und Handwerker.

Ploberger GmbH

MitterfeldstraBe 5, A-3300 Amstetten
Tel. +43 7472-62885
www.ploberger.net

Elmag Entwicklungs- u. Handels GmbH

Hannesgrub 28, A-4910 Ried im Innkreis
Tel. +43 7752-80881
www.elmag.at
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Die Kleine ganz groB

Kurze Fertigungszeiten und max. Flexibilitdt der Fertigungsmittel erfordern maBgeschneiderte
Maschinentechnologien. Die Beherrschung dynamischer und préziser Bewegungen bei komplexen

UMFORMTECHNIK

1 Die neue Rohr-
biegemaschine
ECOLUS 15 ist
eine Symbiose

aus Produkten der
Unternehmen ME-
WAG und WAFIOS.

2 Der kleine
Biegekopf schafft
hohen Biegefrei-
raum fur komplexe
Teilegeometrien.

Biegegeometrien, verbunden mit solidem Maschinenbau, sind die Eckpfeiler der Maschine von
MEWAG — der 6-Achsen-CNC-Rohrbiegemaschine ECOLUS 15.

Ziel aller Neuentwicklungen aus dem Hau-
se MEWAG, einem Unternehmen der WA-
FIOS Gruppe, ist es, dem Anwender Pro-
duktionsmittel zur Verfigung zu stellen,
die groBtmagliche Flexibilitat hinsichtlich
den Biegeverfahren, den Teilespektren
und auch der Automation in sich vereinen.
Dies immer unter der Pramisse einer ho-
hen Biegegeschwindigkeit und gleichblei-
bend hoher Qualitatsstandards.

Die Neuentwicklung ECOLUS 15 ist, ne-
ben den anderen High-End-Produkten
der vollelektrischen TERALUS - GIGALUS
— MEGALUS Maschinenlinien, die erste
Maschine in der neuen ECO-Baureihe. Die
Anlage ist eine Symbiose aus vorhandenen
Produkten von MEWAG und WAFIOS. Der
konsequente Verzicht auf hydraulische
Komponenten fuhrt zur Senkung der Pro-

www.blech-technik.at

duktionskosten und beschert dem Kunden
laut WAFIOS eine wiederholgenaue und
sehr wartungsarme Maschine flr das Bie-
gen von Rohren bis Durchmesser 15 mm.

Die Eckpfeiler der Maschine

Der extrem kleine Biegekopf schafft ho-
hen Biegefreiraum fir komplexe Teilegeo-
metrien. Gepaart mit der Mdéglichkeit des
Links-/Rechtsbiegens im Zyklus, ergibt
sich flr den Anwender eine schier unbe-
grenzte Freiheit in der Gestaltung seiner
Biegeteile. Das Herzstick der Neuent-
wicklung ist das patentierte Werkzeug-
system, welches laut Hersteller wegwei-
send fUr die Flexibilitdt in der modernen
Rohrverarbeitung ist. Sechs elektrische
CNC-Achsen ermdglichen eine hohe Wie-
derholgenauigkeit und sind Garant fir

die hervorragende Ausbringungsleistung.
Integriert ist die neue, gemeinsam ent-
wickelte Programmiersoftware, welche
zuklnftig in allen neuen WAFIOS und
MEWAG Rohrbiegemaschinen zum Ein-
satz kommen wird. lhre Features sind u.
a. die benutzergefiihrte Steuerung, Simu-
lationsoptionen, die grafisch unterstitzte
Programmierung,  hierarchiegebundene
Benutzerlevels (Programmierebenen),
Klartextprogrammierung von  Léngen/
Winkeln/Koordinaten und Schnittstellen
fur die Peripherie.

WAFIOS AG

SilberburgstraBe 5, D-72764 Reutlingen
Tel. +49 7121-146-0
www.wafios.de
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Effiziente Elektroblechfertigung

links Mit der Schnelllauferpresse Smartline
SA-S erhélt die Massenproduktion von Elek-
troblechen eine neue Dimension.

unten Die neue Smartline SA-S ermdglicht
die wirtschaftliche Fertigung eines breiten
Teilespektrums.

Die Forderung nach Energieeffizienz und die Suche nach alternativen Energiequellen und Antrieben gehdren derzeit
zu den wesentlichen Innovationstreibern fiir die Industrie. Als Folge der so genannten Okodesign-Richtlinie setzte
die EU eine Reihe von Verordnungen in Kraft. Diese Vorgaben wirken sich auch unmittelbar auf die Produktion von
Elektroblechen aus. Mit einer neuen Generation von Schnelllauferpressen — Smartline-Pressen — prasentiert Schuler
jetzt Anlagen zur Elektroblechfertigung, die optimal auf diese verdnderten Anforderungen zugeschnitten sind.

Folgt man den Argumenten von Hans Die-
ter Jung, Bereichsleiter des Marktsegments
Drives&Generators von Schuler Pressen, se-
hen sich Hersteller aktuell vor allem drei He-
rausforderungen gegenuber: ,Mit Blick auf
die zu verarbeitenden Materialstarken ist Kklar,
dass der Anteil an dinneren Blechen zuneh-
men wird, weil dadurch u. a. die Ummagne-
tisierungsverluste sinken®, erklart Jung. ,Das
wiederum tréagt wesentlich dazu bei, dass
Motorenhersteller die gesetzlichen Vorgaben
fur die Energieeffizienz ihrer Produkte errei-
chen. In Zukunft werden die Anforderungen
an die GroBe der Werkzeugaufspannung wei-
ter steigen, denn moderne Elektromotoren
basieren auf immer komplexeren Geometrien.
Und schlieBlich wird der Kostendruck hoch
bleiben, weil der internationale Wettbewerb
weiter anzieht. Als Maschinenbauer mussen
wir uns mit diesen Veranderungen ausein-
ander setzen und Uberzeugende L&sungen
liefern, die unseren Kunden helfen, sich im
Wettbewerb zu behaupten®, so Jung.

Die Antwort heiBt Smartline

Die Antwort des Maschinen- und Anlagen-
bauers Schuler auf die veranderten Anfor-

derungen bei der Elektroblechfertigung heil3t
Smartline. ,Bei der Neuentwicklung standen
zwei Aspekte fur uns im Vordergrund, die im
Grunde fUr alle Maschinenbauer gelten: Bau-
teilqualitét und Produktivitét®, beschreibt Jung
die Anforderungen. ,Das Besondere ist, dass
es uns gelungen ist, beide Aspekte optimal zu
verbinden.”

Was das konkret bedeutet, zeigt ein Blick auf
die Leistungsdaten, die Schuler fir die Smart-
line-Baureihe verspricht. Eine zwischen 10
und 30 Prozent hdhere Ausbringung soll die
neue Anlage erreichen — und das bei deutlich
groBeren Aufspannflachen mit Tischlangen bis
zu 3.300 mm. Diese Aufspannflachen ermég-
lichen erst den Einsatz entsprechend groB3
dimensionierter Folgewerkzeuge, so dass auf
den Anlagen Elektrobleche mit komplexeren
Geometrien gefertigt werden kénnen.

GroBe und Hubzahlen sind jedoch nur ein Teil
der Geschichte, wie Jung erklart: ,Die eigent-
liche Intelligenz — und damit der SchlUssel zur
Effizienzsteigerung — der Smartline liegt in der
Verbindung von Mechanik und Steuerung.
Dadurch haben wir auch eine wesentliche
Anforderung der Anwender geldst, denn wir

haben einen Weg gefunden, um den Werk-
zeugverschleil3 signifikant zu reduzieren.”

Geringerer WerkzeugverschleiB

Die Standzeit der Werkzeuge wirkt sich unmit-
telbar auf die Profitabilitdt aus. Ein besonderer
Benefit der Neuentwicklung ist die patentierte
Eintauchtiefenregelung der Anlagen. Diese re-
gelt die Eintauchtiefe des StoBels auf 1/100
mm genau. Das neue Verfahren ermdglicht
das Stanzpaketieren von extrem dinnen
Blechen sowie eine Werkzeug schonende
Bearbeitung. Fir hdchste Prézision sorgen
der steife Pressenkorper, der als mehrteilige
Gusskonstruktion ausgefuhrt ist, sowie die
spielfreie Saulenflihrung des StoBels. Zudem
kénnen Anwender durch eine in die Pressen-
steuerung integrierte Stanzpaketiersteuerung
die Produktionsgeschwindigkeiten erhdhen.
Maoglich wird dies durch ein neues Antriebs-
konzept fur die Verdrehmatrizen.

Schuler AG

BahnhofstraBe 41, D-73033 Goppingen
Tel. +49 7161-660
www.schulergroup.com



Platz ohne Ende

Mehr Freiraum flir umfangreichere Bearbeitungen — das ist die Hauptstérke des
Bihler-Stanz-Biegeautomaten GRM 80P. Weit (iber 1.400 mm Bearbeitungsweg
stehen auf der leistungsstarken Maschine zum Umformen, Montieren, Gewinden,
Schrauben, SchweiBen, etc. zur Verfiigung. Zusammen mit der 400 kN-Presse bietet
die GRM 80P (iber 2.100 mm Arbeitsweg zur vollautomatisierten Fertigung groBerer
Prézisionsteile aus Draht- und Bandmaterial sowie komplexer Baugruppen.

Flr max. Prazision sorgen mehrere Fea-
tures: Der hochdynamische NC-Radi-
alzangenvorschub RZV 2 positioniert
das Material auch bei hohen Einzugsge-
schwindigkeiten auf +/- 0,02 mm genau.
Das neue Pressen-Design erlaubt jetzt
den Einsatz von Hochleistungs-Hartme-
tall-Werkzeugen (bis 670 mm L&nge und
230 mm Breite). Durch die hohe Pressen-
Steifigkeit erhdhen sich die Standzeiten
der Schnittwerkzeuge erheblich. Zwei
Antriebspositionen fur Schlittenaggregate

unter der Presse garantieren die exakte
Fdhrung des Materials durch die Presse.

Der Stanzstreifen wird durch diese zu-
satzlichen Steuerbewegungen nicht mehr
ausgehoben. Aufwandige Umsteuerungen
im Schnittwerkzeug entfallen.

Riisten in Minutenschnelle

Alle linear und radial angeordneten Werk-
zeuge sind auf der Arbeitsplatte der GRM

UMFORMTECHNIK

80P frei zuganglich. Bis zu drei Mittelstem-
pel-Bewegungen von der Maschinenrick-
seite entzerren diese noch zuséatzlich. Der
freie Zugang zu allen Werkzeugstationen

erleichtert Einstell-, Umrist- und War-
tungsarbeiten entscheidend.

Bihler Weissenbach GmbH & Co. KG

Muhlbachweg 6, A-6671 Weissenbach/Lech
Tel. +43 5678-5279-0
www.bihler.de

Doppelbleche sicher vereinzeln

Bei der automatischen Zufiihrung von Rohtafeln, Blechteilen, Platinen und anderen flachigen Werkstiicken
in Umformanlagen ist eine genaue Vereinzelung der Teile erforderlich, um Beschédigungen an der

Anlage zu vermeiden. Die Doppelblechkontroll-Einheit DBD des Vakuumtechnik-Spezialisten J. Schmalz
gewahrleistet das — in Verbindung mit den im Markt gangigen Sensoren — prézise und zuverlassig.

Werden Blechtafeln automatisch abgestapelt,
um sie anschlieBend der Umformmaschine
zuzuflhren, muss sichergestellt sein, dass im-
mer nur ein Blech in die Anlage gelangt. Bei

Die Doppelblechkontroll-Einheit DBD
ermdglicht eine unproblematische, schnelle
Montage an Beladeroboter, Pressenfeedern
oder Abstapler.

www.blech-technik.at

der Beladung mit zwei oder mehr Blechen
kann es zum Maschinenstillstand, schlimms-
tenfalls zum Werkzeugschaden kommen. Die
Folge sind teure Produktionsausfélle und auf-
wandige Reparaturen. Um das zu verhindern,
hat Schmalz die Doppelblechkontroll-Einheit
DBD entwickelt. Die DBD verfligt Uber einen
wechselbaren Saugring in Glockenform, der
aus dem verschleiBarmen und &lbestandigen
Werkstoff NBR hergestellt ist. Im Saugring an-
gebracht ist die Sensoraufnahme, in die jeder
marktUbliche M42- (alternativ M36-) Doppel-
blechsensor eingeschraubt werden kann. Die
DBD-Sensorhalterung ist gleichzeitig gelenkig
und gefedert ausgefuhrt: Damit sorgt sie zum
einen fUr exaktes Aufsetzen des Sensors und
Reduktion von Fehlsignalen — zum anderen
gleicht sie Hohendifferenzen wie z. B. Uneben-
heiten und verschiedene Blech-Oberflachen
optimal aus und verhindert Federbrlche.
Durch die Trennung von Vakuum- und Sensor-

kreis ist Leckage an der Sensorverschraubung
ausgeschlossen — der Anwender profitiert
von einem Maximum an Prozessstabilitdt und
Energieeffizienz.

Der Einsatz der DBD in Zufihr- und Absta-
peleinheiten von Blechbearbeitungsanlagen
sorgt flr zuverlassige Vereinzelung. Sie kann
im Systemverbund mit Vakuum-Sauggreifern
von Schmalz eingesetzt werden. Sie eignet
sich aber auch als montagefertiges Bauele-
ment fur Detail- und Systemlésungen von Too-
ling-Herstellern, Sensor-Produzenten  sowie
Anwendern in allen Blech und Flachprodukte
verarbeitenden Industrien.

J. Schmalz GmbH

Aacher StraBe 29, D-72293 Glatten
Tel. +49 7443-2403-0
www.schmalz.de
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TRUMPF prasentiert Software zur Steuerung der gesamten Fertigungslinie:

Perfekte Prozesse auf Knopfdruck

Viele Blechbearbeiter verbuchen stetig steigende Auftragseingdnge — manche kommen mit der Auslieferung kaum
noch nach. Entsprechend hoch ist der Druck, Produktivitdt und Effizienz immer weiter zu steigern. Hochproduktive
Maschinen sind ein Hebel, doch sie kénnen kein optimales Gesamtergebnis liefern, solange die dazwischen liegenden
Prozesse nicht perfekt sind. Ablaufe verbessern, Transparenz schaffen, Kapazititen steuern und alle relevanten Daten
schnell zur Hand haben — all das bietet deshalb die TRUMPF Software zur Fertigungssteuerung, die TruTops Fab.
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Ablaufe verbessern, Transparenz schaffen,
Kapazitaten steuern und alle relevanten

Daten schnell zur Hand haben - all das bietet
TruTops Fab.

fe zur Steigerung der Durchlaufzeiten
gebrauchen koénnen®, sagt Reinhold Grof,
Serviceleiter bei TRUMPF. ,Unser System
hat hier — bei einer vergleichsweise gerin-
gen Investition — mehr Potenzial als eine
etwas schnellere Maschine. Insofern passt
das Produkt sehr gut in die aktuelle Zeit.”
Zumal es sich erstmals wirklich vollstandig
prasentiert: In den letzten Jahren mit den
Wulnschen und Anregungen der Kunden
gewachsen, bietet die neueste Version nun
die komplette Auftragsabwicklung — vom
ersten bis zum letzten Schritt — an.

iele unserer Maschinenkunden sind
SO gut ausgelastet, dass sie jede Hil-
7

Die Kundenanfrage legt bereits den Grund-
stein fuUr einen durchgehenden Informati-
onsfluss, der von der Kalkulation Uber An-
gebot und Auftragsbestatigung bis hin zum
Fertigungsauftrag und der Ausstellung der
Versandpapiere reicht. Der Disponent weif3
zu jeder Zeit, wo der Auftrag steht und ob
auch fur den nachsten Schritt Material, Ma-
schinenkapazitaten und weitere Ressour-
cen vorhanden sind.

Uber eine neue App. fUr iPads l&sst sich
das System sogar von unterwegs steuern
und Uberwachen. Ist im Lager ein Min-
destbestand erreicht, bestellt TruTops Fab
automatisch. Den Maschinen weist die
Software selbststandig das auftragsbe-
zogene NC-Programm zu — und aus dem
Auftragspool heraus generiert sie Arbeits-
plane, Werkstattlaufkarten und Materialbe-
gleitscheine.

Fiir Unternehmen aller GréBen
geeignet

TruTops Fab lasst sich problemlos in vor-
handene Netzwerke einbinden und tauscht
Daten mit ERP- und PPS-Systemen aus.
Da das System modular aufgebaut ist,
eignet es sich nicht nur fur die Vernetzung
groBer Maschinenparks — auch kleine Be-
triebe mit nur einer Maschine und ohne
ERP-System kdnnen von entsprechenden
TruTops Fab Funktionen profitieren.

Urspringlich wurde die Software flr Blech-
bearbeitungsunternehmen konzipiert. In-
zwischen konnen aber auch manuelle Ar-
beitsplatze — etwa von SchweiBern — oder
Fremdmaschinen wie Pressen oder zer-
spanende Werkzeugmaschinen eingebun-
den werden.

»Production, Storage, Calculation* — Tru-

T
Arbeltsplitre

Tops Fab besteht im Wesentlichen aus ver-
schiedenen Modulen, die auch schrittweise
eingefuhrt oder erganzt werden koénnen.
,Unter den rund 250 Systemen, die wir in
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links Ist im Lager ein Mindestbestand erreicht, bestellt TruTops Fab automatisch.

rechts Der Verantwortliche weiB3 zu jeder Zeit, wo der Auftrag steht und ob auch
fiir den nachsten Schritt Material, Maschinenkapazitaten und weitere benétigte

Ressourcen vorhanden sind.

BTIF -MeShumpen PresuktrnaEan {}

Uber ein neues App fiir iPads l4sst sich
das System sogar von unterwegs steuern
und Uberwachen.

den letzten Jahren installiert haben, gibt
es keine zwei, die identisch wéren®, be-
richtet Reinhold GrofB. ,Ausgangssitua-
tionen und Anforderungen sind so un-
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terschiedlich, dass wir jede L&sung fur
den jeweiligen Kunden maBschneidern.
Dabei reicht das Spektrum von der Aus-
wahl relevanter Standardmodule Uber
das Anpassen einzelner Schnittstellen
bis zu individuell programmierten Bau-
steinen.”

Angebotserstellung online

Ganz neu ist das Internet-basierte Mo-
dul WebCalculation. Damit kann der
Nutzer seinen Kunden die Mdoglichkeit
geben, auch auBerhalb der Geschéfts-
zeiten schnell und unkompliziert ein
automatisiert erstelltes Angebot abzu-
rufen. WebCalculation l8sst sich einfach
in den Internetauftritt des Unterneh-
mens einbinden — der Kunde ladt das
gewunschte Bauteil selbst in die Appli-
kation.

Dank der vernetzten Strukturen im
Hintergrund werden die jeweiligen Ma-
schinenstundensétze, Arbeitskosten
oder Gewinnmargen automatisch bei
der Angebotserstellung bertcksichtigt.
Dabei spielen — wie Uberall bei TruTops
Fab - die TRUMPF Technologie-Tabel-
len eine entscheidende Rolle. In ihnen
steckt das spezielle Blech-Know-how
von TRUMPF: Jede Menge Material-,
Werkzeug- und Maschinendaten, die
dem Anwender bei allen Arbeitsschrit-
ten zur Verflgung stehen.

Trumpf Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching

Tel. +43 7221-603-0
www.trumpf.at
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Multiaxiale Priifung von Elastomerbauteilen in der SZA:

Der Prifstand besteht aus einer sehr steifen
und schweren Rahmenkonstruktion mit vier
Fuhrungssaulen fiir das hydraulisch héhenver-
stellbare Querhaupt.

Mehr Achsen bringen mehr Sicherheit

Bauteilerprobungen im realen Einsatz sind angesichts sich stindig verkirzender Entwicklungszeiten und
steigendem Kostendruck in vielen Bereichen kaum durchfihrbar. Ein GroBteil der Erprobungen muss daher
im Labor erfolgen. Von entscheidender Bedeutung ist hierbei eine geeignete Abbildung der im realen Betrieb
auftretenden Bauteilbelastungen auf den Priifstandsversuch. Eine erfolgreiche Umsetzung der Erprobung am
Priifstand hangt im Wesentlichen von der Versuchsplanung und der Prilfstandstechnik ab.

Besondere Herausforderungen an die Ver-
suchsplanung stellen beispielsweise Elas-
tomerbauteile.  Aufgrund ihres  komplexen
Eigenschaftsprofils gibt es eine Vielzahl von
EinflussgréBen auf das Betriebsfestigkeits-
verhalten von Elastomeren, die bei der Ver-
suchsplanung und  Versuchsdurchfihrung
zuU beachten sind. So sind die dynamischen
Eigenschaften von Elastomeren u. a. abhan-
gig von Frequenz, Lastamplitude und Tem-
peratur, aber auch von Setzungsverhalten,
Alterungsverhalten, Elastomermischung und
Fertigungsverfahren. Abgesicherte Berech-
nungsverfahren zur betriebsfesten Auslegung
von Elastomerbauteilen liegen infolge der gro-
Ben Zahl an EinflussgroBen auf das Betriebs-
festigkeitsverhalten und deren gegenseitiger
Wechselwirkung derzeit nicht vor.

Der Betriebsfestigkeitsnachweis einer Vielzahl
von Elastomerbauteilen muss daher anhand
von Bauteilversuchen auf ein- oder mehr-

achsigen Prifmaschinen erfolgen. Da Elas-
tomerbauteile im realen Betrieb aber oftmals
einer mehrachsigen Belastung unterliegen,
die im Bauteil zu einer nichtlinearen Beanspru-
chungsUberlagerung fuhrt, I&sst sich ein be-
friedigender Betriebsfestigkeitsnachweis meist
nur auf mehrachsigen Prifmaschinen durch-
fihren. Die Ergebnisse der bedeutend einfa-
cheren und kostengunstigeren, einachsigen
Prifungen weichen in vielen Fallen erheblich
von den Versuchsergebnissen mehrachsiger
Erprobungen ab, weil sie die im realen Betrieb
auftretenden Beanspruchungen nicht hinrei-
chend genau abbilden. Automobil- und Schie-
nenfahrzeughersteller schreiben deshalb in ih-
ren Bauteilspezifikationen haufig mehrachsige
Prifungen von Elastomerbauteilen vor.

Der Mehrachspriifstand

Im Festigkeitslabor der SchweiBtechnischen
Zentralanstalt (SZA), das auf Betriebsfestig-

keitsprifungen und Materialermidung spe-
Zialisiert ist, werden neben dynamischen
Versuchen an metallischen Bauteilen auch
LLebensdauerpriifungen von Elastomerbautei-
len durchgeflhrt. Dafir wurde im Jahr 1999
ein Mehrachsprifstand der PST — Priif- und
Simulationssysteme GmbH (heute FBG Stein-
bach) angeschafft. Dieser servohydraulische
Dreiachsprifstand ist insbesondere fur die
Erprobung von Elastomer- und Gummi-Me-
tallbauteilen entwickelt worden — ist aber kei-
neswegs auf die Prifung von Bauteilen aus
diesen Werkstoffen beschrankt. Der Prifstand
befindet sich in einem separaten, kimatisierten
Prifraum, um die Einhaltung konstanter Um-
gebungsbedingungen wie Temperatur und
Luftfeuchtigkeit gewahrleisten zu kénnen. Dies
bietet im Gegensatz zum Feldversuch den
Vorteil gleichbleibender und damit reproduzier-
barer Versuchsbedingungen. Der Prifstand
besteht aus einer sehr steifen und schweren
Rahmenkonstruktion mit vier FUhrungssaulen

X-technik BLECHTECHNIK 3/Juni 2011
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Mithilfe von auf den Koppelstangen applizierten Dehnungsmessstreifen werden die in den Prifkdrper eingeleiteten Krafte gemessen. Zusétz-
lich kdnnen die dynamischen Kréafte Uber eine aus drei 3D-Piezo-Kraftaufnehmern bestehende Kraftmesseinrichtung gemessen werden.

flr das hydraulisch hdhenverstellbare Quer-
haupt. Das hydraulische System arbeitet mit
einem Betriebsdruck von 280 bar. Die max.
Priffrequenz liegt bei f = 30 Hz. Die Zylinder-
krafte werden in den drei translatorischen
Achsen, Uber sechs paarweise angeordnete
Koppelstangen, auf eine im Zentrum des PrUf-
standes angeordnete Plattform Ubertragen.
Diese dient zur Aufnahme des Priifkorpers. Mit
Hilfe von auf den Koppelstangen applizierten
Dehnungsmessstreifen werden die in den Prif-
korper eingeleiteten Krafte gemessen. Zuséatz-
lich kénnen die dynamischen Kréfte Uber eine
aus drei 3D-Piezo-Kraftaufnehmern bestehen-
de Kraftmesseinrichtung gemessen werden.

Die Kraftmesseinrichtung

Diese Kraftmesseinrichtung ist direkt in die
Plattform integriert, um die Kréfte so nahe wie
moglich am Prifling zu erfassen. Eine weitere,
am Querhaupt befestigte DMS-Kraftmessein-
richtung dient zur Messung von statischen Vor-
lasten in z-Richtung. Die Wegmessung erfolgt
unmittelbar in den Zylindern. Zur gegenseitigen
Entkoppelung bei den Querbewegungen, die
aus den Verfahrwegen der Zylinder resultie-
ren, sind die Koppelstangen an ihren Enden
mit Kreuzfedergelenken ausgestattet. Das zu
untersuchende Bauteil wird zwischen der be-
weglichen Plattform aus Aluminium und dem
starren Querhaupt befestigt.

Mit der Prifstandssoftware ist das Nachfahren
von dreiachsigen Signalen sowohl in Kraft- als
auch in Wegregelung maglich. Eine Besonder-
heit des Prifstandes ist die adaptive Regelung.
Hierbei werden jeweils flr einen Durchlauf des
Prifsignals die Abweichungen von SOLL- zu
ist IST-Signal (Krafte, Wege, Dehnungen, ...)
ermittelt und daraufhin die Stellsignale fir die
Servoventilansteuerung derart adaptiert, dass

www.blech-technik.at

flr den nachfolgenden Signaldurchlauf opti-
mierte StellgroBen zur Verflgung stehen. Die-
ser Prozess wird solange iterativ durchlaufen,
bis sich eine vorab definierte Nachfahrgite ein-
stellt. Erst wenn z. B. ein zulassiger Mittelwert-
oder Spitzenwertfehler unterschritten worden
ist, schaltet das Programm in den Dauerlauf.
Verschlechtert sich im Laufe der Dauerpri-
fung die Nachfahrgite — z. B. aufgrund einer
einsetzenden Bauteilschadigung — wird von
der Software automatisch eine emeute lte-
ration durchgefihrt, bis der zuléssige Fehler
zwischen IST- und SOLL-Signal wieder unter-
schritten wird.

Die Nachgiebigkeiten der Bauteilaufnahme
und des 4-Saulen-Prifrahmens kénnen Uber
die Regelungssoftware ebenso kompensiert
werden wie das Ubersprechen der einzelnen
Achsen untereinander. Wurden an einem Bau-
teil beispielsweise Betriebsmessungen mithil-
fe von Dehnungsmessstreifen durchgeflhrt,
so kdnnen diese Messwerte unmittelbar als
SOLL-Signal fur den Prifstandsversuch ver-
wendet werden. Dafur mUssen auf den Bautei-
len flr den Prifstandsversuch lediglich an den
Messstellen der Betriebsmessung Dehnungs-
messstreifen appliziert werden. In sogenannter
,Pseudo-Dehnungsregelung“  vergleicht die
Regelungssoftware nun die SOLL- mit den
IST-Dehnungsverlaufen, der Prifstand befindet
sich jedoch in Wegregelung. Dabei werden die
Zylinderwege der drei translatorischen Ach-
sen so verandert, dass an einer bestimmten
Stelle auf dem Bauteil die geforderten Deh-
nungen auftreten. Dadurch erspart sich der
Kunde einerseits die aufwéandige Generierung
von Prifsignalen, die in den drei orthogonalen
Achsrichtungen liegen und andererseits ist si-
chergestellt, dass genau jene Verformungen
in das Bauteil eingeleitet werden, die auch im
Betrieb gemessen wurden.

Die typischen Priifkdrper

Typische Prifkdrper fur multiaxiale Lebensdau-
erprifungen sind  Elastomer-Metall-Verbund-
bauteile bei Schienenfahrzeugen wie Lenker
im Fahrwerksbereich oder Priméarfederungen
zwischen Radsatz und Drehgestellrahmen, die
im Betrieb teilweise sehr hohen statischen und
dynamischen Kréften ausgesetzt sind. Die Pri-
maérfederung eines Schienenfahrzeugs muss
z. B. die statische Grundlast des Wagenkas-
tens tragen, gleichzeitig aber auch die Uber
die Schienen eingebrachten StdBe bzw. Krafte
aufnehmen. Diese Elastomer-Metall-Verbund-
bauteile haben trotz aller Vorteile einen wesent-
lichen Nachteil. Sie unterliegen in Abhangigkeit
von der tatséchlichen Belastung oftmals einem
erheblichen VerschleiB. Zudem stellen sie in
vielen Fallen sicherheitsrelevante Bauteile dar.

Ein Versagen dieser Bauteile im Betrieb kann
unter Umstanden zu katastrophalen Folgen
fihren. Die Erprobung solcher Bauteile auf
dem Prifstand ermdglicht innerhalb von we-
nigen Wochen die Abschatzung der Lebens-
dauer unter realen Betriebsbedingungen. In
regelmaBigen Absténden durchgefihrte Kenn-
linienmessungen bieten zudem die Mdglich-
keit, Aussagen Uber das Schadigungsverhal-
ten der Elastomerbauteile zu treffen. Ein aus
entsprechenden  Belastungs-Zeit-Funktionen
von Betriebsmessungen abgeleiteter Be-
triebsfestigkeitsnachweis auf dem Prufstand
ist daher ein unumganglicher Bestandteil der
Erprobung von Elastomeren fUr den Einsatz in
sicherheitsrelevanten Bauteilen.

SchweiBtechnische Zentralanstalt

Arsenal Objekt 207, A-1030 Wien
Tel. +43 1-7982628-0
www.sza.info
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Entgraten und Verrunden in einem Durchgang

Seit einem guten halben Jahr arbeitet im Wiener Mechanikwerk der MELECS-Gruppe eine Schleif- und Entgratmaschine der
neuesten Generation der LISSMAC Maschinenbau GmbH. Mit hoher Produktivitdt und Zuverlassigkeit entgratet und verrundet sie
die inneren und duBeren Kanten von gestanzten oder per Laser geschnittenen Platinen auf beiden Seiten in einem Durchgang.

Autor: Peter Springfeld / Freier Fachredakteur

as MELECS Mechanikwerk fertigt
Dﬂ']r den Maschinen- und Schienen-

fahrzeugbau sehr unterschiedliche
Komponenten. Die Zulieferpalette reicht
von Einzelteilen bis zu einbaufertigen Sy-
stembaugruppen. Ein guter Teil der mon-
tagefertigen Baugruppen muss extremen
Einsatzbedingungen widerstehen: Zu die-
sen Baugruppen zéhlen Dach-Stromab-
nehmer, die das MELECS-Mechanikwerk
fUr die russische Eisenbahn baut.

,Diese Stromabnehmer”, erlautert Franz
Nagl, Geschéftsfihrer MELECS Mecha-
nikwerk, ,mussen im sibirischen Winter
bei Temperaturen um -50° C arbeiten und
dann noch die Spannungen aushalten, die
in erwarmten Bahnhofen entstehen. Auf
dem asiatischen Markt sehen die extre-

men Anforderungen ganz anders aus: Dort
missen Scheibenwischer und Stromab-
nehmer den enormen Belastungen wider-
stehen, die bei Durchschnittsgeschwindig-
keiten von 350 km/h auf einer Strecke von
Uber 1.200 km entstehen.

Neben den extremen Anforderungen an
das zu verwendende Material sind es
auch die scheinbar kleinen, fertigungs-
technischen Details, die Uber eine lange
oder kurze Standzeit der entsprechenden
Baugruppen entscheiden. Hierzu gehort
die Bearbeitung von Schnittkanten der
gestanzten oder per Laser geschnittenen
Platinen, die als Bauteile die Qualitat der
montagefertigen Baugruppen, aber auch
die Qualitat der Zulieferteile entscheidend
mitbestimmen.“

LISSMAC
SBM-L 1500

Schleif- und Entgratmaschine
LISSMAC-SBM-L 1500 G1S2.

Zertifizierte Qualitdtsarbeit

Dass Qualitatsarbeit die innovative Arbeit
des im April 2009 im Management-Buy-
out gegrindeten Unternehmens nicht nur
abrundet, sondern zu den entscheidenden
Erfolgsfaktoren gehort, war den drei Grin-
dern und den Mitarbeitern von Anfang an
klar. Mit klarer Zuversicht, einer hohen,
technischen Kompetenz und nicht zuletzt
einem reichhaltigen, strategischen Erfah-
rungsschatz machten sich Geschéftsfihrer
aber auch die Mitarbeiter, die zum groBen
Teil viele Jahre in den ausgegliederten Be-
reichen der Siemens AG Osterreich arbei-
teten, an die Aufgabe, die ausgegliederten
Geschéftsbereiche im neuen MELECS-Un-
ternehmen nicht nur weiterzufiihren, son-
dern auszubauen.
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»In einem insgesamt hohen Wertschdpfungs-
prozess“, betont Franz Nagl, ,entwickeln,
konstruieren, fertigen wir unsere Produkte
und organisieren auBerdem den Versand.”
So meisterte das junge Unternehmen nicht
nur die weltweite Wirtschafts- und Finanzkri-
se, das Team war in dieser Zeit sogar in der
Lage, mit innovativen Systembaugruppen im
Schienenfahrzeugbau und in der Automo-
bilbranche FuB zu fassen. Dazu nahmen die
Mitarbeiter alle MUhen auf sich, um s&mtliche
Zertifizierungen fur die Fahrzeug- und Eisen-
bahnbranche zu erlangen. ,Hierzu gehdren z.
B. die Zertifizierungen nach I1SO 9001:2008
sowie das anspruchsvolle IRIS-Zertifikat als
Voraussetzung fur die Zulieferungen von si-
cherheitsrelevanten Komponenten im Schie-
nenfahrzeugbau. So fertigen wir neben den
Stromabnehmern fiir die Eisenbahnen in al-
ler Welt u. a. einbaufertige Baugruppen flr
die Knorr Bremse und flr einige Automobil-
werke. Entsprechend des technologischen
Trends in Richtung Kleben haben wir kirzlich
auch die Zertifizierung nach DIN 6701 erhal-
ten®, berichtet Franz Nagl.

Ablauf spiirbar rationalisiert

Man muss gar nicht gleich an die genann-
ten Extrembelastungen denken — selbst bei
kleinen StoBbelastungen platzen Korrosi-
onsschutzschichten, die auf unbearbeitete
Schnittkanten aufgetragen wurden, groB3fla-
chig ab. Deshalb hat bereits die damalige
Siemens AG Osterreich vor drei Jahren eine
LISSMAC-Schleifmaschine des Typs ABM-
S 1000 fur das Mechanikwerk in Wien ge-
kauft. ,Da wir im Prinzip alle gestanzten und
alle lasergeschnittenen Blechteile entgraten
und verrunden®, betont Franz Nagl, ,kamen

www.blech-technik.at
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wir mit der LISSMAC-Schleifmaschine bald
an fertigungstechnische Grenzen. Deshalb
haben wir vor einem halben Jahr die neue
Schleif- und Entgratmaschine LISSMAC-
SBM-L 1500 G152 gekauft.”

,Mit diesem Kauf*, flgt Walter Engelmayer,
Produktionsleitung, hinzu, ,konnten wir den
fertigungstechnischen Ablauf spUrbar ratio-
nalisieren. Durch die Installation der Schleif-
und Entgratmaschine LISSMAC-SBM-L
1500 G1S2 haben wir nun den Durchsatz
erhoht. Auf der ABM-S 1000 wird nun aus-
schlieBlich Aluminium entgratet — diese Ma-
schine ist mit einer speziellen Absaugung
(Nass) ausgerUstet. Aluminium hat namlich
den Nachteil, dass vom Magnesium-Anteil
der Aluminiumspéne eine potenzielle Brand-
gefahr ausgeht.

Am Anfang des Produktionsprozesses

Franz Nagl: ,Wir fertigen Einzelteile und
Systembaugruppen aus etwa 270 unter-
schiedlichen Blechsorten. Die Bleche lagern
im automatisierten Blechlager, aus dem ein
Linearroboter die jeweils angeforderten Ble-
che einer der beiden Laserschneidmaschi-
nen bzw. der Stanzmaschine zuflhrt. Die
ausgeschnittenen Platinen werden palettiert
und per Gabelhochhubwagen zur zustandi-
gen LISSMAC-Blechbearbeitungsmaschine
gefahren. Die Laserschneidmaschinen arbei-
ten in drei Schichten. Dabei verarbeiten sie
im Jahr etwa 500 t Stahl- und Edelstahlble-
che sowie 70 t Kupferbleche. Die LISSMAC-
Blechbearbeitungsmaschinen, die von einem
Mitarbeiter bedient werden, bewaltigen die
Kantenbearbeitung der ausgeschnittenen
Platinen im Zweischichtbetrieb.”
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,Das Entgraten und Verrunden der Platinen®,
erlautert Walter Engelmayer, ,haben wir an
den Anfang des Fertigungsprozesses ge-
stellt, u. a. auch um Unfallgefahren, die in
weiteren Fertigungsprozessen beim Hand-
ling mit scharfkantigen Platinen entstehen,
sicher auszuschlieBen. Mit den verrundeten
Kanten sorgen wir dardber hinaus fir die
unfallfreie Montage und Wartung unserer
Systembaugruppen.” ,Mit dem Verrunden
der Platinenkanten®, hebt Franz Nagl hervor,
,sichern wir den zuverléassigen Betrieb vieler
Systemmodule. Scharfe Schneidkanten -
beispielsweise an den aus Edelstahl gefertig-
ten Kabelkanélen — wirden durch die Vibrati-
onen der Schienenfahrzeuge die Isolierungen
der Kabel aufscheuern. Die Verrundung der
Grundplatten fur die Dach-Stromabnehmer
ermdglicht feste Verbindungen des Stahima-
terials mit Korrosionsschutzanstrichen.”

Hohe Produktivitat
und Bearbeitungsqualitét

Die modular aufgebaute Schleif- und Ent-
gratmaschine LISSMAC-SBM-L 1500 G1S2
entgratet und verrundet alle Innen- und Au-
Benkanten, die beim Stanzen, Laser- oder
Feinplasmaschneiden entstanden sind, in
einem Durchgang, ohne die Platine wenden
zu mussen. Die auf Paletten abgelegten Pla-
tinen gelangen auf einem Gabelhochhubwa-
gen von den Schneidmaschinen direkt zu
den Blechbearbeitungsmaschinen. Dabei
heben die Gabelhubwagen die pa- =

Sichere Kabelkanél&urch verrundete
Innent und AuBenkanten.
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Franz Nagl, Geschéaftsfiihref MELECS MWW GmbH & Co. KG
(links) und Walter Engelmayer, Produktionsleitufig
| |

lettierten Platinen auf die Hohe der Zufuhr-
bander. Auf der gegenlberliegenden Seite
Ubernimmt ein fahrbarer Ablagetisch die
fertig bearbeiteten Platinen. Zur Offnung der
Maschine, beispielsweise um sie zu reinigen,
lasst sich der Tisch oder auch ein mobiles
Transportband bequem zur Seite schieben.

Zur hohen Produktivitdt sowie zur gleich-
maBig hohen Bearbeitungsqualitat tragt die
Ubersichtliche, elektrische Einstellung der
Bearbeitungsparameter bei. ,Zuerst®, erklart
Maschinenbediener Erich Dolegjsi, ,schaue
ich mir die Schnittkanten des zu bearbei-
tenden Werkstlicks einer Charge genau an.
Dann sehe ich beispielsweise, ob es sich um
ein lasergeschnittenes Werkstlck mit gro-
Beren oder kleineren Bartanh&ngen handelt
und auf beiden Seiten scharfe Schnittkanten
aufweist, oder ob das Werkstlck gestanzt
wurde und deshalb nur auf einer Seite mit
scharfen Graten belastet ist. Zuerst gebe
ich auf dem Steuerpult die Blechdicke an.
Dann entscheide ich, ob ich bestimmte Be-
arbeitungsaggregate naher ans Werkstlick
heranfahren muss: Die Schleif- und Entgrat-
maschine LISSMAC-SBM-L 1500 G152
besitzt insgesamt sechs Bearbeitungsmo-

dule. Die Platinenbearbeitung beginnt mit
dem Abschleifen von starken Graten sowohl
an den inneren als auch an den &auBeren
Schneidkanten. Gleichzeitig entfernen die im
vorderen Maschinenteil, oben und unten ins-
tallierten Schleifbander eventuell vorhandene
Schneidspritzer auf der Blechoberflache. Die
Schleifoandaggregate lassen sich separat
verfahren, aber auch zu- und abstellen.”

Wenn die Bleche von Graten und Spritzern
befreit sind, treffen die Platinen auf jeweils
zwei oben und zwei unten installierte Schleif-
lamellenaggregate, die sowohl die inneren
als auch die &uBeren Schnittkanten der ent-
grateten Platinen verrunden. Die Schleifla-
mellenaggregate arbeiten gegenlaufig. Auf
diese Weise werden samtliche Kanten der
Platinen in einem einzigen Durchgang voll-
standig bearbeitet. Sowohl die oberen, als
auch die unteren Schleiflamellenaggregate
lassen sich paarweise und unabhangig von-
einander verfahren bzw. zu- und abstellen.

Ubersichtliche Bedienung

,Mit der Durchlaufgeschwindigkeit, die ich im
Bereich von Null bis 4 m/min einstellen kann®,

Anwender

MELECS entstand durch die Ausglie-
derung mehrerer Bereiche aus der
Siemens AG Osterreich und verflgt
Uber 25 Jahre Erfahrung als zuverlas-
siger Fertigungspartner der Industrie.
MELECS ist ein vertikal integriertes
Unternehmen und gliedert sich in die
Bereiche Elektronikfertigung, Mechanik-
fertigung sowie Schaltschrankbau und
Systemintegration.

MELECS MWW GmbH & Co. KG
LeberstraBe 34, A-1110 Wien

Tel. +43 57577-3001
www.melecs.com

beschreibt Erich Dolejsi die Einstellmdglich-
keiten der Maschine weiter, ,lasst sich der
Verrundungsgrad einstellen. DarUber hinaus
kann ich mit den Schleiflamellen auf den Pla-
tinen, insbesondere auf den Kupferplatinen,
eine gleichmaBig sanft glanzende Oberfla-
che erzeugen, ohne dass dabei Material
abgetragen wird. In der Regel fahren wir mit
einer Durchlaufgeschwindigkeit von unter
2 m/min.“ Die Einstellung der Bearbeitungs-
parameter erfolgt bequem mithilfe von Uber-
sichtlich auf dem Steuerpult angeordneten
Bedienelementen. Im Display darUber lassen
sich alle eingestellten Parameter ablesen.

Zum bequemen und entsprechend schnellen
Austausch der Schleifwerkzeuge besitzt die
Schleif- und Engratmaschine ein Schwenk-
system sowie hydraulisch arbeitende Werk-
zeugschnellspannsysteme. Eine grindliche
Reinigung sowie der Austausch aller Schleif-
werkzeuge sind vor jedem Wechsel von
Stahl- zu Edelstahlplatinen notwendig.

Auch beim Abschleifen der besonders har-
ten Grate und Bartanhange bei Platinen aus
Edelstahl konnen Funken entstehen. Des-
halb lieferte LISSMAC, passend zur Schleif-
und Entgratmaschine, eine Staubabsaugung
mit einer Funkenfalle, einer Schalldammhau-
be und einem Reststaubsensor zur Uberwa-
chung der gereinigten Luft.

LISSMAC GmbH
Maschinenbau und Diamantwerkzeuge

LanzstraBe 4, D-88410 Bad Wurzach
Tel. +49 7564-307-0
www.lissmac.com



Zeit ist Geld
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Auch nach der Wirtschaftskrise stehen Automobilzulieferer weiterhin

unter immensem Kostendruck. Durch lange Instandsetzungszeiten und
Maschinenstillstdnde wird oft unndtig wertvolle, produktive Zeit verschwendet.
Kiirzlich stellte der Schuler Konzern eine Richtmaschine vor, die den steigenden

Anforderungen der Automobil-Zulieferindustrie gerecht wird: Die leicht zu wartende,
aufklappbare Richtmaschine von Schuler spart Instandsetzungszeit und damit Geld.

Die Richtmaschine von Schuler sorgt fur
kurze Wartungszeiten dank ihres aufklapp-
baren Richtkopfes.

Innerhalb einer PressenstraBe sorgt
eine Richtmaschine daflr, dass die zu-
vor aufgerollten Metallbander geglattet
werden. Die Richtmaschine bereitet das
Metall flr die eigentliche Umformung in
der Presse vor. Da diese Maschinen
durch ihre aufeinander abgestimmten
Walzen sehr schmutzempfindlich sind,
ist die regelmaBige Reinigung der Anla-
ge unerlasslich.

Die aufklappbaren Richtmaschinen von
Schuler sorgen daflr, dass Wartungs-
zeiten und die damit verbundenen Still-
standszeiten in der Automobil-Zulie-
ferindustrie drastisch reduziert werden
kénnen. Gleichzeitig lassen sich durch
die Einzelzustellung der oberen Richt-
walzen beste Richtergebnisse realisie-
ren. AuBerdem zeichnet sich die Anlage
aus dem Hause Schuler durch eine be-
sonders hohe Steifigkeit aus, die ins-

besondere bei hohen Richtkraften von
groBer Bedeutung ist. Mit einer max.
Richtgeschwindigkeit von 40 m/min
kann die aufklappbare Richtmaschi-
ne AC-SH-9-53/160-1300 Stahlblech,
Edelstahl und Aluminium mit einer
Bandbreite von bis zu 1.300 mm und
Banddicken von 0,5 bis 4 mm richten.
Die Richtmaschine ist fur hohere Leis-
tungen bzw. Automatisierungen flexibel
skalierbar.

Als Hilfestellung flr den Anwender sind
bei den Schuler-Maschinen automati-
sche Richt-Zustellwerte hinterlegt, die
dem Bediener spezifische Einstellwer-
te empfehlen. Angetrieben werden die
neun Einzugs- und Richtwalzen Uber
ein zentrales Verteilergetriebe, bei se-
parater Zustellung der oberen Richt-
walzen. Ein weiterer Vorteil besteht in
der Moglichkeit des Einfadelns wah-
rend der Bandendeverarbeitung.

Der bedienseitig aufklappbare Richt-
kopf kann zur Sichtprifung und Rei-
nigung automatisch 30° gedffnet wer-
den. Zur Wartung ist dariber hinaus
eine manuelle Offnung von 90° Mog-
lich. Richtbar sind alle Metallarten mit
einer Bruchdehnung von mindestens
zehn Prozent und einer ausgepragten
Streckgrenze.

Optional erhéaltlich sind eine auto-
matische Reinigungsvorrichtung,
motorische, automatische Richtwal-
zenzustellung sowie eine Bandende-
schweiBvorrichtung zur weiteren Ver-
kirzung der RUstzeiten.

Schuler AG

BahnhofstraBe 41, D-73033 Goppingen
Tel. +49 7161-660
www.schulergroup.com
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TECHNOLOGY FOR THE WELDER’'S WORLD.

2

The low-weight
experience!

Die luftgekiihlten MIG/MAG-Schweif3-
brenner ABIMIG® GRIP A verkdrpern
die perfekte Kombination aus hoher
Leistung und ,federleichtem” Gewicht.

Die gewichtsreduzierten Brenner

fir ermidungsarmes Arbeiten in
allen SchweiBpositionen.

Jetzt informieren!

BINZEL=}

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

Tel.. +43(0) 662 /6289-110
Fax: +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at
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Cooljet Pro — Brennschneiden noch rentabler

Das Erfolgsgeheimnis des neuen Auto-
genbrenners Cooljet Pro von Esab Cut-
ting Systems steckt im Detail: Er reduziert
durch eine integrierte Sauerstoffkihlung
die beim Vorwarmen auf Zindtemperatur
entstehende Wé&rme an der Schneiddi-
se erheblich. Durch konstanten Durch-
fluss hat der Cooljet Pro stets ein stabi-
les Flammenbild, und der Ventilkérper
gewahrleistet die effiziente Warmeabfuhr
und eine deutlich verbesserte Schneid-

gasmischung. Die Kuhlung der Schneid-
dise macht das Brennschneiden fur den
Anwender besonders wirtschaftlich. Denn
es konnen bei verbesserter Betriebssi-
cherheit durch Ruickzindschutz hoéhere
Schnittgeschwindigkeiten gefahren wer-
den, die Wartungskosten sind reduziert,
und die DUsen sowie der Schneidbrenner
halten langer.

B www.esab.at

Minifahrwagen sorgt fur saubere SchweiBnahte

Der Minifahrwagen KMF mit Adaptions-
maoglichkeit fur MSG- und Unterpulver-
HandschweiBbrenner zahlt seit Kurzem zum
Sortiment von Kjelloerg. Ein Permanentmag-
netsystem erlaubt dem KMF sich mit einer
Haltekraft von mehr als 180 Newton an Bau-
teilen aus ferromagnetischen Werkstoffen
selbststandig zu positionieren. Somit kénnen
jegliche Nahtgeometrien in allen Schweil3-
positionen mit Ausnahme von PD und PE
geschweiBt werden. Durch die lange Akku-

standzeit von mehr als 16 Stunden und einer
dabei geringen Ladezeit von etwa 25 Minuten
stellt der bislang kleinste Fahrwagen aus dem
Hause Kjellberg seine hohe Praxistauglichkeit
unter Beweis. Der SchweiBfahrwagen KMF ist
bei SchweiBgeschwindigkeiten zwischen 10
und 125 cm/min und Eignung fUr verschiede-
ne Brennersysteme auch fur Kleinserien- und
Einzelfertigungen besonders wirtschaftlich.

B www.kjellberg.de

Sicheres und schnelles 3D-Schneiden

Der SolidCutter wird bereits weltweit bei
namhaften Firmen eingesetzt, zum Beispiel
fir Ausschnitte in fertigen Karosserien, flr
das Schneiden des Unterbodens eines
Fahrzeuges oder von warmumgeformtem
Stahl oder von hydrogeformten Profilen.
Auch bei komplex geformten Bauteilen
garantiert die reaktionsschnelle Abstands-
sensorik Uber eine integrierte Z-Achse im
geschlossenen Regelkreis eine gleichblei-
bende Schnittqualitat bei groBen und sich

verandernden Geschwindigkeiten. Das neu
konzipierte Doppelkammerkonzept ergibt
einen vakuumdicht versiegelten Strahlen-
gang ohne externe Spllluft — die Voraus-
setzung flUr eine lange Standzeit der Optik
auch bei rauen Umgebungsbedingungen.
Eine schlanke Bauform macht die Integra-
tion in automatisierte Anlagen einfach und
kostengunstig.

B www.precitec.com

Klein und kompakt — Faserlaser FL 030 C

Auf der BLECHEXPO 2011 prasentierte
die ROFIN Macro Gruppe den neuen Fa-
serlaser ROFIN FL 030 C, der speziell fur
die direkte Integration in bestehende Ma-
schinenkonzepte entwickelt wurde. Mit ei-
ner Ausgangsleistung von 3.000 W ist der
ROFIN FL 030 C als Multi-Mode Laser mit
einer 50 um oder 100 pm Faser verflgbar.
Dank seines modularen und robusten Auf-
baus ist dieser Laser auf die Anforderun-
gen des rauen Industriealltags ausgelegt —

mit seinen Strahlqualitdten von 2,5 -5 mm
x mrad und der kompakten Bauweise ein
ideales Werkzeug zum Laserschneiden. In
seinen Varianten wird dieses Modell auch
mit 500, 750 und 1.000 W Ausgangs-
leistung angeboten. So wird die gesamte
Applikationspalette im Bereich der Bear-
beitung von geringen Materialstarken ab-
gedeckt.

B www.rofin.de
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In kUrzester Zeit zur SchweilRaufsicht.

Die SZA macht's maglich!

International Welding Specialist (IWS) bzw. Schweiflwerkmeisterin

-
Lehrgangstermin:
Priifungstermin:
Kosten inkl. Diplom:
Anmeldeschluss:
Lehrgangsort:

~
14.09. bis 25.10.2011
03. und 04.11.2011
3453,- Euro exkl. USt.
07.09.2011

SZA, Wien

International Welding Technologist (IWT) bzw. SchweilRtechnikerln

International Welding Engineer (IWE)
1. Teil SchweiRtechnologlnneniehrgang

-

Lehrgangstermin:
Priifungstermin:
Kosten inkl. Diplom:
Anmeldeschluss:
Lehrgangsort:

\
10.10. bis 30.11.2011
06. und 07.12.2011
4153,- Euro exkl. USt.
03.10.2011

SZA, Wien

-
Lehrgangstermin:
Priifungstermin:
Kosten inkl. Diplom:
Anmeldeschluss:
Lehrgangsort:

~
14.11. bis 24.11.2011
25.11. und 02.12.2011
1403,- Euro exkl. USt.
31.10.2011

SZA, Wien

International Welding Engineer (IWE)

-
Lehrgangstermin:
Priifungstermin:
Kosten inkl. Diplom:
Anmeldeschluss:
Lehrgangsort:

.

~
20.02. bis 16.03.2012
22.und 23.03.2012
3025,- Euro exkl. USt.
06.02.2012

SZA, Wien

Anmeldung: SchweiBtechnische Zentralanstalt (SZA)
Elisabeth Deyerl
Arsenal, Objekt 207

1030 Wien
Fax: +43 (0) 1 798 26 28-28
www.sza.info

Tel.: +43 (0) 1 798 26 28-40
elisabeth.deyerl@sza.info

SchweiBtechnische Zentralanstalt
Institut der Schweif-, Verbindungs- und Priftechnik

S

www.sza.info




