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EDITORIAL

Intelligente Dienstleistungen

Produktbegleitende Dienstleistungen
sind ein wichtiger Faktor, um im harten
Preiswettbewerb bestehen zu kénnen.
Sie helfen, Kundenanforderungen besser
zu erfullen als es der Mitbewerb tut und
verschaffen so Alleinstellungsmerkmale.
Um gemeinsam mit fihrenden
Unternehmen aus dem produzierenden
Gewerbe zukunftsorientierte
Servicekonzepte zu entwickeln, zu
bewerten und zu realisieren, startete
jetzt das Fraunhofer IAO mit den
Werkzeugmaschinenherstellern

Trumpf und DMG Gildemeister den

; A Innovationsverbund ,Service-Plattform
17/ 2N Maschine“. Bei der Entwicklung

neuer Dienstleistungen, so IAO-
Experte Rogowski, mussen einige
Besonderheiten beachtet werden:
.Beispielsweise die Berlcksichtung

der benotigten Kapazitaten, weil
Dienstleistungen nicht gelagert werden
kénnen, der Aufbau der bendtigten
Kompetenzen der Mitarbeiter oder

die angemessene Bewertung der
Dienstleistung.”

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur

Reinhold GroB, Leiter Werkzeugmaschinen Services der Trumpf
Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG, kennt sehr viele Beispiele

fur erfolgreich realisierte Dienstleistungsprojekte, insbesondere in

den européischen Markten sei eine hohe Produktivitatsorientierung
erkennbar, was sich entsprechend auf die Nachfrage nach intelligenten
Dienstleistungen auswirkt. Er nennt dabei folgendes Beispiel: Ein
Kunde musste in klrzester Zeit 80.000 Teile mit einer Biegung
herstellen, die ausschlieBlich mit einem Sonderwerkzeug realisiert
werden konnte. Dieses Sonderwerkzeug hatte aber eine viel zu lange
Lieferzeit. Als Losung haben Biegewerkzeugspezialisten von Trumpf
ein bestehendes Standardwerkzeug so umkonstruiert und abgeandert,
dass es mit diesem gelang, den komplexen Bearbeitungsprozess
durchzufihren.

Die Intelligenz einer Dienstleistung besteht also meist darin, unter
gegebenen Rahmenbedingungen eine optimale Losung zu finden.
Dabei muss das Resultat oft nicht sehr innovativ, jedoch hochgradig
angepasst sein. Auch in der Titelstory dieser Ausgabe berichten wir

ab Seite 14 Uber eine intelligente Dienstleistung der Willingshofer
GmbH. Denn erst kirzlich erhielt der steirische Sondermaschinenbauer
und Lohnfertiger von Siemens Transformers in Weiz den Auftrag,

in einer Prufhalle fur bis zu 500 Tonnen schwere Transformatoren

einen Edelstahlboden zu verlegen und zu verschweif3en. Eine groBe
Herausforderung, die Willingshofer mit Bravour meisterte.

In diesem Sinne. Viel Erfolg beim Erstellen Ihrer eigenen intelligenten
Servicestrategien.
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Die Praxis hochster
SchweiBkunst

Dank der einfachen und intuiti-
ven Bedienerflhrung kommen
die neuen WIG-Stromquellen
INVERTIG.PRO digital von
REHM in der Praxis bestens
an. Einer der ersten Anwender
ist das schwabische Hightech-
Unternehmen SchweiBtechnik

SchweiBungen in

" - e o Rekordzeit
Losungen fur auBergewohnliche e
einmulier rika produzier

Ideen in Pretoria Komponenten fur

Kraftwerke. Eine bis dato
Gemeinsam mit den Kunden entwickelt die Wilingshofer GmbH aus einmalige SchweiBanlage
auBergewohnlichen Ideen innovative Maschinen und Anlagen und ist von CLOOS erreicht dort
auch als Lohnfertiger erfolgreich tatig. Erst kirzlich erhielt man von im Vergleich zum manuellen
Siemens in Weiz den Auftrag, in einer Prifhalle fir Transformatoren SchweiBen einen bis zu 15-
einen Edelstahlboden zu verlegen und zu verschweien. Eine groBe fach héheren Output.
Herausforderung, die Wilingshofer jedoch mit Bravour meisterte.
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Profi mit Profil-
Option
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OERLIKON

Das Erfolgsmodell von
Boschert, die hydraulische
Stanzmaschine Ecco Line
(lieferbar in den Versionen EL
300 x 500, EL 500 x 1.000, EL
750 x 1.500), ist jetzt auch mit
der Option ,Profilbearbeitung”
erhaltlich.

Guter Schnitt,
perfekt dupliziert.

Motoren fiir hohere
Schieifleistungen

Die Leistung von 1.750 W bei
kompakten Langsschleifgeraten
und Winkelschleifern von Eisen-
blatter ermdglicht jetzt selbst bei
kleineren Geraten groB3flachige
Anwendungen und bietet bei
der Bearbeitung von Edelstahl
das gesamte Spektrum.

Die neue Nertajet HP CPM 400-450:

Schneiden mit doppelter Perfektion.

STANDARDS PP

Editorial 3 Die neue OERLIKON Brennertechnik Nertajet HP CPM
400-450 setzt MaBstabe in Schnittqualitat und Produktivitat

Branche Aktuell 6 bei reduzierten Betriebskosten. Diese Technologie ist

Messen & Veranstaltungen 8 fr Neuanlagen gleichermaBen wie zur Nachristung

bestehender OERLIKON Anlagen konzipiert.

Bleche bis zu einer Dicke von 35 mm schneidet die
Firmenverzeichnis, Impressum, Vorschau 58 neue Brennertechnologie mit hochster Prazision bei der
Einhaltung von Geometrie und MaB der geschnittenen
Werksticke. Die Nertajet HP CPM 400-450 erreicht eine
Schnittqualitat von Range 3-4 nach der ISO-Norm 9018.

Produktneuheiten 56

Fir mehr Produktivitat sorgt die deutlich gesteigerte
Schneidgeschwindigkeit. Die Betriebskosten werden
durch die geringere Leistungsaufnahme bei unveréanderter
NaChgefragt Schneidleistung und die um den Faktor drei erhdhten
Standzeiten der Verbrauchsmaterialien erheblich reduziert.
64. Generalsversammiung

des lIW in Chennai

Univ.-Prof. Christof Sommitsch,
Institutsvorstand Werkstoffkunde und
SchweiBtechnik TU Graz

Fazit: Geringe Anschaffungs-
und Betriebskosten bei
hoher Prazision und
Geschwindigkeit machen
die Nertajet zur echten Alter-
native zum teuren Laser.

Sie suchen eine Alternative?
Wir freuen uns auf Sie.

DI Martin Staufer,
SZA Forschung & Engineering

OERLIKON SCHWEISSTECHNIK GmbH
IndustriestraBe 12 - D-67304 Eisenberg/Pfalz
Info: 0800-Fincord*

www.oerlikon.de AIR LIQUIDE

*kostenfreie Hotline: 0800-3 46 26 73 I weome

Seite 8
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BRANCHE AKTUELL

Ausblick nochmals angehoben

Die Schuler AG hat ihren Aufwartstrend im dritten Quartal
des Geschaftsjahres 2010/11 fortgesetzt. Bei einem Kon-
zernumsatz von EUR 659,2 Mio. (Vorjahr: 447,1) konn-
te das Unternehmen das Konzernergebnis (EBITDA) mit
EUR 57,4 Mio. gegenlber 11,9 Mio. im Vorjahr nahezu
verfinffachen — die EBITDA-Marge liegt damit bei 8,7 Pro-
zent.

Der Auftragseingang des Schuler Konzerns lag nach den
ersten neun Monaten mit EUR 1,1 Mrd. auf Rekordniveau
(Vorjahr: 491,8 Mio.). Der Auftragsbestand zum 30. Juni
2011 belief sich ebenfalls auf EUR 1,1 Mrd. nach 551,8
Mio. im Vorjahr. Auch dies ist ein historischer Hochst-
stand. Vor dem Hintergrund der positiven Geschéftslage
hat Schuler zum zweiten Mal im laufenden Geschéaftsjahr
den Ausblick angehoben. Das Unternehmen erwartet jetzt
einen Konzernumsatz von Uber EUR 930 Mio. bei einer
EBITDA-Marge von Uber 8 Prozent. Bisher hatte Schuler
mit Uber EUR 900 Mio. Umsatz gerechnet und dabei ein
EBITDA-Ziel von Uber 7 Prozent gesetzt.

H www.schulergroup.com

Fronius verzeichnet
52 Prozent Umsatzplus

Fronius bilanzierte im Ge-
schaftsjahr 2010 mit EUR
499 Mio. Umsatz. Dies
entspricht einem Umsatz-
plus von ca. 52 Prozent
gegenlber dem Vorjahr.

Das Unternehmen ist mit
knapp 600 Neuzugdngen
im Jahr 2010 auf 3.250
Mitarbeiter (per 31. 12.
2010) angewachsen. ,Die-
se beachtliche Bilanz lasst zen®, erklart Otto Schuster,
sich u. a. auf die weltweite Geschiftsleitung Marketing
Erholung der Automobil- und Vertrieb bei Fronius.
industrie und das starke

Wachstum vieler Solarmarkte zurlickfUhren®, berichtet Otto
Schuster, Geschaftsleitung Marketing und Vertrieb. Die Ex-
portquote des Unternehmens liegt bei 94,9 Prozent. Da-
her verfolgte Fronius auch im abgelaufenen Geschéaftsjahr
einen konsequenten Expansionskurs und hat weitere Ver-
triebstochter in Australien, GroBbritannien und der TUrkei
gegrindet.

,Der positive Trend wird
sich 2011 weiter fortset-

B www.fronius.com

GroBte
Umsatzsteigerung bei Trumpf

Die TRUMPF Gruppe kann im Ende Juni beendeten Geschafts-
jahr auf die groBte Umsatzsteigerung in der Geschichte des
Unternehmens zurlckblicken. 2010/11 erwirtschaftete das
Maschinenbau- und Lasertechnologie-Unternehmen einen Um-
satz von EUR 2,025 Mrd. GegenUber dem Vorjahresumsatz von
EUR 1,34 Mrd. entspricht das einem Plus von 51 Prozent.

,Das vergangene Geschéftsjahr war das zweiterfolgreichste
Jahr in unserer Geschichte Uberhaupt®, erklarte Unternehmens-
chefin Nicola Leibinger-Kammdiller bei der Vorlage der vorlau-
figen Zahlen. 2007/08 hatte TRUMPF einen Umsatz von EUR
2,144 Mrd. erzielt. Beim Auftragseingang erreichte TRUMPF
2010/11 sogar ein Allzeithoch: Mit EUR 2,22 Mrd. lag er Uber
den 2,15 Mrd. aus dem Vorkrisen-Rekordjahr 2007/08. Die Mit-
arbeiterzahl stieg angesichts der guten Entwicklung des Unter-
nehmens auf 8.550 -TRUMPF hat aber weltweit noch rund 500
offene Stellen zu besetzen und sucht u. a. Ingenieure, Techniker
und Softwareentwickler.

B www.trumpf.at

Am 1. Juli 2011 wurde Dr.-
Ing. Robert Buchmann vom
Verwaltungsrat der Carl Cloos
SchweiBtechnik GmbH in Haiger
(D) zum Geschéaftsflhrer flr die
Bereiche Vertrieb und Marketing,
Entwicklung und Spartenleitung
berufen. Zusammen mit Dipl.-
Kfm. Ralf Pulverich bildet er die
Geschéftsfihrung des Familien-
unternehmens.

Dr. Buchmann verfligt Gber ein Dr.-Ing. Robert Buchmann,

hoh Erfah tenzial f Geschaftsfiihrer Vertrieb,
ones ,a rungspotenzial au Marketing und Entwicklung
dem Gebiet der Robotertech- der Carl Cloos SchweiB-

nik und kann auf eine nahezu technik GmbH in Haiger.
20-jahrige Téatigkeit im Vertrieb

industrieller Investitionsguter zurlckblicken. Laut Verwaltungs-
rat bietet er alle Voraussetzungen, Cloos die entsprechenden
Impulse flr innovative und marktorientierte Ideen sowie fur die
ErschlieBung neuer Mérkte zu geben. ,Ich freue mich auf die
Herausforderung, die Position der Carl Cloos SchweiBtechnik
GmbH als einem international flhrenden Unternehmen in der
SchweiBtechnik, gemeinsam mit den Mitarbeitern, weiter aus-
zubauen®, so Dr.Ing. Robert Buchmann.

B www.cloos.co.at
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BRANCHE AKTUELL

REHM erhalt Innovationspreis

Rolf Stumpp, geschaftsfihrender Gesellschafter der REHM GmbH u. Co. KG SchweiB3-
technik, mit Festo-Chef Dr. Eberhard Veit, Dr. Hariolf Teufel, Prof. Dr. Heinz Trasch,
Landrat Edgar Wolff und WiF-Geschaftsfihrer Reiner Lohse

REHM ist mit dem 9. WiF-Innovations-
preis ausgezeichnet worden. Der Preis
wardigt industrielle  Neuentwicklungen,
die — wie die WIG-Stromquelle INVERTIG.
PRO digital — zugleich zukunftsweisend
und wirtschaftlich erfolgreich sind. Die
neu entwickelte digitale Bedienerflihrung
und die integrierten Software-Applika-
tionen, die der WIG-Inverter-Baureihe
INVERTIG.PRO digital eine eigene In-
telligenz verleihen und den Anwender in
einer bislang einzigartigen Weise unter-
stUtzen, hat die Jury tberzeugt und sich

Messer zertifiziert

Der Deutsche Schneidverband® aus So-
lingen zertifizierte die Messer Cutting Sys-
tems GmbH aus GroB-Umstadt als ersten
deutschen Portalschneidmaschinen-Her-
steller. Das Zertifikat bestatigt sowohl
dem Betrieb als auch seinen Produkten
héchste Leistungsfahigkeit — und gibt
den Kunden die Gewissheit, einem aus-
gezeichneten Unternehmen zu vertrauen.

Zur erfolgreichen Zertifizierung mussen
die vom Verband vorgegebenen Quali-
tatsrichtlinien sowie die Anforderungen
an die technische Ausfuhrung erfullt sein.
Weitere Bedingung ist eine stichproben-
artige Kontrolle bei Endkunden, bei der
Messer Cutting Systems ebenfalls ein
positives Ergebnis bescheinigt wurde.
Die Resultate sowie Details zur Zertifi-
zierung kdnnen auf der Internetplattform

www. blech-technik.at

erfolgreich gegen zahlreiche Mitbewerber
durchgesetzt.

Insgesamt wurden funf Unternehmen
ausgezeichnet. Mit dem Innovationspreis
2011 untermauert REHM seine Techno-
logieflihrerschaft im Bereich der hochleis-
tungsfahigen WIG-SchweiBtechnik und
schreibt die ,Erfolgsstory” der nach 1999
und 2007 bereits zum dritten Mal ausge-
zeichneten SchweiBBtechnik weiter.

B www.rehm-online.de

Die Messer Cutting Systems GmbH wurde
vom Deutschen Schneidverband® zertifiziert.

www.schneidforum.net nachgelesen wer-
den. Die Zertifizierung wird fUr ein Jahr
vergeben und durch mehrere Stichpro-
ben in der Projektabwicklung begleitet.

B www.messer-cw.de
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64. Generalversammiung des lIW in Chennai

Nach Singapur und Istanbul wurde heuer die jahrliche Generalversammlung des International Institute of Welding
(IIW) vom 21. bis 23. Juli in Chennai veranstaltet. Diese internationale Konferenz vereinigt die filhrenden Ingenieure
und Wissenschaftler der SchweiB- und Fligetechnik der Welt zu einem Fachtreffen. Im Rahmen der Annual
Assembly findet wie jedes Jahr eine internationale Tagung statt, diesmal mit dem Titel ,Globale Trends in der
SchweiB-, Schneide- und Oberflachentechnik®. Zeitgleich fand in Chennai zum sechsten Mal die groBte indische
SchweiBfachmesse Weld India 2011 statt. x-technik BLECHTECHNIK sprach nach der Veranstaltung mit zwei :
Osterreichischen Delegierten und war gespannt, mit welchen Erkenntnissen sie aus Indien zuriickgekehrt sind. : _L e




Ing. Norbert Novotny/x-technik im
Gesprach mit Christof Sommitsch,
TU Graz

Was waren Ihre Aufgabenbereiche im Rahmen der
osterreichischen Delegation?

Meine Aufgabe als Delegationsleiter bestand im Repréasentieren der
Osterreichischen Delegation wahrend der Jahresversammlung, ins-
besondere bei der dort stattfindenden Generalversammlung. Dieser
Sitzung stehen der IIW-Prasident und das Direktorenboard vor und
es nehmen alle Mitgliedslander mit Sitz und Stimme daran teil, aus
Osterreich neben mir, Frau Mag. Sylke Kanits und Herr Dr. Klaus
Wichart von der SchweiBtechnischen Zentralanstalt Wien. In der
Generalversammlung werden alle Beschlisse des IIW gefasst, etwa
in den Bereichen Besetzung des Direktorenboards, des Prasiden-
ten und der Kommissionen, Budget, Strategie und Mitgliedschaft.

Was waren lhre Ziele fiir die Konferenz?

Meine Ziele waren einerseits die 6sterreichische Delegation und de-
ren Anliegen mdglichst gut zu vertreten und andererseits das Netz-
werk zwischen Osterreichischen und internationalen Forschungs-
und Industriepartnern zu erweitern. Ein weiteres Anliegen lag in
der starken Mitwirkung meines Institutes in den Kommissionen,
insbesondere in den Bereichen werkstoffbasierte Schweitechnik,
Modellierung und Simulation von Flgeprozessen und Ausbildung.
Es wurden viele neue Kontakte geknipft und einige Beitrage in den
Arbeitssitzungen haben Aufmerksamkeit erregt.

Das Konferenzthema war ,,Globale Trends der Schweif3-,
Schneide-, und Oberflachentechnik“? Welche Trends lassen
sich vor allem beim SchweiBen erkennen?

Die bei der Jahresversammlung in den Arbeitsgruppen und bei der
Fachkonferenz gezeigten wissenschaftlichen Fortschritte spiegeln
die weltweiten Trends in der FUgetechnik wider. Die Fortschrittstrei-
ber sind wie auch in anderen Technologien eine Kostenreduktion
und Erhoéhung der Qualitédt bzw. der mechanischen Eigenschaf-
ten der geschweiBten Bauteile. Einerseits werden konventionelle
Verfahren (MIG/MAG-SchweiBBen) weiter entwickelt, wie etwa das
CMT-Verfahren (Cold Metal Transfer) von Fronius flr das Lichtbo-
genschweiBen von Stahl mit Aluminium, bei dem der Aluminium-
Grundwerkstoff gemeinsam mit dem Aluminium-Zusatzwerkstoff
schmilzt, wobei die Schmelze den verzinkten Stahlwerkstoff be-
netzt. In raschen Intervallen bewegt sich der Schweidraht ent-
gegen der Foérderrichtung. Dieser exakt definierte Drahtrlckzug
bewirkt eine kontrollierte Tropfenabldse, flr einen sauberen, sprit-
zerfreien Werkstoff-Ubergang.

Andererseits werden neue Verfahren entwickelt und bestehende
Verfahren kombiniert. Bei LaserHybrid-SchweiBen etwa werden
hohe SchweiBgeschwindigkeiten bei groBer Einschweiltiefe und
guter Spalttiberbriickung (LaserHybrid-Kopf mit integriertem MIG-/
MAG-SchweiBbrenner und eingebauter Laseroptik) verwirklicht. Fir

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

groBe Stuckzahlen schweiBintensiver Bauteile bei hohem Automa-
tisierungsgrad wie bei der Herstellung von Kraftfahrzeugen, Rohr-
leitungen und Behéltern amortisieren sich die Investitionen dieses
Verfahrens rasch.

Als ein Beispiel fur ein relativ neues Verfahren, das inzwischen in
Luftfahrt und Automotive fur Aluminiumlegierungen Serienreife er-
langt hat, ist das RuhrreibschweiBen, das sich auch besonders gut
fUr die Verbindung von ungleichen Werkstoffen eignet und punkt-
férmig oder linear eingesetzt werden kann. Hierbei dringt ein ro-
tierendes, verschleiBfestes Werkzeug in den Flgebereich der ein-
gespannten Bauteile. Durch die entstehende Warme plastifiziert
der Werkstoff und wird im Nahtinneren verriihrt. Da das Material
nicht aufschmilzt, ist dieses thermo-mechanische Flgeverfahren
ahnlich einer Warmumformung, jedoch mit lokal héheren Verfor-
mungen und Verformungsraten. Die resultierenden Eigenschaften
des SchweiBgutes sind entsprechend hervorragend, die Flgegeo-
metrie muss vor dem Flgeprozess nicht ausgeformt werden und
ein SchweiBzusatzwerkstoff ist nicht notwendig. Varianten davon,
wie z. B. das FS Processing und FS Channeling, sind Gegenstand
intensiver Forschung in aktuellen Projekten.

Weitere Schwerpunkte in der Entwicklung der Flgetechnik liegen
in der numerischen Simulation der Prozesse und der Modellierung
der Gefugeentwicklung und Vorhersage der statischen und dynami-
schen mechanischen Eigenschaften, sowie in der Verbesserung der
Ausbildungskriterien und Trainingsprogramme, sowie der Nomen-
klatur und Normen. Sehr aktiv sind die Arbeitsgruppen zum Thema
Eigenspannungen in und Lebensdauer von geschweiBten Kom-
ponenten mit regelméaBigen Veroffentlichungen von Uberarbeiteten
Richtlinien zur Bewertung von SchweiBnéhten. In letzter Zeit wurde
in diesem Zusammenhang auch h&ufig Uber die Schweinahtnach-
behandlung (PIT - PneumaticimpactTreatment, UIT - Ultrasoniclm-
pactTreatment, usw.) berichtet.

Wie lautet Ihr Resiimee zur Veranstaltung? Mit welchen
Erkenntnissen kommen Sie von Indien zuriick?

Die jahrliche Teilnahme an der IIW-Versammlung und Konferenz ist
ein wichtiger Baustein, um die neuesten Trends in der Fligetechnik
zu diskutieren und das Netzwerk zu erweitern. Die heurige Veran-
staltung war gut organisiert; der Termin im Juli in Chennai eignet sich
jedoch nur fur hitzeresistente Menschen. Fur einen Bewohner eines
Hochtechnologielandes ist der erlebte starke Gegensatz in Indien
zwischen einerseits Forschung auf hohem Niveau, wie etwa >

Univ.-Prof. Dipl.-Ing. Dr. techn. Priv.-Doz. Christof Sommitsch
Institutsvorstand des Instituts flr Werkstoffkunde und SchweiB3-
technik der TU Graz

Funktionen in Chennai:

= Delegierter - C-IX, Behaviour of metals subjected to welding

m  Chairman - C-IX-MM, Working Group Mathematical
Modeling of weld phenomena

= Experte - CXIV, Education and training

= Delegierter - IW/GA, General Assembly



MESSEN & VERANSTALTUNGEN

in der Informatik und Mathematik und andererseits Handwerk und
Technologien im téglichen Leben wie bei uns vor 100 Jahren sehr
beeindruckend. Die starken Gegensatze zwischen Arm und Reich,
sowie die hohe Populationsdichte regen zum Nachdenken an.

Parallel dazu fand die Fachmesse Weld India 2011 statt?
Welche Eindriicke konnten Sie da gewinnen?

Die Messe war gepragt von konventionellen SchweiBverfahren. Teil-
weise wurden auch gebrauchte Geréte ausgestellt. Neben Vorrich-
tungen (Schneiden, Spannvorrichtungen, Spezialldsungen wie z. B.
OrbitalschweiBen, Kantenanarbeitung) wurden auch Zusatzwerk-
stoffe und Halbzeuge (chemische Elemente fUr Elektrodenherstel-
lung, Sandstrahlequipment) angepriesen. Aufféllig war, dass wenig
moderne Verfahren (Laser, FSW, Hybridprozesse, EBW) bzw. Tech-
nologien (Automation, Robotertechnik) sichtbar waren.

Ing. Norbert Novotny/x-technik im
Gesprach mit Martin Staufer, SZA

Was waren |hre Aufgabenbereiche im Rahmen der
osterreichischen Delegation?

Ich bin Delegierter in Commission Xlll ,Fatigue behaviour of welded
components and structures”. Ein Mitgliedsland des IIW kann fUr jede
Commission einen Delegierten nominieren. Dieser reprasentiert in der
jeweiligen Commission den Standpunkt seiner Delegation und hat
Stimmrechte bei Abstimmungen wie der Wahl von Vorsitzenden.

Wie lautet lhr Resiimee zur Veranstaltung? Mit welchen
Erkenntnissen kommen Sie von Indien zuriick?

Die Annual Assembly 2011 in Indien war sehr gut organisiert. Die Ver-
anstaltung bietet die Moglichkeit, sich in seinem Fachbereich auf dem
letzten Stand zu halten. Einen groBen Vorteil sehe ich in der Zusam-
menarbeit von Leuten aus Wissenschaft und Industrie, die einerseits
einer einseitigen Betrachtungsweise entgegenwirkt und andererseits

Wie entwickelt sich der Markt Indien?

Indien hat sich zum Ziel gesetzt, bis 2020 zu den weltweit flhren-
den Okonomien zu gehdren. In den letzten zehn Jahren zeigten
sich massive Zuwéchse in den Bereichen Energie und Infrastruktur
und dem Starkefeld Forschung und Entwicklung, in dem die Werk-
stoffe und hier insbesondere Stahl und dessen SchweiBbarkeit ei-
nen hohen Stellenwert besitzen. Im Jahr 2010 erzeugte Indien ca.
65 Mio. Tonnen Stahl bei einem pro Kopf Verbrauch von 47,8kg
(im Vergleich zum weltweiten Schnitt von 180kg). Durch die gro-
Be Anzahl von relevanten Lagerstatten flr die Eisen- und Stahl-
produktion, die vergleichsweise sehr niedrigen Lohnkosten und
steigende Infrastrukturinvestitionen der 6ffentlichen Hand mochte
Indien zum weltweit zweitgroBten Stahlerzeuger aufsteigen und
bis 2020 die Kapazitaten in der Stahlerzeugung auf 180-250 Mio.
Tonnen erhdhen.

Zur Person

DI Martin Staufer
SchweiBtechnische Zentralanstalt
Forschung & Engineering

Funktionen in Chennai:

= Delegierter - C-XIll, Fatigue of Welded components and
Structures

= Experte - C-XllI-WG1, Fatigue Testing and Evaluation of
data for design

m  Experte - C-XllI-WG2, Techniques for improving the fatigue
strength hof welded joints

= Experte - C-XIII-WGS, Stress analysis

= Experte - C-XIlII-WG4, Effects of Weld Imperfections on
Fatigue Strength

m Experte - C-XIlI-WG5, Life extension of welded structures

m Experte - C-XllI-WGB, Residual Stress Effects in Fatigue

die Erarbeitung von anwendungsorientierten Empfehlungen nicht aus
dem Auge verliert. Aus Indien konnte ich jedenfalls eine Menge nltz-
liche Anregungen mitnehmen.

B www.iiw2011.com
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WELDYX

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

E-mail: office@arnezeder.com, www.arnezeder.com
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DVS Expo erganzt DVS Congress 2011

Messe Essen und DVS bieten mit kongressbe-
gleitender Ausstellung eine Plattform fUr die in-
ternationale Flge-, Trenn- und Beschichtungs-
technik — 126 Aussteller informieren dabei das
internationale Fachpublikum.

126 Unternehmen présentieren auf der DVS
Expo vom 27. bis 29. September 2011 ihre
Produkte und Dienstleistungen rund um das
Flgen, Trennen und Beschichten. Die Orga-
nisatoren Messe Essen und DVS bieten der
Branche damit, parallel zum DVS Congress
(26. bis 29. September), eine Marketingmal3-
nahme, um das hochkarétige, internationale
Fachpublikum Uber neue Verfahren und Tech-
nologien zu informieren. Auf rund 6.000 m?
Ausstellungsflache demonstrieren die Unter-

nehmen den Besuchern ihre Lésungen und
Einsatzmdglichkeiten in der Schwei- und
Fugetechnik: In einem Tauchcontainer wird un-
ter Wasser geschwei3t. Aussteller zeigen Ver-
fahren und Geréte, mit denen diese Arbeiten
gepruft werden kdnnen. Forschungsvereini-
gungen, technische Universitéten, Institutionen
sowie schweiBtechnische Versuchsanstalten
stehen fUr Fragen der Fachbesucher zur Ver-
figung. Erstmals finden im Rahmen des DVS
Congress acht nationale und internationale
Fachtagungen sowie Forschungskolloquien
statt — darunter die ,GroBe SchweiBtechni-
sche Tagung” und die ,ITSC - International
Thermal Spray Conference & Exposition®. Der
DVS Congress wird jahrlich vom DVS an wech-
selnden Orten durchgefuhrt. Die DVS Expo soll

gemeinsam mit dem DVS Congress alle vier
Jahre regelmaBiger Treffounkt der Experten
aus der Flige-, Trenn- und Beschichtungstech-
nik werden.

Termin 27.-29. September 2011
Ort Congress Center Hamburg
Link www.dvs-expo.de

EuroBLECH 2012:
Nachhaltiger Erfolg
auf dem Weltmarkt

Beim Veranstal-
ter Mack Brooks
Exhibitions ist die
Vorreservierung ~ fur
Standflachen auf der
EuroBLECH 2012,
der 22. Internatio-
nalen  Technologie-
messe fur Blechbe-
arbeitung,  bereits
angelaufen.

EuroBLECH 2012: Zentraler Drehpunkt
Als flr internationale Geschéfte.

Ausstellungsflache
stehen die Hallen 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17 und 27 auf dem Han-
nover Messegelande zur Verflgung.

Eine Ausstellerbroschire mit wichtigen Informationen fir Unterneh-
men, die sich an der internationalen Leitmesse der Blechbearbei-
tungsindustrie beteiligen mochten, ist ab sofort in funf Sprachen
erhaltlich. Die vergangene Veranstaltung im Jahr 2010 hatte eine
Nettoausstellungsflache von 78.600 m2 und war mit 1.455 Ausstel-
lern aus 43 Landern sowie 61.500 Besuchern aus 98 Landern so
international wie nie zuvor (Angaben FKM geprift). Sie konnte einen
Uberdurchschnittlichen Anstieg an Besuchern, vor allem aus Asi-
en, Nordamerika und dem Mittleren und Nahen Osten verzeichnen.
Damit spiegelt die EuroBLECH die vermehrt globale Ausrichtung
des Industriezweigs der Blechbearbeitung wider.

Termin 23. - 27. Oktober 2012
Ort Hannover
Link www.euroblech.com

VDI-Konferenz
wFiigetechnik im Fahrzeugbau*

Neue Werkstoffe,
dinnere Material-
stérken, Multi-Ma-
terial-Strukturen —
die Anforderungen
des  automobilen
Leichtbaus beein-
flussen zunehmend
die  Fugetechnik
im  Fahrzeugbau.
Doch wie veran-
dern Hightech-Werkstoffe die Flgetechniken? Welche verfah-
rens- und materialtechnischen Kombinationsmaoglichkeiten gibt
es? Wie sichert man optimale Bauteilfestigkeiten ab? Diese und
zahlreiche weitere Fragen beantwortet die 1. VDI-Konferenz ,Fu-
getechnik im Fahrzeugbau®.

Karosserie in Mischbauweise.

Die Veranstaltung richtet sich an Fahrzeughersteller, -zulieferer und
-dienstleister aus den Bereichen F&E, Engineering/Konstruktion,
Verfahrenstechnik, Werkstoffkunde, Flgetechnik, Berechnung &
Simulation, Produktion und Qualitdt. Am Vortag der Konferenz,
dem 22. November 2011, kdnnen sich interessierte Teilnehmer
bei der Auftaktveranstaltung ,Kleben in der Mischbauweise* Uber
aktuelle, klebetechnische Fragestellungen vertiefend informieren.
Anmeldung und Programm unter www.vdi.de/fuegetechnik oder
Uber das VDI Wissensforum Kundenzentrum, E-Mail: wissensfo-
rum@vdi.de, Tel. +49 211-6214-201.

Termin 23. und 24. November 2011

Ort Sindelfingen
Link www.vdi.de

X-technik BLECHTECHNIK 4/September 2011



30 Jahre SCHWEISSEN / JOIN-EX

100 Firmen prasentieren 2012 auf der Fachmesse SCHWEISSEN /
JOIN-EX wieder ihre Produkte und Innovationen in der SchweiB-,
Schneid-, Lot- und Priftechnik einem interessierten Publikum. Hoch-
karéatige, internationale Fachleute aus allen Bereichen der Schweil3-
technik tauschen sich in Osterreich Uber die neuesten Trends, Entwick-
lungen und Techniken zum Thema aus.

Als Plattform fir Industrie und Gewerbe wurde die Messe SCHWEIS-
SEN / JOIN-EX 1982 ins Leben gerufen. Bis dahin wurden einschla-
gige Informationen und Produkte zur SchweiBtechnik auf diversen In-
dustriemessen zusammengeklaubt. Dass die Fachmesse zum Thema
SchweiBen, Verbinden, Schneiden, Priifen und Schitzen vor 30 Jahren
eine Marktlicke schloss, wurde anhand der Besucherzahlen schnell
klar. Sie entwickelte sich rasant und wurde zum zweijahrigen Fixpunkt
und zu einer idealen Ergdnzung zu den traditionellen Schweiltechni-
schen Tagungen am Wiener Messegeldnde. Heute hilft die Messe dem
Fachpersonal vor allem, den Uberblick tiber die Vielfalt neuer Produkte
und Weiterentwicklungen zu bewahren.

Durch den 2006 erfolgten Zusammenschluss mit funf weiteren Fach-
messen zur vienna-tec, Osterreichs gréBter Industriemesse, wurde
die SCHWEISSEN / JOIN-EX einem erweiterten Publikum zugénglich
gemacht. Ein fachspezifisches Rahmenprogramm mit hochkaréatigen
Vortragen und internationalen Fachkongressen unterstreicht die Kom-
petenz der Messe in ihren Fachgebieten. So berichten beispielsweise
beim Internationalen Fachkongress der Schwei3- und Verbindungs-

HeiBer Herbst bei Schachermayer

Das Schachermayer Maschinenzentrum prasentiert sich auch heu-
er wieder — einen Tag vor der ,Metaller"-Hausmesse — als exklusiver
Branchentreff fir alle in der metallverarbeitenden Aus-, Weiter- und
Fortbildung tatigen Personen, denn am Mittwoch, 19. Oktober 2011
werden viele Neuheiten sowie Interessantes aus den verschiedens-
ten Sparten der Metallbearbeitung gezeigt. Der richtige Maschinen-
park bildet gemeinsam mit einem effizienten Werkzeugspektrum ei-

www.blech-technik.at

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Bild: Reed Exhibitions \Wien /
Andreas Kolarik

technik JOIN-EX Experten aus der ganzen Welt Uber die neuesten
Entwicklungen in den Bereichen SchweiBen, Schneiden, Kleben und
Prifen. Auch im Jubildumsjahr 2012 prasentiert sich die SCHWEIS-
SEN / JOIN-EX auf der vienna-tec:

Termin 9. - 12. Oktober 2012
Ort Halle A, Messe Wien

Link www.sza.info

nen nennenswerten Vorteil im fundierten und qualifizierten Unterricht
der Auszubildenden. Zwei spannende Seminare runden den ,Tag fur
Ausbilder” ab: Unter dem Motto ,Neue Trends in der Zerspanung*
stehen um 10.00 Uhr die Losungen von Sandvik Coromant bei Dre-
hen, Frasen, Bohren und Werkzeugsystemen im Mittelpunkt. Um
13.30 Uhr stellt sich die Frage ,Wie tickt die Jugend von heute?".

Die traditionelle Hausmesse verschreibt sich nattrlich wieder den neu-
esten Maschinentrends bzw. Produktionsldsungen in den Bereichen
zerspanende Metallbearbeitung und Umformtechnik. Der Bogen der
Messeexponate spannt sich Uber alle namhaften SCH-Lieferpartner
von Maschinen und Werkzeugen zur rationellen Metallbearbeitung:
Kunzmann Universal-Fras- und Bohrmaschinen, Spinner Dreh- und
Frasmaschinen, Weiler Drehmaschinen, R6hm Spannmittel, Kasto S&-
gemaschinen und Lagersysteme, Alzmetall Bohrmaschinen, LVD Laser,
Tafelscheren und Abkantpressen, PBT Profilbiegemaschinen, SChroder
Blechbearbeitungsmaschinen, Davi-Promau Einrollmaschinen, u.v.m.

Ausbildungstag 19. Oktober 2011

Hausmesse 20. und 21. Oktober 2011
Ort Schachermayer GroBhandels-GmbH, Linz
Link www.schachermayer.at
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Losungen fur
auBergewohnliche Ideer

Spezielle Anforderungen der Industrie in praxistaugliche Losungen umzusetzen,
war und ist die gréBte Motivation fiir die Willingshofer GmbH. Gemeinsam mit
den Kunden entwickelt das steirische Unternehmen aus auBergewdhnlichen
Ideen innovative Maschinen und Anlagen und ist auch als Lohnfertiger erfolgreich
tétig. Erst klrzlich erhielt man von Siemens in Weiz den Auftrag, in einer Prifhalle
flir Transformatoren einen Edelstahlboden zu verlegen und zu verschweiBen. Eine
groBe Herausforderung, die Willingshofer jedoch mit Bravour meisterte.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Bereits in vierter Generation konzentriert
sich der Familienbetrieb Willingshofer
aus Gasen (Stmk) auf die Schwerpunkte
Sondermaschinenbau, Lohnfertigung und
Landtechnik. Auf einer Produktionsflache
von 4.000 m? planen und produzieren 50
Mitarbeiter kundengerechte Losungen flr
verschiedenste Anwendungen. Aufgrund
der derzeit guten Auftragslage greift
man zusétzlich noch auf 20 Leiharbei-
ter zurlck. ,Wir wlrden gerne Personal
aufstocken. Da im GroBraum Weiz aber
eigentlich Vollbeschaftigung herrscht, ist
es auBerst schwierig, qualifiziertes Fach-
personal aus der Region zu finden®, be-
schreibt DI Siegfried Willingshofer, Ge-
schéaftsfuhrer der Willingshofer GmbH, die
momentane Arbeitsmarktsituation.

Bedient werden Kunden hauptsachlich
aus der Stahlwerks-, Elektro- und Au-
tomobilzulieferindustrie sowie dem all-
gemeinen Maschinenbau. Aufgrund der
hohen Anforderungen von Industriekun-
den wird im Hause Willingshofer groBter
Wert auf Qualitat gelegt. ,Wir haben uns
von einer kleinen Schlosserei zu einem
anerkannten Sondermaschinenbauer

weiterentwickelt, der Komplettldsungen
inklusive geforderter Fertigungsdokumen-
tationen, SchweiBnahtprifungen, MaB-
und Lackierprotokolle oder Materialpri-
fungen liefert”, ist Willingshofer stolz auf
die positive Entwicklung des Unterneh-
mens.

Lieferzeiten selbst in der Hand

Oberste Prioritat bei Willingshofer ist die
Kundenanforderungen in  Top-Qualitat
und das zu kurzestmoglichen Lieferzei-
ten zu erfullen. Aufgrund der problemati-
schen Lieferzeiten der eigenen Zulieferer
hat man sich vor acht Jahren beim Son-
dermaschinenbauer dazu entschlossen,
in drei Etappen insgesamt EUR 6 Mio.
in den Bau einer zusatzlichen Produkti-
onshalle und in die Erweiterung des Ma-
schinenparks zu investieren. ,Von der
mechanischen Bearbeitung, der Blech-
bearbeitung, der SchweiBtechnik bis zum
Sandstrahlen und Lackieren haben wir
die flr uns wichtigsten Fertigungstech-
nologien nun selbst im Haus und kénnen
somit Uber unsere Lieferzeiten selbst be-
stimmen®, so der Geschéaftsflhrer. Diese
hohe Fertigungstiefe ist der Grund, war-
um das steirische Unternehmen bei =

waren. <<

>> Die Nahe zum Kunden und das Erflllen
der Kundenanforderungen haben fur uns
oberste Prioritat. Wir wollen unsere Kunden
so zufrieden stellen, als ob wir selbst Kunde

DI Siegfried Willingshofer, Geschéftsfiihrer der Willingshofer GmbH

X-technik

1 In dieser
Prifhalle von
Siemens wer-
den Transfor-
matoren mit

bis zu 500 t

auf Herz und
Nieren getestet.
Der robuste
Edelstahlboden
eignet sich ideal
zum Handling
der schweren
Stromumwand-
ler per Luftkis-
senfahrzeuge.

2 Eines der
wichtigsten
Fertigungs-
verfahren bei
Willingshofer
ist die SchweiB-
technik.

Daher ist jeder
Facharbeiter
im Betrieb
auch geprufter
SchweiBer.

3 Jungste
Investition in
der Blechbear-
beitung ist eine
Laserschneid-
maschine von
Trumpf des
Typs TruLaser
3040 mit einer
Laserleistung
von 5 kW und
einem Arbeits-
bereich von

4 x 2 Meter. Be-
schickt wird die
Maschine Uber
ein Paternoster-
System. (Alle
Bilder: x-technik)

BLECHTECHNIK

4/September 2011
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ihren Anlagen eine Lieferzeit (Anm.: vom
Engineering bis zur Inbetriebnahme) von
maximal 16 Wochen garantieren konnen.
,Eine derart rasche Projektabwicklung ist
ein Alleinstellungsmerkmal unseres Be-
triebes”, erganzt Willingshofer.

Sonderanlagen — keine Katalogware

Im Sondermaschinenbau gilt es innovati-
ve Lésungen fUr auBergewdhnliche Ideen
zu planen und zu realisieren. Dabei hat
sich Willingshofer schwerpunktmaBig auf
den Bau von Stahlwerkseinrichtungen,
Vorrichtungen und Férderanlagen spezia-
lisiert und sich dort in den letzten Jahren
enormes Know-how angeeignet. ,Kunden
wie RHI, Siemens, Elin Motoren, Bohler,
ABB, Magna, voestalpine, Andritz Hydro

>> Moderne Fertigungstechnologien, kurzeste
Lieferzeiten, hohe Qualitat und das Bestreben
diese Qualitat mit Mitarbeitern aus der Region
zu produzieren ist Philosophie unseres
Unternehmens. <<

Gerhard Willingshofer, Geschéftsfiihrer der Willingshofer GmbH

oder Andritz Energy & Environment wis-
sen dabei unsere Erfahrung und Zuverlas-
sigkeit sehr zu schatzen, freut sich Sieg-
fried Willingshofer Uber die hervorragende
Resonanz. Das Leistungsspekirum des
Betriebes umfasst beispielsweise speziel-
le Forderanlagen, Schiebebiihnen, Mon-
tageblhnen, Becherwerke, Vakuumofen,
Statordrehvorrichtungen,  Spritzanlagen
etc. ,Wir liefern unseren Kunden all jene

Anlagen, die es nicht als Katalogware
gibt®, bringt es der Geschéaftsfihrer auf
den Punkt.

Mit gewissem Stolz berichtet er, dass das
Unternehmen Willingshofer mit seinen
schllsselfertigen Losungen auf jedem
Kontinent vertreten ist und belegt es mit
folgendem Beispiel: ,Von den Spritzan-
lagen fUr Feuerfestmaterial, die wir bei-

X-technik BLECHTECHNIK 4/September 2011



spielsweise fur RHI bauen, sind mehr als
200 weltweit erfolgreich im Einsatz.*

Lohnfertigung mit
modernsten Fertigungsmaschinen

In der Lohnfertigung entstehen qualitativ
hochwertige Bauteile. Verarbeitet werden
C-Stahle, Nirosta-Stéhle, hitzebestan-
dige Stahle und Sonderlegierungen wie
Aluminium, Titan und Kunststoff. ,Ne-
ben der Fertigung von Dreh-/Frasteilen,
SchweiBkonstruktionen oder dem Mate-
rialzuschnitt produzieren wir aber auch
komplette Anlagen bzw. Vorrichtungen
wie beispielsweise Walzenaufschwei3-
anlagen, Spritztirme oder Profilmess-
anlagen auf Auftrag. Dabei erhalten wir
das gesamte Engineering vom Kunden®,

www.blech-technik.at

erlautert Siegfried Willingshofer. Dabei
garantieren modernste Fertigungsma-
schinen héchste Qualitat. Als jingste In-
vestition in der Blechbearbeitung ist eine
Laserschneidmaschine von Trumpf des
Typs TruLaser 3040 mit einer Laserleis-
tung von 5 kW und einem Arbeitsbereich
von 4 x 2 Meter zu nennen. ,Seit August
letzten Jahres kénnen wir nun nicht nur
unseren Eigenbedarf an Laserzuschnitten
ohne fremde Hilfe abdecken, sondern in
einer zweiten Schicht sogar zusatzliche
Auftrage annehmen®, ist der Geschafts-
flhrer mit der neuen Maschine hochzu-
frieden. Schwarzblech wird bei Willings-
hofer bis 25 mm, Nirosta-Stahl bis 20 mm
lasergeschnitten.

Far starkere Materialien verflgt das
Schneidzentrum des Metallbetriebes aus
Gasen Uber eine Micro-Plasmaschneid-
anlage, die kirzlich von der Firma Forst-
huber umgebaut wurde und mit der neuen
Plasmaquelle von Kjellberg jetzt bis zu 80
mm Stahl (Anm.: Sorte 4301) schneidet.
Zusétzlich wurde eine komplett neue Ab-
saugung von Zinser installiert. ,Der Um-
bau war eine Notwendigkeit, da wir bei
einem GroBteil unserer Auftrage Nirosta-
Stahl bis mindestens 50 mm schneiden
muassen. Mit dem Umbau durch die Fir-
ma Forsthuber sind wir vollauf zufrieden,
da wir uns dadurch eine neue Maschine
und somit erhebliche Mehrkosten sparen
konnten®, so Willingshofer. Als Zugabe ist

8 Top-Qualitat auch beim Schwei-
Ben von Komponenten einer Profil-
messanlage.

9 In den Fertigungshallen von Wil-
lingshofer kénnen SchweiBkonstruk-
tionen bis 20 t bearbeitet werden.

COVERSTORY

4 Seit August letzten Jahres kann
mit der neuen Laserschneidma-
schine nicht nur der Eigenbedarf an
Laserzuschnitten ohne fremde Hilfe
abgedeckt werden, sondern sogar
fir eine zweite Schicht zusétzliche
Auftrdge angenommen werden.

5 Seit 2005 ist bei Willingshofer auch
eine CNC-Abkantpresse von Trumpf
mit 320 t Presskraft im Einsatz.

6, 7 Fur starkere Materialien wird eine
Micro-Plasmaschneidanlage einge-
setzt, die kirzlich umgebaut wurde
und mit einer neuen Plasmaquelle
jetzt bis zu 80 mm Stahl schneidet.

auf der Anlage eine Brennschneideinrich-
tung installiert, die bis zu 200 mm Stahl
schneidet. Eine CNC-Abkantpresse von
Trumpf mit 320 t Presskraft, die seit 2005
bei den Steirern im Einsatz ist, rundet das
Maschinenangebot in der Blechbearbei-
tung ab.

Know-how in der SchweiBtechnik

Als eines der wichtigsten Fertigungsver-
fahren in seinem Betrieb sieht Siegfried
Willingshofer die SchweiBtechnik. Daher
ist jeder Facharbeiter im Betrieb auch
geprufter SchweiBer. ,Der einzige Weg
fir uns, an qualifizierte Facharbeiter zu
kommen, ist die eigene Ausbildung von
Lehrlingen (Anm.: derzeit 10!) und die
Weiterbildung unseres bestehendes Per-
sonals. Hier investieren wir jahrlich einen
Betrag von rund EUR 50.000%, so Sieg-
fried Willingshofer. Dies erklart, dass bei
Willingshofer unter anderem auch das
aufwendige Titan-Schweien in Perfek-
tion beherrscht wird. Um die Ausfuh-
rungskompetenz der Firma Willingshofer
in der Edelstahlverarbeitung und der =

17
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SchweiBtechnologie wusste offensicht-
lich auch Dipl.-BW Reinhold Franz Raith,
Leiter Hauptprozess Kern bei Siemens
Transformers in Weiz, der fUr die Verle-
gung eines Edelstahlbodens in einer Pruf-
halle flr Transformatoren einen verlassli-
chen Partner suchte.

Edelstahlboden fiir Trafo-Priiffeld

In dieser Prifhalle werden Transformatoren
mit bis zu 500 t im Echtbetrieb auf Herz und
Nieren getestet. Fur das ,Handling“ solch
schwerer Stromumwandler werden Luftkis-
senfahrzeuge verwendet. Da man mit dem
vorhandenen Epoxidharzboden aufgrund
seiner Empfindlichkeit sehr unzufrieden war,
suchte man nach einer robusteren Ldsung.
»SchlieBlich entschieden wir uns flr einen
geschweiBten Edelstahlboden, da dieser
bei auftretender Nasse auch nicht wegros-
tet”, erklart Raith, damaliger Leiter des Pro-
jektes. ,Als uns Herr Raith zum ersten Mal
das Projekt vorstellte, sah ich die Komplexi-
tat des Auftrages als groBe Chance”, fahrt
Willingshofer fort.

Da es dazu kein vergleichbares, bekanntes
Referenzprojekt gab, lag die Herausforde-

rung darin, selbst herauszufinden, wie die
Stahlplatten optimal zu verlegen und zu
verschweiBen sind, um im Endergebnis ei-
nen ebenen Boden mit einer geforderten
Genauigkeit (Anm.: auch Uber die SchweiB-
nahte) von Platte zu Platte von max. zwei
Millimetern gewahrleisten zu kénnen. ,Um
diese Kriterien zu erflllen, wurden vor dem
eigentlichen Verlegen gemeinsam mit den
Firmen Siemens und Zultner mit Schweil3-
geraten von Fronius wochenlang unzahlige
SchweiBversuche durchgefuhrt, in denen
die SchweiBparameter optimiert wurden®,
erinnert sich Willingshofer und fahrt fort:
Wie verzieht sich das Material und wie
kann man dem mit Vorspannungen entge-
genwirken? Die Beantwortung dieser Fra-
gen erfordert viel Know-how". Da ein handi-
sches SchweiBen nicht modglich war, hat die
Firma Willingshofer ein System mit Schiene
und einem Fahrwagen selbst entwickelt und
gebaut. ,Als SchweiBverfahren wurde CMT
von Fronius eingesetzt, da es vergleichswei-
se wenig Warme erzeugt, beschreibt der
Geschaftsfuhrer.

In dem aufwendigen Testverfahren hat man
auch festgestellt, wie wichtig die Schweif3-
nahtanarbeitung, die von Willingshofer selbst

bei Siemens Transformers

>> Mit der Firma Willingshofer haben wir

einen flexiblen Partner gefunden, der unsere
Anforderungen in hochster Qualitat zu unserer
vollsten Zufriedenheit erfullt hat und sich mit
absoluter Termintreue auszeichnen konnte. <<
Dipl.-BW Reinhold Franz Raith, Leiter Hauptprozess Kern

X-technik

vorgenommen wurde, fur die Einhaltung der
Qualitatskriterien ist. Im Anschluss daran
wurden dann die Edelstahlplatten vor Ort
mit speziellen Hebevorrichtungen versetzt
verlegt und verschweiBt. ,Blasen im Boden
waren natirlich unakzeptabel — das wirde
ein Fahren der Luftkissenfahrzeuge unmog-
lich machen. Auch das Verfahren Flamm-
richten, um Spannungen aus dem ver-
schweiBten Stahlboden zu entfernen, sollte
unbedingt vermieden werden, da man da-
mit die Optik des Bodens stark beeintrach-
tigt hatte”, zahlt er als weitere Erschwernis-
se zu Erflllung der Aufgabe auf. Insgesamt
wurden bei Siemens in Weiz auf 2.000 m?
Hallenflache in einigen tausend Fertigungs-
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10 Insgesamt wurden bei Siemens in
Weiz auf 2.000 m? Hallenflache in einigen
tausend Fertigungsstunden 102 Edel-
stahlplatten verlegt und verschweiBt.

11, 12 Das Verlegen und Verschwei3en
der Stahlplatten war eine groBe Her-
ausforderung, die von Willingshofer mit
Bravour gemeistert wurde.

stunden 102 Edelstahlplatten verlegt und
verschweiBt. Wenn man bedenkt, dass eine
Stahlplatte mit einem Format von 8 x 2,5 m
und einer Materialstéarke von 10 mm etwa
zwei Tonnen wiegt, ist das schon, wenn
man alleine die Materialkosten betrachtet,
eine betrachtliche Investition.

www. blech-technik.at

Landung mit Telemark

»FUr uns war Voraussetzung, dass das Ver-
legen des Bodens wahrend der laufenden
Produktion stattfindet. Mit der Firma Wil-
lingshofer haben wir einen flexiblen Partner
gefunden, der dies in héchster Qualitat zu
unserer vollsten Zufriedenheit erflillt hat und
sich mit absoluter Termintreue auszeichnen
konnte®, ist Raith voll des Lobes. Zu dieser
groBen Herausforderung, die Willingsho-
fer mit Bravour meisterte, meint der Ge-
schéftfihrer nur noch: ,Nach anfanglichem
Bauchweh wurde daraus schlussendlich
eine Punktlandung mit Telemark®, ist Wil-
lingshofer auf die positive Auftragserfullung
stolz.

Um weiterhin diese Qualitat abliefern zu
konnen, ist es das Ziel von Siegfried Wil-
lingshofer, kontinuierlich die Fertigungspro-
zesse des Betriebes zu optimieren, denn:
»Wir mdéchten unsere Kunden so zufrieden
stellen, als ob wir selbst Kunde waren®.

13 Von den Spritzanlagen fiir Feuerfest-
material sind weltweit mehr als 200 im
Einsatz.

14 Vakuumglihanlage fiir Drahtspulen fir
Bohler Edelstahl.

15 Hohenverstellbare, teleskopierbare
Montagebuihne fiir Siemens Transformers.

16 Auch das aufwendige Titan-Schwei-
Ben wird bei Willingshofer in Perfektion
beherrscht.

COVERSTORY

FUr eine Produktionslinie von Karosse-
rieteilen wurde bei Magna eine Forder-
bandanlage inklusive Shuttle geplant,
gefertigt und montiert. Das in Alu-Leicht-
bauweise entwickelte Shuttle entnimmt
Teile bis 50 kg aus der Presse und legt
sie auf eine Zwischenanlage — mit einer
Taktzeit von drei Sekunden fir je drei
Meter Hin- und Rucktransport. Anschlie-
Bend legt ein Roboter diese Teile auf ein
20 Meter langes Férderband, damit dort
die Qualitétskontrolle erfolgen kann. Im
August wurde bereits die zweite Anlage
bei Magna in Betrieb genommen.

Die Videos zur
Forderbandanlage

inklusive Shuttle

www.umformtechnik.at/
video

Willingshofer GmbH
Sonnleitberg 42, A-8616 Gasen

Tel. +43 3171-208
www.willingshofer.com
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Die Praxis hochster Schwei3kunst

Anwenderfreundlichkeit und Effizienz standen bei SchweiBtechnikhersteller REHM (OV: Lasaco GmbH) im

Mittelpunkt der Weiterentwicklung der INVERTIG.PRO Baureihe. Dank der einfachen und intuitiven Bedienerflinrung
kommen die neuen WIG-Stromquellen INVERTIG.PRO digital in der Praxis bestens an. Einer der ersten Anwender ist
das schwabische Hightech-Unternehmen SchweiBtechnik Isaak.

Der mittelstandische Betrieb vertraut auf die
Leistungsfahigkeit der REHM SchweiBtech-
nik bei der Fertigung von Sonderlésungen
und Kleinserien fur die Formel 1 und den
Flugzeugbau. Die besondere Herausfor-
derung: Die verarbeiteten Werkstoffe sind
sehr ddnn und die SchweiBnéhte liegen
groBtenteils im Sichtbereich. Alle angelie-
ferten Rohteile missen in kirzester Zeit in
Topqualitét geschweiBt werden — dank der
unterstitzenden Intelligenz der INVERTIG.
PRO digital kein Problem fur Heinrich Isaak
und seine Mitarbeiter.

Zentrum und zugleich groBter Anwender-
vorteil des innovativen Bedienkonzepts ist
das hochauflésende Grafikdisplay, auf dem
der SchweiBer alle relevanten Parameter im
Blick hat und auf voreingestellte Bestwerte
zurUckgreifen kann. So sind selbst hochan-
spruchsvolle SchweiBaufgaben optimal auf
den Punkt zu I8sen.

Fehlerquoten kein Thema

Die Qualitat der Produkte steht bei Hein-
rich Isaak und seinen Mitarbeitern an erster
Stelle - dank INVERTIG.PRO digital sind
aber auch Nachbearbeitungszeiten und
Fehlerquoten kein Thema mehr. ,Vor allem

wenn wir mit besonders dinnen Materiali-
en arbeiten, besteht die Gefahr, Locher in
das Werkstlck zu brennen®, berichtet Hein-
rich Isaak. ,Das setzt den SchweiBer unter
Druck — erst recht, wenn er sich keine Feh-
ler erlauben darf.”

Mit dem WIG-Inverter INVERTIG.PRO di-
gital ist es laut REHM erstmals mdglich,
exakt zu definieren, wie lange und mit wel-
cher Energie geschweift wird — und das flr
jeden weiteren Auftrag absolut gleich. ,Mit
dieser hochprazisen Technologie sind selbst
anspruchsvoliste Kleinserien keine Glicksa-
che mehr*, sagt Firmenchef Isaak. Seinen
Mitarbeitern fiel die Umstellung von den
bisher eingesetzten SchweiBgeraten auf die
neue REHM Stromquelle leicht: ,Die Einwei-
sung hat nicht langer als eine halbe Stunde
gedauert”, erinnert sich Isaak. ,Wir mussten
uns nicht erst durch dicke Bedienungsanlei-
tungen durcharbeiten, sondern konnten uns
direkt auf unser Handwerk konzentrieren.*

Vier Apps fiir die perfekte SchweiBnaht

Das neue Bedienkonzept setzt auf Einfach-
heit und Transparenz. Auf dem hochauflo-
senden Bildschirm werden Ubersichtlich alle
Parameter des SchweiBauftrags dargestellt,

sodass der Anwender Fehleinstellungen so-
fort erkennt und schnell und flexibel reagie-
ren kann. ,Das ist fur uns der gréBte Vorteil
des neuen Gerats", sagt Firmenchef Isaak.
,Zum ersten Mal haben wir alle relevanten
Parameter im Giriff. Eventuell fehlerhafte Ein-
stellungen des Gerates kann ich im Vorbei-
laufen mit einem Blick erkennen.”

Das Bedienkonzept der INVERTIG.PRO
digital beinhaltet vier Applikationen, die
dem Anwender im Vergleich zu konventi-
onellen SchweiBgeraten einen erheblichen
Mehrwert bieten: ,Classic* stellt auf einen
Blick alle Parameter einer SchweiBaufgabe
wie Gasvorstrdmzeit, Zindenergie, Start-
strom- und Endkraterstromzeit, Upslope-
und Downslope-Zeit, Pulszeit I1 und 12 und
Gasnachstrome auf einen Blick auf dem
zentralen Bildschirm dar. Mit dem ,Pro-
gramm Manager“ kdnnen haufig verwende-
te SchweiBkurven gespeichert werden.

Hinter der Applikation ,Assist” verbirgt sich
eine umfassende Datenbank, mit deren Hil-
fe das Gerat automatisch konfiguriert wird.
Mittels der in dieser Bibliothek hinterlegten
Informationen errechnet die Applikation den
optimalen Lichtbogen, wenn der Anwender
Eckdaten wie Materialstarke, -kombination

1 Effizientere Produk-
tionsprozesse und
Qualitatssteigerung
standen bei REHM an
erster Stelle, als der neue
WIG-Inverter entwickelt
wurde.

2 Die Kunden von
SchweiBtechnik Isaak
stellen hohe Anspriiche
an Qualitat und Optik der
Sichtnihte.

3 Die Fertigung kleiner
LosgroBen bei Isaak er-
fordert eine sehr geringe
Fehlertoleranz und eine
hohe Qualit&t.
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und Nahtart eingibt. Mit inbegriffen in dem SchweiB-Assistenten
ist eine umfassende Bibliothek mit allgemeinem Fachwissen wie
SchweiBpositionen, Eigenschaften von Schutzgasen und Elekt-
rodentypen, sowie verwendbare Zusatzwerkstoffe entsprechend
der SchweiBaufgabe. Die vierte Applikation — ,System* — ermdg-
licht eine Ubersichtliche und einfache Personalisierung des Ge-
rats.

Begeisterung bei SchweiBern

Mit der INVERTIG.PRO digital stellt REHM der metallverarbei-
tenden Industrie ein optimal personalisierbares Werkzeug zur
Verfligung. Die Spitzentechnologie der INVERTIG.PRO digital
begeistert Schweier und Betriebsleiter gleichermaBen: Alles im
Blick und dadurch alles im Griff zu haben, macht die Bedienung
der WIG-Inverter einfacher und Arbeitsprozesse wirtschaftlicher.
,Wir haben aktuell keine Qualitadtsbeanstandungen und keine auf-
wendigen Nacharbeiten®, berichtet Isaak. So profitieren auch die
Isaak-Kunden von der Investition in REHM Schwei3technik. Zu-
dem ist die neue, grafische Visualisierung Mitarbeitermotivation
pur: ,Seit wir mit INVERTIG.PRO digital arbeiten, sind wir experi-
mentierfreudiger und probieren mehr aus®, sagt der Firmenchef.

Kontakt Osterreich:
Lasaco GmbH

Gewerbepark 10, A-4493 Wolfern, Tel. +43 7253-20525-0
www.lasaco.com

www. blech-technik.at

Anwender

Bei SchweiBtechnik Isaak im schwabischen Waldstetten
entstehen Hightech-Sonderldsungen aus Edelstahl und Alumi-
nium in kleinsten Stlickzahlen, wie z. B. RohrkrUmmer flr die
Formel 1 und den Flugzeugbau.

REHM GmbH u. Co. KG

OttostraBe 2, D-73066 Uhingen
Tel. +49 7161-3007-0
www.rehm-online.de

ZINSER
.. ool

CNC Plasma- und Autogenschneidsysteme
CAD/CAM Lésungen
www.zinser.de

Werksvertretung Linz
FORSTHUBER Maschinenhandel GmbH
Beratung-Verkauf-Service
TEL 0732-250502
www.forsthuber.cc
forsthuber-linz@aon.at
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Laser up your bhusiness!

TRUMPF zeigt auf der EMO Faszination und harte Fakten rund um das Werkzeug Laser. ,Wir mochten den EMO-Besuchern bewusst
machen, dass das Werkzeug Laser Losungen flr viele gesellschaftliche Megatrends zu bieten hat”, fasst Dr.-Ing. E.h. Peter Leibinger,
Vorsitzender des TRUMPF Geschéftsbereichs Lasertechnik/Elektronik, das Konzept des TRUMPF Messestands zusammen.

Dabei soll die Freude und Faszination am The-
ma Laser nicht zu kurz kommen. So k&nnen
die Messebesucher auf dem Messestand
Wettbewerbe im Lasertischfussball bestrei-
ten und jede Menge herausragende Laser-
Anwendungen begutachten. ,Die im Kreis
angeordneten Exponate erinnern aus der
Ferne an einen CO,-Laserresonator”, erklart

Der Laser hat

Dr.-Ing. Mathias Kammdiller, Vorsitzender des
TRUMPF  Geschaftsbereichs Werkzeugma-
schinen/Elektrowerkzeuge. ,Inhaltlich machen
sie deutlich, dass der Laser bei Themen wie
Mohbilitat, Ressourcenschonung und Gesund-
heit eine wichtige Rolle spielt und bei einer
Vielzahl von Produktionsschritten auBerst vor-
teilhaft eingesetzt werden kann.*

Megatrend Mobilitét

Ein Laser-Anwendungsbeispiel aus dem Be-
reich des Megatrends Mobilitat ist die Her-
stellung von Batteriekomponenten fur Elek-
troautomobile. Erstmals auf dem TRUMPF
Messestand zu begutachten sind laserge-
schweiflte Zelliverbinder an Batteriebldcken.
Diese verbinden einzelne Batteriezellen und
gewdhren damit den Stromfluss Uber die
Zellen hinweg. Der Zellverbinder kann aus
einer  Kupfer-Aluminium-SchweiBverbindung
bestehen. Bei diesem komplexen Verfahren
wird Kupfer aufgeschmolzen und in das Alu-
minium-Bauteil eingepresst. Auch in anderen
Bereichen leistet die Lasertechnik einen wich-
tigen Beitrag zur emissionsfreien Mobilitat, sei
es durch die Herstellung von Bipolarplatten fur
Brennstoffzellen-Stacks oder das Schneiden
hochfester Werkstoffe zur Gewichtsreduzie-
rung.

Megatrend Ressourcenschonung

Ein besonders auffalliges Exponat ist ein Tief-
ziehwerkzeug, mit dem beispielsweise die



links Die Exponate auf
dem TRUMPF Messe-
stand machen deutlich,
wie vielfaltig der Einsatz
des Lasers heute ist und
in welche Produktions-
schritte er gewinnbrin-
gend integriert werden
kann.

rechts Der Laser sorgt
dank berlUhrungslos
geschweiBter, schmaler
und préaziser SchweifB-
néhte flr glatte, fehler-
freie Oberflachen und
leichtere Bauteile, etwa
beim OP-Tisch TruSys-
tem 7500.

B-Saule an der Rohkarosse eines VW gefertigt wird. Da durch Laser-
AuftragsschweiBen eine harte Schutzschicht auf die stark genutzte
Oberflache des Werkzeugs aufgetragen wird, kann die Pressform aus
Gusswerkstoff bestehen und mit oberflichennahen Kuhlkanalen ver-
sehen werden. Die so gewahrleistete effiziente AbkUhlung des Werk-
stlcks verklrzt die Zykluszeit pro Bauteil bei einer gleichzeitig sehr
hohen Standzeit der Pressform. Auf diese Weise werden Ressourcen
geschont und der KohlenstoffdioxidausstoR verringert.

Ein weiteres Beispiel ist die Instandsetzung von sicherheitsrelevanten
Bauteilen, die bereits bei beginnendem Verschlei ausgetauscht werden

SCHWEISSTECHNIK

mUssen. Durch gezielte, punktuelle Reparatur mittels AuftragschweiBen
kdnnen beispielsweise hochwertige Turbinenschaufeln aus Titan in den
Nutzerkreislauf zurlickgefiihrt werden. Die effiziente Reparatur macht
die erneute Herstellung der komplexen Bauteile Uberflissig und spart
somit Rohstoffe und Herstellungskosten.

Megatrend Gesundheit

Am OP-Tisch TruSystem 7500 von TRUMPF, der auf eigenen Ma-
schinen gefertigt wird, zeigt sich nicht nur wie sauber Laser arbeiten.
Der Tisch macht auBerdem deutlich, dass eine konsequente Umset-
zung der Prozesskette Blech in Konstruktion und Fertigung erheblich
Ressourcen sparen kann. Aufgrund der geringen Schmelze und War-
meeinbringung beim LaserschweiBen ist der Verzug im Vergleich zu
konventionellen Verfahren deutlich reduziert. Eine Nacharbeit ist daher
meist nicht nGtig und die Nahte sind &uBerst belastbar. Die strengen
Hygienerichtlinien im Gesundheitswesen werden durch den Laserein-
satz zuverléssig erflllt. Alle Exponate auf dem TRUMPF EMO-Stand
haben eine gemeinsame Botschaft: Der Laser lasst sich in sehr viele
Herstellprozesse integrieren, um dort eine ergénzende, vereinfachende
oder verbessernde Rolle einzunehmen. ,Laser up your business!” ist
deshalb auch das Motto des Messestandes.

Trumpf Maschinen Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching, Tel. +43 7221-603-0
www.trumpf.at

It rocks!

CLOOS

Weld your way.

QIROX®. Das System fiir automatisiertes Schweien und Schneiden.

QIROX® ist die neue Produktmarke von CLOQS, die alle Lésungen fiir das automatisierte
Schweifen 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.qgirox.de

Carl Cloos Schweifstechnik GmbH | Rheinboldtstrale 15 | A-2362 Biedermannsdorf | www.cloos.de
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Einfaches Programmieren von SchweiB3robotern

Valk Welding, Anbieter von Gesamtldsungen im Bereich von Schweirobotern, wird
auf der DVS Expo vom 27. bis 29. September 2011in Hamburg anhand von zwei
kompakten SchweiBroboterzellen mit Tawers SchweiBrobotern von Panasonic die
neuesten Entwicklungen auf dem Gebiet des Roboterschweiens prasentieren. Diese
SchweiBroboter sind mit der Robotersteuerung der neuesten Generation G3, Easy
Programming mithilfe von G3-Weld Navigation-Software und Active Wire ausgeriistet.

Mit G3-Weld Navigation kénnen nun laut
Hersteller auch Mitarbeiter ohne spezifisches
Fachwissen in der Schweitechnik einen
SchweiBroboter programmieren. Uber einen
PC oder ein Handprogrammiergerat kdnnen
sie auf einfache Weise ein Programm fUr einen
SchweiBroboter erstellen. Dabei werden die
richtigen Parametereinstellungen fir Strom-
starke, Spannung und Schweigeschwindig-
keit anhand der eingegebenen Art und Dicke
des Materials und der gewUnschten Verbin-
dungsart von der Software selbst festgelegt.
Gleichzeitig wird eine Empfehlung fir den
richtigen Brennerwinkel und , TCP-Abstand”
abgegeben, um eine perfekte SchweiBnaht zu
gewdhrleisten. Mit diesem Programmier-Kon-
zept bietet Valk Welding eine Antwort auf die
Nachfrage nach Automatisierungssystemen,

die auch von Unternehmen mit Personal, das
nicht speziell in der SchweiBtechnik geschult
ist, eingesetzt werden konnen. AuBer der Tat-
sache, dass gut ausgebildete Techniker fur
viele mittelst&ndische Zulieferer duBerst kost-
spielig sind, wird gleichzeitig das Angebot von
Fachkraften mit schweiBtechnischer Erfahrung
auf dem Arbeitsmarkt immer geringer. Sowohl
Valk Welding als auch Panasonic setzen sich
mit dieser Initiative das Ziel, einer gréBeren
Gruppe (jugendlicher Arbeitskrafte) den Ein-
stieg in die Arbeit mit Schweilrobotern zu er-
leichtern. Eine zweite Neuheit ist Active Wire,
ein Verfahren, das als zusétzliche Option fur
die G3-Steuerung erhaltlich ist. Bei Active Wire
wird der SchweiBdraht auch in der Rickwarts-
bewegung aktiv gesteuert, wodurch der Um-
fang des Spritzverhaltens beim SchweiBen laut

Mit G3-Weld Navigation kénnen nun auch
Mitarbeiter ohne spezifisches Fachwissen in
der SchweiBtechnik einen SchweiBroboter
programmieren.

Valk Welding um 80 Prozent gesenkt werden
kann. Dies fuhrt zu optimalen SchweiBergeb-
nissen vor allem bei dinnwandigem Stahl und
Edelstahl. Valk Welding wird weiters die Wel-
ding Data Management-Module prasentieren.
Dies ermdglicht, die SchweiBparameter der
Panasonic Tawers SchweiBroboter wéhrend
des SchweiBvorgangs zu registrieren und fest-
zuhalten.

Valk Welding B.V.

Staalindustrieweg 15
NL-2950 AB Alblasserdam
Tel. +31 7869-17011
www.valkwelding.com

RoboterschweiBBen mit konstanter Streckenenergie

Mit der Entwicklung von Synchroweld™ stoBen Yaskawa und SKS Welding Systems laut eigenen Aussagen in eine neue
Dimension des RoboterschweiBens vor: Roboter und SchweiBanlage arbeiten synchron als prozesstechnische Einheit.

Die prozesssichere Systemlésung zum Ro-
boterschweien erflllt insbesondere zentra-
le Anforderungen der Automobil- und deren
Zulieferindustrie: optimale Schweiergebnisse
ohne zeitaufwandige Programmierung, gleich-
maBiger Wérmeeintrag ins Bauteil sowie eine
lickenlose Dokumentation.  Synchroweld™

Q0000

Perfekte Ergebnisse beim Schweien mit
Synchroweld™. (Quelle: Yaskawa/Hdogel)

bietet eine Alternative zu konventionellen Ver-
fahren: Die SchweiBanlage kennt an jeder
Stelle der Bahn die tatsachliche SchweiBge-
schwindigkeit, denn Uber die Robotersteue-
rung sind nicht nur die TCP-Geschwindigkeit
des Roboters, sondern auch die Geschwin-
digkeiten der externen Achsen bekannt. Die
Geschwindigkeitsinformation wird dabei nun
direkt in der SchweiBsteuerung verarbeitet.
So lassen sich die Parameter der Stromquelle
synchron zur SchweiBgeschwindigkeit in Echt-
zeit steuern. Dadurch er&ffnen sich vollig neue
Moglichkeiten flr den SchweiBprozess.

Mboglich macht dies ein Echtzeit-Datenaus-
tausch von Soll- und Ist-Werten zwischen der
Motoman DX100 Robotersteuerung von Yas-
kawa und bis zu vier SKS-SchweiBsystemen.
Der Datenaustausch erfolgt Uber die serielle

X-technik

Schnittstelle UNI5-C und ein RWDE-Protokoll
(Robot Welder Data Exchange). Damit ist
es ein Leichtes, die Leistung der SchweiB-
stromquellen an die aktuelle Geschwindigkeit
des Roboters anzupassen. Die eingebrach-
te Streckenenergie bleibt dadurch unter allen
Bedingungen konstant. Dies schlagt sich in
einem homogenen, konstanten Einbrand und
einer einheitlichen Optik an allen Punkten der
SchweiBnaht nieder — selbst an Problemstellen
mit starker Umorientierung des Brenners.

Yaskawa Europe GmbH

Am Concorde Park 1
A-2320 Schwechat-Wien
Tel. +43 1-7079324-14
www.motoman.at
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Mobiler Helfer im Stahl- und Fahrzeugbau

GroBe Leistungsreserven bei SchweiBstromen bis 400 A zeichnen
das traghare MIG/MAG-SchweiBgerat Taurus 404 von EWM HIGHTEC
WELDING aus. Diese neue, gasgekilhlte Multiprozess-Stromquelle ist
inshesondere fiir das SchweiBen von un- und niedriglegiertem Stahl

konzipiert — im Stahl- und Fahrzeugbau.

Mit bis zu 40 m langem Zwischenschlauch-
paket ermdglicht das leistungsstarke Inver-
tergerdt dem SchweiBer das zuverldssige
Arbeiten in einem ungewohnlich groBen Ak-
tionsradius. Der Anwender kann bei der Tau-
rus zwischen zwei Steuerungsvarianten wah-
len: ,Basic S* oder ,Synergic S“. In der ,Basic
S“-Ausflhrung mit Zweiknopfbedienung im
Drahtvorschub ausgerUstet, bietet die Strom-
quelle das MIG/MAG-Standard- und das E-
Hand-SchweiBen sowie das Fugenhobeln.
Entscheidet er sich fir die Variante ,,Synergic
S* kann er ein wesentlich umfangreicheres
Verfahrensspektrum nutzen: Neben dem
MIG/MAG-Standard-Verfahren sind dies die
innovativen Flgeprozesse forceArc® und
rootArc® — hinzu kommt das WIG(LiftArc)-
SchweiBen. forceArc® zeichnet sich durch
seinen warmeminimierten, druckvollen wie
richtungsstabilen Lichtbogen fur tiefen Ein-
brand beim SchweiBen mit hohen Strémen
aus — rootArc® durch einen stabilen und gut
modulierbaren, weichen Kurzlichtbogen zur

links Mit bis zu

40 Meter langem
Zwischenschlauch-
paket ermdglicht

das leistungsstarke
Invertergerat dem
SchweiBer zuverléssi-
ges Arbeiten in einem
ungewdhnlich groBen
Aktionsradius.

rechts Taurus 404
— konzipiert fir das
SchweiBen im Stahl-
und Fahrzeugbau.

mUhelosen  Spaltiberbrickung und zum
SchweiBen in Zwangslagen.

Handliche, optionale Griff-Fernsteller mit
groBen, bedienungssicheren Drehkndpfen
gewahrleisten das prazise Einstellen von
Arbeitspunkt und Korrektur der Lichtbo-
genlange (RG10) bzw. SchweiBspannung
und Drahtvorschubgeschwindigkeit (RG11).
Praktisch und nicht alltdglich ist das werk-
zeuglose Wechseln der Polaritat, was op-
timales SchweiBen mit selbstschitzenden
Fllldrahten ermdglicht. Auch der 4-Rollen-
Drahtvorschub verfugt Uber ein komfortab-
les Detail: Seine Antriebsrollen lassen sich
einfach und schnell ohne das sonst Ubliche
Werkzeug wechseln.

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1, A-4810 Gmunden
Tel. +43 7612-77802-0
www.ewm.at

TECHNOLOGY FOR THE WELDER'S WORLD.
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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 /6289110
Fax:  +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at
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SonderschweiBanlage mit hohem Output fiir Kraftwerkskomponenten:

QualitdtsschweiBungen in Rekordzeit

Steinmiiller Afrika produziert in Pretoria Komponenten fiir Kraftwerke. Eine bis dato einmalige SchweiBanlage von

CLOOS punktet dabei mit hochster Performance: Sie erreicht im Vergleich zum manuellen Schweien einen bis zu
15-fach héheren Output und die Anlage muss weit (iber eine Million Bauteile im Schichtbetrieb iber Jahre hinweg
mit konstant hoher Qualitét schweiBen.

26
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Autor: DI Ralf Hogel /
Industrie Kommunikation Hogel

Wenn die letzte Einheit des stdafrikanischen
Kraftwerks Medupi im Januar 2015 in Be-
trieb geht, wird diese gigantische Anlage das
groBte Kohlekraftwerk Afrikas sein. Geplante
Kapazitat: 4.800 MW. Bis dahin hat SteinmUil-
ler Afrika, ein Unternehmen der deutschen
Bilfinger Berger Power Services, in seinem
Werk in Pretoria West allerdings noch viel zu
tun. Denn dort werden zwdlf gigantische, rund
100 Meter hohe Kessel mit Durchmessern von
20 bis 30 Metern sowie eine Vielzahl weiterer
Bauteile gefertigt, darunter Tragrohre mit rund
100.000 sogenannter Flossen pro Kessel.

FUr den Kraftwerksspezialisten mit seinen
knapp 500 Beschaftigten am Standort Preto-
ria_heit das, mehr als eine Million Flossen —
so heiBen die Tragbleche fir die Heizflachen
im Inneren der Kessel — mit ihren Tragrohren
zu verschweiBen. Diesen Bauteilen kommt im

1 Intelligente Anordnung der beiden
Brenner im Gegenlauf.

2 Zwei SchweiBbrenner Gbernehmen das
AnschweiBen einer Flosse an das Tragrohr.

BLECHTECHNIK 4/September 2011



spateren Kraftwerksbetrieb eine SchiUsselrolle zu, sind sie doch flr den
sicheren Halt aller Heizelemente verantwortlich, die sich im Inneren eines
Dampferzeugers befinden. Um den in diesem Bereich vorherrschenden
Temperaturen standhalten zu kdnnen, sind die Halterungen als Rohre
mit angeschweiBten Flossen ausgeflhrt. Damit wird zum einen eine
KUhlung sichergestellt und zum anderen eine zu starke Verzunderung
vermieden. FUr rund 80 Prozent aller SchweiBungen ist eine Sonderanla-
ge der Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH verantwortlich. Das derzeitige
Auftragsvolumen wird voraussichtlich im Jahr 2013 abgeschlossen sein.

Im Vergleich zum manuellen SchweiBen hat das automatisierte Schwei-
Ben entscheidende Vorteile. Thomas Barthel, Welding Manager bei
Steinmller Afrka: ,Ohne Ausrichten der Bauteile erreicht die mit
zwei gleichzeitig arbeitenden SchweiBbrennern und zwei SchweiB-
stromquellen ausgestattete CLOOS-Anlage eine gleichbleibend hohe
SchweiBqualitét, eine sehr gute Wiederholgenauigkeit und — flr uns der
entscheidende Grund zur Anschaffung und Optimierung der Anlage —
sensationell kurze Schweil3zeiten.” Gegenlber der manuellen Fertigung
ist die SonderschweiBanlage je nach Anzahl der angeschweiBten Flos-
sen bis zu 15-mal schneller als die routiniertesten SchweiBer.

So funktioniert das automatische Schwei3en

Die Bedienung der Anlage ist denkbar einfach. Der Anwender legt ein
Tragrohr ein und startet die Anlage. Die zu verschweiBBenden Flossen
werden aus einem Magazin zugefuhrt und Uber eine Pick & Place-Ein-
heit exakt positioniert. Die beiden SchweiBbrenner fahren vor und der
SchweiBprozess beginnt. Heftvorgange sind dabei nicht erforderlich.

Um die spater im Kessel des Kraftwerkes herrschenden Temperaturen
bewaltigen zu kdnnen, bestehen die Tragrohre aus dem relativ neuen
Stahl 7CrMoVTiB 10.10, die Flossen je nach Variante aus 13CrMo4.5,
X10CrAISi7 oder X10CrAISi18. Bei diesen hitzebestandigen Stéhlen
muss allerdings der Warmeeinbringung besondere Aufmerksamkeit
geschenkt werden. Wie Thomas Barthel erklart, werden deshalb zwar
jeweils beide SchweiBnahte einer Flosse gleichzeitig an das Tragrohr an-
geschweift, jedoch startet ein SchweiBarm vorne an der rechten Seite,
wahrend der andere Schwei3arm hinten an der linken Seite der Flos-
se mit den SchweiBarbeiten beginnt. Geschweilt werden die etwa 50
Millimeter langen Nahte der Flossen im MAG-EindrahtschweiBverfahren.
Um die Warmeeinbringung zu kontrollieren, arbeitet Steinmdiller Afrika
allerdings in verschiedenen Sektoren mit unterschiedlichen Parame-

SCHWEISSTECHNIK

3 Das Magazin kann unterschiedliche Flossentypen
speichern und sorgt so fur hohe Flexibilitat.

4 Die Anlage liefert SchweiBnahte in héchster Qualitat —
prozesssicher und reproduzierbar.

5 Zusammengefligte Einheit: Tragrohre mit aufliegenden
Querrohren (Heizflache), durch die der Wasserdampf fir
die Stromerzeugung geleitet wird.

tern. Thomas Barthel: ,Wir starten mit geringerem SchweiBstrom, ge-
hen dann sukzessive hoch und am Ende wieder runter. Die komplette
SchweiBstromsteuerung erfolgt computergesteuert Uber die innovative
GLC 553 MC3/R SchweiBstromquelle von CLOOS, die sich hervorra-
gend bewahrt hat.” >

www. blech-technik.at
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Ausgekliigelte SchweiBprogramme

Um die hitzebesténdigen Stahle mit der ndtigen
Qualitat verbinden zu kénnen, haben Steinmdil-
ler und CLOOS akribisch an den SchweiBpa-
rametern gearbeitet. Zuerst wurden auf Basis
der Erfahrung von Steinmiller Afrika erste
GrundschweiBparameter gesetzt, die dann in
anschlieBenden Versuchen fein abgeglichen
wurden. Dabei wurde das SchweiBverfahren
SO gesteuert, dass die Wéarmeeinbringung ins
Bauteil optimiert und der sich aus den Schwei-
Bungen ergebende Wéarmefluss berlicksichtigt
werden konnte, erklart Thomas Barthel.

Nach dem SchweiBen einer Flosse fahren die
Brenner etwas zuriick, das Rohr dreht auto-
matisch um 180 Grad, und die n&chste Flosse
wird positioniert und verschweiBt. Nach rund 25
Minuten verlasst das fertig geschweilte Trag-
rohr die Anlage. Da Greifereinheit und Lynette
frei programmierbar verfahren kdnnen, sind
der Typenvielfalt fast keine Grenzen gesetzt.

Die Maschine ist seit Oktober 2009 erfolgreich
im Einsatz und setzt durch die hohe Schweil3-
geschwindigkeit und den enormen Output
Bestmarken in puncto Wirtschaftlichkeit. Dar-
an hat nach Uberzeugung von Thomas Barthel
auch der technische Support durch CLOOS
seinen Anteil: ,,Durch die hohe Kompetenz der
Mitarbeiter konnte uns CLOQOS Uber die Tele-

3D-Simulation der 20 m langen SonderschweiBanlage mit Darstellung
eines eingespannten und teilweise geschweiten Tragrohres.

fonhotline bei Fragen immer zuverléssig und
schnell unterstttzen.”

Zusétzliche Erweiterungen als Option

Optional kdnnte die Anlage noch mit einer in-
duktiven Vorwarmeinheit erganzt werden, die
die Rohre vor dem eigentlichen Schweilpro-
zess auf eine definierte Temperatur vorwarmt.
Auch die Ergdnzung mit einer automatischen
Rohrbeschickung steht als Option auf dem
Programm. Den Vorteil der maschinenge-

Ubersichtliche Anlagensteuerung mit TOUCH-Funktion.

X-technik

schweiBten Nahte sieht Schweilexperte
Barthel neben der eklatanten Zeiteinsparung
auch in der reproduzierbaren Prozesssicher-
heit, mit der hier Naht fr Naht in exakt gleich-
bleibender Qualitat entsteht. Qualitatsschwan-
kungen durch den Faktor Mensch sind damit
sicher ausgeschlossen. Die Nacharbeit an den
SchweiBnahten ist eher auf kosmetische Fein-
heiten begrenzt.

Am Bedienpult der Anlage sind die jeweiligen
Programme flr die SchweiBprozesse der un-
terschiedlichen  Tragrohr-Flossen-Kombinati-
onen hinterlegt. Hier sind auch alle relevanten
Parameter gespeichert. Der Bediener wahlt nur
noch das passende Programm aus. Um Feh-
ler auszuschlieBen, hat SteinmUller Afrika die
Bedienung mit differenzierten Zugriffsrechten
versehen. So ist beispielsweise der Eingriff in
die Programmierung der SchweiBparameter
mit einem Passwort geschiitzt, Anderungen
kénnen nur von autorisierten SchweiBexperten
vorgenommen werden.

Die Flexibilitat der SchweiBanlage liee sich bei
Bedarf durch soft- und hardwareseitige Ver-
anderungen noch weiter steigern, momentan
besteht daflr aber keine Notwendigkeit. Tho-
mas Barthel: ,Derzeit ist die SchweiBanlage
allein durch den laufenden GroB3auftrag ausge-
lastet. Die Flexibilitat der Maschine erlaubt es
uns aber, ein &hnlich gelagertes Teilespektrum
jederzeit abarbeiten zu kdnnen.”

CLOOS AUSTRIA GmbH

RheinboldtstraBe 15
A-2362 Biedermannsdorf
Tel. +43 2236-62298-0
www.cloos.co.at

BLECHTECHNIK 4/September 2011



SCHWEISSTECHNIK

Modulare Bauweise ermdéglicht Anpassung an jede Werkstatt:

Neue Wege der Raumluftreinigung

Beim SchweiBen muss die verunreinigte Luft am Entstehungsort abgesaugt werden. So schreibt es
die européische Gefahrstoffverordnung (GefStoffV) vor. Einzige Ausnahme: Wenn eine herkdmmliche
Punktabsaugung nicht ausreicht oder nur schwer realisierbar ist, kdnnen metallverarbeitende
Unternehmen auch andere Losungen einsetzen. Die KEMPER GmbH (OV: Arnezeder GmbH) bietet
nun flir derartige Sonderfalle mit KemJET ein vollig neues System zur Raumluftreinigung an.

Uber spezielle Saugrohre erméglicht die modu-
lare Anlage zunachst ein duBerst effizientes Ab-
saugen der verunreinigten Luft. Hochleistungs-
dusen verteilen anschlieBend die gereinigte Luft
im Raum, wodurch Rauchdecken schnellstens
eliminiert werden. ,Mit unserer neuen Lésung
kann nun auch in schwierigen Situationen ein
umfassender Gesundheitsschutz gewahrleis-
tet werden. Basis hierfUr ist unsere jahrzehnte-
lange Erfahrung und MarktfUhrerschaft im Be-

[
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KEMPER bietet nun mit KemJET ein véllig
neues System zur Raumluftreinigung an.

77

reich der Luftreinhaltung®, sagt Bjorn Kemper,
Geschéftsfuhrer der KEMPER GmbH. Geeig-
net sei die Neuentwicklung vor allem fur groB3e
Werkstlcke und wechselnde SchweiBpositi-
onen, wie sie in der metallverarbeitenden In-
dustrie haufig der Fall sind. Aber auch bei weit
auseinander liegenden Arbeitsplatzen kann
das System eingesetzt werden, ohne dass die
Wirkung maBgeblich beeintrachtigt wird.

Konstanter, horizontaler Luftstrom

Die Besonderheit des KemJET liegt in der inno-
vativen Kombination von Filtersystem und Luft-
dusen-Technik. Wahrend KEMPER fur die Rei-
nigung der abgesaugten Luft sein bewahrtes
Filtersystem 8000 einsetzt, erfolgt die Verteilung
der gereinigten Luft Uber speziell angepasste
Hochleistungsdiisen. Uber den Arbeitsplét-
zen entsteht somit ein konstanter, horizontaler
Luftstrom zwischen Absaugrohr und Ausblas-
duse. Fur Bjorn Kemper ein duBerst effizien-
tes Zusammenspiel: ,Durch dieses Verfahren
kédnnen wir die Schadstoffkonzentration in der
Arbeitsumgebung reduzieren sowie Rauch-
decken binnen weniger Sekunden auflésen.”

Ein weiterer Vorteil des KemJET ist seine autar-
ke Architektur. Dank der Kombination von Ab-
saugrohren und Hochleistungsdisen in einem
System kann bei der Installation der Anlage auf
ein weitlaufiges Rohrleitungssystem verzichtet

links Die Besonderheit
des KemJET liegt in der
innovativen Kombination
von Filtersystem und
Luftdlsen-Technik.

rechts Uber spezielle
Saugrohre erméglicht die
modulare Anlage zunéchst
ein duBerst effizientes Ab-
saugen der verunreinigten
Luft. Hochleistungsdisen
verteilen anschlieBend die
gereinigte Luft im Raum.

werden. ,Zudem lasst sich die Anlage wegen
seiner Modulbauweise erweitern und in nahezu
jeder Arbeitsumgebung aufstellen”, meint Bjérn
Kemper. Die Ausblashthe der gereinigten Luft
kann beispielsweise durch variable Rohrlangen
flexibel an die jeweilige Deckenhdhe angepasst
werden. Eine bedarfsgerechte Installation er-
moglichen zudem die Hochleistungsdusen,
welche um 30 Grad in alle Richtungen gedreht
und somit individuell eingestellt werden kon-
nen. Erhaltlich ist KemJET in verschiedenen
Leistungs- und GroBengruppen. Diese reichen
fUr eine Wurfweite der gereinigten Luft von bis
zu 60 Metern. Neben den einzelnen Modulen
bietet KEMPER interessierten Unternehmen
auch eine fachkundige Unterstltzung bei der
Planung und Installation der Anlage. Dies ist
nach Ansicht von Bjorn Kemper insbesonde-
re mit Blick auf die steigenden Energiekosten
von Nutzen: ,Wahrend der kalten Jahreszeit
kann der KemJET im Vergleich zu herkdmmli-
chen Abluftanlagen Heizungswarme einsparen
und damit Kosten senken.” Gesundheits- und
Umweltschutz wéren somit kein reiner Kosten-
faktor mehr, sondern auch eine Mdéglichkeit zur
Kostenreduzierung.

Arnezeder GmbH

Schoneringer StraBe 48, A-4073 Wilhering
Tel. +43 7226-2364
www.arnezeder.com



Lelse una Intelligent

Ein leistungsfahiges Komplettpaket zum prozesssicheren automatischen Einsatz der Plasmatechnologie stellt der Spezialist
flr thermische Schneidverfahren ESAB CUTTING SYSTEMS mit dem automatischen Plasmaschneidezentrum AUTOREX™ vor.
Das neue bedarfsgerechte, modular ausbaubare System ist nicht nur vielseitig und leistungsfahig, sondern durch extreme
Gerduschreduzierung und Blendschutzvorrichtungen richtungsweisend in Sachen Umweltschutz und Arbeitssicherheit.

Plasma eignet sich besonders zum
Schneiden von Baustahl. Das beeindru-
ckende Kosten-Nutzen-Verhaltnis, hohe
Schneidgeschwindigkeiten mit  35.000
mm/min und qualitativ hochwertige Er-
gebnisse erschlieBen in diesem Bereich
neue Potenziale in der Produktion. Carl
M. Bandhauer, Global Product Manager

Small and Medium Machines & Plasma-
technology von ESAB CUTTING SYS-
TEMS: ,Die zielgerichtete Weiterentwick-
lung der Plasmatechnologie durch ESAB
ermoglicht den Einsatz im anspruchsvol-
len Préazisionsschneidprozess. Mit AU-
TOREX™ hat ESAB CUTTING SYSTEMS
neuen Spielraum fUr Prazision im Schneid-

>> Die Ergonomie von AUTOREX™ ist auf
konsequente Produktionsoptimierung
ausgelegt, wobei der gesamte
Verarbeitungsprozess automatisiert ablauft. <<

Carl M. Bandhauer, Global Product Manager Small and Medium Machines &
Plasmatechnology von ESAB CUTTING SYSTEMS

X-technik

prozess geschaffen und bietet eine aus-
gereifte Alternative zum kostenintensiven
Laserschneiden.”

Automatisiertes Plasmaschneiden

AUTOREX™ st der Einstieg in die Au-
tomatisierung im Plasmaschneiden fur
hdochste  Nutzungsauslastung.  Dabei
zeichnet sich das System durch die hohe
Integrationsfahigkeit in vorhandene Pro-
duktionen aus. Mit der Anlage lassen sich,
bei groBem Freiheitgrad in der Auswahl
der Blechqualitat, akkurate Schnittkanten,
prézise AuBenkonturen sowie saubere
und programmierte Durchbrliche realisie-
ren. Carl M. Bandhauer: ,Die Ergonomie

BLECHTECHNIK 4/September 2011



links AUTOREX™
ist der Einstieg

in die Auto-
matisierung im
Plasmaschneiden
flr héchste Nut-
zungsauslastung.

rechts Die Anlage
ist ein leistungs-
féhiges Kom-
plettpaket zum
prozesssicheren
automatischen
Einsatz der
Plasmatechno-
logie.

des Systems ist auf konsequente Produk-
tionsoptimierung ausgelegt, wobei der
gesamte Verarbeitungsprozess automa-
tisiert ablauft. Der Wechseltisch kann
parallel zum Schneidprozess mit integ-
rierter Entsorgung der Materialien be- und
entladen werden. Auf diese Weise sorgt
der Anwender kontinuierlich flr Material-
nachschub ohne Schneidunterbrechung.
Das erhdht den Nutzungsgrad, und der
Personaleinsatz im Mehrschichtbetrieb
wird optimiert. Carl M. Bandhauer: ,AU-
TOREX™ arbeitet so genau, dass die
ausgeschnittenen Bauteile nicht nachge-
arbeitet werden mussen und sofort fur
die weitere Verarbeitung bereitstehen.”
Besonders sparsam ist die Anlage durch
optionales Ausnutzen der Bleche, was die
Restblechmenge zur Rohstoffrickgewin-
nung minimiert. Je nach gewahlter Plas-
maanlage kann das System im automati-
schen Betrieb schneiden und markieren.
Nutzerorientierte Steuerungsoberflachen
und Fernwartungsmoglichkeiten runden
das AUTOREX™ System optimal ab.

Umweltschonende
Maschinentechnologie

Bei der Entwicklung von AUTOREX™

setzte ESAB CUTTING SYSTEMS neue
Lésungskonzepte zur Gerduschreduktion

www. blech-technik.at

und zum Arbeitsschutz um. Die komplet-
te Schneidtechnik inklusive Maschinen-
portal und Brennwerkzeug befindet sich
bei der Plasmaschneidanlage hermetisch
getrennt von der Arbeitsumgebung in ei-
ner kompakten Fertigungszelle. Dadurch
werden die Anwenderteams vor Larm,
Schmutz und Blendungen umfassend
geschltzt. Carl M. Bandhauer: ,Mit ei-
nem Gerauschpegel, der deutlich unter
den Grenzwerten der TA Larm liegt, erfullt
AUTOREX™ die héchstmoglichen Anfor-
derungen an den Arbeitsschutz fir den
Anwender.”  Willkommener Spareffekt:
Spezielle LarmschutzmaBnahmen sind
Uberflissig. Darlber hinaus sorgen die
kraftvolle Staubabsaugung flr das Wech-
seltischsystem sowie die Feinstaubanlage
flr optimalen Schutz des Anwenders und
umweltschonende Reduktion von produk-
tionsbedingten Emissionen.

Leistungsstarke Module

Die AUTOREX™ gibt es in zwei GréBen je-
weils als Paketlésung mit umfangreichem
Zubehor: als ,AUTOREX™ 4000 far
Blechformate von max. 2.000 x 4.000 mm
und ,AUTOREX™ 3000" fur Blechformate
von max. 1.500 x 3.000 mm. Beide Ty-
pen schneiden im Materialstarkenbereich
von 1 bis 30 mm und sind ausgerUstet mit

TRENNTECHNIK

einer Plasmabrenner-Steuerung VISION™
52, einem Wechseltisch mit Absaugung,
Feinstaub-Filteranlage und dem Program-
miersystem ESAB COLUMBUS™. Optio-
nal sind die automatische Be- und Entla-
deeinrichtung sowie ein automatisiertes
Regalsystem. Darlber hinaus l&sst sich
AUTOREX™ per [T-gestltzter Fernwar-
tung reaktionsschnell Gberprifen, steuern
und korrigieren.

Carl M. Bandhauer: ,AUTOREX™ eroffnet
die einfache, kostengunstige und praxis-
gerechte Automation eines wesentlichen
Teils der Produktion. Der Anwender er-
halt ein Maschinenprogramm, das bes-
te Schnittqualitdt und hohe Schnittge-
schwindigkeiten beim Plasmaschneiden
vollautomatisch und effizient miteinander
verbindet und die intelligente Integration
in automatisierte Fertigungsprozesse er-
moglicht. So tragt AUTOREX™ in vielen
Branchen dazu bei, die Produktion zu
optimieren und die Wirtschaftlichkeit der
Anwender zu erhdhen.”

Esab GmbH

Dirmhirngasse 110, A-1230 Wien
Tel. +43 1888-2511
www.esab.at
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Arnezeder iibernimmt in Osterreich die Vertretung der Coherent GmbH:

Neue Laserschneidmaschinen fur Europa

Coherent ist den meisten Anwendern bereits seit 1966 als Technologiefthrer in der Lasertechnik bekannt. Laserstrahlquellen
von Coherent werden von vielen filhrenden Herstellern von Laserbearbeitungsanlagen eingesetzt. Seit einiger Zeit bietet
Coherent nun auch Laserschneidmaschinen an. Nach bereits mehreren Hundert weltweit ausgelieferten Maschinen beginnt
mit der Er6ffnung eines Anwendungs- und Vorflhrzentrums in Deutschland jetzt auch der aktive Vertrieb in Europa. Mit drei
duBerst kompakten Baureihen werden Mérkte adressiert, von denen man in Zukunft groBe Wachstumsraten erwartet.

Coherent Laserschneidmaschinen wurden
entwickelt, um héchste Anspriche an Pra-
zision, Produktivitat und Zuverlassigkeit zu
erflllen. Gleichzeitig bieten sie dabei laut
Hersteller aber auch besonders niedrige
Betriebskosten. Alle Maschinen sind mit
vollstandig versiegelter und wartungsfreier
CO,-Lasernin Slab-Bauweise aus eigenem
Hause ausgestattet. Coherent ist damit
nach eigenen Angaben der einzige Her-
steller in dieser Klasse, der Maschinen und
Strahlquellen aus einer Hand liefert.

Geschlossene Bauweise
fiir den industriellen Einsatz

Der Arbeitsbereich aller Maschinen betragt
1,25 m x 1,25 m. Die Laserleistungen rei-
chen von 150 W bis 1.000 W, um fUr jede
Anwendung das optimale System anbieten
zu konnen. Ein vollstandig geschlossener
und gespdilter Strahlengang, lineare Weg-
messsysteme mit einer Aufldsung von
2 pm an allen Achsen und die Brickenbau-
weise mit zwei synchronisierten Servomo-
toren sind nur einige Merkmale, die diese
Systeme fUr den industriellen Einsatz be-

sonders geeignet machen. Zudem sind alle
Maschinen komplett geschlossen und er-
mdglichen so den Betrieb ohne zusétzliche
SicherheitsmaBnahmen. Damit positionie-
ren sich Coherent Laserschneidmaschinen
in einem besonders interessanten Markt:
Deutlich hohere Prazision und Leistungsfa-
higkeit als einfache Gravier- und Schneid-
systeme mit Leistungen bis zu 100 W bei
deutlich geringeren Anschaffungs- und
Betriebskosten als typische GroBRformat-
maschinen mit sehr viel hdheren Laserleis-
tungen.

Fir Kunden, die hauptséchlich Kunst-
stoffe oder organische Materialien bis zu
20 mm Dicke schneiden, bietet Coherent
die LIGHTCELL mit einer Leistung von 150
W an. Die OMNIBEAM ist mit Laserleistun-
gen von 150 W bis 400 W erhaltlich und
richtet sich an Anwender, die ihre Produk-
tivitat durch Automatisierung und hoéhere
Laserleistung nochmals steigern wollen.
Die METABEAM ist die richtige Wahl fur
Kunden, die hauptséchlich Metalle schnei-
den, aber auf Flexibilitat nicht verzichten
wollen. Die METABEAM ist mit Laserleis-
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tungen von 400 W und 1.000 W erhéltlich
und unter anderem mit einer kapazitiven
Hohenabtastung ausgestattet.

Exzellente Strahlqualitét

Besonders die METABEAM 1000 wird
dem Anwender viele neue Mdglichkeiten
erschlieBen. Der Diamond E-1000 ist der
kompakteste Laser seiner Leistungsklasse
und ist vollstandig in die Maschine integ-
riert. Mit Pulsspitzenleistungen von mehr
als 2.500 W und seiner exzellenten Strahl-
qualitdt sind laut Coherent Schneidleis-
tungen und -qualitdten mdglich, die sonst
nur mit deutlich leistungsstéarkeren Lasern
konventioneller Bauweise erreicht werden
kénnen. Bei Coherent hat man sich inten-
siv mit der heutigen Aufteilung des Marktes
fur Laserschneidmaschinen beschéftigt
und dabei viele Einsatzbereiche und Be-
durfnisse identifiziert, die von den klassi-
schen Maschinen nicht sinnvoll abgedeckt
werden kénnen.

Anwender, die einen Einstieg in die Laser-
technik suchen und dabei ein breites Spek-
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Die METABEAM ist mit Laserleistungen von 400 W und 1.000 W erhéltlich
und unter anderem mit einer kapazitiven Héhenabtastung ausgestattet.

trum von Materialien und Materialdicken
schneiden wollen, finden in Coherent
Maschinen eine effektive und kosten-
gunstige Losung. Auch die einfache In-
stallation und Bedienung sind Merkma-
le, die den Einstieg in die Lasertechnik
erleichtern. Weiters punktet die Maschi-
ne mit einer Wiederholgenauigkeit von
5 pm. Hohe Pulsspitzenleistungen und
die integrierte Laserleistungssteuerung
sorgen fUr geringe thermische Belastung
des Werkstickes und hohe Schnitt-
qualitadten. Coherent Laserschneidma-
schinen sind mit den automatischen
Wechseltischen und dem kamera-
basierten Erkennungssystemen ideal
in industrielle Ablaufe zu integrieren.

1, 2 Hohe Puls-
spitzenleistungen
und die integrier-
te Laserleistungs-
steuerung sorgen
fur geringe ther-
mische Belastung
des Werkstlickes
und hohe Schnitt-
qualitaten.

3 Die METABEAM
ist die richtige
Wahl fir Kunden
die hauptséachlich
Metalle schnei-
den, aber auf
Flexibilitat nicht
verzichten wollen.

www. blech-technik.at

Betreiber von groBen Maschinen mit
mehreren Kilowatt Laserleistung pro-
duzieren kleine Teile oft zu Kosten, die
weit Uber dem Wert des Werkstlckes
liegen. Eine Coherent Laserschneid-
maschine stellt mit Betriebskosten von
zwei bis vier Euro pro Stunde die ide-
ale wirtschaftliche Ergdnzung zu sol-
chen Maschinen dar. Zudem ergeben
sich durch sehr hohe Laserleistungen,
besonders bei kleinen und komplexen
Werkstlcken, oft keine Geschwindig-
keitsvorteile. Genlgend Grinde also,
sich Coherent Laserschneidmaschinen
einmal genauer anzusehen.

Flr die Zukunft hat Coherent bereits
eine Version der METABEAM 1000 mit
Faserlaser angekindigt. Ab Anfang
2012 wird damit eine Maschine zur Ver-
fligung stehen, mit der sich besonders
Metalle wie Kupfer oder Messing noch
effizienter schneiden lassen.

Arnezeder GmbH

Schoneringer StraBe 48, A-4073 Wilhering
Tel. +43 7226-2364
www.arnezeder.com

Coherent (Deutschland) GmbH

DieselstraBe 5b, D-64807 Dieburg
Tel. +49 6071-968-0
www.coherent.de
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Remmert Bruckenlager

ein flexibles Lagersystem fur
Langgut

95 % Zeitersparnis im Materialhandling
60 % Reduzierung der Lagerflache
100 % Planungssicherheit durch
intelligente Lagerverwaltung

Zukunftssicherheit durch ein modulares
System, das mit Ihren Anforderungen
wachst!

Friedrich Remmert GmbH
Brunnenstrafe 113 - 32584 Lohne, Deutschland
Tel (+49) 5732 896-111 - www.remmert.de
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Schnell wie die Feuerwehr

Thermische Trennverfahren haben beim manuellen Schneiden von Blechen Vorteile gegeniiber den mechanischen
Verfahren. Insbesondere die Plasmaschneidtechnik trumpft hier mit Schnelligkeit und Wirtschaftlichkeit bei der Bearbeitung.

Das manuelle Plasmaschneiden kommt Uber-
all zum Einsatz, wo mit kleinen, mobilen Gera-
ten prazise Schnitte mit Druckluft auszufihren
sind. Dank moderner Invertertechnik bendtigen
die mobilen Plasmaschneidanlagen nur wenig
Energie und Uberzeugen beim Transport und
im Einsatz durch eine einfache Handhabung,
da sie nur ein geringes Gewicht aufweisen. Es
gibt auch Anlagen, die bereits einen Kompres-
sor integriert haben und somit vollkommen
unabhangig von extern zugeflhrter Druckluft
arbeiten. Diese Plasmaschneidanlagen sind
ideal fUr Baustellen, wo Druckluft nicht unbe-
dingt vorhanden ist.

Ublicherweise werden von Hand Schnitte bis
maximal 40 mm Werkstoffdicke ausgefuhrt.
Sie kénnen direkt am Bauteil auf der Baustel-
le oder am Einsatzort vorgenommen werden.
Selbst gedlte oder schmutzige Oberflachen,
Blechdopplungen und rostige Oberflachen
spielen fUr den Schneidprozess keine beein-
flussende Rolle. In Abhangigkeit von der Blech-
dicke setzt der Anwender den Plasmabrenner
einfach an der gewlnschten Stelle an. Dies
kann an der Blechkante oder mitten auf der
Werkstoffoberflache sein. Beim Einstechen
solite er den Plasmabrenner zun&chst schrag
ansetzen, damit die Schlacke beim Lochste-
chen besser weggeblasen werden kann und
nicht an den Brenner spritzt. Die maximale Ein-
stechdicke orientiert sich dabei an einer Faust-
formel. Diese besagt, dass in die Halfte der mit
diesem Gerat maximal trennbaren Werkstoffdi-

cke eingestochen werden kann. Ist der Werk-
stoff durchstochen, 18sst sich die gewinschte
Kontur schneiden. Dabei ist das Schneiden
nicht nur auf ebene Werkstoffe begrenzt, son-
dern es lassen sich auch raumliche Teile, zum
Beispiel Behalter oder Karosserien, schneiden.
FUr schwierig zu erreichende Ecken gibt es be-
sonders lange VerschleiBteile, die das Schnei-
den ermdglichen.

Zubehorteile unterstiitzen
manuelle Fiihrung

In der industriellen Anwendung unterstitzen
Zubehorteile die manuelle FUhrung. Beispiels-
weise lassen sich mithilfe einer Kreisschneid-
einrichtung definierte  Kreisausschnitte oder
mit Schablonen alle gewunschten Formen
exakt zuschneiden. Die Handhabung der
Kreisschneideinrichtung ist sehr einfach und
erinnert an einen Zirkel, in den der Brenner
eingespannt ist. Auch Fasen lassen sich un-
kompliziert schneiden. Durch das Aufsetzen
einer Fasenkrone kénnen definierte Winkel an
Blechen geschnitten werden. Dies ist haufig
als SchweiBnahtvorbereitung notwendig und
mit Plasmatechnik schnell umgesetzt. Auch
die SchweiBnahtnachbereitung ist mit einer
wichtigen Funktion, dem Lichtbogenfugen,
enthalten. Sollten beim SchweiBprozess Feh-
ler in der SchweiBnaht auftreten, kdnnen diese
sauber und schnell mit Plasmabrennern aus-
gefugt werden. Ein weiteres Einsatzgebiet die-
ser Funktion ist das Abschalen von Werkstoff.

X-technik

Die CUTi-Reihe von Kjellberg
Uberzeugt aufgrund des
geringen Gewichtes mit aus-
gezeichnetem Handling beim
Transport und Einsatz.

+++News+++News+++ News+++

Forsthuber ist ab sofort Kjellberg-Part-
ner im Bereich Handplasma und bietet
Verkauf und Service von Kijellberg-
Produkten an.

Transportdsen, die spater am Produkt nicht
mehr notwendig sind, werden zundchst ein-
fach abgetrennt. Oft bleiben kleine Rickstan-
de in Form von Erhéhungen bestehen, da es
schwierig ist, die aufgeschweiBten Osen direkt
am Ansatzpunkt zu entfernen. Diese Erhdhun-
gen lassen sich durch das Fugen einfach ab-
schélen. Es ist wichtig, dass der Abstand zwi-
schen Plasmabrenner und Werkstlck konstant
gehalten wird. Mit Distanzfedern, Abstandhal-
tern oder Raderwagen lassen sich diese Ab-
stande einfach definieren. Der Bediener sollte
darauf achten, den Plasmabrenner mit einer
gleichm&Big schnellen Bewegung entlang der
Kontur zu ziehen. Die Schneidgeschwindigkeit
richtet sich dabei nach der Art und Dicke des
zu trennenden Werkstoffs. Erkennbar ist, dass
durch Plasmaschneiden wesentlich schneller
geschnitten werden kann als durch autogenes
Brennschneiden. Zuséatzlich entfallen langwieri-
ge Vorwarmprozesse.

Kjellberg Finsterwalde
Plasma und Maschinen GmbH

Leipziger StraBe 82, D-03238 Finsterwalde

Tel. +49 3531-500-0
www.kjellberg.de

Forsthuber GmbH
Linzer StraBe 1, A-4040 Linz-Urfahr

Tel. +43 732-250502
www.forsthuber.cc
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Best choice.

Flinker Sprinter

BySprint Fiber 3015: Flinke Laserschneidanlage mit Hightech-
Faserlaser fir die wirtschaftliche Dinnblechbearbeitung.

Laser | Bending | Waterjet
bystronic.com
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Kluges Sagen als Grundstein

Das Ségen als einer der ersten Schritte in der Wertschdpfungskette legt den Grundstein flir erfolgreiche Endprodukte. Die
entscheidenden Faktoren eines erfolgreichen Endproduktes sind Qualitét und Wirtschaftlichkeit. Der Metall-Bandségen-
Spezialist MEBA hat diese Faktoren bereits vor Jahrzehnten erkannt und seine Produkte entsprechend ausgestattet.
Gleichzeitig ist sich MEBA seiner Verantwortung gegentber der Umwelt bewusst und setzt auf energiesparende,
ressourcenschonende Technik. Speziell fiir die rationelle Produktion und maximale Produktivitit der Industrie und des
Stahlhandels hat MEBA die hartmetalltauglichen Automaten MEBAsteel, MEBAe-cut und MEBAmat entwickelt.

Die Baureihe MEBAsteel ist auf die Bedurfnisse des Stahl-
baus ausgerichtet und mit neuester Technik ausgestattet.

MEBA hat nahezu alle Modelle seiner Pro-
duktpalette, Uber alle BaugroBen hinweg, so
konstruiert, dass sowohl der Sagevorschub
als auch der Materialeinschub Uber elekt-
rische Servoachsen erfolgt. Angetriebene
Kugelrollspindeln bewegen die Sageeinheit
oder den Materialeinschub schnell, prazise
und konstant auf und ab beziehungsweise
vor und zurlick. Der gesamte Vorgang erfolgt
nahezu gerauschlos. GegenUber hydrau-
lischen Systemen wirkt sich diese Technik
positiv auf Schnittleistung, Abschnittgenau-
igkeit, Schnittverlauf und auf die Standzeit
des Sageblattes aus. Darlber hinaus werden
Ressourcen geschont, indem die Hydraulik-
leistung erheblich verringert werden kann.

Hydraulische Systeme sind stark tempera-
turabhangig. Zudem bedurfen sie groBer
Pflege durch Offilterung und Olwechsel, da-
mit eine Proportionaltechnik, zum Beispiel
fir S&gevorschubsysteme, reibungslos ar-
beitet. Bei der elektrischen Vorschubeinheit

entfallt diese Problematik. Die notwendige
Sé&gevorschubgeschwindigkeit l&sst  sich
unabhangig von &auBeren Einflissen exakt
einstellen. Bei Sageautomaten mit CNC-
Steuerung erfolgt die Einstellung program-
mierbar Uber die Steuerung. Sie reguliert die
Geschwindigkeit automatisch auf die opti-
male Schnittkraft.

Vorteile fiir die Vorschubregelung

Die von MEBA entwickelte elektrisch-me-
chanische Vorschubregelung ergibt Vor-
teile bei allen zu ségenden Materialien und
Querschnitten. Volimaterialien erhalten eine
saubere Schnittoberflache bei duBerst wirt-
schaftlichen Sagezeiten. Das Zerspanen von
hochfesten Materialien (z. B. hochlegierte
Werkzeugstéhle), wo Vorschubgeschwin-
digkeiten von weniger als 20 mm/min ge-
fordert sind, meistert die Vorschubregelung
nach eigenen Angaben vorbildlich. Nicht nur
1A-Qualitét ist das Ergebnis — ganz neben-

X-technik

bei wird auch das Werkzeug geschont. Wei-
ter in die Hohe treiben kann man die Quali-
tatssteigerung noch durch den Einsatz von
hartmetallbestlckten Sagebandern. Beim
Sé&gen von Profilen, z. B. Doppel T-Tragern,
werden die Verfahrgeschwindigkeiten auto-
matisch dem Profilquerschnitt angepasst,
ohne dass der Bediener eingreifen muss.
So werden in den vertikalen Flanschen (mit
wenig Zerspanflache) hohe Vorschubge-
schwindigkeiten gefahren. Beim Ubergang
auf den horizontalen Steg (langer Schnittka-
nal) wird die Vorschubgeschwindigkeit auto-
matisch reduziert und beim Austritt aus dem
Steg wieder erhéht. Die Vorschubgeschwin-
digkeitsanderungen erfolgen stufenlos und
somit schonend flrs Werkzeug. Gerade bei
Profilen kénnen durch den stetigen und fei-
nen Vorschub auch dinnwandigste Abmes-
sungen sauber gesagt werden.

Die durchdachte
Losung fiir den Stahlbau

Die Baureihe MEBAsteel ist laut MEBA
perfekt auf die Bedurfnisse des Stahlbaus
ausgerichtet und mit neuester Technik aus-
gestattet. Bei den Doppelgehrungsbandsa-
gen koénnen beidseitige Gehrungen auf ein-
fache und wirtschaftliche Weise eingestellt
werden, beide Materialflussrichtungen sind
moglich. Dank des intelligenten All-in-one-
Konzepts sind MEBAsteel Sé&geanlagen
serienmaBig mit allen wichtigen Funktio-
nen ausgestattet. So zum Beispiel mit dem
MEBA Hochleistungspaket, das flr effizien-
te, qualitativ hochwertige Ergebnisse sorgt.
MEBAsteel S8geanlagen sind als Halb- und
Vollautomaten erhéaltlich.

MEBA
MEtall-Bandsadgemaschinen GmbH

LindenstraBe 6-8, D-72589 Westerheim

Tel. +43 7333-9644-0
www.meba-saw.de
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Schneidet fast Alles... Steigert

lhre Flexibilitat, senkt lhre Kosten.

Kompakte Laserschneidmaschinen.

o PRAZISE STEUERUNG

« Schneiden, Markieren und Gravieren
eines Werkstuickes in einem Programm

+ Hohe Pulsleistung fiir beste Bearbei-
tungsergebnisse und saubere Schnitte
mit geringer WarmeeinfluBzone

« Schnelle Leistungssteuerung fiir prazise
Konturen

« Hohe Positioniergenauigkeit von
0,025mm

o FLEXIBLES SCHNEIDWERKZEUG
« Metalle
. Kunststoffe.ﬁ\—-... Me
. Verbundwerkstoffe " OBEA N
- Papier

« Keramik - \
« Holz -

EINFACH ZU BEDIENEN:
Coherent Laserschneidmaschinen wurden entwickelt, um ver-
schiedenste Materialien einfach und effizient zu schneiden.
Dabei sind sie besonders einfach zu installieren und erlauben
dem Benutzer bereits nach kurzer Zeit seine Produktivitat

zu steigern und Betriebskosten zu senken. Durch den
versiegelten Laser und den komplett geschlossenen
Strahlengang, benctigt die Maschine so gut
wie keine Wartung.

In Zukunft werden unsere Kunden die Wahl
zwischen einem versiegelten CO>-Laser oder
einem Faserlaser, beide aus dem Hause
Coherent, haben. Der CO»-Laser bietet die
Maoglichkeit eine besonders groRRe Bandbreite
von Materialien, wie Kunststoffe, organische
Materialen und Metalle zu schneiden. Der Faserlaser
eignet sich besonders flir das Schneiden von Metallen
wie Kupfer oder Messing.

Besuchen Sie unsere Website und erfahren Sie mehr iiber diese einzigartigen
Maschinen und wie Sie damit die Effizienz Ihrer Produktion verbessern kénnen.

www.Coherent.com

Neuer Partner in Osterreich:
COHERENT. Amezeder GmbH +43 7226 7364
tech.sales@Coherent.com Benelux +31(30) 280 6060 Italy +39 (02) 3103 951
www.Coherent.com China +86 (10) 8215 3600 Japan +81 (3) 5635 8700
toll free: (800) 527-3786 France +33 (0)1 8038 1000 Korea +82 (2) 460 7900
phone: (408) 764-4983 Germany +49 (6071) 968 0 UK +44 (1353) 658 833

Superior Reliability & Performance
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Mobile Stanztechnik macht flexibler

Das hydraulische Pressensystem Multipresser von BlainHydraulics rationalisiert sowohl die Solartechnik-
Fertigung in der Werkstatt als auch individuelle Anpassarbeiten wahrend der Baustellen-Montage.

Das Problem ist im Metallbau hinlanglich be-
kannt und trifft wohl auch auf die ,artverwand-
te" Installation von Solartechnik zu: Trotz der
Verwendung industriell vorgefertigter Bau-
elemente und standardisierter Verbindungs-
teile sowie dem Installationszubehdr lauft die
Baustellen-Montage selten so flissig — sprich
problemlos — ab, wie wahrend der Planung
und Vorbereitung in der Werkstatt gedacht.
Hier und da missen noch Anpassungen vor-
genommen werden, das eine oder andere Teil
passt gar nicht und ist neu anzufertigen, die
Montage wird immer wieder unterbrochen, die
Zeit 1auft davon, die Kalkulation stimmt nicht
mehr.

Selbst erprobte Montage-Profis  kommen
dann schon mal ins Schwitzen und sinnen
in der Folge dartber nach, wie solche, sehr
teuren — weil zeit- sowie kostentreibenden —
Engpésse vermieden oder zumindest abge-
mildert werden k&nnen. Am besten wére es,
die entsprechenden Bauteile einfach gleich
vor Ort passgenau anzufertigen und sukzes-
sive zu montieren, was jedoch einen gewis-
sen Aufwand an technischer Ausristung und
Transportkapazitaten bedingt. Allerdings sind
zumindest die Transportkapazitaten zur An-

CEE e aE FE_ ot

>> Der Multipresser hat sich schon langst
bezahlt gemacht. Wir kbnnen heute quasi ohne
Unterbrechung montieren und wir haben auch
nachfolgend keine Schwierigkeiten mehr durch
Beschadigungen zu erwarten. <<

Stefan Drayer, Inhaber und Geschéftsfiihrer
Solarenergiezentrum-Hochrhein GmbH

lieferung der Bauteile in Gestalt von Hangern
oder Kleintransportfahrzeugen meistens vor-
handen. Was aber fehlt, ist eine mobile Stanz-
und Presseinheit, die sich durch einfaches und
schnelles Auswechseln von Werkzeugen hoch
flexibel einsetzen lasst und mit der alle anfal-
lenden Bearbeitungen an Profilen und Blechen
etc. sofort ausgefuhrt werden kénnen.

Der Storfaktor:
nicht passende Bauelemente

Vor genau dieser Problematik standen und
stehen auch immer wieder die Monteure
des Solarenergiezentrums Hochrhein Stefan
Drayer GmbH, einem anerkannten Fach-
handwerkspartner flir die Realisierung von
Solarstrom-Anlagen. Der Inhaber und Ge-

Stefan Drayer mit dem mobilen Multipresser und mit verschiedenen Aluprofil-
Bauteilen, welche fir die Endmontage der Solaranlagen bzw. Solarmodule
vor Ort, von Fall zu Fall, passgenau bearbeitet werden.

X-technik

schaftsflhrer, Stefan Drayer, zahlt in der Szene
zu den Pionieren. Er beschéftigt sich schon
seit der Grindung des Unternehmens im Jahr
1991 ausschlieBlich mit Solarstromanlagen im
Netzparallelbetrieb, solaren PV-Inselanlagen,
solaren Warmwasseranlagen zur Brauchwas-
sererwarmung und Heizungsunterstitzung,
solaren Kollektoranlagen fur Nahwarmenetze
und baubiologischen Elektroinstallationen.

Im Normalfall bestehen die Solaranlagen bzw.
die Module und die Halterungen dafir aus
standardisierten  Aluminium-Elementen, die
bereits vorkonfektioniert sind. In der Werk-
statt fertig konfektioniert und kommissioniert,
werden die Bausatze an die Baustelle geliefert
und dort dann montiert. Da es jedoch - z. B.
wegen unterschiedlichen Sparrenabstanden
— immer wieder Anpassungen vorzunehmen
gilt, suchte Stefan Drayer fUr solche mecha-
nischen Bearbeitungen wie Ablangen, Bohren
und Schlitzen nach praktikablen Lésungen, die
sich auch bezahlen lassen. Nicht zuletzt bis zu
50 solcher Bearbeitungen pro Tag und Bau-
stelle und die Scheu davor, beim klassischen
Bohren und Frasen Bearbeitungsspuren und
Spane zu hinterlassen, die leicht zu Bescha-
digungen der Dachhaut und weitergehend zu
Korrosion flihren kénnten, veranlassten Drayer
dazu, nach einer mobilen Stanz- und Press-
einrichtung Ausschau zu halten.

Die Praxislésung:
mobiles Stanz- und Presssystem

Diese fand sich schlieBlich in Gestalt des flexi-
blen Pressensystems Multipresser von Blain-
Hydraulics — vertrieben durch das ganz in der
Nahe beheimatete Handelsunternehmen flr
Blechbearbeitungsmaschinen, Peter H. Kem-
merling GmbH, Lottstetten (D). Nach =
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Baukastensystem des Multipresser Stanz- und Biege-
systems, bestehend aus dem Grundgerat (manuell oder
hydraulisch betrieben), dem Werkzeugwechselsystem
Quick-Snap®, weiteren Werkzeug-Ausristungsméglich-
keiten zum Biegen etc., sowie Anschlagen zur maBgenau-
en, rationellen Blech- und Profilbearbeitung.

=
die welt der metallbe- und -verarbeitung:
drehen |frasen|ségen |lagern |umformen |laserschneiden
Wi o it : r—!r;
%{H} Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschaftseinheit Maschinen und Anlagen | SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz
schachermayer Tel. +43(0)732-6599 DW 1418 | Fax: +43(0)732-6599 DW 1444 | maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at
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Unterkonstruktion aus Aluprofilen fir die Solarmodul-Montage — direkt auf der Baustelle angepasst
durch individuelles Langloch-Stanzen, um ohne Zeitverzégerungen montieren zu kénnen.

einem ausfuhrlichen Besichtigungstermin im
Showroom von Kemmerling und nach weni-
gen Probebearbeitungen war flr Stefan Dray-
er klar: Das ist es!

Es handelt sich dabei um eine Standardaus-
flhrung des Pressensystems Multipresser
mit Hydraulikantrieb inkl. komplett instal-
lietem Hydraulikaggregat und Schaltpult.
Des Weiteren wurden ein  Quick-Snap®-
Werkzeugwechselsystem zum schnellen Ein-
setzen/Wechseln von Biege-, Stanz- oder Ein-
presswerkzeugen, eine Werkzeugaufnahme
und eine Matrizenaufnahme (fir Werkzeuge
System Trumpf GroBe 1), ein Stanzbutzen-
Auswurfbehélter und ein Werkzeugsatz flr
Langlécher 30 x 10,2 mm geordert. Sowohl
das Werkzeug-Schnellwechselsystem  als
auch die prézisen Anschlag-Einstellungen in
der Y- und in der Z-Achse mit jeweils +/- 0,02
mm sorgen neben der gebotenen Bearbei-
tungsflexibilitat auch flr eine hohe Bearbei-
tungsgenauigkeit, was wiederum zu passge-
nauen Bauteilen fuhrt, die sich problemlos und
damit auch zeitoptimiert montieren lassen.

Stefan Drayer fUhrte dazu aus: ,Einerseits
wollten wir vom Bohren auf dem Dach etc.
weg kommen — andererseits war uns Klar,
dass taglich Uber 50 solcher Bearbeitungen
mit einer zunachst angedachten, manuellen
Stanzvorrichtung auf Dauer ebenfalls nicht
zumutbar sind. Mit dem hydraulischen Press-
und Stanzsystem Multipresser haben wir das

ideale Gerat gefunden, vor Ort alle anfallenden
Bearbeitungen in  Minutenschnelle  durch-
fihren zu kdnnen. Das hydraulische Lochen
und Stanzen schont die Mitarbeiter und geht
schnell vonstatten, die Qualitdt stimmt und
wir bekommen keine Probleme mit Bearbei-
tungsrickstanden. Das Gerat ist nach kurzer
Einweisung von jedermann zu bedienen, und
es ist ein sicheres Arbeiten garantiert, weil das
Ausldsen des Stanz- oder Pressvorgangs per
FuBpedal geschieht.”

Resiimee einer Erfolgsgeschichte

Wéhrend Stefan Drayer und Kollegen das
Press- und Stanzsystem aktuell weitgehend
fir den Baustelleneinsatz nutzen, ist ande-
rerseits natlrlich auch der Werkstatteinsatz
gegeben. Hier kommen die Vorzige des
Multipresser wie flexible Anwendung fur Ab-
lang-, Stanz-, Loch- und Biegebearbeitungen
ebenfalls vollumfanglich zum Tragen. Dafr
stellt das System max. 85 kN Presskraft zur
Verflgung, was zur praxisgerechten Bear-
beitung von Alu- und Edelstahlblechen bzw.
-profilen allemal ausreicht. Ob das Pressen-
system — wie bei Drayer — auf einem mobi-
len Arbeitstisch installiert ist, oder auf einer
Palette, oder auf einer Fahrplattform montiert
wird, bestimmen letztlich die jeweiligen Anfor-
derungen, bzw. bleibt es den Wunschen der
Monteure Uberlassen. Jedenfalls braucht es
flr den Betrieb des flexiblen Multipresser nur
einen Stromanschluss von 220 V — und weil

X-technik

Anwender

Das Unternehmen Solarenergiezentrum
Hochrhein Stefan Drayer in Hohentengen
beschaftigt ca. 20 Mitarbeiter plus tempo-
rare Krafte zur Montage und realisiert pro
Jahr Uber 100 Solaranlagen in allen Gro-
Ben, was einer installierten Leistung von
etwa zwei MW/Jahr entspricht.

www.solarenergiezentrum-hochrhein.de

der eigentlich Uberall vorhanden ist, kann es
auch immer gleich losgehen. Stefan Drayer
meinte abschlieBend: ,Der Multipresser hat
sich schon langst bezahlt gemacht. Wir kén-
nen heute quasi ohne Unterbrechung mon-
tieren und wir haben auch nachfolgend keine
Schwierigkeiten mehr durch Beschadigungen
zu erwarten. Das allein wirde die Investition
schon rechtfertigen. Wir haben aber zudem
auch rationellere Produktions- und Montage-
ablaufe — und damit starken wir unsere Wett-
bewerbskraft, um in einem immer schérferen
Wettbewerb bestehen zu kdnnen.”

BLAIN HYDRAULICS GMBH
PfaffenstraBBe 1, D-74078 Heilbronn

Tel. +49 7131-2821-0
www.blain.de
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Deutlich mehr Speed

Mit einer Leistung von 300 Hilben/min sorgt der neue Doppelpleuel-Schnellstanzautomat MCF nicht nur fiir deutlich
mehr ,Speed", sondern steigert auch die Produktivitat. Mit einer speziellen StoBelflihrung sichert die High-Speed-Presse
von Beutler Nova, dem Schweizer Unternehmen des Schuler Konzerns, beim Stanzen zudem ein hohes MaB an Prézision.

JAUf  Kundenwunsch haben wir Anlagen
mit vergleichbaren Leistungsstarken bereits
mehrfach konstruiert und gebaut. Jetzt sind
wir den entscheidenden nachsten Schritt ge-
gangen: Ab sofort bieten wir schnelle Stan-
zautomaten mit bis zu 300 Huben/min und
Presskraften von 630 kN bis 2.000 kN*, er-
klart Benedikt Schenker, Technischer Leiter
von Beutler Nova. ,Die neuen Schnellstanz-
automaten eigenen sich besonders flr die
Produktion von feinen Bauteilen mit gerin-
gem Schnittspalt.“ Neben ihrer Leistungsfa-
higkeit und Produktivitét bietet die neue An-
lage einen weiteren entscheidenden Vorteil,
der sich fUr Kunden auch finanziell rechnet:
ihre modulare Bauweise aus bewéhrten Ma-
schinen-Komponenten.

Mit der neuen Linie erganzt Beutler Nova
sein Angebot an Doppelpleuel-Stanzauto-
maten. Den Kunden steht somit ein breites
Leistungsspektrum fir maBgeschneiderte
Losungen zur Auswahl. Die Einsatzmog-
lichkeiten der neuen Maschinen sind dem-
entsprechend  groB.  Folgeverbundteile,
Scharniere, Verbindungsteile, Teile fir Elek-

tromotoren oder Lamellen lassen sich mit ih-
nen beispielsweise herstellen. ,Immer wenn
es auf Kundenseite ,Need for Speed’ heift,
sind wir da. Gerade flr flache, kleine und mit-
telgroBe Bauteile mit geringem Umformgrad
ist diese Losung ideal“, so Benedikt Schen-
ker.

Hohe Prézision beim Stanzen

Geschwindigkeit ist nur ein Argument fUr die
Baureihe — auch die StoéBelfihrung setzt laut
Hersteller MaBstabe. Sie erfolgt Uber vorge-
spannte, spielfreie Rollenumlaufeinheiten und
garantiert eine hohe Prazision beim Stanzen.
Kleine Bauteile mit geringem Schnittspalt
koénnen auf diese Weise hergestellt werden.
,Hinzu kommt, dass die Anlagen schon in der
Grundausstattung Uber eine automatische
Hub- und StoéBelverstellung verfigen — die
Vorschubdaten lassen sich in der einfach zu
bedienenden Steuerung speichern. Zusam-
men bedeutet das flir den Anwender, dass er
mit sehr kurzen Umristzeiten rechnen kann
und eine hohe Flexibilitat in der Produktion
moglich ist, ergénzt Benedikt Schenker.

X-technik

links Mit der neuen Pres-
senreihe ergéanzt der Schuler
Konzern sein Angebot an
Doppelpleuel-Stanzauto-
maten.

rechts Die Einsatzméglich-
keiten der neuen Pressen-
reihe sind vielfaltig.

Ganz unterschiedliche Bauteile kénnen so in
kurzer Abfolge produziert werden.

Benedikt Schenker: ,Auf der einen Seite bie-
ten wir einen zuverldssigen Hochleistungs-
Stanzautomaten. In dessen Entwicklung
ist das Know-how des Schuler Konzerns
aus dem Bereich Schnelllauferpressen so-
wie die Erfahrung von Beutler Nova beim
Bau von kleineren Pressen eingeflossen.
Diese Zusammenarbeit sorgt fur eine hohe
Qualitat und Zuverldssigkeit beim Betreiben
der Anlagen — und das weltweit: Unsere
Kunden profitieren vom weltweiten Schuler-
Servicenetzwerk, das die Verfugbarkeit im
Produktionsablauf jederzeit sicherstellt. Auf
der anderen Seite stehen die Anlagen fir Ge-
schwindigkeit, bei gleichzeitiger Stanzpréazi-
sion. Das sorgt bei den Anwendern flr einen
echten Sprung in der Wirtschaftlichkeit.”

Schuler AG
BahnhofstraBe 41, D-73033 Goppingen

Tel. +49 7161-660
www.schulergroup.com

BLECHTECHNIK 4/September 2011



Fur eine hohere Biegegenauigkeit

LVD (OV: Schachermayer) bietet jetzt fiir Abkantpressen der PPEB-H- und
Easy-Form®-Serie die Smart-Bombierung an — ein programmierbares Bombiersystem
flr die V-Achse. Die Smart-Bombierung stellt eine zusétzliche, eigenstandige
Bombierachse oberhalb der konventionellen V-Achse bereit, die Schwankungen bei
Materialstarke und Materialeigenschaften automatisch kompensiert und somit die
Biegegenauigkeit tiber die gesamte Lange des Werkstlickes gewdahrleistet.

Das Bombiersystem einer Abkantpresse stellt
sicher, dass sich Ramme und Tisch wahrend
des Biegeprozesses parallel zueinander befin-
den. Herkdmmliche Bombiertische kompen-
sieren die symmetrische Durchbiegung einer
Presse Uber eine einzelne V-Achse und sind gut
geeignet, wenn die Materialeigenschaften Uber
die Gesamtldnge des Werkstlckes hinweg
gleich sind. Sind die Eigenschaften jedoch un-
einheitlich (insbesondere bei schwereren und
langeren Werkstiicken), ermdglicht die Smart-
Crowning eine zusatzliche, eigenstandige,
asymmetrische Kompensation flr eine bessere
Biegegenauigkeit.Das Smart-Bombiersystem
von LVD nutzt Smart-Segmente und Smart-

Stellantriebe, die individuell agieren, um eine
unabhangige Kompensation zu ermdglichen.
Die Smart-Segmente sind mechanisch Uber
eine Raupenkette verbunden, sodass es nicht
maoglich ist, eine unangemessene Stufe in der
Bombierung zu programmieren — was Bescha-
digungen am Bombiertisch und an der Werk-
zeugbestickung verhindert.

Im Automatik-Modus misst die Smart-Bombie-
rung, in Verbindung mit dem Easy-Form® La-
ser, an verschiedenen Punkten an der L&ngs-
seite des unter Druck stehenden Bleches den
Winkel — bis zu einer Héchstanzahl von 16
Messpunkten. Die Materialriickfederung wird
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Smart Crowning System von LVD bietet eine
zusatzliche Bombierachse flr hdhere Biege-
genauigkeit, trotz Materialschwankungen.
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dann in der Mitte der Abkantpresse gemessen
und die Werte fUr die einzelnen Stellantriebe
der Smart-Bombierung bestimmt. Das Smart-
Bombiersystem stellt anschlieBend die Anpas-
sung her, um den genauen Biegewinkel Uber
die gesamte Werkstiucklange zu erzielen.

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

SchachermayerstraBe 2, A-4021 Linz
Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at

Werkstuckpositionierer von ABB

Die neue Generation

Die neue Generation der ABB
Positionierer ist perfekt fir die
Werkstlickmanipulation beim
Lichtbogenschweien und beim
thermischen Schneiden, sowie
flr viele weitere Applikationen.

Je nach Modell kénnen die
Positionierer Werkstiicke um eine
oder zwei Achsen drehen oder
schwenken und sie so jederzeit
optimal fiir den Prozess-Roboter
ausrichten.

www.abb.at/robotics

Power and productivity
for a better world™
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Profi mit Profil-Option

Das Erfolgsmodell von Boschert, die hydraulische Stanzmaschine Ecco Line
(lieferbar in den Versionen EL 300 x 500, EL 500 x 1.000, EL 750 x 1.500),
ist jetzt auch mit der Option ,Profilbearbeitung* erhéltlich.

Basierend auf der speziell fur die univer-
selle Stanz- und Umformbearbeitung von
Blechen bis 12 mm Dicke konzipierten Ma-
schine erlaubt die Profil-Option nun auch
die Bearbeitung von Winkel-, U- sowie
T-Profilen mit Schenkellangen bis 90 mm.
Daflr sind lediglich entsprechend langere
Werkzeuge erforderlich, die sich auch fur
Stanz-/Umformarbeiten — z. B. an ein- bis
allseitig gekanteten Biegeteilen — einsetzen
lassen. Fur die Verwendung dieser lange-
ren Werkzeuge wurde zum einen der Hub

der Stanz- und Umformmaschine auf 90
mm verlangert, zum anderen eine zweite,
unabhangig arbeitende Hublédngenein-
stellung installiert. Dartber hinaus gibt es
fur die Fixierung der Winkel-, U- sowie T-
Form- oder Biegeteile einen speziellen Nie-
derhalter. Das Anschlagblech fur die Be-
arbeitung von Kieinteilen lasst sich in der
X-Achse verschieben. Damit bieten sich in
Bezug auf die Anwendungs- und Bearbei-
tungsmoglichkeiten ganz neue Freirdume,
zumal sich seitens der Bedienung keinerlei

links Angepasstes, verlangertes Werk-
zeug im eingebauten Zustand - alle
Ecco Line-BaugréBen sind mit der Profil-
Option auszurlsten und weisen dafiir
einen auf max. 90 mm erhéhten Hub auf.

rechts Die hydraulische Stanzmaschine
Ecco Line BaugréBe EL 500 x 1.000 mit
Profil Option in kompletter Ausstattung.

Mehraufwand ergibt, und auch die Sicher-
heitseinrichtungen dem zusétzlichen Ein-
satzzweck angepasst sind.

Effiziente Teilefertigung

Die hydraulische Universal-Stanz- und Um-
formmaschine Ecco Line ist als Standard-
version mit einem 28 t- und optional mit 40
t-Presskraft-System ausgerUstet. Mit den
Merkmalen wartungsfreier, hydraulischer
Antrieb, stufenlose Hubverstellung, robus-
ter und dabei kompakter Maschinenbau
sowie konstante Stanz-/Umformkraft sind
alle Bedingungen fur eine effiziente Teilefer-
tigung gegeben. Aufgrund der Moglichkeit,
zwischen den Bedienungsarten Einrich-
ten bzw. Einzel- und Dauerhub wahlen zu
koénnen, eignet sich die Ecco Line fur alle
Arbeiten im Werkstatt-, Einzelfertigungs-,
Klein- und Mittelserienbetrieb. Neben der
Flexibilitdt der Maschine selbst kommt
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auch das flexible Wechsel-Werkzeugsys-
tem zum Tragen und hilft so, unproduktive
Nebenzeiten auf ein Minimum zu reduzie-
ren. Ein Werkzeugsatz (Trumpf®-Standard)
besteht aus Stempel, Justierring, PU-Ab-
streifer und Matrize und ist innerhalb von
15 Sekunden auszutauschen. Der groBte
Werkzeug-Durchmesser betragt 105 mm.
Zwischen dem kleinsten und dem groB-
ten Durchmesser gibt es ein breites Lie-
ferprogramm an Standard-Werkzeugen.
AuBerdem kdnnen im Bereich bis 105 mm
Durchmesser alle denkbaren Werkzeug-

formen realisiert und in bekannter Qualitat
geliefert werden.

Da die Maschinen vom Typ Ecco Line die
erwdhnte Hublangenverstellung aufwei-
sen, ist ein Nachschleifen der Werkzeuge
problemlos mdglich. Dadurch lassen sich
die Werkzeugkosten verringern. Als Zu-
behor gibt es ein passives Abstreifsystem
(Stahlabstreifer) und auBerdem sind fur
die Werkzeuge eine Justiervorrichtung, ein
Stahlabstreifer-Halter sowie Matrizenzwi-
schenteller (GréBe | und Il) erhéltlich. Als

UMFORMTECHNIK

links Bearbeitung
eines Winkelpro-
fils, wobei die
kompakte Werk-
zeugausflihrung
auch das Stanzen/
Umformen am
Winkelrand oder
im kurzen Schen-
kelteil erlaubt.

rechts Bearbei-
tung eines U-
Profils — der max.
Stanzdurchmesser
betragt 30 mm.

Optionen fur die Ecco Line-Ausrtstung
sind noch eine Digitalanzeige (fur An-
schlaggenauigkeiten im Bereich von weni-
ger als +/- 0,1 mm) und eine Zweihand-Be-
dienung (zum Arbeiten ohne Schutzeinheit
am Werkzeug) anzufihren.

Boschert GmbH + Co.KG

MattenstraBe 1, D-79523 Lorrach
Tel. +49 7621-9593-0
www.boschert.de

www.blech-technik.at

[ J74;
verbindet

Nationaie und internationale
Qualifizierung, Zertifizierung, Priifung,
Forschung und Entwicklung in der
SchweiB- und Verbindungstechnik.

Internationale Autorisievrungg;n und Akkre-
ditierungen sichern die weltweite Anerkennung
der ausgestellten Dipfome und Zertiﬁkate.

SZA

SchweilBBtechnische

Zentralanstalt

Institut der Schweif3-,
Verbindungs-
und Pruftechnik

Arsenal, Objekt 207
1030 Wien
Tel: +43 1 798 26 28-0
E-Mail: office@sza.info
www.sza.info

Fachmesse
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Langmaterial und Bleche

Mit der Kombination Wabenlager fiir Langgut in Kassetten und Bleche auf Transportpaletten stellt ein Metallhandelsunternehmen
fur Aluminium und Edelstahl seinen Kunden tber 2.000 Artikel zeitnah, sprich: termingerecht, zur Verfligung.

,Wir handeln fur lhren Erfolg“ — von diesem Slogan lasst sich das mittel-
standische Metallhandelsunternehmen Passavant & Zickwolff, dessen
Grindung auf das Jahr 1678 zurlickgeht, schon seit vielen Generatio-
nen leiten. Das heute zur Spaeter-Gruppe gehdrende Handelsunterneh-
men hat sich seit 1969 auf die Bereiche Aluminium und Edelstahl spe-
zialisiert und bietet den Kunden mit Gber 2.000 Artikeln heute ein sehr
breites Programm an Profilen und Blechen. Uber die Jahre wurde immer
wieder in die Modernisierung der Ablaufe im gut 3.900 m? Lagerflache
umfassenden Metallhandelszentrum investiert. Das letzte groBe Invest-
ment betraf den Bau eines Lagerkomplexes, bestehend aus einer neuen
Halle, einem kombinierten Lagersystem fUr die Bevorratung von Langgut
und von Blechen, und schlieBlich der Kommissionier- und Materialfluss-
Peripherie sowie einer Verpackungslinie fur Stabstahl und Rohre.

FUr die Realisierung des Lagersystems inklusive des Kommissionier- und
Materialfluss-Handlings wahlte Passavant & Zickwolff die Firma KASTO,
die fUr die Spaeter-Gruppe schon langer der Partner fir Ségetechnik
und Automatische Lagersysteme ist. Deshalb konnten sich Stefan Lind,

Geschéaftsfihrer von Passavant & Zickwolff, und seine Kollegen anhand
von Informationen und Referenzen bezlglich &hnlicher Investitionen in
der Gruppe auch gleich mehrfach von der Leistungsfahigkeit des Part-
ners KASTO Uberzeugen.

Kombiniertes Kassetten-/Transportpaletten-Lagersystem

Am Ende stellte sich das Projekt ,Neues Lager- und Distributionszent-
rum*“ dann aber doch als eine weitere Herausforderung dar, weil der Hal-
lenneubau und die Ausriistung mit dem KASTO-Hochregallager und der
erwahnten Peripherie zum einen wahrend des laufenden Betriebs und
zum anderen bei beengten Platzverhaltnissen realisiert werden sollten.
Nach eingehender Zustands- und Bedarfs- sowie Machbarkeitsanalyse
fiel die Entscheidung, das Projekt in zwei Stepps umzusetzen und die
automatische Lagerung sowie den Umschlag sowohl fiir NE-Langgut-
material als auch fur NE-Bleche in einem kombinierten Automatik- Lager
zu konzentrieren. AuBerdem galt es das ,sportliche” Ziel, némlich das
gesamte Projekt in einem Zeitraum von 12 Monaten und eben in zwei



links Blick auf die Gesamtanlage UNICOMPACT 3.0
von KASTO.

rechts Ein-/Auslagerstation fiir Langgut und Blech
am Lager langsseits.

Stepps, abzuwickeln, zu erflllen, damit die Kunden baldméglichst
in den Genuss der erweiterten Liefer-Leistungsfahigkeit kommen.

Als zentrales Element des automatisierten Lager- und Umschlags-
zentrums wurde dann ein KASTO-Lagersystem UNICOMPACT
3.0 gewahlt, das sowohl zwei verschiedene Langgut-Kassetten
als auch eine Palette fUr die unterschiedlichen Bleche aufnimmt.
Folgerichtig ist das Regalbediengerat als multifunktionales System
zur Handhabung von Langgut-Kassetten wie von Blech-Lager-
und Transportpaletten ausgelegt. Insgesamt stehen im neuen
Lager 1.318 Lagerplatze zur Verfligung, namlich 686 Platze fir
die Aufnahme von Kassetten Typ 1, 374 Platze fur die Aufnah-
me von Kassetten Typ 2, und 258 Platze fur die Aufnahme von
Transportpaletten Typ 3. Die Langgutmaterial-Kassetten Typ 1
und Typ 2 erlauben eine Zuladung von 1,5 Tonnen pro Kassette
und haben die nutzbaren Abmessungen 6.600 mm x 665 mm x
310 bzw. 480 mm (L x B x H). Sie unterscheiden sich demnach
nur in der Beladehdhe. Die Blech-Transportpaletten Typ 3 sind
fUr eine Zuladung bis 3 Tonnen gebaut und haben die nutzbaren
Abmessungen 6.600 x 1.560 x 250 mm (L x B x H), weshalb es
moglich ist, Bleche unterschiedlichster Abmessungen zu lagern
bzw. zu handhaben. Je nach Auftragstyp werden die Kassetten
bzw. Transportpaletten mit dem bendtigten Material vom dyna-
misch verfahrenden Regalbediengerat (Langsfahrt = 2 bis =

www. blech-technik.at
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Nichtrostende Schweizusatze von MIG WELD

CrNi-Legierungen

MIG WELD GmbH International
D-94405 Landau/lsar, Wattstrafle 2
Fon +49(0)9951/60 12 30

Fax +49(0)9951/60 12 39
info@migweld.de

www.migweld.de

by MIG WELD.

Nichtrostende
SchweiBzusitze

in Original MIG WELD
' Qualitat.

MIGRUWEUR)

WIR SIND AUF DRAHT!
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120 m/min, Hubwerksfahrt = 2 bis 50 m/min,
Kassetten-/Transportpaletten-Zugeinrichtung
= 2 bis 80 m/min) innerhalb des Systems (L
= 38.810 mm, B = 22.560 mm, H = 12.455
mm) bewegt und den entsprechenden Lager-
platzen bzw. Anforderungsstellen zugeordnet.

Alles aus einer Hand

Zur Entkopplung der Abhol-, Zuordnungs- und
Einlagervorgédnge sind am Lagersystem eine
Kassetten-/Transportpaletten-Vertikal-Umlauf-
station sowie regallangs- und -stirnseitig je eine
Umlaufstation installiert. Des Weiteren befinden
sich an den beiden Umlaufstationen eine opti-
sche Konturenkontrolle, eine Wiegeeinrichtung
und eine Zusatzanzeige zur visuellen Kontrolle
der Umschlags- bzw. Auftragspositionen-Ge-
wichte. An der Umlaufstation der Regallangs-
seite ist zudem noch eine Kurzhubeinrichtung
installiert, um die Kassetten bzw. Transportpa-
letten mittels Stapler einfach be- und entladen
zu koénnen. Damit das Personal die Kommissi-
onieraufgaben rationell und trotzdem gesund-
heits- sowie materialschonend durchflihren
kann, wurden als Kommissioniergeréte Kon-
solkrane mit Kettenziigen montiert, wobei ei-
nes der Kommissioniergerate fUr das produk-
tiv-wirtschaftliche Bleche-Handling auch Uber
ein Vakuumgreifsystem verfugt.

Eine weitere La&ngsstation ist ebenfalls an der
Regal-Langsseite angebaut, namlich zur ma-
nuellen oder gerétgestitzten Material-Entnah-
me aus den Kassetten/Transportpaletten zur
individuellen Abarbeitung von speziellen Auf-
trdgen. Um die Stabstahl-Materialien und Roh-
re nach dem automatischen Auslagern und
Kommissionieren nicht nochmals in die Hand
nehmen zu mussen, bildet eine Forder- und
Verpackungslinie sozusagen den Abschluss

Kommissionierstation (Vertikalumlaufstation) fir Langgut, ein Kommissioniergerat und V-Rollen-
bahnen zur Anbindung der Station an eine vollautomatische Wickelmaschine am Lager stirnseitig.

der Auftragsbearbeitung. Diese Anlage gehdr-
te zum Lieferumfang von KASTO, weshalb der
Kunden am Ende eine Komplettleistung aus
einer Hand bekam. Die Ablaufe werden vom
KASTO LVR gesteuert und verwaltet, der Uber
eine HOST-Kopplung mit dem zentralen Rech-
nersystem des Kunden verbunden ist.

Resiimee

Nach Abschluss des zweiphasigen Projekts,
und nachdem die Anlage nun weitgehend
geflllt und voll in Betrieb ist, wurde seitens
Passavant & Zickwolff bestétigt, dass der
Projektverlauf als sehr gelungen bezeichnet
werden kann und dass das neue Lager- und
Distributionszentrum die Erwartungen mehr
als nur erflllt. Daran hat laut dem Geschéafts-

Kommissionierstation fiir Blech mit Vakuumtraverse am Lager stirnseitig.

X-technik

fuhrer Stefan Lind das sehr friihzeitige Einbin-
den und Schulen der Mitarbeiter einen groBen
Anteil: ,Dank der sehr guten Zusammenarbeit
aller Projektpartner und der zweistufigen Pro-
jektabwicklung konnten wir die Kunden immer
bestens beliefern, sodass kaum einer etwas
merkte. Gab es anfangs Bedenken der Mit-
arbeiter wegen des hohen Automatisierungs-
grades, so haben sich auch hier die gestaffelte
Vorgehensweise und vor allen die umfassende
Information und Schulung der Mitarbeiter als
sehr hilfreich erwiesen.*

Anwender

1678 gegriindet, gehort Passavant &
Zickwolff seit 1980 zur SPAETER-Grup-
pe. Der Schwerpunkt des Unterneh-
mens liegt seit vielen Jahren im Handel
mit Edelstahl und Aluminium.

www.pazikarben.de

Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 14

D-77855 Achern-Gamshurst
Tel. +49 7841-61-0
www.kasto.de

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

SchachermayerstraBe 2, A-4021 Linz

Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at
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Remmert mit neuem Sortierroboter fiir AMADA-Sagen:

Sortieren von Rohoterhand

Der Sortierroboter AMASORT ist die aktuelle Neuheit
des Lager- und Automationsexperten Friedrich Remmert
GmbH. Das System sortiert vollautomatisch bis zu 50 kg
schwere Sdgezuschnitte in unterschiedliche Behalter
und ermdglicht auBerdem den Materialabtransport von
gesdgten Schwerlastteilen bis 1.000 kg.

Die modular aufgebaute Automationslésung AMASORT sortiert

AMASORT beférdert Sédgeabschnitte aus rundem und recht- bis zu 50 kg schwere Sagezuschnitte vollautomatisch und
eckigem Voll- und Hohlmaterial in unterschiedlichsten Gro- transportiert Schwerlastteile bis 1.000 kg.
Ben und Abmessungen. Die modular aufgebaute Automa-

tionslésung besteht aus einem hydraulischen Portalgreifer, und Sortieren etablieren wir eine moderne, vollintegrierte Produktions-
Fordertechnik und einem 6-Achsen-Roboter: Wahrend des logistik und erschlieBen Metall verarbeitenden Unternehmen neues Opti-
S&gevorgangs fixiert der Portalgreifer den Ségeabschnitt und mierungspotenzial.”

unterstitzt dessen Arretierung. AnschlieBend beférdert der

Greifer das Gutteil aus dem Arbeitsraum der Sagemaschine.

Klein- und Leichtteile bis 50 kg und mit einer Abschnittlange Friedrich Remmert GmbH

zwischen 10 und 750 mm werden an einer Wechselstation an BrunnenstraBe 113, D-32584 Lohne, Tel. +49 5732-896-0
den 6-Achsen-Roboter Ubergeben, der die Zuschnitte auf die www.remmert.de

zuvor definierten Ablageplatze absortiert.

Zur Artikelaufnahme stehen speziell angepasste Greifwerkzeu-
ge bzw. Vakuumsauger zur Verfigung. ,Den gesamten Absor-
tierprozess steuert unsere Robotersoftware PROsort vollauto-
matisch”, berichtet Geschéftsflihrer Matthias Remmert. ,Sie

definiert, welches Teil an welchem Platz abgelegt wird und wahit G
selbststéndig das entsprechende Aufnahmewerkzeug aus.” p a r s c e a

Die neue Sortiereinrichtung bietet auBerdem eine flexible L6-
sung fUr den Abtransport von Schwerlastteilen bis 1.000 kg und
mit einer Abschnittlange von 300 bis 1.500 mm. Diese zieht der
Portalgreifer nach dem S&geprozess aus dem Arbeitsbereich »
der Maschine Uber eine Rollenbahn auf zwei Kettenforderer.
Dort stehen die schweren und sperrigen Gutteile zum manuel-

Internationale Leitmesse fiir industrielle Teile- und Oberflichenreinigung

\'@I L1 '*’ﬁ‘ I

|

¥ C Ll |
len Abtransport mittels Kran bereit. Die Sortiergeschwindigkeit ., ’E f.
des Handlingsystems liegt bei unter 20 Sekunden. Reststlicke 25.-21. (jktober 2011, Stuttgart
und Precut-Teile werden automatisch Gber eine Rutsche aus- - Yy &N [ - Y ol
gesondert.

Vorbehandeln, Entfetten,
AMASORT ist bereits der dritte Sortierroboter, den der Logistik- Entg raten Wasc h en Re i n i g en
1 1

experte Remmert auf den Markt bringt — Remmert entwickelte
die neue Absortierldsung in enger Kooperation mit dem Ma- EEp
schinen- und Werkzeughersteller AMADA zur Automatisierung Was ben Otl g en

der AMADA-Bandsége PCSAW 430. Mannarme bzw. mann- |
lose Fertigungsabléaufe sowie reduzierte Stiickkosten sind die
wichtigsten Ergebnisse der Systemintegration. I
|

,Mit der Erweiterung unserer Produktpalette in Richtung Auto-

Publikumsmagnet

?an(?nstichnlk bieten wir unserenPKunden Komplgttlssungen Losungen fiir arts2clean Fachforum
ar eln.e onsequ?nt IL'ngesetztel rozessautomation®, Yeran— ¢ alle Anforderungen ‘;,axisorie““e“es Wissen!
schaulicht Geschéftsflhrer Matthias Remmert. ,Durch die Ver- ¢ alle Werkstoffe

knipfung der Prozesse Lagern, Transportieren, Produzieren ¢ alle Branchen

finden Sie bei Ihrem Besuch der parts2clean!

1100240080 w-id.de
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Mehr Informationen zu lhrem Messebesuch: www.parts2clean.de
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Starkere Motoren fur

hohere Schleifleistu

Vom Grobschliff bis zum Spiegelpolieren — zur Oberfldchenbearbeitung von Edelstahl,

Buntmetallen, Hartkunststoff und anderen Materialien werden verschiedene

Schleifmaschinen verwendet. Um die Vielzahl der notwendigen Maschinen zu reduzieren, hat
die Eisenblatter GmbH nun einen besonders starken Motor flr ihre Handschleifmaschinen

entwickelt. Die Leistung von 1.750 W bei kompakten Langsschleifgeraten und

Winkelschleifern ermdglicht jetzt selbst bei kleineren Geréten groBflachige Anwendungen
und bietet bei der Bearbeitung von Edelstahl das gesamte Spektrum von Grob-, Industrie-,
und Feinschliff bis hin zur Politur. Durch die hohe Durchzugskraft kdnnen deutlich héhere
Wirkungsgrade erzielt werden. Zudem spart der Nutzer bis zu 20 Prozent an Arbeitszeit ein.

Mit dem 1.750-Watt-Motor sind die Langs-
schleifmaschine Poly-PTX 800 und der Win-
kelschleifer Varilex WSF 1800 laut Eisenblat-
ter die leistungsstarksten Gerate unter den
Handschleifmaschinen und l6sen damit die
1.520-Watt-Motoren ab. ,Da zunehmend
bessere Schleifmittel entwickelt werden, wird
auch der Anspruch an die Gerate selbst im-
mer gréBer. Mehr Materialabrieb erfordert
ein hdheres Drehmoment und damit einen
starkeren Motor®, erklart Gerd Eisenblatter,
Geschéftsfihrer des gleichnamigen Unter-
nehmens. Darlber hinaus sollen in Zukunft
Einhandwinkelschleifer wie die Varilex die

Motor. <<

>> Mehr Materialabrieb erfordert ein hbheres
Drehmoment und damit einen starkeren

Gerd Eisenblétter, Geschaftsfiihrer der Eisenblatter GmbH.

weitaus schwereren Zweihandmaschinen er-
setzen. Mit ca. drei Kilogramm ist sie nicht nur
leichter, sondern auch kompakter als die gan-
gigen Zweihandschleifer, die bis zu zehn Kilo
wiegen konnen.

X-technik

Erweitertes Anwendungsspektrum
Der neue Motor erméglicht es, selbst fur die

kleinen und handlicheren Gerate groBe Schleif-
mittel wie Scheiben bis zu 180 mm Durchmes-
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MICRO-EPSILON

BERUHRUNGSLOS
MESSEN MIT

MEHR PRAZISION

ser zu verwenden. Der groBe Drehzahlbereich von 2.000 bis 7.600 U/min sorgt dafir, dass
noch eine Vielzahl weiterer, elastischer Werkzeuge eingesetzt werden kann — von der Polier-

BANDDICKE- . .

scheibe fur Spiegelglanz Gber Viies- und Reinigungsscheiben bis hin zu Facherschleifschei- ; /
ben sowie Trenn- und Schruppscheiben. Aber auch komplette Klettsysteme flr den schnellen & PROF"_

Werkzeugwechsel gehdren zur Anwendungspalette. Zudem hat sich dieser spezielle Drehzahl- 5 .
bereich in der Praxis als der effektivste fUr eine groRe Zahl von elastischen Schleif- und Polier- |aser'0ptlsch mit i
mitteln herausgestellt, denn zu hohe Drehzahlen lassen oft zu viel Reibungshitze entstehen und thicknessCONTROL
verbrauchen die Werkzeuge besonders schnell. Sowohl bei der Varilex WSF als auch bei der
Poly PTX ist es das Zusammenspiel von griffigem Korneinsatz und hohem Drehmoment, das
beide Gerate so leistungsstark und ausdauernd macht.

Durch die stérkere Motorleistung vergréBert sich zum einen das Anwendungsspektrum des Ge-
rats, das damit auch fUr groBBe Flachen effektiv genutzt werden kann. Zum anderen nimmt der

Arbeitsschritt, dank der hdheren Abtragsleistung, weniger Zeit in Anspruch. Der 1.750 W~ > G Es c HWI N D I G KEI'I'
& LANGE

optisch mit
links Mit dem leis- ASCOspeed

tungsstérkeren Motor
ist die Varilex WSF
1800 besonders fiir
den Dauereinsatz im
hohen Drehzahlbe-
reich geeignet.

rechts Wie der Win-
kelschleifer ist auch
die Poly PTX 800 mit
einem gummierten
Griff ausgestattet, um
Vibrationen zu absor-
bieren. Damit ist auch
bei dem Léngsschleif-

gerat eine genaue www.micro-epsilon.de
Handflihrung méglich.
MICRO-EPSILON

94496 Ortenburg / Germany

www .blech-technik.at Tel. +49 85 42/168-0
info@micro-epsilon.de
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Der Eco Smart Adapter
wird auf die Keilwelle
aufgeschoben. Die Hart-
gummihtlse dampft die
Vibrationen beim Schleifen
und sorgt fur einen idealen
Rundlauf des Geréts.

starke Motor schafft zusatzliche Kraftreserven
und sorgt flr eine langere Lebensdauer des
Gerats — vor allem im permanenten Betrieb.
DarUber hinaus ist der Winkelschleifer mit
einem ergonomisch geformten, gummierten
Griff ausgestattet, der die Vibrationen wah-
rend des Schleifens absorbiert, sodass eine
ausbalancierte Handflhrung und folglich ein
besonders prézises Arbeiten moglich ist.

Vielseitige Anwendungsmaglichkeiten

Die leistungsstarke Poly PTX 800 entfernt
nicht nur Rost- und Oxydschichten, sondern
ist auch in der Lage, Schweinéhte komplett
abzuschleifen — und dies gleich in Langs-
richtung. Durch das industrielle Vorschleifen
mit Winkelschleifern kdnnen oftmals mehre-
re, aufwendige Bearbeitungsgadnge mittels
Rundschliff verklrzt werden. Auf einer Bear-
beitungsbreite von bis zu 150 mm ist es mog-
lich, vom Grobschliff bis zum Satinieren und
Spiegelpolieren alle Arbeiten allein mit der Po-
ly-PTX auszufihren. Durch das freie, seitliche
Versetzen beim Schleifen entsteht ein Oszil-

lationseffekt, wobei das Material groB3flachig,
ohne Schatten und sichtbare Ubergénge,
bearbeitet wird. Eisenblatter verzichtet aus-
dricklich auf Auflagerollen am Grundgerat,
um weiche Schleiflbergange zu ermoglichen.

Durch den Einsatz einer Schleifoandrolle las-
sen sich mit der Poly-PTX auch Rundrohre
bearbeiten. Zudem ist die Schleifmaschine
mit einem schwenkbaren, vibrationsgedampf-
ten Griff ausgestattet, sodass in jeder Positi-
on, rechts- oder linkshandig ausbalanciert
gearbeitet werden kann. Mittels Daumenstell-
rad lasst sich die Drehzahl von 900 bis 3.500
U/min stufenlos regulieren. Um die Drehzahl
auch unter héchster Belastung konstant zu
halten, ist das Gerat mit einem Tachogenera-
tor versehen. Damit eignet sich die Poly PTX
800 besonders fur den strapazierenden Dau-
ereinsatz.

Vibrationsarmer Schieifprozess

Ferner kommt bei diesem Langsschleifer das
von Eisenblatter entwickelte und patentierte

X-technik

Das Video zur Firma

www.schweisstechnik.at/
video

Eco Smart-System zum Einsatz. Der dazuge-
horige Eco Smart Adapter wird als Zubehor
wie ein Aufsatz auf die Keilwelle aufgescho-
ben. Er ist so konstruiert, dass sich verschie-
dene Werkzeuge alternativ.zum bisherigen
System einfach aufschieben lassen, ohne ver-
schraubt werden zu missen.

Die Hartgummihtilse gewéhrleistet einen
100-prozentigen Rundlauf beim Schleifen —
zudem sorgt die Lamellierung fUr eine bessere
Dampfung der Vibrationen. Jede Schleifwalze
wird automatisch mit dem Einschalten des
Gerates fest arretiert — ohne jegliche Werk-
zeuge. Die sonst Ublichen Distanzringe bei
schmaéleren Walzen kénnen vollig entfallen.

Gerd Eisenblatter GmbH
Patente Schleif- und Poliertechnik

JeschkenstraBe 10, D-82538 Geretsried

Tel. +49 8171-9384-0
www.eisenblaetter.de
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,Knabbernd“ Bleche trennen

Flir das manuelle Trennen von Blechen und Rohren haben sich
unterschiedliche Verfahren durchgesetzt: das Schneiden mit Schlitz- oder
Blechschere und das ,Knabbern*“. Je nach Material und Anforderung werden
unterschiedliche Elektrowerkzeuge eingesetzt. Die Experten von FEIN geben
einen kurzen Uberblick tber die jeweils gesigneten Trennverfahren.

Die Vorteile der Schlitzschere liegen in
der Schnelligkeit und der Genauigkeit
des Schnitts. Hochwertige Fabrika-
te wie die FEIN-Blechschlitzscheren
erreichen eine Schnittgeschwindig-
keit von bis zu 10 m/min. Durch die
Schnitttechnik wird das Material nicht
verformt: Die Schlitzschere trennt einen
dinnen Span aus dem Blech. Aufgrund
dieser Technik muss relativ wenig Vor-
schubkraft eingesetzt werden. Die
Schlitzschere ist vor allem fUr gerade
Ab- und Ausschnitte in Wickelfalzroh-
ren und Tafelblechen geeignet. Das zu
bearbeitende Blech sollte nicht dicker
als 2 mm sein.

Fir Bleche bis zu 4 mm Dicke eignen
sich Blechscheren. Im Gegensatz zur
Schlitzschere schneidet die Blech-
schere einfach durch das Material. Mit
einem leistungsstarken Motor erreicht
sie Schnittgeschwindigkeiten von bis

www. blech-technik.at

zu 8 m/min. Aufgrund des Schneide-
verfahrens wird das Blech einseitig ver-
formt. Blechscheren werden vorwie-
gend fUr Abschnitte und lange Schnitte
in Tafelblechen eingesetzt.

Werden vorwiegend Well- und Trapez-
bleche, Profile oder dicke Bleche bear-
beitet, empfiehlt sich der Einsatz eines
Knabbers. Er stanzt prazise durch das
Werkstick und kann Materialdicken
bis zu 5 mm ohne Verformungen be-
waltigen. Knabber sind meist sehr
kompakt gebaut, sodass sich — selbst
an schwer zuganglichen Stellen wie im
Schaltschrankbau — auch Kurven und
Ausschnitte prazise schneiden lassen.

FEIN Elektrowerkzeuge GmbH

Forellenweg 3, A-5013 Salzburg
Tel. +43 662-433568-0
www.fein.at
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Motek Stuttgart

Halle 5
Stand 5110

TOX® Pressenprogramm
* C-Gestell-Pressen

e Saulenpressen

e Tischpressen

Antriebsvarianten

¢ pneumohydraulisch
¢ hydraulisch

¢ elektromechanisch

Entwickelt zum
e Fligen

e Stanzen

e Einpressen

e Umformen

Sicherheitssteuerungen

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

RiedstraBe 4
D-88250 Weingarten
Tel. 0751 5007-0
Fax 0751 52391
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Effizienter arbeiten

Die Buchele Anwendungstechnik La-
ckieranlagen GmbH, Vertriebs- und Ser-
vicepartner des norwegischen Herstellers
Reglo AS flr pneumatische Personenhub-
arbeitsbiihnen in Deutschland, Osterreich
und der Schweiz, stellt mit den pneuma-
tisch angetriebenen Wall-Man und Liftman
zwei Weiterentwicklungen vor.

Diese Buhnen machen herkdmmliche
Arbeitsgerate wie Leitern, Gerlste und
andere Steighilfen im Bereich der La-
ckier- und Beschichtungstechnik sowie
bei  Vorbereitungsarbeiten  UberflUssig.

Sie ermdglichen einen effektiven, ermi-
dungsfreien  Mitarbeitereinsatz, durch
den sich bis zu 50 Prozent Zeit sparen
lasst — und dies bei gesteigerter Qualitat
(Reduzierung von Nacharbeit) der Lacki-
er- bzw. Beschichtungsarbeiten sowie bei
erheblich reduziertem Materialverbrauch
(geringeres Overspray durch optimale Ar-
beitsposition). Beide Typen entsprechen
den hohen Sicherheitsanforderungen der
Prifbehérden und besitzen die entspre-
chenden Zertifikate.

B www.lackieranlagen-buechele.de

Pneumatisch
angetriebener ?\\
Wall-Man beim /= %

o

Lackiereinsatz. ﬁ

Elektrostatisches
Abscheidesystem fiir
Lack-Overspray

E-SCRUB
bietet
konstante
Strémungs-
verhaltnisse
ohne Druck-
schwankun-
gen —eine
Vorausset-
zung flr
hohe Lackier-
qualitat.

Bereits 2009 stellte EISENMANN mit E-SCRUB ein elekt-
rostatisches Abscheidesystem flr Lack-Overspray vor, das
nun auch fir den Einsatz in nahezu allen industriellen La-
ckierprozessen weiterentwickelt wurde. Das System kommt
ohne aufwendige, mechanische Filtertechnik aus und er-
moglicht so konstante Stréomungsverhéltnisse ohne Druck-
schwankungen. Dies ist eine wichtige Voraussetzung fur
optimale Produktionsbedingungen und hohe Lackierqualitat.

E-SCRUB bietet somit eine energieeffiziente, umweltfreund-
liche und Kosten sparende Alternative zur Nass- und Tro-
ckenabscheidung in Lackierkabinen, welche die Betriebs-
kosten erheblich senkt und dadurch zu einer raschen
Amortisation der Investitionskosten fuhrt. Darlber hinaus ist
es so konzipiert, dass bestehende Anlagen problemlos um-
gerustet werden kénnen.

B www.eisenmann.de

Dosiersystem fur
mehr Prozesssicherheit

Mit dem
Regular
50-Dosier-
system
lassen sich
Wasserla-
cke wirt-
schaftlich
und pro-
zesssicher
verarbeiten.

Oltrogge hat ein elektronisches Dosiersystem (Regular 50)
speziell fur die wéassrige 2K- und 3K-Hand-Applikation ent-
wickelt. Mit dieser Anlage lassen sich Wasserlacke wirt-
schaftlich — laut Oltrogge mit mindestens 30 Prozent Erspar-
nis — und prozesssicher verarbeiten. Zu den Vorteilen des
Dosiersystems zahlen auBerdem eine hohe Lackersparnis,
vereinfachte Lackierprozesse, die automatische VOC-Bilanz
und die hohe Verflgbarkeit.

Uber Touchscreen und Steuerung werden die Dosierung und
die Applikation gesteuert und Uberwacht. Die Entwicklung
der Potenzialtrennung zum elektronischen Massedurch-
flussmesser gewahrleistet eine prozesssichere Funktion der
Anlage. Der elektronische Massedurchflussmesser ermog-
licht eine verschleiBfreie und berihrungslose Messung — das
berechnete Messergebnis ist reproduzierbar. Fehler, die mit
herkdmmlichen Zahnradmesszellen auftreten, kdnnen mit
dem System nicht entstehen.

H www.oltrogge.de
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Neuer Lackierroboter
Paint Mate 200iA

Sekundenschnell
trocknen oder vernetzen

POWERDRY®

Kammer fur
die Trocknung FANUC Lackier- EA
von wassrigen : roboter Paint ST
und l6semit- : Mate 200iA mit F
telhaltigen : Automatikpistole . I &
Lacken. : AGR-09 mini. rr
: e

Mit der von Lambda Technology entwickelten und gefertig-
ten POWERDRY Produktserie auf Basis NIR (Nahes Infrarot
im Wellenlangenmaximum von 0.9 ym) werden wassrige und
|6semittelhaltige Farben, Lacke und Beschichtungen sekun-
denschnell getrocknet und/oder vernetzt.

Die Trocknung von innen nach auBen bei einer Wellenlange
von 0.9 ym verhindert eine Hautbildung an der Oberflache
und erlaubt die Nutzung der hohen Energiedichte fur eine
extrem kompakte Bauform der Trockner. Die Trocknungs-
strecken werden laut Hersteller signifikant reduziert. Fir
die Trocknung von I6semittelhaltigen Systemen werden die
Trockner entsprechend den EX-Schutz-Richtlinien mit ATEX
Zertifikat ausgeliefert.

B www.lambdatechnology.com

Reiter und Fanuc présentieren den Lackierroboter Paint
Mate 200iA mit der Automatikpistole AGR-09 mini.

Das kompakte Design sorgt fUr saubere Lackierqualitat,
sparsamsten Lackeinsatz und beste Produktivitat. Das ex-
trem schlanke Handgelenk kann in engste Raume hinein-
reichen. Gegenlber konventionellen Robotern bietet der
Paint Mate 200iA einen vollwertigen Explosionsschutz ge-
man der europaischen Sicherheitsnorm ATEX Kat. I G und
D und kann sicher mit I6semittelhaltigen Lacken, Klebern,
Trennmitteln und anderen explosiven oder brennbaren FlUs-
sigkeiten und Pulvern arbeiten. Der Paint Mate 200iA bietet
hochste Achsgeschwindigkeiten und harmonische Bewe-
gungen selbst bei hdchsten Lackiergeschwindigkeiten.

B www.reiter-oft.de

Trocknen mit UV

Easytec prasentiert die UV-LED Strahler ,MP8“ zum Trocknen und
Harten von Lacken. Diese machen der Energie- und Ressourcen-
verschwendung durch die konventionellen UV-Trockner mit Gas-
entladungslampen ein Ende. Anwendung finden die Strahler Uberall
dort, wo sich der Vernetzungsvorgang von polymerisationsfahigen
Beschichtungen photochemisch durch UVA-/UVV-Strahlung anre-
gen lasst.

Mit den Multi-Peak Radiatoren lassen sich Energieeinsparungen
von ca. 75 Prozent und eine aquivalente CO,-Reduzierung erzielen.
Die Easytec Strahler erreichen eine Bestrahlungsstérke von bis zu
8 W/cm2. Ein Strahlerkopf lasst sich mit unterschiedlichen Wellen-
langenpeaks innerhalb eines Gehduses ausstatten und betreiben. Im
UVA-/UVWV- Bereich stehen Wellenlangenpeaks zwischen 365 und
410 nm zur Verfigung.

Die Easytec Strahler erreichen eine Bestrahlungsstarke von
bis zu 8 W/cm2.

B www.easytecgmbh.de
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Transporteffizienz fur die Metallbranche

Der neue Pritschensattelanhdnger — vom
Leichtbauexperten Berger Fahrzeugtech-
nik (A) unter der Marke BERGERecotrail®
entwickelt — ermdglicht mit nur 4,7 t Ei-
gengewicht mehr als eine Tonne zusétz-
liche Nutzlast. Pro Fahrt schafft er bis zu
20 Prozent mehr Ware als konventionelle
Fahrzeuge. Zum Tragen kommt die erhdhte
Transporteffizienz z. B. beim Transport von
Blechtafeln, die in Paketen verladen wer-
den. Beim BERGERecotrail®, der nach DIN

EN 12642 XL zertifiziert wurde, setzt das
Unternehmen auf eine Leiterrahmenkonst-
ruktion mit einem speziellen Laminatboden
und einem LochauBenrahmen. Der vdllig
neu entwickelte Boden ist besonders fur die
hohen Punktlasten ideal, die beim Metall-
transport tagliche Praxis sind. Fir den An-
hanger werden ausschlieBlich hochwertige
Feinkornstahle verarbeitet.

B www.berger-ecotrail.com

Schnelle und zuverlassige Entfernung von Rost

Bio-Rust, ein innovatives Produkt von Bio-
Circle zur schnellen und zuverlassigen Ent-
fernung von Rost von Metallen im pH-neu-
tralen Bereich, Uberzeugt im Bereich der
leichten Flugrostschichten, bei der Fingerab-
druckkorrosion bis hin zur Entfernung starker
Rostschutzschichten. Anlauffarben auf Mes-
sing und Kupfer werden wirksam entfernt,
das Metall aufgehellt. Bio-Rust arbeitet auf
wassriger Basis und verzichtet auf starke
S&uren in hohen Konzentrationen. Durch

ausgewahlte Inhaltsstoffe, die leicht biolo-
gisch abbaubar sind, Uberzeugt das Produkt
mit einem ausgezeichneten Okologischen
Profil. Bereits bei Raumtemperatur und nach
einer Einwirkzeit von ca. 30 Minuten kénnen
Teile entrostet werden. Durch Temperaturer-
hohung sowie durch den Einsatz von Ultra-
schall kann die Entrostungszeit beschleunigt
werden.

B www.bio-circle.at

Reinigungsgerat fiir Spritzpistolen

B-TEC stellt in Kooperation mit Safety-Kleen
ein neues Spul- und Reinigungsgerat fur
schlauchgebundene Handpistolen vor. Das
Modell B-TEC SR-800, Safetykleen Modell
707 wurde zum universellen Einsatz fur Air-
less-, Airmix-, Kessel-, Hoch- und Nieder-
druck-Lackierpistolen konstruiert. Das Aus-
spulen oder -sprihen der Materialschlauche
erfolgt in einer sicheren Aufnahme, ohne
Overspray zu erzeugen. Durch eine doppel-
te Absaugung werden der Anwender und

der Arbeitsplatz vor schadlichen Dampfen
geschitzt. Der Anwender kann Uber einen
visuellen Indikator den Reinigungsgrad der
Schlauche bestimmen. Farbreste und Spul-
material aus den Schlduchen werden in
einem Sammelbehdlter aufgefangen. Das
Reinigen der Lackierpistolen von auBen mit
montiertem Schlauch erfolgt im geschlosse-
nen Gerét automatisch.

B www.btecsystems.com

Qualitat von Beschichtungsprozessen erh6hen

Eltex Cover Guard Abdecketiketten der
CCL Design GmbH lassen sich jetzt in allen
Funktionseigenschaften individuell an Sub-
strat und Beschichtungstechnik anpassen:
Klebkraft, Formate, Formen, Anfasslaschen,
Folienmaterial, Farben, Lackierverfahren.
Mit Klebstoffen, die auch auf Guss oder
trennmittelhaltigen  Untergrinden  sicher
und kantenprézise ohne Lackunterwande-
rung haften, die auch nach einer Pulverbe-
schichtung mit bis zu 220° C rlckstandsfrei

abldsbar sind — ohne muhselig entfernbare
Ruckstéande zu hinterlassen. Die individuell
bedruckbaren und dauerklebenden Hin-
weis-Etiketten der Eltex Top-Protect-Serie
mit Lackierschutz stehen jetzt mit Anfas-
ser bereits ab 20 x 10 mm zur Verflgung.
Sie sind auch flr zwei Beschichtungspro-
zesse mit zwei ablésbaren Folienschichten
lieferbar.

B www.eltex-ident.com
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Lasertechnik erganzt Plasmaschneidanlage

Die Laseranlage XFocus 1000 - von Kjell-
berg Finsterwalde kurzlich vorgestellt — ist
ein Kompaktsystem zum Schneiden und
Markieren von unlegiertem Stahl bis 10 mm
und legiertem Stahl bis 5 mm Dicke. Mithilfe
der in die Steuerung integrierten Technolo-
gie-Datenbank wird ein groBer Schneidge-
schwindigkeitsbereich realisiert. So kann
die XFocus 1000 separat oder in Kombina-
tion mit einer Plasmaschneidanlage sowohl
an dynamische als auch an einfache Fuh-

Kompakter Turm fir

LVD stellt einen kompakten Materialla-
ger- und Abrufturm (CT-P) fir Strippit Re-
volverstanzmaschinen vor, einschlieBlich
der Strippitmodelle der V-, VI-, M- und
VX-Serie. Durch das Erleichtern des op-
timalen Materialflusses, des unbemann-
ten Betriebs und eines ununterbrochenen
Stanzvorgangs bietet das raumsparende
CT-P System eine gesteigerte Produktion.
Das CT-P System verfugt Uber die volle
Leistungsfahigkeit zur Beladung, Entladung

rungssysteme adaptiert werden. Zum Lie-
ferumfang der Anlage gehdren neben dem
1-kW-Faserlaser mit Lichtleitfaser, dem La-
serschneidkopf und der Steuerung, mit der
darin enthaltenen Technologiedatenbank,
auch eine Gaskonsole, ein integrierter Kih-
ler und die Abstandsregelung, zur Sicherung
des préazisen Abstands zwischen Schneid-
kopf und Blech.

B www.kjellberg.de

Revolverstanzmaschine

und Lagerung der Ausgangsmaterialien und
fertigen Teile, was eine automatisierte Pro-
duktion vom Ausgangsmaterial bis hin zum
gestapelten Fertigteil ermdglicht, sowie eine
erweiterte Speicherkapazitat bereitstellt. Die
Vorrichtung erlaubt eine unbemannte “lights
out”- Produktion in einem kompakten Zel-
lenumfeld. Der Turm wird mit 6 oder 10 Pa-
letten angeboten.

B www.lvdgroup.com

Neue Greifer fiir Blechteile

Als besondere Neuheit stellte der Vakuum-
technik-Spezialist Schmalz vor Kurzem die
neuen High-Speed-Sauggreifer SAXM, aus-
gestattet mit extrem hohem Hub und neuer
Innenstruktur, fir die Automobilbranche vor.
Diese schmiegen sich an unterschiedliche
Werkstlckkonturen an und sorgen so flr
eine deutlich gesteigerte Querkraftaufnah-
me — und das selbst bei gedlten Blechen.
Dadurch erhoht sich die Prozesssicherheit
und es sind schnelle Zyklen und max. Aus-

bringungsmengen, wie sie in Pressenlinien
gefordert werden, mdglich. Auch das Va-
kuum-Hebegerat VacuMaster Comfort zum
ergonomischen Handhaben von Blechen
wurde zeitgleich von Schmalz présentiert.
Mit diesem sind Werkstlicke optional um 90°
schwenkbar oder um 180° wendbar. Das
Hebegerat eignet sich im Besonderen fur
Traglasten von 125 bis 750 kg.

B www.schmalz.com

Neue Lasermaschine zum Harten

Die neue HC5 Lasermaschine zum Hérten
und PulverauftragschweiBen von Stiefel-
mayer Lasertechnik resultiert aus 20 Jahren
Prozesserfahrung — ein revolutiondres Ma-
schinenkonzept nach eigenen Aussagen.
Die 5-Achs-Maschine, mit einem faserge-
koppelten Diodenlaser ausgerustet, ermog-
licht die Bearbeitung einer BauteilgréBe bis
zur Kantenlange eines Wrfels von 500 mm
— ein Drehtisch ist standardmaBig integriert.
Zur Gewahrleistung hdchster Genauigkeit

www. blech-technik.at

ist die Auslegerachse in Carbonbauweise
errichtet. Eine Beladung schwerer Bauteile
kann bequem mittels Kran erfolgen. Die la-
sersichere Kabine und ein ergonomisch mo-
dernes Design umhausen eine Technologie,
die ausnahmslos hochwertige Markenkom-
ponenten beinhaltet. Somit ist die HC5 die
ideale 5-Achs-Standardmaschine zum La-
serhérten und PulverauftragschweiBen.

B www.stiefelmayer.de
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GE
Measurement & Control Solutions

Ins rechte Licht gertckt

Entdecken Sie Schadstellen noch
zuverldssiger durch die Kombination
von Videoinspektion mit fluoroszender
Eindringprifung

Zwei Inspektionsverfahren in einem! Mit der neuen UV-Licht-
quelle erweitern Sie das Leistungsspektrum lhres GE Video-
endoskopes und machen mit Hilfe von UV-Licht selbst feinste
Fehler in Oberfldchen deutlich sichtbar.

Inspizieren Sie dadurch zeitsparend und ohne Demontage
Bauteile, Rohrleitungen und Behdlter. Dank geringem Sonden-
durchmesser gentigen selbst kleinste Offnungen von nur 4 mm
fur den Zugang der Sonde.

Informieren Sie sich jetzt bei:

Mario Ofner

Telefon +43(0)6 76/ 92243 52
www.geinspectiontechnologies.com

__=

i 2 Aussage-

b + o kraftige

,m Inspektionen
UV-Lichtquelle Eindringmittel

ELS 120UVXLG3

Everest XL G3 VideoProbe®

GE imagination at work




Die TruLaser Robot 5020.
Flexibel angepasst.

Die Maschine wird fur Ihre Anforderung aus standardisierten Modulen optimal
ausgerlstet. Dabei ist sie immer perfekt abgestimmt auf die gewlinschte
Aufgabe: LaserschweiBen, Auftrag- oder Remoteschwei3en und Laserschneiden.
Die kurzen RUst- und Programmierzeiten sind nur einer der Vorziige dieser benutzer-
freundlichen Anlage. Sie rechnet sich duBerst schnell und fertigt je nach Bedarf

kleine LosgréBen oder groBe Serien.
www.trumpf-laser.com




