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TRUMPF ist Ihr Partner für die Blechbearbeitung. Bei uns kommen Maschinen, Laser, Software und Dienstleistungen aus einer Hand. Auf 
der Blechexpo in Stuttgart zeigen wir Ihnen vom 13. bis zum 16. Juni folgende Auswahl unseres kompletten Angebots: TruPunch 5000 NEU, 
TruLaser 2030 NEU, TruBend 8170, TruBend 5130, TruLaser Robot 5020, TruTops, TruServices und Elektrowerkzeuge. Natürlich sind auch 
einige Innovationen dabei. Seien Sie gespannt. Wir erwarten Sie in Halle 4 auf Stand 4110.
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Energieeffiziente Lichtspiele gesichert
Seit Ende des letzten Jahres ist beim Sonnenschutzproduzenten Schlotterer 
eine von Schachermayer gelieferte Schröder Schwenkbiegemaschine äußerst 
produktiv im Einsatz und liefert zudem ausgezeichnete Qualität. 
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ARNEZEDER GMBH
Schöneringer Straße 48, 4073 Wilhering/OÖ
Tel. +43 (0) 7226 2364, Fax +43 (0) 7226 2949
E-mail: offi ce@arnezeder.com, www.arnezeder.com

Mit 1. Jänner 2011 ist die Arnezeder GmbH in Wilhering (OÖ) exklusiver Vertriebspartner 
der Wiko Klebetechnik e.K. und Gluetec GmbH & Co. KG. Die Unternehmen aus Greußenheim 
(D) sind Hersteller von Industrieklebstoffen und haben beispielsweise im März letzten Jahres 
mit WELDYX eine neu entwickelte 2-K-Klebstoffserie auf dem europäischen Markt eingeführt.

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!

Anwendungsmöglichkeiten

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  wabenförmiges Material  p-dcpd Harze (Telene, Metton)  Carbon
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Wir könnten doch alle goldenen Zeiten 
entgegengehen. Dafür gibt es vor allem 
einen Grund: Die Märkte sind eigentlich 
nahezu unerschöpflich. Die Versorgung 
einer wachsenden Bevölkerung, die 
gerade in den asiatischen Ländern auch 
enorm an Kaufkraft gewinnt, die effiziente 
und umweltgerechte Erschließung 
von Ressourcen, der Klimaschutz, die 
komplette Infrastruktur von Mega-Citys, 
das alles kann nur mit bester Technik 
gelingen. Wenn man vor blitzenden, 
brandneuen Autos steht oder mit 
Smartphones fotografiert oder im Internet 
surft, sollte keiner vergessen, dass dies 
alles nur mit effizienter Produktionstechnik 
hergestellt werden kann. 

Die Realwirtschaft kann also die 
Zukunft packen. Jedoch sehen wir 
auch alle mit Sorge die Kapriolen auf 

den Finanzmärkten. Es wäre schon tragisch, wenn die Realwirtschaft, 
die das letzte Mal schon Opfer der Verschuldungs- und Finanzkrise 
war, noch einmal im Höhenflug gestoppt würde. Und die Gefahr einer 
Ansteckung ist durchaus gegeben. Die Erfahrungen der letzten Krise 
sind hier ein mahnendes Beispiel.

Die Unsicherheiten im Nahen Osten und in Nordafrika sowie die enorme 
Abhängigkeit gerade unserer Industrie vom asiatischen Raum, allen 
voran China, bergen große Risiken. Das alles überragende Risiko liegt 
aber im Euroraum und in der entscheidenden Frage, ob die Regierungen 
Europas eine langfristige und nachhaltige Lösung für die Schuldenkrise 
finden. Mit Spannung können wir erwarten, ob diesmal auch unsere 
Regierung Rückgrat zeigt und sich ihrer Verantwortung für Österreich 
und ganz Europa stellt oder die Parteien wieder nur ihr eigenes 
Wahlsüppchen vor sich hin kochen und ihre eigenen Schäfchen ins 
Trockene bringen wollen.

Ein Dankeschön

Da dies die letzte Ausgabe in diesem Jahr ist (Anm.: Die Ausgabe  
1/März 2012 erscheint am 27.03.), möchte ich mich bei allen Kunden 
für die ausgezeichnete Zusammenarbeit und bei allen Lesern für das 
rege Interesse bedanken. Speziell unsere Leserzielgruppe erlaubt es 
uns, immer wieder über die neuesten und modernsten technischen 
Entwicklungen im Bereich der Blechbearbeitung in Österreich zu 
berichten. Ohne Sie, liebe Leser, wäre eine interessante redaktionelle 
Berichterstattung nur schwer möglich.

Zum Schluss bleibt mir noch, Ihnen ein besinnliches Weihnachtsfest 
und einen guten Rutsch ins neue Jahr zu wünschen.

Editorial 

Die Realwirtschaft kann´s packen 

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur
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Energieeffiziente  
Lichtspiele gesichert
Da sich Raffstore immer größerer Beliebtheit erfreuen und 
die Nachfrage danach rasant steigt, ersetzte man beim 
Sonnenschutzproduzenten Schlotterer für deren Blendenproduktion 
eine bestehende Abkantpresse durch eine Schwenkbiegemaschine 
von Schröder. Seit Ende des letzten Jahres ist die von 
Schachermayer gelieferte Maschine äußerst produktiv im Einsatz und 
liefert zudem bessere Qualität. 
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Mit dem Rapid Weld-
Prozess von Cloos stellt 
das Unternehmen SMW die 
Weichen auf Zukunft: Der 
Schweißprozess glänzt mit 
kurzen Fertigungszeiten 
und spritzerarmen 
Nahtergebnissen – selbst bei 
großvolumigen Nähten.

Tempo für den 
Schienenverkehr

Eine Innovation hat die Gren-
zen des Schweißens weiter 
verschoben: Galten bisher Stahl 
und Aluminium als thermisch 
nicht miteinander fügbar, ist dies 
jetzt dank der Zusammenarbeit 
von Fronius und voestalpine 
praxistauglich machbar. 

Schweißen,  
was nicht zu 
schweißen ist

28
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The Total Solution Amada
Mitsuo Okamoto,
AMADA President & CEO
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Mit flexiblen Konzepten der Fertigungslogistik, aber auch mit entsprechenden 
Investitionen in den Maschinenpark versucht man beim Unternehmen Scheuch 
zusätzliche Kapazitäten zu schaffen, die Produktivität zu steigern. So auch in der 
Blechfertigung, in der seit 1994 der Bereich des Laserschneidens schrittweise 
auf insgesamt vier Anlagen von Bystronic erweitert wurde. Dabei hat kürzlich die 
Dienstälteste die 100.000er Marke bei den Betriebsstunden geknackt. 

Treffen der Generationen

32
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Remmert Wabenlager
leistungsstark und wirtschaftlich

 75 % Zeitersparnis im Materialhandling 
 60 % Reduzierung der Lagerfläche 
100 % Planungssicherheit durch 
  intelligente Lagerverwaltung

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

Friedrich Remmert GmbH
Brunnenstraße 113 · 32584 Löhne, Deutschland
Tel (+49) 5732 896-111 · www.remmert.de
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Fachmessen 2012

PaintExpo  
17.04. bis 20.04.2012 in Karlsruhe
www.paintexpo.de

Stanztec
19.06 bis 21.06.2012 in Pforzheim
www.stanztec-messe.de

vienna-tec
09. bis 12. Okt 2012 in Wien
www.vienna-tec.at

EuroBLECH
23. - 27. Oktober 2012 in Hannover
www.euroblech.de
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KUKA ist umgezogen
Die KUKA Roboter CEE GmbH in Linz ist 
von der Regensburgerstraße 9 in die Gru-
berstraße 2 – 4 umgezogen. 

Laut Unternehmensführung war ein Stand-
ortwechsel längst fällig, angesichts des 
stetigen Wachstums der KUKA Roboter 
CEE und ihrer zunehmenden Verantwor-
tung über die Grenzen Österreichs hin-
aus. Geschäftsführer Erich Schober meint 
dazu: „In unseren modernen und groß-
zügigen Räumlichkeiten können wir nun 
auch präziser auf die Bedürfnisse unserer 

Kunden und Partner eingehen und zusätz-
liche Dienstleistungen anbieten: Schon 
bald halten wir in unserem neuen, eigenen 
Schulungszentrum Programmierkurse und 
Expertenschulungen in puncto KUKA Ro-
botik ab – ganz nach dem Motto ‚Automa-
tion wird einfach’.“

�� www.kuka-robotics.com

Rekordwachstum bei TRUMPF
Die TRUMPF 
Gruppe blickt auf 
das größte Um-
satzwachstum in 
ihrer Geschichte 
zurück. Im ver-
gangenen Ge-
schäftsjahr (30. 
Juni 2011) legte 
das Unternehmen 
um 51 Prozent 
zu und steigerte 
seinen Umsatz 
um EUR 683 Mio. 
auf EUR 2,024 
Mrd. Dies gab 
die Vorsitzende 
der Geschäftsfüh-
rung der TRUMPF 
GmbH + Co. KG, 
Dr. Nicola Leibinger-Kammüller, bei der Jahrespressekonfe-
renz des Werkzeugmaschinen- und Laser-Spezialisten be-
kannt.

„Das vergangene Jahr war eines der erfolgreichsten für 
TRUMPF überhaupt“, so die Chefin des Familienunterneh-
mens. „Innerhalb nur eines Geschäftsjahres haben wir das 
wieder aufgeholt, was wir in den zwei Jahren zuvor verloren 
hatten.“ Die Lücke zu den Rekord-Umsätzen von vor der Kri-
se sei praktisch geschlossen. Der Auftragseingang von EUR 
2,22 Mrd. übertrifft sogar den bisherigen Spitzenwert. Das 
Ergebnis vor Steuern beträgt EUR 185,3 Mio. – nachdem es 
im vorhergehenden Krisen-Geschäftsjahr mit – 59 Millionen 
Euro noch negativ war. 

�� www.trumpf.at

„Nach den großen Einbrüchen in den 
Krisenjahren sind wir in allen Weltregi-
onen stark gewachsen“, so Dr. Nicola 

Leibinger-Kammüller. 

Fanuc bündelt Aktivitäten
Noch schlagkräfti-
ger zu werden, ist 
das Ziel der neuen 
Struktur von Fa-
nuc in Europa. Un-
ter dem Dach der 
neuen Gesellschaft 
Fanuc Luxembourg 
Corporation – FLC 
– werden die bishe-
rigen Aktivitäten als 
europaweite Unter-
nehmensbere iche 
geführt. Präsident 
der FLC mit Sitz in 
Echternach (LUX) 
ist Olaf Gehrels, 
bisheriger Europa-
präsident der Fanuc 
Robotics.

Damit sind alle europäischen Fanuc-Aktivitäten in einer Ge-
sellschaft zusammengefasst – ROBOTICS (Industrieroboter), 
FA (Fabrikautomation, CNC & Antriebe) sowie ROBOMACHI-
NE (Fräsmaschinen, elektrische Spritzgießmaschinen und 
Drahterodiermaschinen). 

Die regionalen Strukturen der einzelnen Unternehmen wie 
z. B. FANUC ROBOTICS Deutschland GmbH, FANUC FA 
Deutschland GmbH, FANUC ROBOMACHINE EUROPE 
GmbH, bleiben unverändert erhalten. Wo es sinnvoll ist, wer-
den sie durch Teambildung auf europäischer Ebene unter-
stützt – wie zuletzt schon im Bereich Automotive sowie bei 
der Betreuung von überregional agierenden Kunden.

�� www.fanuc.de

Fanuc Europapräsident Olaf Gehrels 
sieht das Unternehmen jetzt straffer 

aufgestellt. 

rechts Erich Schober, Geschäftsführer 
der KUKA Roboter CEE GmbH in Linz.
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Trumpf gewinnt Design Award
TRUMPF Japan hat mit der TruLaser 5030 
fiber den diesjährigen „Machine Industry  
Design Award“ des japanischen Wirt-
schaftsministeriums gewonnen. Der Preis 
geht an Produkte, die in Funktionalität, Aus-
sehen, Leistung und Sicherheit maßgeblich 
die Konstruktionsrichtung von Maschinen 
prägen. Es ist das erste Mal, dass der Preis 
an ein ausländisches Unternehmen geht.
 
„Es ist eine große Ehre, diesen angesehe-
nen Preis verliehen zu bekommen, wir sind 
sehr dankbar dafür”, so Mathias Kammül-
ler, Geschäftsführender Gesellschafter von 
TRUMPF. „Die TruLaser 5030 fiber kann mit 
einer besonders hohen Produktivität und 

diversen anderen Vorteilen aufwarten. Der 
Einsatz eines TruDisk Festkörperlasers ist 
die wichtigste Innovation auf dieser Maschi-
ne. Dank der Technologie bearbeitet sie das 
Material bis zu viermal schneller und ver-
braucht dabei 50 Prozent weniger Energie 
als herkömmliche CO²-Lasermaschinen.“

�� www.trumpf.at

Hartmut Pannen, Geschäftsführer von 
TRUMPF in Japan, nimmt den Preis des japa-

nischen Wirtschaftsministeriums entgegen.

Das Video zu  
TruLaser 5030 fiber
www.schneidetechnik.at/
video/ 53365

Vorführ- und 
Applikationszentrum eröffnet

Coherent eröffnete im September 2011 ein Vorführ- und Appli-
kationszentrum für seine kompakten Laserschneidsysteme in 
ihrer Niederlassung in Dieburg (D). Kern dieser Einrichtung ist 
eine METABEAM Laserschneidmaschine, die mit dem Diamond 
E400 CO²-Laser ausgestattet ist. Aufgabe des Applikationszent-
rums wird es sein, Kunden an die Anwendung des Laserschnei-
dens heranzuführen und sie bei der Auswahl des optimalen 
Schneidsystems zu beraten. „Mit dem neuen Vorführ- und Appli-
kationszentrum haben wir die Möglichkeit, unseren Kunden und  
Partnern in ganz Europa die außergewöhnliche Leistungsfähig-
keit der Coherent Laserschneidmaschinen zu demonstrieren“, 
stellt Michael Jess, Vertriebsleiter Europa – Laserschneidma-
schinen von Coherent, fest. „Die METABEAM liefert höchste 
Schneidgeschwindigkeit und -qualität und gleichzeitig deutlich 
höhere Präzision als vergleichbare Laserschneidmaschinen.“

�� www.coherent.com

Das Personal des Applikationszentrum entwickelt auf Basis seines 
umfangreichen Wissens optimale Schneidergebnisse und es hilft 

den Nutzern des Systems, die Effizienz ihrer Produktion zu steigern.

Award für schnellste 
Pressenlinie der Welt

Die BMW Group hat den Schuler Konzern mit dem erstmals 
verliehenen BMW Supplier Innovation Award 2011 ausgezeich-
net. In der Kategorie Produktivität setzte sich die Pressenlinie 
mit Servodirektantrieb von Schuler durch. Ausschlaggebend für 
BMW war die Leistungsfähigkeit, eine deutlich höhere Produk-
tivität und erzielte Kosteneinsparungen. Für Schuler nahm Vor-
standschef Stefan Klebert die Trophäe entgegen: „Den Award 
erhielt Schuler, gewonnen haben ihn alle unsere MitarbeiterIn-
nen. Er ist Annerkennung für unsere überzeugende Ingenieurs-
leistung und die langjährige, partnerschaftliche Zusammenarbeit 
mit BMW. Die Auszeichnung unterstreicht die Performance un-
serer High-Speed-Servopressen.“ BMW hatte 2008 als erster 
Automobilhersteller die ServoDirekt-Technologie von Schuler 
aufgegriffen, die inzwischen bei allen führenden Automobilher-
stellern Standard ist.

�� www.schulergroup.com

Schuler erhält ersten BMW Supplier Innovation Award 2011 für 
die schnellste Pressenlinie der Welt.
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Am 26. Jänner 2012 gibt sich die Trumpf 
Maschinen Austria GmbH + Co.KG die Ehre 
und lädt Kunden und Interessenten zum 
Laser-Tech-Day am Standort Pasching ein. 
 
Schneiden, Schweißen und Beschriften 
per Lasertechnologie für kleine wie große 
Losgrößen setzt sich in immer mehr Bran-
chen als innovative Bearbeitungsmethode 
durch. Trumpf Maschinen spielen in dieser 
Liga weltweit eine führende Rolle. Was die 
Trumpf Lasermaschinen alles bewerkstelli-
gen können und wie diese Technologie in 
welchen Arbeitsbereichen und Branchen 
bestmöglich eingesetzt werden kann, zeigt 
das Unternehmen im Rahmen seines La-
ser-Tech-Tages.

Spannende Vorträge wie „40 Jahre Laser 
made by Trumpf“ gehalten von Dr. Alfred 
Hutterer oder „Der Laser von morgen und 
wie Sie davon profitieren“ referiert von Dr. 

Christoph Lehner, geben dabei einen tiefen 
Ein- und Ausblick in die Welt der Laserbe-
arbeitung und runden das praxisorientierte 
Tagesprogramm ab.

Messen & Veranstaltungen

Laser-Tech-Day bei 
Trumpf Maschinen Austria

9.-12. Oktober 2012, Messe Wien

SCHWEISSEN/jOIN-Ex 2012
Fachmesse 

im Rahmen der Internationalen Fachmesse für Industrie und Gewerbe VIENNA-TEC

Anmeldung/Informationen unter:

Schweißtechnische Zentralanstalt (SZA)
Mag. Sylke Kanits / Martina Leibl
Tel.: +43 (0)1 798 26 28-38
E-Mail: messe@sza.info

www.vienna-tec.at

www.sza.info

Termin 26. Jänner 2012

Ort TRUMPF, Pasching 

Link www.trumpf.at

3D Laser-
bearbeitungs-

maschine 
TruLaser Cell 
3010 – life in 
Anwendung 

zu sehen 
am Laser-
Tech-Day 

von Trumpf 
Maschinen 

Austria.
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Hausmesse  
in gemütlicher 
Atmosphäre

Seit über 90 Jahren gehört Cloos zu 
den Pionieren moderner Schweiß-
technik. Auf der Hausmesse in Bie-
dermannsdorf am 22. und 23. Sep-
tember hat das österreichische Team 
dies eindrucksvoll unter Beweis ge-
stellt.

Den Besuchern wurde anhand der 
aktuellen Cloos-Schweißmaschinen 
und Robotern die Möglichkeit ge-
boten, sich einen Überblick über 
die vielfältigen Möglichkeiten zum 
Thema Schweiß- bzw. Schneide-
technik zu verschaffen. Anhand von 
Live-Demonstrationen wurden das 
Automatisierungskonzept QIROX mit 
integriertem Lasersensor und die 
Schweißstromquellen der neuesten 
QINEO-Generation vorgestellt.

Der gezeigte Schweißroboter QIROX 
zeichnet sich durch eine ausgepräg-
te Modulbauweise aus und verfügt 
optional über eine integrierte 7. Ach-
se, die einen größeren Arbeitsradi-
us zulässt und somit für noch mehr 
Flexibilität in der Werkstückbearbei-
tung sorgt. In mehreren Versionen 
wurden die Schweißstromquellen 
der Serie QINEO präsentiert. Neben 
dem Handschweißgerät QINEO STEP 
wurden die stufenlos regelbare Im-
pulsstromquelle QINEO PULSE im 
Leistungsbereich von 350 – 600 A 
und  die Inverterstromquelle QINEO 
TRONIC, die sowohl zum manuellen 
als auch automatisierten Schweißen 
einsetzbar ist, vorgestellt. 

„Hauptaugenmerk wurde an diesen 
beiden Tagen selbstverständlich auf 
die aktuellen Produktlösungen von 
Cloos gelegt. Uns war aber auch 
wichtig, dass die Gespräche mit 
unseren Kunden in gemütlicher At-
mosphäre stattfinden. Dies ist uns 
gelungen, somit war die Hausmesse 
ein voller Erfolg“, freut sich Stefan 
Windbichler, Geschäftsführer Cloos 
Österreich.

�� www.cloos.co.at

Die Besucher waren von der Live-
Demonstration des Schweißroboters 
QIROX sehr beeindruckt.

Bei den Vorführungen der QINEO Schweiß-
stromquellen entwickelten sich interessan-
te Fachgespräche. 

ACW 200-300 Watt 
Einzigartig: Laserschweiß- und schneidmaschine sowohl 
manuell als auch halb- bzw. vollautomatisch bedienbar. 

Jutz Lasertechnik GmbH, Tel. 0043 1 615 29 90, www.jutz-lasertechnik.at

TWO IN ONE 

NEU! 
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Gelungene Premiere der DVS Expo

Rund 6.000 internationale Fachbesucher in-
formierten sich bei der ersten DVS Expo über 
neue Produkte, Verfahren und Technologien 

der Schweiß-, Füge- und Beschichtungs-
technik. Damit erwies sich die Ausstellung 
im Congress Center Hamburg auf Anhieb 

als hochkarätiger Branchentreffpunkt. Die 
Veranstaltung begleitete den DVS Congress, 
auf dem sich Experten aus aller Welt in über 
300 Vorträgen informierten.

Die Kongress-Teilnehmer sowie zahlreiche 
weitere Fachbesucher – nationale und in-
ternationale – nutzten die Möglichkeit zum 
Gespräch mit den Ausstellern der DVS 
Expo. 154 Unternehmen und Institutionen 
präsentierten sich auf dieser neuen Networ-
king-Plattform. Sie stellten auf 7.000 m² ihre 
Lösungen und Einsatzmöglichkeiten vor. Zu 
sehen waren u. a. Anlagen für die verschie-
densten Schweißverfahren, Arbeitsplatzaus-
rüstungen, Industrieroboter oder Produkte 
rund um das thermische Spritzen. Praxisnah 
waren die Vorträge im Industrieforum sowie 
die Vorführungen im Tauchcontainer, bei 
denen unter Wasser gefügt, getrennt, be-
schichtet und geprüft wurde.

�� www.dvs-expo.de

DVS Expo – Lösungen rund um das Fügen, Trennen und Beschichten 
standen bei der kongressbegleitenden Ausstellung im Mittelpunkt.

PaintExpo auf Wachstumskurs
Gut fünf Monate vor dem Start der 4. 
PaintExpo zählt die Ausstellerliste bereits 
rund 300 Unternehmen. Sie kommen aus 
19 Ländern – der Auslandsanteil liegt bei 

23,6 Prozent. Damit zeichnet sich für die 
internationale Leitmesse für industrielle 
Lackiertechnik erneut ein Wachstum bei 
der Ausstellerzahl und Internationalität ab. 

Schon jetzt sind nahezu alle Markt- und 
Technologieführer in den verschiedenen 
Ausstellungssegmenten vertreten.

„Das ausschließlich auf die Prozessket-
ten Nasslackieren, Pulverbeschichten und 
Coil Coating fokussierte Angebot bietet 
Ausstellern und Besuchern der PaintExpo 
einen klaren Mehrwert. Und diesen sehen 
immer mehr Hersteller industrieller Lackier-
technik im In- und Ausland“, begründet 
Jürgen Haußmann, Geschäftsführer der 
veranstaltenden FairFair GmbH, das kon-
tinuierliche Wachstum. Nicht erwähnt hat 
er, dass ein Großteil der Besucher aus aller 
Welt mit konkreten Aufgabenstellungen, 
Investitions- oder Orderabsichten zur Pain-
tExpo anreisen – und das wird auch bei der 
kommenden Veranstaltung so sein.

Termin 17. bis 20. April 2012

Ort Karlsruhe

Link www.paintexpo.de



UV-Lichtquelle  
ELS 120UVXLG3 

Everest XL G3 VideoProbe®

Eindringmittel

Aussage-
kräftige

Inspektionen

Entdecken Sie Schadstellen noch  
zuverlässiger durch die Kombination  
von Videoinspektion mit fluoroszender  
Eindringprüfung

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

Inspizieren Sie dadurch zeitsparend und ohne Demontage 
Bauteile, Rohrleitungen und Behälter. Dank geringem Sonden-
durchmesser genügen selbst kleinste Öffnungen von nur 4 mm 
für den Zugang der Sonde.

Informationen zur neuen UV-Lichtquelle erhalten Sie unter  
Telefon 07471/9882-0 
oder im Internet unter www.ge.com/inspectiontechnologies 

Ins rechte Licht gerückt

Besuchen Sie uns:
Vienna Tec Wien  
12. - 15. Okt. 2010  
Halle A Stand A 0401

Führende Technologie 
aus einer Hand
Inspektionstools für die zerstörungsfreie Prüfung: Weltweit führendes 
Know-How und hochinnovative Produkte von Firmen wie Agfa NDT, 
Hocking NDT, Krautkramer, Seifert und EverestVIT sind heute 
im Bereich GE Inspection Technologies vereint. Wir bieten Ihnen das 
 gesamte Spektrum zerstörungsfreier Prüfung und den umfassenden 
 Service vom Prüflabor bis zur Schulung. Es liegt in Ihrer Hand, ob Sie Ihre 
Inspektionen in Zukunft noch schneller und komfortabler durchführen 
wollen. Zum Beispiel mit der Everest XL Go VideoProbe®: Dieses Video-
endeoskop ist sensationelle 1,73 kg leicht und unglaublich handlich 
und robust. Die Hochleistung-LED-Lichtquelle und das kristallklare LCD-
 Display definieren Bildqualität neu. 

Informieren Sie sich jetzt bei:

Mario Ofner
Telefon +43 (0) 6 76 / 922 43 52
www.geinspectiontechnologies.com

00
19

35

Everest XL Go VideoProbe®

Ultraschallprüfung

Röntgenprüfung

Wirbelstromprüfung
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Energieeffiziente 
Lichtspiele gesichert

Produktivität und Qualität wird bei Sonnenschutzproduzenten 
durch Schwenkbiegen deutlich erhöht:

In Sachen Qualität und Innovation bei Sonnenschutz gibt Schlotterer den Ton an. 

Ausschlaggebend dafür ist die langjährige Erfahrung, die sorgfältige, praxisgerechte 

Konstruktion, keine Kompromisse bei den Materialien und eine solide Verarbeitung 

mit modernen Maschinen. Da sich in den letzten Jahren Raffstoren immer größerer 

Beliebtheit erfreuen und die Nachfrage danach rasant steigt, ersetzte man für deren 

Blendenproduktion eine bestehende Abkantpresse durch eine Schwenkbiegemaschine 

von Schröder. Seit Ende des letzten Jahres ist die von Schachermayer gelieferte 

Maschine äußerst produktiv im Einsatz und liefert zudem bessere Qualität. 

links 
Bei der Bearbeitung der Bleche 
entstehen keinerlei Druckstellen 
auf den Werkstücken. Das 
bedeutet eine enorme 
Qualitätsverbesserung

rechts 
Die Schwenkbiegemaschine SPB 
EVO von Schröder ist für die 
Blendenproduktion bei Schlotterer 
ideal. Es können selbst zwei 
große Bleche gleichzeitig gebogen 
werden.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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Sonne und Licht spielen für den 
Menschen eine wichtige Rolle – 
beim Leben, beim Wohnen, beim 

Arbeiten. Zeitgemäßer Sonnenschutz 
muss daher in unterschiedlichsten Le-
bensbereichen für die richtige Stimmung 
und das richtige Licht sorgen, damit man 
sich wohl fühlt. Zudem nutzt moderne 

Sonnenschutztechnik zum einen die ko-
stenlose solare Energie, um bei niedrigen 
Temperaturen Heizkosten einzusparen 
und schützt zum anderen das Gebäude 
vor sommerlicher Überwärmung, wo-
durch der Energieaufwand für eine Klima-
tisierung reduziert wird. Für mehr Komfort 
beim Wohnen und Arbeiten sorgen auch 

die Sonnenschutzsysteme der Schlotte-
rer GmbH, Österreich`s Marktführer für 
außenliegenden, nicht textilen Sonnen-
schutz. 320 Mitarbeiter produzieren im 
1976 gegründeten Betrieb in Adnet (Sbg.) 
jährlich mehr als 300.000 Sonnenschutz- 
und Insektenschutzelemente in mehreren 
tausend Varianten und erwirtschaften 
damit einen Umsatz von EUR 45 Mio. 
„Unsere Produktpalette umfasst Rolllä-
den, Raffstoren, Insektenschutzsysteme 
und Drehläden. Alle Produkte werden 
von uns selbst entwickelt. Damit sichern 
wir auch langfristig die von den Kunden 
geforderte Produktqualität“, erklärt Peter 
Karnaus, der für die Verfahrens- und Ar-
beitstechnik bei Schlotterer verantwortlich 
ist und fährt fort: „In einem flexiblen 

>> Im Vergleich zur alten Abkantpresse, die 
am Ende zu 100 Prozent ausgelastet, ja sogar 
überlastet war, haben wir bei der neuen 
Schwenkbiegemaschine bei derzeit 200 
Blenden pro Tag mit einer Kapazitätsauslastung 
von 60 Prozent noch genügend Reserven. <<
Peter Karnaus, Verfahrens- und Arbeitstechnik bei Schlotterer Ú
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Zweischicht-System produzieren wir mit 
13 Fertigungsteams jährlich über 120.000 
Rolläden, 140.000 Insektenschutzgitter, 
ca. 18.000 Drehläden und bereits 25.000 
Raffstoren“.

Licht oder Schatten  
nach Lust und Laune

Dabei verzeichnet die Produktgruppe 
Raffstore bei Schlotterer seit der Pro-
dukteinführung vor drei Jahren die stärks-
ten Wachstumsraten. „Außenraffstoren 
sind das Multitalent unter den Sonnen-
schutzprodukten. Sie lassen die Sonne 
im Hochsommer erst gar nicht bis an die 
Fensterscheiben und sorgen trotzdem 
für genügend Tageslicht in den Räumen. 

Durch ihre Lamellen sind sie flexibel ein-
stellbar und ermöglichen unterschiedliche 
Beschattungsgrade“, begründet Karnaus 
die starke Nachfrage.

Aufgrund der steigenden Absatzmen-
gen konnte die Blendenproduktion für 

die Raffstoren mit der bestehenden Ab-
kantpresse nicht mehr zufriedenstellend 
bewerkstelligt werden. Also suchte man 
bei den Salzburger Sonnenschutzspezi-
alisten Ende letzten Jahres eine produk-
tivere Lösung. Als für diese Anwendung 
ideal stellte sich die Schwenkbiegema-

>> Aufgrund des großen Auflagetisches der 
Maschine muss der Bediener das Gewicht des 
Blechs weder außerhalb der Maschine halten, 
noch muss er das Blech beim Biegen hochführen 
und nach dem Biegen das Blechgewicht 
abstützen. Ein einziger Bediener kann somit 
selbst große Bleche alleine handhaben. <<
Robert Langthaler, Produktverantwortung Blechbearbeitung bei Schachermayer

1 Aufgrund des großen Auflagetisches 
der Maschine muss der Bediener das 
Gewicht des Blechs weder außerhalb 
der Maschine halten, noch muss er das 
Blech beim Biegen hochführen und nach 
dem Biegen das Blechgewicht abstützen.

2, 3 Die Genauigkeit der Biegewange 
sichert exakte und wiederholgenaue 
Biegeteile.

4, 5 Für die Blendenproduktion  der 
Schlotterer-Raffstoren werden 2 
mm starke Aluminiumbleche mit 0,5 
bis 4 Meter Länge auf der neuen 
Schwenkbiegemaschine bearbeitet.

1 2

4 5
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schine SPB EVO der Schröder EVOLUTI-
ON-Baureihe heraus. „Wir haben bereits 
seit Produkteinführung des Raffstores 
mit dieser Maschine geliebäugelt, jedoch 

wäre eine derart hohe Investition damals 
noch nicht wirtschaftlich gewesen. Die zu 
Beginn kalkulierten 15 Blenden pro Tag 
waren mit unserer bestehenden Abkant-
presse zu bewältigen“, erinnert sich Peter 
Karnaus, der bei Schlotterer auch für die 
Planung der Produktionsabläufe, die Op-
timierung der Produktionszeiten und die 
dafür nötigen Maschineninvestitionen ver-
antwortlich ist. Im Dezember 2010 wurde 
die Maschine von Schachermayer, der in 
Österreich Vetriebspartner von Schröder 
ist, geliefert.

Ideales Handling und enorme 
Produktivitätssteigerung

Für die Blendenproduktion der Schlot-
terer-Raffstoren müssen 2 mm starke 
Aluminiumbleche mit 0,5 bis 4 Meter 
Länge bearbeitet werden. Dafür ist das 
Fertigungsverfahren Schwenkbiegen ge-
radezu ideal. „Das Verfahren eignet sich 
besonders zum Biegen von flächigen Ble-
chen mit großen Schenkellängen, die im 
Randbereich umgeformt werden sollen. 
Aufgrund des großen Auflagetisches der 
Maschine muss der Bediener das Gewicht 
des Blechs weder außerhalb der Maschi-
ne halten, noch muss er das Blech beim 
Biegen hochführen und nach dem Biegen 
das Blechgewicht abstützen. Ein einziger 
Bediener kann somit selbst große Bleche 

alleine handhaben“, ist Robert Langthaler, 
Produktverantwortung Blechbearbeitung 
bei Schachermayer, von der Schröder-
Maschine überzeugt.

„Bei der Bearbeitung der Bleche entste-
hen keinerlei Druckstellen auf den Werk-
stücken. Das bedeutet eine enorme Qua-
litätsverbesserung“, ergänzt Karnaus um 
einen weiteren Pluspunkt, den die Ma-
schine auf ihrem Haben-Konto verbuchen 
kann. Eine einfache Steuerung und die 
Möglichkeit einer Einbindung in das be-
stehende EDV-System, um Aufträge direkt 
vom Büro aus an die Maschinen weiterge-
ben zu können, waren für ihn zwingende 
Anforderungen, die die Maschine eben-
falls erfüllt. Als äußerst wichtigen Vorteil 
nennt Langthaler noch die variable Bie-
gemittelpunktverstellung, abgestimmt auf 
die Blechdicken. Daraus resultieren opti-
male Biegeradien bei unterschiedlichem 
Biegewinkel und vor allem können äußerst 
kurze Biegeschenkel verformt werden.

In punkto Geschwindigkeit und Präzi-
sion glänzt die SPB EVO von Schröder 
mit ausgezeichneten Kennzahlen. „Im 
Vergleich zur alten Abkantpresse, die am 
Ende zu 100 Prozent ausgelastet, ja sogar 
überlastet war, haben wir bei der neuen 
Schwenkbiegemaschine bei derzeit 200 
Blenden pro Tag mit einer Kapazi-

Schlotterer 
Tageslichtraffstore RETROLux

Die Intelligenz des neuen Schlotterer Ta-
geslichtraffstore verfügt über zwei zusam-
menhängende Lamellen-Teilstücke. Das 
äußere, kürzere Teilstück reflektiert die 
direkte Sonneneinstrahlung in den Him-
mel, schützt somit vor der sommerlichen 
Überwärmung der Wohnräume und spart 
Energie für Klimatisierung. Das innere, 
längere Teilstück der Lamelle lenkt Ta-
geslicht über die Decke tief in den Raum 
hinein und reduziert damit auch zu Tages-
randzeiten den Bedarf an künstlicher Be-
leuchtung. Kurz gesagt: Die Hitze bleibt 
draußen und Tageslicht kommt herein!

Anwender

Schlotterer produziert mit derzeit 320 
Mitarbeitern im 1976 gegründeten Be-
trieb in Adnet jährlich mehr als 300.000 
Sonnenschutz- und Insektenschutzele-
mente und erwirtschaftet damit einen 
Umsatz von EUR 45 Mio. Die Produkt-
palette umfasst Rollläden, Raffstoren, 
Insektenschutzsysteme und Drehläden. 
Bis zum Jahr 2013 wird die Produkti-
onsfläche von 10.000 m2 auf 22.000 m2 
mehr als verdoppelt. Für diese Erweite-
rung wurde auch in ein neues Langgut-
lager von Kasto mit 2.625 Lagerplätzen 
investiert, das Ende dieses Jahres in 
Betrieb geht und auch von Schacher-
mayer geliefert wird.

Schlotterer  

Sonnenschutz Systeme GmbH

Seefeldmühle 67b, A-5421 Adnet

Tel. +43 6245-85591-100

www.schlotterer.at3

Ú
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tätsauslastung von 60 Prozent noch ge-
nügend Reserven“, freut sich Karnaus 
über die richtige Investitionsentscheidung. 
Diese Tatsache spricht für die ausgezeich-
nete Maschinenqualität von Schröder, die 
er bereits von einer Tafelschere, die seit 
2007 bei Schlotterer erfolgreich im Ein-
satz ist, kennt. „Schröder entwickelt seit 
über 60 Jahren Maschinen für die Blech-
bearbeitung. Diese langjährige Erfahrung 
und eine Fertigungstiefe von 90 Prozent 

garantieren unseren Kunden prozesssi-
chere und erstklassige Maschinen“, so 
Langthaler. Aber auch beim Service stellt 
Peter Karnaus eine hervorragende Quali-
tät fest: „Problemstellungen konnten bis 
jetzt immer telefonisch oder über Fern-
wartung gelöst werden. Wir sind mit der 
Zusammenarbeit mit Schachermayer und 
Schröder sehr zufrieden und wissen, dass 
wir die ideale Maschine für unsere Anwen-
dung gefunden haben.“

Für die Zukunft gerüstet

Schon allein die Tatsache, dass sich bei 
Schlotterer bis zum Jahr 2013 die Pro-
duktionsfläche in Adnet von 10.000 m2 auf 
22.000 m2 mehr als verdoppeln wird, lässt 
erkennen, dass bei Österreich`s Markt-
führer für außenliegenden Sonnenschutz 
alle Zeichen auf Wachstum stehen. „Mit 
unserem heuer am Markt eingeführten Ta-
geslichtraffstore (Anm.: siehe Info-Box auf 
Seite 15) erwarten wir gerade bei unserer 
Raffstore-Produktgruppe nochmal einen 
zusätzlichen Schub und sehen enormes 
Wachstumspotenzial. Mit unserer neuen 
Schwenkbiegemaschine sind wir dafür 
bestens gerüstet“, zeigt sich Peter Karn-
aus zum Abschluss sehr zufrieden.

Schachermayer  
Großhandelsgesellschaft m.b.H.

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

oben Maschinenbediener Abdullah 
Gün (links) mit Robert Langthaler 
und Peter Karnaus (rechts) 

unten Seit 2007 ist eine Schröder 
Tafelschere MHSU-V Duo-Cut 
4.000 x 2,5 in der Blechfertigung 
von Schlotterer im Einsatz.
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Das Wachsausschmelzverfahren 
kommt vor allem für die Produktion 
aufwändig geformter bzw. schwie-

riger Bauteile zur Anwendung. Aufgrund 
relativ geringer Werkzeugkosten rechnet 
sich dies bereits ab kleineren Stückzah-
len. Bei diesem Verfahren wird das Mo-
dell zuerst in Wachs gegossen – wobei 
die Wachsmodell-Fertigung für größere 
Serien auch mittels Spritzgießen erfolgen 
kann – und dann mit einer keramischen 
Schicht quasi versiegelt. Anschließend 
kommen die Gießformen (bei kleinen Bau-
teilen auch Gießtrauben genannt) in den 
Autoklaven. Dort schmilzt das Wachs und 
es bleiben die keramischen Formen übrig, 
die in einem weiteren Ofen einem Sinter-/
Backprozess unterzogen werden. 

Nun wird in die Keramikmodelle das ent-
sprechend verflüssigte Metall eingegos-
sen. Nach dem Abkühlen schlägt man die 

Keramikschicht ab und übrig bleiben die 
kontur- und formnahen Gussteile. Frank ten 
Tusscher, verantwortlicher Qualitäts-Inge-
nieur bei CIREX führte dazu aus: „Mit dem  
Wachsausschmelzverfahren ist es mög-
lich, den Konstrukteuren eine große Ge-
staltungsfreiheit zu erlauben und trotzdem 
eine hohe Teile-Genauigkeit zu erzielen. 
Wir erreichen hier problemlos Toleranzen 
im Bereich weniger Zehntel-Millimeter und 
können die Teile auch reproduzierbar ge-
nau herstellen.“

Effizient-präzises Richten  
genauer Gussteile
 
CIREX liefert hauptsächlich anspruchsvolle 
Serien-Bauteile für die Automotive-Indust-
rie – z. B. für die Bereiche Kraftstoffpum-
pen-Gehäuse, Cabrioverdeck-Schließ-
mechanik und Motorkomponenten sowie 
Bauteile für den Maschinenbau, die Medi-

zintechnik, die Elektrotechnik und vor al-
len Dingen auch für die Luftfahrtindustrie. 
Die Gießteile bestehen zumeist aus Stahl 
oder aus Edelstahl. Obwohl gerade das 
Wachsausschmelzverfahren dünnwandige 
sowie exakte Werkstücke möglich macht, 
müssen die Gussteile oftmals nachgear-
beitet werden. Dies erfolgt im Normalfall 
im tschechischen Zweigwerk von CIREX 
durch Kontrolle sowie anschließendes 
Richten/Kalibrieren und Oberflächen-Fi-
nish. 

Um die Kapazitäten dem stetig wach-
senden Geschäftsgang anzupassen, 
investierte CIREX in eine weitere Kalib-
rierpresse. Nachdem man schon mit der 
bestehenden, die von TOX® PRESSO-
TECHNIK GmbH & Co. KG hergestellt und 
über die niederländische Tochter-Gesell-
schaft geliefert wurde, beste Erfahrungen 
machen konnte, entschieden sich Frank 

Rationelles 
Richten von 
Gussteilen
Das niederländische Unternehmen CIREX 

– nach eigenen Aussagen die weltgrößte 

Wachsausschmelz-Gießerei – setzt zum Richten 

und Kalibrieren von Gussteilen auf 4-Säulen-

Pressensysteme von TOX® PRESSOTECHNIK.

Baukastensystem an TOX®-Pressen der 
Baureihe MAG: Die 4-Säulen-Pressengestelle 

können mit verschiedensten Pressenantrieben 
individuell ausgerüstet werden.
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ten Tusscher und seine Kollegen auch 
diesmal für ein TOX®-Pressensystem: 
„Die vorhandene Presse arbeitet seit Jah-
ren äußerst zuverlässig und sehr präzise. 
Jedoch sind die Zyklus-Zeiten schon voll 
ausgereizt und wir benötigten dringend 
mehr Kapazität. Zudem wollten wir mit 
der neuen Presse sowohl in horizontaler 
als auch in vertikaler Achse richten, was 
bis dato in zwei getrennten Prozessstufen 
geschieht und folglich sehr zeitaufwändig 
ist.“

Flexibler durch Funktions-Integration
 
Nach ausführlicher Bedarfsanalyse und 
Beratung durch die Anwendungs-Ingeni-
eure von TOX® PRESSOTECHNIK fiel die 
Wahl auf eine 4-Säulen-Presse der Bau-
reihe MAG. Diese Pressen zeichnen sich 
durch eine optimale Belastungsverteilung 
über die gesamte Aufspannfläche sowie 
eine minimale, symmetrische Aufbiegung, 
auch unter Hochlast, aus. 

Der hier verwendete Pressentyp MAG 
050 hat einen Werkzeugeinbauraum von 
430 mm Länge und ist mit einem TOX®-
Kraftpaket-Antriebszylinder S 75 mit 300 
mm Gesamthub – davon 20 mm Krafthub 
– ausgerüstet. Der Antrieb leistet zum 
vertikalen Richten/Kalibrieren max. 493 
kN Presskraft. Zum horizontalen Richten/
Kalibrieren ist eine pneumohydraulische 
KT-Antriebseinheit, bestehend aus zwei 
Hydraulikzylindern, die über einen TOX®-
Druckübersetzer ES angetrieben werden, 
installiert. Diese kompakte Kombination 
liefert Presskräfte bis 300 kN bei einem 
Hub von total 150 mm. 

Wie Frank ten Tusscher erklärte, sind die-
se Presskräfte – 500 kN in Vertikal und 
300 kN in Horizontal – sowie die Hübe 
optimal für diese Anwendung und bergen 
sogar Reserven für zukünftige Richt- und 
Kalibrieraufgaben. Die Steuerung ist so 
konzipiert, dass die Abläufe zum einen 
manuell/halbautomatisch oder auch auto-
matisch erfolgen und dass zum anderen 
mehrere Prüfprozesse für verschiedene 
Werkstücke hinterlegt bzw. bei Bedarf er-
neut abgerufen werden können. Damit ist 

eine hohe Nutzungs- und Anwendungs-
Flexibilität gegeben – ganz im Sinne einer 
zukunftsorientierten Investition.

In jeder Hinsicht eine 
lohnende Investition

Abschließendes Resümee von CIREX: „Mit 
dem neuen Pressen- bzw. Antriebskon-
zept erzielen wir eine deutliche Produkti-
vitäts-Steigerung, bei einem erheblichen 
Flexibilitäts-Zuwachs. Wir haben die Zy-
kluszeit stark verkürzen können, weil die 
Presse anders angesteuert wird. Außer-
dem können wir jetzt der Steuerung den 

Zyklusablauf vorgeben: Erst horizontal 
Richten und dann vertikal oder umgekehrt 
– oder nur vertikal oder horizontal ausrich-
ten, auch dafür verwenden wir die Presse. 
Das Umstellen geschieht praktisch rüstfrei 
durch einen Knopfdruck und es muss nur 
das entsprechende Werkzeug bzw. die 
Teileaufnahme ausgewechselt werden.“ 

TOX®-PRESSOTECHNIK GmbH

Wolfauerstraße 26, A-4040 Linz
Tel. +43 732-750478
www.tox-de.com

links Gesamtansicht der Sonderpresse 
von CIREX zum Richten – bestehend 
aus einer TOX®-4-Säulen-Presse 
MAG 050 sowie zwei links und rechts 
angeflanschten Richt-Einheiten.

rechts Zwischen den Säulen befindet sich 
der 430 mm große Werkzeugeinbauraum 
mit einer Basisaufnahme für 
Gusswerkstücke, die hier sowohl in 
horizontaler als auch in vertikaler Achse 
gerichtet bzw. kalibriert werden können.

Umformtechnik

TÄGLICH AKTUALISIERTE LAGERLISTE UNTER WWW.HESSE-MASCHINEN.COM
LAGERHALLE MIT 300 VORFÜHRBEREITEN
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BEI HESSE IST IMMER MESSE!
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In jedem der vier nach Bearbeitungslösungen gegliederten Stand-
bereiche zeigte Amada die neuesten Technologien, Produkte und 
Lösungen. Im Standbereich „Blechbearbeitung“ stellte Amada 
den ultraschnellen und hochpräzisen Faserlaser FOL3015-AJ 
aus, der mit einem von Amada entwickelten Oszillator ausgestat-
tet ist. Außerdem wurde dort als Weltneuheit die Abkantpresse 
HD-1003 ATC NT mit dem vollautomatischen Werkzeugwechsler 
ATC vorgestellt sowie die SDE-2025 ES, eine energieeffiziente 
Hochleistungspresse mit servo-elektrischem Antrieb. Sie ermög-
licht die unterschiedlichsten Verfahren der Blechbearbeitung auf 
einer Maschine.

Mit dem Faserlaser FOL3015-AJ können Dünnbleche mit einer 
Geschwindigkeit von 60 m/min geschnitten werden. Außerdem 
ist dieser Laser in der Lage, sogar Aluminium, Messing, Kupfer, 
Titan und schwer schneidbare Materialien zu schneiden. Er ar-
beitet äußerst energieeffizient und verbraucht daher laut Amada 
nur 30 Prozent der Energie, die eine herkömmliche Maschine für 
denselben Bearbeitungsprozess benötigt. Auch der Instandhal-
tungsaufwand sinkt durch den FOL3015-AJ beachtlich.

Die Abkantpresse HD-1003 ATC NT verfügt über eine Presskraft 
von 100 Tonnen bei einer Abkantlänge von 3.000 mm. Sie eignet 
sich bestens für die Bearbeitung kleiner Stückzahlen, die einen 
häufigen Werkzeugwechsel erfordern. Wird die HD-1003 ATC 
NT mit automatischem Werkzeugwechsler eingesetzt, verringern 
sich die Rüstzeiten im Vergleich zu herkömmlichen Maschinen 
beträchtlich. Durch das automatische Winkelmesssystem entfal-
len Probeläufe beim Biegen. 

Auf dem Amada Messestand hat die Maschine ihre Leistungs-
fähigkeit beim Abkanten kleiner Stückzahlen verschiedener Pro-
dukte unter Beweis gestellt. Mit der servo-elektrischen Presse 
SDE-2025 ES wurde das Formen aus Edelstahl durch Tiefziehen 
vorgeführt. Die Maschine bietet aufgrund ihres Servoantriebs 
vielfältige Anwendungsmöglichkeiten. Auch unter Umweltas-
pekten hat die SDE-2025 ES einiges zu bieten: Sie arbeitet ge-
räuscharm und energieeffizient.

Schwer schneidbare Werktstoffe

Im Standbereich „Schwer schneidbare Werkstoffe“ lag der Fokus 
auf der Bearbeitung großer, schwer schneidbarer Werkstücke für 
die Schwerindustrie sowie die Infrastruktur- und Energiebranche. 
Dort wurden die folgenden Maschinen ausgestellt: PCSAW-720, 
eine Pulse-Cutting-Bandsägemaschine, die mit dem AXCELA-
Hartmetallsägeblatt aus dem Amada Top-Segment ausgerüstet 
ist. Durch den Einsatz der AXCELA-Sägeblätter kann Amada 
Maschinen für das ultraschnelle Sägen mit geringster Oberflä-

chenrauheit bei gleichzeitig längerer Standzeit anbieten. Für 
Unternehmen aus dem Stahlhandel demonstrierte Amada das 
automatische Absortieren und Hochgeschwindigkeitssägen von 
Blöcken anhand einer integrierten Automatisierungslösung aus 
PCSAW-430 + Roboter + AMASORT. Diese Kombination aus 
Pulse-Cutting-Bandsägemaschine und Absortierlösung ermög-
licht sowohl das Sortieren und Abtransportieren als auch das 
Entgraten und Markieren des Materials.

AMADA GmbH

Amada Allee 1, D-42781 Haan, Tel. +49 2104-2126-115
www.amada.de

Komplettlösung der Blechbearbeitung
Die Messepräsenz der Amada Gruppe auf der EMO in Hannover gab Einblick in die umfassende 

Kompetenz des Komplettanbieters für die spanlose und spanabhebende Fertigung. Das Unternehmen 

stellt aus seinem umfassenden Werkzeugmaschinenprogramm zwölf verschiedene Maschinentypen aus, 

darunter einen Faserlaser, die neueste Abkantpresse sowie eine Presse mit servo-elektrischem Antrieb.

Die neue servo-elektrische Presse SDE-2025 ES bietet aufgrund 
ihres Servoantriebs vielfältige Anwendungsmöglichkeiten, arbeitet 

geräuscharm und energieeffizient.
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Minarc Evo Familie
Minarc Evo, MinarcMig Evo und MinarcTig Evo sind 
für den professionellen mobilen Schweißeinsatz 
konzipiert. Dabei sind sie einfach zu handhaben und 
leicht zu tragen. Präzise Schweißqualität und starke 
Kunststoffgehäuse garantieren die Erledigung der 
Arbeit - wo immer Sie auch arbeiten. Alle Modelle 
haben PFC Technologie, die eine erstaunliche 
Energieeffizienz und maximale Schweißleistung im 
230V Einphasennetz (16A) ermöglicht.

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

Besuchen Sie www.kemppi.com

oder rufen Sie an unter

06 033 - 88 020

Energy e�cient

KEMPPI 
WARRANTY

Das zentrale Thema Ihres EMO-
Messeauftritts war „The Total Solution 
Amada“. Was steckt dahinter?

Wir haben auf der EMO mit 16 Maschi-
nen die neuesten Technologien in den Be-
reichen Drehen, Schleifen, Sägen sowie 
Blechbearbeitung präsentiert, und das auf 
einem Messestand vereint. Die Erweiterung 
unseres Produktportfolios bietet uns immer 
mehr Möglichkeiten, mit bestehenden aber 
vor allem neuen Kundengruppen in Kontakt 
zu treten. Das Konzept „The Total Solution 
Amada“ ist ein konstanter Prozess, die 
Wertschöpfungskette unserer bestehen-
den und potenziellen Kunden zu steigern. 

Wie betreuen Sie die  
lokalen Märkte in Europa? 

Durch unser hervorragend aufgestelltes 
Netzwerk an „Solution & Technical Center“ 
sind wir in der Lage, unsere lokalen Distri-
butoren aber auch Endkunden ausgezeich-
net zu betreuen. In diesen Vorführzentren 
können wir Kunden unsere Maschinen  in 
unterschiedlichsten Anwendungsfällen 
präsentieren. Nach der Maschinenauslie-
ferung gewährleisten wir einen After-Sales-
Support durch lokale Spezialisten unserer 
Solution & Technical Center.  

Die Entwicklung der Finanzmärkte 
ist aktuell sehr ungewiss? Wie hält 
Amada dagegen?

Die aktuellen Vorkommnisse am globalen 
Markt  verursachen sowohl negative als 
auch positive Effekte. Dadurch entstehen 
aber auch Chancen. Unsere Kunden und 
wir selbst haben aus den letzten Jahren 
gelernt und die Fähigkeit entwickelt, mit 
dieser Situation umzugehen. Die derzeiti-
gen Wellen der Finanzmärkte testen diese 
Fähigkeiten gerade aus, wir sind jedoch op-
timistisch, dass die Märkte und  vor allem 
unser eigenes Unternehmen diese Tests 
erfolgreich bestehen. 

Interview mit AMADA  
President & CEO Mitsuo Okamoto:

Mit dem neuen Faserlaser 
können Dünnbleche mit einer 

Geschwindigkeit von 60 m/
min geschnitten werden.
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Löten und Schweißen sind uralte Verfahren zur Metallverbindung. 
Sie eignen sich auch für die moderne, automatisierte Fertigung 
hervorragend. Wichtig für reproduzierbare Ergebnisse sind da-
bei die Einhaltung aller Parameter, darunter vor allem Temperatur 
und Menge der Zusatzmittel.  

Der letzten Forderung hat sich die EUTECT GmbH angenommen 
und einen variablen, individuell justierbaren Löt- und Schweiß-
draht-Vorschub entwickelt. Eine automatische Rückmeldung 

über die Menge des geförderten Zusatzes erlaubt dabei 
die optimale Dosierung sowie die Betriebsdatenerfas-
sung. Um den Draht variabel und exakt zu fördern, ar-
beiten die Lötexperten mit dem Kleinantriebsspezialisten 
FAULHABER zusammen. So entstand eine kompakte 
und doch feinfühlig auf individuelle Anforderungen adap-
tive Drahtspendeeinheit.

Verfahrensgrundlagen optimal nutzen

Einerseits gibt es für die meisten technischen Aufgaben nicht 
nur eine Lösung, andererseits kommt der Spruch “warum etwas 
kompliziert machen, wenn es auch einfach geht“ nicht von un-
gefähr. Gerade in der Automatisierung kann weniger durchaus 
mehr bedeuten. Von diesem Grundgedanken gingen die Ent-
wickler des Sensitive Wire Feed aus. Da prinzipbedingt bei allen 
Fügezusätzen in Drahtform derselbe immer auf das Werkstück 
aufgesetzt wird, wurde das neue Modul so aufgebaut, dass es 
eine breite Palette von Zusatzwerkstoffen fördern kann. 

Was vom Prinzip her einfach klingt, ist im Detail doch nur mit 
einer Menge Know-how automatisierungsgerecht zu fertigen. So 
unterschiedliche Parameter wie Drahtstärke, Drahtstabilität und 
Werkstückgeometrie sind bei der ersten Einstellung zu berück-
sichtigen. Aus diesem Grund sind im Zuführungsmodul unter-
schiedliche Sensoren integriert, welche die aktuelle Drahtpositi-
on exakt erkennen. So lassen sich dünne und weiche Lötdrähte 
ebenso nach Bedarf dosieren wie relativ starre Stahldrähte für 
das Laserauftragsschweißen. Die komplexe Sensorik lernt sich 
dabei adaptiv, also von selbst auf den Fügevorgang ein. Sie stellt 
jedoch nur einen Teil der Zuführlösung – ohne exakt die Steuer-
vorgaben umsetzende Antriebe nützt die beste Datenerfassung 

Löt- und Schweißdrahtzuführung mit Schrittmotor:

Abtasten statt 
optischer Überwachung 
Für automatisiertes Löten oder Schweißen gibt es unterschiedliche Verfahren. 

Ob Kolben-, Induktions- oder Laser-Löten bzw. -Schweißen – oft wird dabei das 

Zusatzmittel per Draht an die Fügestelle zugeführt. Genau hier liegt auch die 

Schwierigkeit. Einerseits muss immer eine reproduzierbare Länge Zusatzmittel 

an Ort und Stelle kommen, andererseits darf der Draht sich nicht stauchen oder 

knicken. Eine neue, per gesteuertem Kleinstmotor betriebene, automatische 

Drahtzuführung löst nun das Problem zuverlässig. Das Zusatzmittel bzw. Lot wird 

genau geregelt „auf den Punkt“ gebracht.

Autor: Dipl. Chem. Andreas Zeiff und  
DI (FH) Dietrich Homburg, beide Redaktionsbüro Stutensee. 

Kompaktes Draht-
vorschubmodul für 
Löt- und Schweiß-
prozesse.  
(Alle Bilder: EUTECT)
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In der Praxis

Um dem Anwender die Montage bzw. das Nachrüsten und die 
Grundparametrierung zu erleichtern, ist das Drahtfördermodul fle-
xibel aufgebaut. Bei einer Breite von nur 82 mm, 165 mm Höhe 
und 126 mm Bautiefe wiegt es 2,5 kg und kann Drahtrollen bis 
zum gleichen Gewicht aufnehmen. 

Fünf unterschiedliche Montagemöglichkeiten bieten für praktisch 
jede Löt- und Schweißanwendung ideale An- und Einbin-

und Auswertung nichts. Hier helfen kompakte Kleinstan-
triebe weiter.

Präzise Regelung des Vorschubes

Der Draht wird über kleine Schrittmotoren mit definierter 
Schrittweite an die gewünschte Position gefördert. Die För-
dergeschwindigkeit ergibt sich aus der Anzahl der Schritt-
impulse pro Zeit. Zusätzlich meldet ein optischer Encoder 
die tatsächliche Rotation an die Steuerung zurück. Dieser 
wird definiert an das Antriebsrad des Schrittmotors ge-
drückt und erkennt dabei Schlupf wie auch Toleranzen und 
misst so die wirklich geförderte Drahtlänge. Geschäftsfüh-
rer der EUTECT GmbH Matthias Fehrenbach: „Aufgrund 
einer Vielzahl an Getriebeübersetzungen der kompakten 
Schrittmotoren von FAULHABER kann für jede Prozessan-
forderung die optimale Übersetzung gewählt werden. Die 
nach Kundenwunsch ausgelegte Getriebe- und Schritt-
motorkombination – momentan zwischen 14:1 und 134:1 
– ermöglichte unseren Entwicklern erstmals mit dem „ac-
tio-reactio“-Prinzip zu arbeiten. Hierbei wird über eine in-
telligente Wägeschraube die Reaktionskraft gemessen, die 
durch das Auftreffen des Drahtes am Lötpunkt entsteht.“ 
Die exakten 22 mm Schrittmotoren, in Kombination mit 
dem Encoder, erlauben hierbei eine hochpräzise Rege-
lung des Vorschubes. Die daraus resultierenden, sicheren 
Drahtfördermöglichkeiten ermöglichen in den verschiede-
nen Löt- und Schweißprozessen neue Maßstäbe in Bezug 
auf Qualität und Reproduzierbarkeit. Auf diese Weise wird 
der Zusatzdraht zum quasi verschleißfreien, mechanischen 
Taster direkt vor Ort an der Schweiß- oder Lötstelle. Da-
mit sind auch unvermeidliche Toleranzen bei Positionierung 
oder Geometrie der Werkstücke sicher zu erkennen – und 
zwar zeitgleich zum Fügevorgang an dieser Stelle.  

Laserlöten mit 
mechanischer 

Abtastung und 
automatischer 

Lötdrahtzufuhr.

Kompaktes Laserschweißmodul für 
automatisiertes Auftragsschweißen.

IGM

Die Antriebsexperten aus Schönaich

Die FAULHABER-Gruppe mit ihren 1.300 Mitarbeitern ist spezi-
alisiert auf Entwicklung, Produktion und Einsatz von hochpräzi-
sen Klein- und Kleinstantriebssystemen, Servokomponenten und 
Steuerungen bis zu 200 Watt Abgabeleistung. Dazu zählt die Re-
alisierung von kundenspezifischen Komplettlösungen ebenso wie 
ein umfangreiches Programm an Standardprodukten wie bürsten-
lose Motoren, DC Kleinstmotoren, Encoder und Motioncontroller. 
Vom Mikroantrieb mit 1,9 mm Durchmesser bis zum leistungs-
starken 44 mm DC-Kleinmotor, kombinierbar mit verschiedenen 
Präzisionsgetrieben, bietet das Unternehmen zuverlässige Sys-
temlösungen für eine Vielzahl von Anwendungen.

�� www.faulhaber.com

Ú
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dungsmöglichkeiten. Je nach Ausbau-
stufe können Drähte von 0,1 bis 2,0 mm 
Durchmesser zuverlässig transportiert 
werden. Die kleinste Förderschrittweite 
beträgt 0,025 mm und die max. Förder-
geschwindigkeit 150 mm/s. Die kompakte 
Fördereinheit wird über einen 19-poligen 
Rundstecker mit der Steuerung verbun-
den. Auch dabei ist Flexibilität zur optima-
len Anlageneinbindung Trumpf. Es stehen 
Ausführungen für CANopen, Profibus, 
EtherCAT oder Inter-Device-Net zur Ver-
fügung. Ethernet- (VPN wird unterstützt), 
USB- und serielle Schnittstellen sowie di-
gitale E/As sind ebenfalls verfügbar. 

Um bei der Vielzahl der Funktionen, trotz 
der kompakten Abmessungen des Förder-
moduls, genügend Kraftreserven für den 
Drahtvorschub zu bekommen, wurden die 
Kleinantriebsspezialisten aus Schönaich 
mit ins Entwicklungsboot genommen. Als 
ideal erwies sich für diesen Einsatzbereich 
die kompakte Kombination aus Zwei-Pha-
sen-Schrittmotor am Antriebsrad und op-
tischem Encoder am Kontrollrad. 

Anwendungsgerecht bewegen

Die Anwendung fordert einen einfach in 
Fördergeschwindigkeit und Aufdrückkraft 
regelbaren Motor. Vergleicht man ver-
schiedene Antriebe daraufhin, so ist ein 
zweiphasiger Schrittmotor der Antrieb 
der Wahl. Mit 24 Schritten je Umdrehung 
und definierter Schrittweite je Impuls ist er 
leicht anzusteuern. 
Gleichzeitig bietet er die Möglichkeit, bei 
Bedarf ein definiertes Drehmoment von 

fast 40 mNm aufzubringen. Die Andruck-
kraft des Zusatzwerkstoffes kann damit 
in einem weiten Bereich kontinuierlich 
gehalten werden. Dabei sind wechselnde 
Fördergeschwindigkeiten bei einer Mo-
tordrehzahl von über 10.000 U/min bzw. 
mehr als 4.000 Schritten je Sekunde kein 
Problem. 

Um die nötige Präzision sicherzustellen, 
ist zusätzlich ein aufsteckbarer, optischer 
Encoder am Kontrollrad angebracht. Die 
Encoder können wahlweise 100 bis 500 
Impulse je Umdrehung der Kontrollrad-

welle mit oder ohne Nullimpuls generieren 
oder hochauflösend bis 1.024 Impulse 
abgeben. Ein in der Anwendung verbau-
tes Untersetzungs-Getriebe verbessert 
die Auflösung an der Antriebsrolle, die 
den Draht schlussendlich bewegt, noch 
weiter. 

Moderne Kleinantriebe generieren nicht 
nur kraftvolle und präzise steuerbare Be-
wegungen, sie können im Einzelfall auch 
selbst als Sensor für die anstehende, 
mechanische Belastung eingesetzt wer-
den. Zusammen mit Zusatzbausteinen 
wie Encodern, verschiedenster Getriebe-
übersetzungen und einer durchdachten 
Steuerung kann so für Automatisierungs-
anwendungen eine optimale und qualitativ 
hochwertige Lösung mit hohem Nutzen 
erreicht werden. 

Wird bei Neuentwicklungen der Kleinan-
triebsspezialist von Anfang an mit einge-
bunden, sind einfache aber innovative und 
zuverlässige Lösungen das Ergebnis.
 Kurz gesagt: Richtig eingesetzt schaffen 
und unterstützen die kleinen Kraftzwerge 
Innovation und Fortschritt.

EUTECT GmbH

Filsenbergstraße 10, D-72144 Dusslingen
Tel. +49 7072-92890-0
www.eutect.de

Innenansicht: präzise Drahtförderung trotz kompakter Abmessungen.

Kompaktes Antriebsmodul aus Schrittmotor und aufgestecktem Encoder.
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Beim MIG/MAG-Schweißen ändert sich die 
Schweißleistung normalerweise, wenn der 
Abstand zwischen Werkstück und Schweiß-
brenner variiert. Bei größerem Schweiß-
brennerdüsenabstand verringert sich die 
Schweißleistung und umgekehrt. 

Eine Verringerung der Schweißleistung kann 
zu mangelhaftem oder unzureichendem Ein-
brand und anderen Schweißdefekten führen, 
wodurch die Betriebsfestigkeit der Schweiß-
stellen beeinträchtigt wird. Zudem können 
Schweißleistungsschwankungen zu Ände-
rungen des Schweißkappenprofils führen 
und die Spritzgefahr erhöhen.

Dank der optionalen Funktion WisePenet-
ration ist es möglich, die Schweißleistung 
unabhängig von Düsenabstandsschwan-
kungen und der Schweißbrennerausrichtung 

konstant zu halten. WisePenetration ist für 
die manuellen Schweißmaschinen FastMig 
Synergic und FastMig Pulse sowie für die 
automatisierten Schweißsysteme KempArc 
Synergic und KempArc Pulse erhältlich. Ein 
nachträglicher Einbau und damit eine einfa-
che Integration in die Produktion ist ebenfalls 
möglich.

Die im Bereich der Verbindungsstelle fest 
anhaftenden Schweißspritzer haben oftmals 
negative Auswirkungen auf die Funktion der 
Bauteile und müssen aufwändig entfernt 
werden. Besonders kritisch ist dies, wenn 
es sich bei der Innenwand eines Rohres um 
eine Funktionsfläche handelt. Erfolgreich 

eingesetzt wird der neu entwickelte Sprit-
zerschutz u. a. beim Zusammenschweißen 
verschiedener Hydraulikzylinder im MSG-
Laser-Hybrid-Schweißverfahren, das für eine 
volle Durchschweißung eine freie Wurzel 
ohne Badsicherung benötigt. Der Laserstrahl 
muss dabei die Rohrwandung frei durchdrin-
gen können, wobei eine starke Beschädi-
gung der Rohrinnenseite infolge Spritzerhaf-
tung gegeben ist. 

Das neue Spritzerschutzsystem basiert auf 
einem mittels 3D–Aufhängung gelagerten 
Auffangbehälter, dessen Abdichtkonturen 
sich exakt an die Rohrinnenfläche anlegen. 
Dies bewirkt, dass der austretende Laser-
strahl sowie die Schweißspritzer im Behälter 
zentral aufgefangen werden. Somit bleibt die 
Bauteilinnenfläche sauber, eine aufwändige 
Nacharbeit entfällt. Damit sich der Spritzer-

schutz auch immer exakt an der Stelle befin-
det, an der die Verunreinigung des Bauteils 
verhindert werden soll, wird er mittels NC-
Verfahreinheit automatisch unmittelbar unter 
der Schweißnaht positioniert. 

Eine integrierte, elektronische Abfrage stellt 
sicher, dass der Schweißprozess erst star-
tet, wenn der Spritzerschutz tatsächlich am 
Bauteilinneren anliegt. Erst nach einer Viel-
zahl von Schweißungen müssen die Ablage-
rungen im Auffangbehälter entfernt werden. 
Dies geschieht durch einfaches Entkoppeln 
und ohne zusätzliches Werkzeug. 

CLOOS Austria GmbH

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

Spritzerschutz in hohlen Werkstücken
Die Carl Cloos Schweißtechnik GmbH entwickelte ein System zur Vermeidung hartnäckiger Spritzerrückstände im 

Bauteilinneren, wie sie beim Zusammenschweißen hohlwandiger Werkstücke, insbesondere bei Rohren, entstehen.

Das von CLOOS neu entwickelte Spritzer-
schutzsystem: Der Auffangbehälter für die 
Schweißspritzer befindet sich direkt unter 
der Verbindungsstelle zweier Rohre.

Kemppi GmbH

Otto-Hahn-Straße 14, D-35510 Butzbach
Tel. +49 6033-88025-0
www.kemppi.com

Konstante Schweißleistung dank WisePenetration
Zielsetzung von Kemppi bei der Entwicklung der Funktion WisePenetration war es, Abhilfe bei Problemen 

zu schaffen, die aufgrund von Abstandsschwankungen zwischen Schweißbrennerdüse und Werkstück 

entstehen, um so Schweißdefekten vorzubeugen und Nacharbeit zu reduzieren.

Diese Schweißstellen wurden im Syner-
gie-MAG-Verfahren erstellt. Die untere 
Reihe zeigt die Schweißstellen mit 
WisePenetration. Die Düsenabstände 
betrugen 25, 30 und 35 mm (von links 
nach rechts) – die anderen Schweißpa-
rameter waren bei allen Schweißstellen 
konstant. Die obere Reihe zeigt die 
Verringerung des Einbrands bei abneh-
mendem Düsenabstand, in der unteren 
Reihe hingegen bleibt der Einbrand fast 
völlig konstant.

Das Video zu  
Wise Penetration
www.schweisstechnik.at/
video/53366
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Die revolutionäre Lösung erfüllt die Visio-
nen von Werkstoffexperten, Konstruktions- 
und Fertigungsingenieuren. Vor allem aber 
Manager der Automobilindustrie wünschen 
sich, festen Stahl mit leichtem Aluminium 
– je nach dem Beanspruchungsverlauf im 
Bauteil – belastungssicher thermisch zu 
verbinden. 

Speziell der Automobilindustrie erleich-
tert dies, das Fahrzeuggewicht und da-
mit den Energieverbrauch sowie die 
CO²-Emissionen zu reduzieren sowie den 
EU-Grenzwert von 130 g/km CO²-Ausstoß 
im Jahr 2012 zu erfüllen. Auch in anderen 
Branchen – vom Designobjekt über das 
Hallendach bis zur Windenergieanlage – 
bringen zuverlässige Leichtbaukonstrukti-
onen ebenfalls erheblichen Nutzen.

Laut Schweiß-Lehrbuch-Meinung lassen 
sich die in ihren physikalischen Eigenschaf-
ten wie der Schmelztemperatur (1.500 ver-
sus 590° C) dem Ausdehnungskoeffizien-
ten (1,2 versus 2,3 mm/100° C) oder dem 
elektrochemischen Potenzial sehr unter-
schiedlichen Metalle nicht per Lichtbogen-
schweißen verbinden.

Lichtbogenfügen zu Hybridplatinen

Dieser schweißtechnische Engpass for-
derte Fronius schon seit über 20 Jahren 
heraus. Bereits vor der CMT(Cold Metal 
Transfer)-Lösung entstanden erste, re-
produzierbare Verbindungen. Seit 2003 
konkretisierte sich eine nachvollziehbare 
Technologie in der Zusammenarbeit mit 
voestalpine. Zahlreiche Versuche belegen 
inzwischen die industrielle Tauglichkeit 
des Verfahrens und seiner Anwendungen. 
Aluminiumseitig liegt eine Schweißung vor, 
während das Stahlblech eine Lötverbin-
dung zeigt. Fronius und voestalpine (Anm.: 
erhielten für die Lösung verschiedene Pa-

tente) entwickeln gemeinsam umformfähi-
ge Hybridplatinen. Als Halbzeuge lassen 
sie sich in Verfahren wie Abkanten, Walzen 
oder Tiefziehen zu Profilen oder Crashab-
sorbern umformen.

Die Stahlbleche müssen verzinkt sein 
(Anm.: wie im Automobilbau üblich), die 
Aluminiumbleche aus den Werkstoffrei-
hen AW5xxx oder 6xxx stammen und als 
Schweiß- bzw. Lötzusatzwerkstoff ist Al-
Si3Mn1 vorgegeben.
 
Die Zinkschicht auf dem Stahlblech wirkt 
wie ein Flussmittel und benetzt den Stahl. 
Entscheidend ist die intermetallische Pha-
se (IMP). Sie soll so dünn wie möglich sein 
und höchstens 10 µm betragen. Dann ist 
die Festigkeit der Verbindung so hoch, 
dass bei Zerreißproben die Naht hält und 
das Abreißen im Aluminiumblech eintritt. 

Inzwischen belegen mehrjährige Tests an 
umgeformten Platinen, dass weder inter-
kristalline noch Spannungs- oder Spalt-
risskorrosionen auftreten – lediglich gerin-
ge Flächenkorrosionen sind nachweisbar. 
Für die Platinen haben sich Schweißsys-
teme bewährt, die mit dem CMT-Prozess 
beidseitig synchron, senkrecht von oben 
nach unten, schweißlöten. Das Know-how 
von voestalpine betrifft die Anarbeitung der 
Nahtgeometrie – die Forschung und Ent-
wicklung von Fronius steht für den Zusatz-
werkstoff und die Modifikation des eben-
falls für Fronius patentierten CMT-Systems.

Fronius International GmbH

Froniusplatz 1, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-2413000
www.fronius.com

Schweißen, was nicht zu schweißen ist
Eine Innovation hat die Grenzen des Schweißens weiter verschoben: Galten bisher Stahl und 

Aluminium als thermisch nicht miteinander fügbar, ist dies jetzt praxistauglich machbar. 

Stahl (links) und Aluminium (rechts) verbindet eine gemeinsame, thermisch gefügte Naht. Der Stahl ist gelötet und das Aluminium geschweißt.

Eindrucksvoll demonstriert ein Crashtest das Zusammenspiel und den Effekt des Aluminium-
Stahl-Bauteiles – das Aluminium nimmt die Verformungsenergie auf, während der Stahl den 

gewünschten Abstand sicherstellt.
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Autor: DI Walter Lutz, freier Fachjournalist 

Schon der Rundgang durch die 20.000 m² 
große Fertigungshalle lässt keinen Zweifel 
daran: SMW ist ein Vorzeigebetrieb, der mit 
kompetenten Mitarbeitern, einem durchdach-
ten Materialfluss und modernster Fertigungs-
technik seine Marktposition ausbaut. Das aus 
dem ehemaligen DDR-Panzer-Reparaturwerk 
hervorgegangene Unternehmen wurde seit 
der Übernahme durch den Mettmanner Un-
ternehmer Eckhard Gellrich konsequent mo-
dernisiert und so zum Partner des internatio-
nalen Schienenfahrzeugbaus gemacht. „Heute 
erwirtschaften wir mit 150 Mitarbeitern und 15 
Azubis rund EUR 15 Mio. Umsatz“, sagt SMW-
Geschäftsführer Manfred Biber. 

Damit die Qualität stimmt, arbeitet das Unter-
nehmen mit einer sehr hohen Fertigungstiefe: 
Von Blechzuschnitt und -bearbeitung über 
Bohren, Drehen, Fräsen und Schleifen so-
wie verschiedenen Schweißprozessen sind 
alle relevanten Fertigungsschritte im eigenen 

Haus vorhanden. Die eigene Werkzeugbau-
Abteilung liefert Lehren, Vorrichtungen und 
Sonderwerkzeuge für die Produktion der Si-
cherheitsbauteile. In einem Glühofen lassen 
sich selbst größere Teile wärmebehandeln. 
Mit Stahlkies-Strahlen und Nass-Lackierung 
bekommen die Bauteile ihre gewünsch-
te Oberfläche – und auf Montageplätzen 
entstehen komplette Baugruppen inkl. Hy-
draulik- und Elektrokomponenten. Im Qua-
litätsbereich verfügt SMW über eine 3-Wege-
CNC-Messmaschine und diverse Prüfgeräte. 

Schweißtechnik für Sicherheitsbauteile

„Bei der Schweißtechnik vertrauen wir seit 
vielen Jahren auf die bewährte CLOOS- Tech-
nik“, so Betriebsleiter Wolfgang Schulz. Ne-
ben einer Vielzahl von Impulsstromquellen für 
die Handschweißarbeitsplätze sind seit 2004 
auch drei Roboteranlagen des Haigerer Her-
stellers im Einsatz, auf denen die Großserien 
geschweißt werden. Beispielsweise verlassen 
25.000 Puffer für Loks und Waggons pro Jahr 

das Neubrandenburger Werk. Geschäftsfüh-
rer Manfred Biber: „Wir haben bereits einen 
Roboter der neuen QIROX®-Reihe geordert, 
dessen zahlreiche Innovationen enorme Vor-
teile für eine effiziente Werkstückbearbei-
tung ermöglichen. Das zeigt unsere hohe 
Zufriedenheit mit den CLOOS-Lösungen.“ 

SMW verarbeitet Stähle in den Qualitäten S355 
ohne Dickenbegrenzung, Feinkornstahl bis 
S690 und bis 20 mm, Aluminium und Edelstahl 
bis 12 mm Stärke. Zwischen 60 und 150 lfd. 
Meter Schweißnaht werden in ein modernes 
Drehgestell eingebracht, das 800 bis 1.000 kg 
wiegen kann. 35 dieser sicherheitsrelevanten 
Baugruppen fertigt SMW durchschnittlich pro 
Monat, dazu kommen noch rund 45 Wiegen-
träger – also die Baugruppen, die sich zwischen 
Waggonboden und Drehgestell befinden. 
Neben diesen Serien realisiert SMW auch Er-
satzteile für ältere Schienenfahrzeuge in kleinen 
Stückzahlen, bis herunter zur Losgröße 1 – eine 
große Herausforderung, da diese Baugruppen 
damals noch z. B. ohne aktuelle Schweißvor-

Tempo für den Schienenverkehr
SMW schweißt mit dem neuen Rapid Weld-Hochleistungsprozess:

SMW gehört zu den IRIS- und DB-zertifizierten Zulieferern der Bahnbranche und fertigt für die Global Player der Schiene 

Drehgestelle und Wiegenträger für Nahverkehrszüge, Personen- und Straßenbahnen – aber auch Motortragrahmen, 

Zughauben und Puffer. Mit dem neuen Rapid Weld-Prozess von CLOOS stellt das Unternehmen die Weichen auf Zukunft: Der 

Schweißprozess glänzt mit kurzen Fertigungszeiten und spritzerarmen Nahtergebnissen – selbst bei großvolumigen Nähten.

1
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gaben und Dokumentationen produziert worden sind. „Für diese Kleinse-
rien und Einzelstücke nutzen wir die neuen, synergiegesteuerten Impuls-
stromquellen der QINEO®-Serie von CLOOS“, erklärt Wolfgang Schulz, 
„die eine deutliche Verbesserung zur bisherigen Technik darstellen.“ 

Spart Lagen, Zeit und Nacharbeit

Als einer der ersten CLOOS-Kunden setzt SMW das rationelle Rapid 
Weld-Verfahren ein. Hier hat sich der Haigerer Hersteller gegenüber 

dem Wettbewerb klar mit Kompetenz durchgesetzt: „Denn eigentlich 
hatten wir schon eine andere Anlage im Test“, verrät Wolfgang Schulz. 
„Gemeinsam mit CLOOS haben wir diesen schnellen Prozess so weit 
optimiert, dass ich behaupten kann, er ist derzeit der beste am Markt.“

Der Hochleistungsschweißprozess Rapid Weld zeigt seine Vorteile bei 
mittel- bis dickwandigen Stählen, wo große Abschmelzleistungen und 
optimale Einbrandtiefen erforderlich sind. Auch akustisch lässt Rapid 
Weld keinen Zweifel an seiner Leistungsfähigkeit: Der exakte Lichtbogen 
erzeugt einen sonoren, gleichmäßig kräftigen Ton. Eine schnelle Draht-
förderung bis über 12 m/min ermöglicht hohe Verfahrensgeschwindig-
keiten und damit kurze Schweißzeiten. Dank des scharf fokussierten 
Lichtbogens arbeitet der Prozess mit minimalem Wärmeeintrag, sodass 
weitgehend verzugsfreie Nahtergebnisse erreicht werden. „Außerdem ist 
eine Nahtvorbereitung selbst bei großen a-Maßen nicht mehr nötig“, so 
Schweißfachmann Roman Bernasch. Das schnelle Schweißverfahren 
reduziere die Schweißzeit um gut 25 Prozent. Denn waren herkömmlich 
z. B. drei Lagen (1 x WIG + 2 x MAG) notwendig, um eine HV-Naht sicher 
zu schweißen, kommt Rapid Weld ohne die WIG-Wurzel aus. „Auch bei 
V-Nähten können wir das langsamere und teure WIG-Verfahren einspa-
ren und erreichen so ein hohes Rationalisierungspotenzial“, weiß der 
Experte. Zudem arbeite dieses innovative Verfahren außerordentlich 
spritzerarm, was Nacharbeiten entscheidend minimiere. Auf das 

Anwender

Die SMW GmbH & Co. KG ist ein mittelständisches Unternehmen 
mit Sitz in Neubrandenburg und in den Branchen Schienenfahr-
zeugbau, Wehrtechnik, Maschinen- und Sondermaschinenbau, 
Fahrzeug- und Motorenbau sowie in der Off-shore-Technik tätig. 

�� www.smw-spezialmaschinen.de

1 Zwischen 
60 und 150 
lfd. Meter 
Schweißnaht-
länge benötigt 
ein modernes 
SMW-Dreh-
gestell, das 
800 bis 1.000 
kg wiegen 
kann.

2 Der Rapid 
Weld-Hoch-
leistungspro-
zess: optima-
ler Einbrand 
bis tief in die 
Wurzel hinein 
– hier bei ei-
ner Kehlnaht.2 Ú
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Schweißen der Gegenlage kann, wenn nicht 
konstruktiv erforderlich, verzichtet werden. 
„Wir können mit dem stark fokussierten Rapid 
Weld-Lichtbogen sicher durchschweißen und 
erreichen eine saubere Wurzel.“

Parameter für tausend Jobs abrufbar

Die technische Voraussetzung für den Rapid 
Weld-Prozess liefert die neue Schweißstrom-
quelle QINEO® PULSE, bei der die geeigneten 
Schweißparameter für fünf verschiedene Pro-
zessvarianten ebenso wie für die erforderlichen 
Lichtbogeneigenschaften fertig programmiert 

hinterlegt sind und nur noch abgerufen wer-
den müssen. Zwei autarke Feinabgleiche – für 
Lichtbogenlänge und Lichtbogendynamik – 
sorgen unter allen Umständen für einen opti-
malen Schweißprozess. Mit dem Bedienmodul 
MASTER kann SMW die Parameter von bis zu 
tausend Jobs hinterlegen und auf Knopfdruck 
abrufen. Abgestufte Benutzerrechte sorgen 
dafür, dass bestimmte Schweißparameter nur 
von autorisierten Mitarbeitern geändert werden 
können. 

SMW hat die QINEO®-Stromquellen mit 600 A-
Leistung zudem mit WIRE DRIVE-Doppelkof-

fern ausgestattet, um umrüstfrei mit zwei ver-
schiedenen Drahtstärken arbeiten zu können. 
„Die aktuelle CLOOS-Technik bedeutet für uns 
einen echten Vorsprung“, resümiert Betriebslei-
ter Wolfgang Schulz. „Denn im Vergleich zu an-
deren Systemen ist die Bedienbarkeit einfacher 
und die Leistung höher.“

CLOOS Austria GmbH

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

SMW-Betriebsleiter Wolfgang Schulz, CLOOS-Niederlassungsleiter Volker Hedergott und SMW-
Schweißfachmann Roman Benasch (v. l.) sind begeistert vom neuen Rapid Weld-Prozess.

Rapid Weld realisiert Handschweißergeb-
nisse in gleichbleibend hoher Qualität.

Ein scharf fokussierter Lichtbogen gewähr-
leistet eine sichere Wurzelausbildung.
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Yaskawa hat dafür kräf-
tig in die Entwicklung 
investiert. Die jetzt vor-
gestellte Zelle besteht 
aus den drei Kernkom-
ponenten Motoman 
Sechsachs -Robo te r, 
Dosieranlage und Sen-
sorik. 

Die exakte inline-Mes-
sung der Spaltmaße mit 
einem 2D-Lasersensor 
bildet die Voraussetzung 
für die Regelung des 
komplexen Prozesses, 
bei dem unterschied-
liche Parameter, allen 
voran Verfahrgeschwin-
digkeit des Roboters 
und Dosiermenge in 
Echtzeit zu steuern und 
aufeinander abzustim-
men sind. Dazu Ralf Rai-
mann, Bondingspezialist 
bei Yaskawa: „Trotz 
dieser Komplexität er-
reicht das Verfahren ein 
Maximum an Prozesssi-
cherheit. Wir schlagen damit ein neues 
Kapitel in puncto Wirtschaftlichkeit und 
Produktivität bei Klebe- und Dichtappli-
kationen auf.“

Weiterer Vorteil ist die modular aufge-
baute Dosiertechnik, die für eine breite 
Range von Applikationen prädestiniert 
ist. Es lassen sich Epoxide, Polyure-
thane und MS-Polymere ebenso pro-
zesssicher verarbeiten wie Polysulfide 
und natürlich Silikone. Bei den Aus-
flussraten sind je nach Dosierergröße 
120, 600 oder 1.500 cm³/min bei einer 
Leistungsbandbreite von 1 bis 100 Pro-
zent möglich. Den Einsatzmöglichkeiten 

der Yaskawa-Anlagen sind damit kaum 
Grenzen gesetzt. Denkbar sind kleinere 
Drehtischanlagen mit Wegstrecken von 
200 x 200 mm ebenso wie Portalanla-
gen mit Multirobotik, die 20 m und mehr 
überbrücken. Das Verfahren eignet 
sich zum Verfugen unterschiedlichster 
Werkstoffe – von Glas über Kunststoff 
und Metall bis hin zu Holz.

Yaskawa Europe GmbH

Am Concorde Park 1, A-2320 Schwechat
Tel. +43 1-707-9324-14
www.motoman.at

Innovative Bondinglösung
Mit einem zum Patent angemeldeten Verfahren will Yaskawa Klebe- und 

Dichtapplikationen revolutionieren. Das Gesamtsystem aus Hightech-Komponenten 

der Robotik, Dosiertechnik und Sensorik erlaubt eine laut Hersteller unerreichte 

Performance. Entscheidender Vorteil dabei: Das Bauteil muss nicht mehr 

füge- und passgenau hergestellt werden, weil sich dank der neuen Technologie 

unterschiedliche Spaltmaße von 2 bis 7 mm prozesssicher abdichten lassen – und 

das bei gleichbleibend hoher Prozessgeschwindigkeit.

Der Motoman Sechsachs-Roboter ist einer der drei Kern-
komponenten der von Yaskawa vorgestellten Zelle.
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The low-weight
experience!

Die luftgekühlten MIG/MAG-Schweiß-
brenner ABIMIG® GRIP A verkörpern
die perfekte Kombination aus hoher 
Leistung und „federleichtem“ Gewicht.

Die gewichtsreduzierten Brenner
für ermüdungsarmes Arbeiten in
allen Schweißpositionen.

Jetzt informieren!

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a
A-5020 Salzburg
Tel.: +43 (0) 6 62 / 62 89-110
Fax: +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at
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Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Wie kaum ein zweites Unternehmen verfügt 
die Scheuch GmbH über ein komplettes 
Programm von Geräten und Anlagen zur 
Luft- und Umwelttechnik. „Wir sind seit 1963 
ein unabhängiges Familienunternehmen mit 
mittlerweile 630 Mitarbeitern und haben uns 
in mehreren Branchen zum weltweiten Markt- 
bzw. Technologieführer entwickelt“, erklärt 
Ing. Christian Kirchgatterer, Leiter Betriebs-
planung bei Scheuch. 

Dreh- und Angelpunkt des Unternehmens ist 
die Produktion im Stammhaus Aurolzmünster 
(OÖ), wo sämtliche Schlüssel-Komponenten, 
die innerhalb einer kompletten Anlage für 
die Funktionssicherheit von erheblicher Be-
deutung sind, gefertigt werden. Mit einem 
Eigenfertigungsgrad von 90 Prozent werden 
hier Filter, Filterköpfe, Ventilatoren, Schleusen, 
Zyklone oder Klappen auf einer Produktions-
fläche von 17.700 m2  mit 330 Mitarbeitern 
und einem modernen Maschinenpark mit 
hohem Automatisierungsgrad hergestellt.

„Für die Erzeugung von unter anderem rund 
2.000 Ventilatoren, 800 Schleusen oder 600 
Schlauchfiltern verbrauchen wir jährlich über 
8.000 Tonnen Blech“, so Kirchgatterer. Um 
diese Mengen bewältigen zu können und da-
bei höchste Produktqualität zu wahren, haben 
laufende Optimierungen innerhalb der Ferti-
gungskette bei Scheuch höchste Priorität. So 
wurde auch der Bereich des Laserschneidens 
sukzessive auf inzwischen vier Laserschneid-
anlagen erweitert, um zusätzliche Kapazitäten 
für die umgerechnet ca. 500.000 Laserteile 
pro Jahr zu schaffen, die Produktivität zu stei-
gern und letztlich als Folge eine Beschleuni-
gung des Produktionsdurchlaufes und somit 
eine weitere Steigerung der Termintreue zu 
erzielen.

Entscheidung für das Laserschneiden

„Mit dem Bau der neuen Produktionshallen in 
Aurolzmünster im Jahre 1994 sind wir in das 
Laserschneiden eingestiegen“, erinnert sich 
Kirchgatterer und fährt fort: „Dafür suchten wir 
einen vorzugsweise deutschsprachigen 

Treffen der 
Generationen
Um den hohen Qualitätsansprüchen bei Scheuch gerecht zu werden, sind laufend 

Optimierungen und weitere Ergänzungen der eigenen Fertigung unumgänglich. 

Mit flexiblen Konzepten der Fertigungslogistik, aber auch mit entsprechenden 

Investitionen in den Maschinenpark versucht der Hersteller von Anlagen zur 

Absaugung, Entstaubung und Abgasreinigung, zusätzliche Kapazitäten zu schaffen, die 

Produktivität zu steigern. So auch in der Blechfertigung, in der seit 1994 der Bereich 

des Laserschneidens schrittweise auf insgesamt vier Anlagen von Bystronic erweitert 

wurde. Bei diesem „Treffen der (Anlagen-)Generationen“ leistet auch die Dienstälteste, 

die kürzlich die 100.000-er Marke bei den Betriebsstunden geknackt hat, noch immer 

einen beachtlichen Beitrag, die geforderte Fertigungsqualität zu erreichen. 

>> Gerade bei Sonderleistungen, wie 
beispielsweise Maschinenumstellungen, 
bei denen wir sehr unter Zeitdruck standen, 
bewies die Mannschaft von Bystronic immer 
großes Engagement und enorme Flexibilität. <<
Ing. Christian Kirchgatterer, Leiter Betriebsplanung bei Scheuch

1 Die seit 
17 Jahren 
eingesetzte 
Laserschneid-
anlage Bylas 
verrichtet nach 
wie vor äußerst 
zuverlässig 
und stabil ihre 
Arbeit. (Bilder: 
x-technik) 

2 100.000 
Betriebsstun-
den und sie 
schneidet und 
schneidet … 

3 Auf der Anla-
ge mit  
3,5 kW werden 
verstärkt Bleche 
zwischen 
sechs und 
acht Millimeter 
zugeschnitten. 
Gleich im An-
schluss befindet 
sich die Bystar 
aus dem Jahre 
2001 (rot).

1

2
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Partner, dessen Maschinen auch Sonderfor-
mate von 4 x 2 Metern bearbeiten konnte.“ 
In dem zur damaligen Zeit dafür ohnehin sehr 
übersichtlichen Markt, hat sich letztendlich 
Bystronic durchgesetzt. „Die kompakte Ma-
schine Bylas 4020 wirkte damals technolo-
gisch schon sehr ausgereift. Zudem haben 
gerade in der Anfangsphase die technische 
Beratung von Bystronic und die gemeinsa-
me Planung des Maschinenlayouts sowie vor 
allem die automatische Anbindung an das 
Blech-Hochregallager von Stopa hervorra-
gend funktioniert“, begründet er die Entschei-
dung für den Schweizer Laserschneidspezi-

alisten. Ab diesem Zeitpunkt wurden 1997, 
2001 und 2006 schrittweise in drei weitere 
Laserschneidanlagen von Bystronic investiert, 
die über die Jahre die vorher in der Blech-
fertigung eingesetzten Plasmaschneid- und 
Nibbelmaschinen ersetzten. Bei den Anlagen 
handelt es sich konkret um den bewährten 
Typ Bystar mit den Laserleistungen 3,5 kW 
(Anm: Baujahr 1997), 4 kW (2001) und 5,2 
kW (2006). „Die Bystar ist der Allrounder un-
ter den Bystronic Laserschneidanlagen. Sie 
überzeugt mit erstklassigen Arbeitsergebnis-
sen und Fertigungsgeschwindigkeiten über 
das gesamte Blechdickenspektrum bis 25 

mm“, erläutert Dietmar Leo, Gebietsverkaufs-
leiter bei der Bystronic Austria GmbH 

30 Prozent schneller durch RPP

„Die Zugängigkeit ist bei diesem Maschinen-
typ seit jeher ausgezeichnet, daher ist das 
Handling auch bei Sonderformaten sehr ein-
fach“, fährt er fort. Selbstverständlich hat es 
aber auch seit 1994 Entwicklungen in der La-
serschneidtechnologie gegeben, die die Pro-
duktivität und Qualität der Anlagen erheblich 
verbessert haben. Als Beispiel nennt Leo das 
schnelle und prozesssichere Einstechverfah-

4
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ren RPP von Bystronic, mit dem die 2006er-
Laserschneidanlage ausgerüstet ist. „RPP 
Anwender profitieren dadurch, dass im Ver-
gleich zu anderen Verfahren durchschnittlich 
30 Prozent schneller eingestochen wird“, weiß 
Dietmar Leo. Insbesondere Teile, bei denen 
die Einstechzeit einen hohen Anteil an der ge-
samten Bearbeitungszeit ausmacht, werden 
mit RPP sehr viel schneller gefertigt. Denn: 
Der gesamte Einstechprozess wird über-
wacht und geregelt. So wird sichergestellt, 
dass unabhängig von Qualität, Dicke und 
Temperatur des Blechs die Einstechschmel-
ze nicht „überkocht“. „Das RPP ist ein irrer 

Entwicklungssprung, der sich gewaltig auf die 
Schnittgeschwindigkeit auswirkt“, bestätigt 
Kirchgatterer. „Auch in der Resonatortechnik 
hat sich während dieser Zeit einiges getan. Al-
lein der Umstieg vom röhrenangeregten zum 
verschleißfreien mittels Halbleiter angeregten 
Resonator brachte enorme Verbesserungen“, 
erwähnt noch Dietmar Leo. 

Die 100.000 geknackt

 „Um die Vorteile der neueren Maschinen 
auszunutzen, werden die Zuschnitte spezi-
ell auf die Möglichkeiten der einzelnen 

4 Hinter den beiden mittleren Bystars 
mit 3,5 bzw. 4,0 kW befindet sich 
das Hochregallager, das alle vier 
Laserschneidanlagen mit Material 
versorgt.

5, 6 Die Bystar 4020 mit 4,0 kW 
Laserleistung ist auf den Zuschnitt von 
Niro-Blechen spezialisiert.

7, 8 Auf der Jüngsten mit der 
stärksten Laserleistung werden 
schwerpunktmäßig Laserteile aus 
Dünnblech von zwei bis sechs Millimeter 
mit hohem Einstechzeitanteil gefertigt.

Anwender

Scheuch verfügt über ein komplettes 
Programm von Geräten und Anlagen 
zur Luft- und Umwelttechnik. Sämtliche 
Schlüssel-Komponenten, die innerhalb 
einer kompletten Anlage für die Funk-
tionssicherheit von erheblicher Bedeu-
tung sind, werden in der Produktion in 
Aurolzmünster gefertigt.

Scheuch GmbH

Weierfing 68, A-4971 Aurolzmünster

Tel. +43 7752-905-0

www.scheuch.com

Ú
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Maschinen aufgeteilt“, erläutert Christian 
Kirchgatterer. Auf der seit 17 Jahren einge-
setzten Bylas mit einer Laserleistung von 2,8 
kW werden überwiegend Grobformate mit 
einer Blechstärke von 8 bis 22 mm geschnit-
ten. „Die Dienstälteste verrichtet nach wie vor 
zweischichtig – in Spitzenzeiten sogar 3- und 
4-schichtig – äußerst zuverlässig und sta-
bil ihre Arbeit, weshalb sie kürzlich auch die 
100.000er Marke bei den Betriebsstunden 
geknackt hat“, zeigt sich Kirchgatterer zufrie-
den. 

Auf der Anlage mit 3,5 kW werden verstärkt 
Bleche zwischen sechs und acht Millimeter 
zugeschnitten. Die nächste Bystar aus dem 
Jahre 2001 ist spezialisiert auf Niro-Bleche und 
auf der Jüngsten mit der stärksten Laserleis-
tung von 5,2 kW werden schwerpunktmäßig 
Laserteile aus Dünnblech von zwei bis sechs 
Millimeter mit hohem Einstechzeitanteil gefer-
tigt. Da bei Scheuch für Schichtvergleiche die 
Einschaltzeiten und die reinen Schneidzeiten 
der einzelnen Anlagen aufgezeichnet werden, 
konnte mithilfe dieser Auslastungskennlinien 

ein Nutzungsgrad von beachtlichen 75 Pro-
zent bei allen Laserschneidanlagen errechnet 
werden.

Großformate einfach  
be- und entladen

Ausgestattet mit der Bystronic-Automations-
lösung Bytrans können die drei letztgenann-
ten Anlagen vollautomatisch be- und entladen 
werden. „Für die Bestückung und Entsorgung 
der Maschinen verfügt Bystronic mit Bytrans 
über ein sehr kompaktes System, das speziell 
im Großformatbereich seinesgleichen sucht. 
Es ist sehr massiv ausgeführt und hat selbst 
bei offiziell zulässigen 12 mm starken Blechen 
noch Reserven“, ist Kirchgatterer überzeugt, 
der aus der Praxis weiß, dass auch schon mal 
15 mm-Bleche damit gehandelt werden. 

Über eine direkte Datenvernetzung gelangen 
die Schachtelpläne der Bleche von der Kons-
truktion bis in die Fertigung zu den einzelnen 
Laserschneidanlagen. Je nach Zeitdruck wird 
in der Programmier-Abteilung noch darauf 

geachtet, ob blechoptimiert oder terminopti-
miert (Anm.: mehr Restgitter wird akzeptiert) 
zugeschnitten bzw. geschachtelt wird.

Großes Engagement und Flexibilität

Über die Jahre hat sich zwischen Scheuch 
und Bystronic eine ausgezeichnete Partner-
schaft entwickelt, in der man sich nach Aus-
sagen beider gegenseitig aufeinander ver-
lassen kann. „Gerade bei Sonderleistungen, 
wie beispielsweise Maschinenumstellungen, 
bei denen wir sehr unter Zeitdruck standen, 
bewies die Mannschaft von Bystronic immer 
großes Engagement und enorme Flexibilität“, 
ist Kirchgatterer voll des Lobes.

Da ist es wohl klar, dass man bei der nächs-
ten Modernisierung des Maschinenparks wie-
der auf eine Anlage von Bystronic vertraut. 
„Anhand Einsparungsanalysen hat man fest-
gestellt, dass die neuen Anlagen um mindes-
tens 30 Prozent schneller schneiden. Daher 
wird in naher Zukunft unsere Dienstälteste in 
die verdiente Rente geschickt und durch eine 
weitere Bystar 4020 mit wahrscheinlich 5,2 
kW ersetzt. Die ersten Pläne und Anlagenlay-
outs gibt es schon“, sieht Christian Kirchgat-
terer positiv der Zukunft entgegen. 

Bystronic Austria GmbH

Salzburger Straße 205, A-4030 Linz
Tel. +43 732-341155
www.bystronic.at

>> RPP Anwender profitieren dadurch, dass im 
Vergleich zu anderen Verfahren durchschnittlich 
30 Prozent schneller eingestochen wird. 
Insbesondere Teile, bei denen die Einstechzeit 
einen hohen Anteil an der gesamten 
Bearbeitungszeit ausmacht, werden mit RPP 
sehr viel schneller gefertigt. <<
Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter bei der Bystronic Austria GmbH

Christian Allinger, Leiter Teilefertigung bei Scheuch (links) mit 
Ing. Christian Kirchgatterer und Dietmar Leo (rechts).
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TRUMPF Maschinen  
Austria GmbH + Co. KG

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

Das patentierte Laserlichtkabel verfügt 
über zwei verschiedene, aber konzentri-
sche Faserdurchmesser. Der innere Faser-
kern hat einen Durchmesser von 100 µm, 
der äußere Ringkern einen Durchmesser 
von 400 µm. Die Systemsteuerung der 
Anlage erkennt, ob geschweißt oder ge-
schnitten werden soll und koppelt den 
Laserstrahl automatisch über einen Core-
Switch-Schalter entweder in den inneren 
Faserkern (Schneiden) oder den äußeren 
Ringkern (Schweißen) ein. Die 2in1-Faser 
gewährleistet, dass der Laserstrahl das 
Werkstück mit der richtigen Tiefenschär-
fe und dem richtigen Fokusdurchmesser 
konzentrisch erreicht. Die neue Fasertech-
nologie sorgt dabei nicht nur für optimale 
Bearbeitungsergebnisse, sondern auch 
für eine einfachere und flexiblere Bedie-
nung. 

Auf der TruLaser Cell 3010 – hochdyna-
mische Maschine für die 2D- und 3D-La-
serbearbeitung – ist die neue 2in1-Faser 
bereits serienreif. 

Die fünfachsige TruLaser Cell 3010 eignet 
sich sowohl für kleine als auch für größe-
re Werkstücke und wird zum Schweißen 
und Schneiden von Musterteilen, Prototy-
pen sowie kleineren und mittleren Serien 
eingesetzt. Je nach Applikationsspektrum 

werden passende Laserstrahlquellen aus 
dem breiten TRUMPF-Portfolio eingesetzt. 
Optional kann auch die Abstandssensorik 
ControlLine integriert werden, die auch bei 
toleranzbehafteten Werkstücken den Ab-

stand zwischen Schneiddüse und Werk-
stückoberfläche konstant hält. Außerdem 
ist FocusLine installiert, ein System zur 
programmgesteuerten Anpassung der 
Fokuslage an Materialart und -dicke ohne 
manuelle Eingriffe. Programmiert wird 
die Lasermaschine über die schwenkba-
re Steuerungseinheit mit der eigens von 
Trumpf entwickelten Bedieneroberfläche. 

Faserdoppel für schnellen Wechsel
Ein Laserlichtkabel, zwei Anwendungen: Möglich macht dies die neue 2in1-Faser, die Trumpf speziell für TruDisk 

Scheibenlaser entwickelt hat.Die 2in1-Faser erlaubt den schnellen Wechsel von Schweißen auf Schneiden ohne Austausch 

des Laserlichtkabels. Wechselt der Anwender beispielsweise bei der TruLaser Cell 3010 das Verfahren, muss er lediglich 

die Bearbeitungsoptik austauschen. Das spart Rüstzeiten und beugt Verschmutzungen und Einbränden in den Linsen vor.

Das Video zu 
TruLaser Cell 3010
www.schneidetechnik.at/
video/53367

Die TruLaser Cell 3010 ist offen für viele Anwendungen: Schneiden, 
Schweißen oder Bohren von Edelstahl oder Buntmetallen in 2- und 3D.

Die Maschine eignet sich zum Schweißen und 
Schneiden von Musterteilen und Prototypen 

kleiner und mittlerer Serien.
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Bei den FANUC CNC-Steuerungen der Serie 30i/31i-L MODELL B 
für Laseranwendungen kommt laut Hersteller modernste Technolo-
gie zum Einsatz, die für hohe Leistung, eindrucksvolle Steigerung 
der Verarbeitungsgeschwindigkeit und eine optimierte Laserleis-
tungssteuerung sorgt. Beachtlich ist auch der Wert der Aktualisie-
rungsrate der Laserleistung von 125 Mikrosekunden. Die Steuerun-
gen sind gewohnt zuverlässig, flexibel und erzielen eine überlegene 
Schnittgenauigkeit und Kantenqualität, wovon besonders hochwer-
tige Teile profitieren.

Neue Funktionen bei CNC-Steuerungen

Die FANUC Serie 30i/31i-L MODELL B verfügt über einen bis zu 
8 MB internen Arbeitsspeicher. Zusätzlich können externe ATA- 
oder Compact Flash-Karten mit bis zu 2 GB Speicherkapazität in 
die frontseitige PCMCIA Schnittstelle gesteckt werden. Für hohe 
Bedienerfreundlichkeit sorgt eine USB-Schnittstelle, die den Ein-
satz von USB-Speichermedien für die Datenein- und -ausgabe 

ermöglicht. Statt der bisher üblichen Compact Flash-Karte zur 
Datenübertragung lässt sich ein USB-Stick nutzen, der als perma-
nenter Programmspeicher zur Verfügung steht. Zusätzlich kann ein 
schneller Datenserver in das System integriert werden, der bis zu 
4 GB Flash-Speicher und eine 100-Gigabit-Ethernetschnittstelle 
bietet. Wird das Standard LCD-Display des Systems durch ein PC-
Frontend ersetzt, ist dessen Festplatte auch zum Speichern von 
Teileprogrammen nutzbar.

Die CNC-Steuerungen der Serie 30i/31i-L MODELL B sind – auch 
ohne Datenserver – mit einer integrierten Ethernet-Schnittstelle 
ausgestattet. Sie ermöglicht die Einbindung des CNC-Steuerungs-
systems in ein Unternehmensnetzwerk zur Datenerfassung oder 
zur schnellen Übertragung von Teileprogrammen. Wird ein Inter-
netzugang eingerichtet, sind Ferndiagnose, Wartung und Online-
Schulungen möglich. Da FANUC CNC-Systeme ein geschlossenes 
CNC-Betriebssystem verwenden, sind sie immun gegen Computer-
viren und stellen eine sichere Verbindung zu Firmennetzwerken her.

Hochgeschwindigkeitssteuerung  
für anspruchsvolle Laserbearbeitung
FANUC stellt die neuen Lasersteuerungen der Serie 30i/31i-L MODELL B vor, die eine Hochgeschwindigkeits-Laser-Bearbeitung 

auf anspruchsvollem Niveau ermöglichen. Selbst bei höchsten Geschwindigkeiten im Dünnblechbereich sorgen sie für eine 

reibungslose Abstimmung zwischen den Achsbewegungen und der Leistungssteuerung des Lasers. Ebenso beeindruckend sind die 

Ergebnisse bei dickeren Materialen, die durch eine sehr stabile Regelung der Laserleistung und gute Laserstrahlqualität erreicht 

wird. Auch die Schnittkantenqualität setzt neue Maßstäbe beim Mittenrauhwert Ra und der gemittelten Rauhtiefe Rz.
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World wide welding!

Für alles, was man schweißen kann, finden Sie bei CLOOS 
eine Lösung. Selbst für Anwendungen, an die Sie noch 
nicht gedacht haben. Denn wir haben uns auf Lichtbogen-
Schweißtechnik und Schweißroboter-Technologie spezia-
lisiert. Mit unseren QINEO® Schweißgeräten und QIROX® 
Robotersystemen bieten wir Ihnen technisch hochwertige 
Lösungen aus einer Hand. 
Für jede Branche. Für jeden Werkstoff. Für jede Anforderung. 

WWW 210x148 Blechtechnik_AT.indd   1 10.11.2011   12:16:14

Geeignet für raue 
Umgebungsbedingungen

Für FANUC-erfahrene Benutzer ist der 
Umgang mit den neuen CNCs der Serie 

30i/31i-L MODELL B sowie deren Program-
mierung äußerst einfach und mit minima-
lem Schulungsaufwand möglich. FANUC 
gewährleistet eine Aufwärtskompatibilität 
gegenüber den Vormodellen, sodass äl-
tere Teileprogramme auch auf den neuen 
Steuerungen reibungslos funktionieren. 

Die CNCs der Serie 30i/31i-L MODELL 
B zum Laserschneiden sind für die Ver-
bindung mit robusten, energieeffizienten 
FANUC Hochleistungs-Servoantriebssys-
temen konzipiert, die speziell für die hohen 

Anforderungen der Industrie entwickelt 
wurden. Sie bieten selbst in staubigen 
Umgebungen sowie bei starken Vibratio-
nen höchste Leistung und Zuverlässigkeit.

Energiesparpotenzial inklusive

Schon lange hat FANUC die Umweltver-
träglichkeit seiner Produkte im Blick und 
verwendet deshalb bei den Lasersteue-
rungen spezielle Energiespareinstellungen, 
die kurz- und langfristige Strahlabschalt-
zeiten interpretieren und den Energiever-
brauch entsprechend anpassen können. 

Sobald der Schneidvorgang fortgesetzt 
wird, liefert der Laser in kürzester Zeit wie-
der seine volle Produktionsleistung. Diese 
Funktion sorgt für niedrigere Energieko-
sten, ohne Kompromisse bei der Teilepro-
duktion oder -qualität einzugehen.

FANUC FA Deutschland GmbH

Bernhäuser Straße 22  
D-73765 Neuhausen a.d.F.
Tel. +49 7158-187400
www.fanuc.de

links Bei den FANUC CNC-Steuerungen 
der Serie 30i/31i-L MODELL B für 
Laseranwendungen kommt modernste 
Technologie zum Einsatz, die für hohe 
Leistung, eindrucksvolle Steigerung 
der Verarbeitungsgeschwindigkeit und 
eine optimierte Laserleistungssteuerung 
sorgt.

rechts Die integrierte Ethernet-Schnitt-
stelle ermöglicht die Einbindung des 
CNC-Steuerungssystems in ein Unter-
nehmensnetzwerk zur Datenerfassung 
oder zur schnellen Übertragung von 
Teileprogrammen.
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Laserverfahren zum Schweißen und Schnei-
den von Blechen haben sich heutzutage in 
vielen Fertigungsprozessen bewährt – mit 
keinem anderen Produktionsmittel ist man in 
der Lage, dermaßen viel Energie in sehr kur-
zer Zeit berührungslos auf kleinstem Raum in 
ein Werkstück einzubringen. Dieser Vorzug 
wird in letzter Zeit auch mehr und mehr in der 
Feinblechbearbeitung genutzt – immer feine-
re Strukturen werden verarbeitet und müssen 
auch verbunden werden. Das Laserschwei-
ßen ermöglicht dies mit kleinen, festen und 
verzugsfreien Schweißungen ohne dass eine 
Nachbearbeitung der feinen Nähte erforderlich 
wäre. Sowohl einzelne Punktschweißungen als 

auch komplexe räumliche Schweißverläufe 
sind einwandfrei durchführbar. Laserschneid-
verfahren zeichnen sich insbesondere durch 
ihre Fähigkeit aus, komplexe Geometrien mit 
sehr kleinen Schnittfugen auszuschneiden, 
wobei die Umgebung der Fuge wesentlich 
weniger geschädigt wird, als bei anderen 
thermischen Trennverfahren. Die gestiegenen 
Anforderungen aus Industrie und Handwerk 
haben die Entwicklung von kompakten ge-
pulsten Lasersystemen vorangetrieben: Stan-
den leicht zu beherrschende Laser zunächst 
als einfache Handarbeitsplätze zur Verfügung, 
werden jetzt Mehrachszentren geboten, die 
sowohl manuelle als auch vollautomatische 

NC-gesteuerte Schweiß- und Schneidvorgän-
ge erlauben. Das Spektrum der Anlagen reicht 
hier jeweils von großen Anlagen mit starken 
Lasern der Multi-Kilowatt Leistungsklasse bis 
hin zu Präzisionsgeräten, mit denen kleinste 
Löcher in nur wenige m starke Folien ge-
schnitten werden. Durch gezielte Entwicklun-
gen gelang es in den letzten Jahren, die Kos-
ten von Laserschweiß- und –schneidanlagen 
so weit zu senken, sodass diese auch für klei-
ne und mittlere Unternehmen aus Handwerk 
und Industrie sich schnell rentieren. Eine solch 
moderne und preisgünstige Anlage erfordert 
ein sorgfältig abgestimmtes Zusammenspiel 
von Mechanik, Gasversorgung, Steuerung 
und Laserquelle – eben wie sie von ALPHA 
LASER nun jüngst geboten wird.

Die flexible Schnittige – die ACW 200-300

Nicht nur flexibel, schnittig und punktgenau 
präsentiert sich die ACW 200-300 – sie stellt 
darüber hinaus auch ein kleines Raumwunder 
dar. Mit ihren baulichen Maßen von ca. 3,5 m 
Breite, 1,7 m Tiefe, 1,4 m Höhe und einem 
Gesamtgewicht von 1600 kg können im Ar-
beitsraum Werkstücke bis 500 x 450 mm Grö-
ße und bis zu 3 mm Dicke per Laser geschnit-
ten und geschweißt werden. 

Die Ausführung der ACW 200-300 zeigt sich 
in einer stabilen Stahl-Schweißkonstruktion, 
welche mit dem Portalaufbau die Basis für 
die X- und Y-Achse bildet. Auf der Z-Achse 
befindet sich der Arbeitstisch mit der Aufnah-

Mit der neuen ACW 200-300 revolutioniert das Unternehmen ALPHA LASER 

GmbH (ÖV: Jutz Lasertechnik Gmbh) das Laserschneiden und –schweißen von 

Prototypen und Kleinserien. Die schnelle 2D- und 3D-Bearbeitung von metallischen 

Werkstoffen schafft die flexible, schnittige Maschine im Eiltempo sauber, exakt und 

präzise. Neben Entwicklungslaboren und Zulieferbetrieben ist die ACW 200-300 für 

Dienstleister in den Bereichen Feinwerktechnik, Elektronikfertigung, Medizintechnik, 

Schmuckfertigung sowie dem Fahrzeug- und Maschinenbau höchst interessant.

Die neue Dimension beim  
Laserschneiden und –schweißen:

Two in One

Klein, kompakt und äußerst flexibel präsentiert 
sich die neue Lasermaschine ACW 200-300.
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Schweißtechnische 
Zentralanstalt
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Verbindungs- 
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Nationale und internationale 
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me für Werkstücke und Vorrichtungen. War-
tungsfreie, digitale Servomotoren sorgen für 
die Achsantriebe und die exakte Positionier-
genauigkeit wird durch genaue Messsysteme 
in den Hauptachsen sichergestellt.

Die Stromversorgung erfolgt mit einem An-
schlusswert von 12 kW. Für die Kühlung der 
Maschine sorgt ein interner Kühlkreislauf 
mit Temperaturregelung, der im Bedarfsfall 
durch eine externe Kühlwasserversorgung 
unterstützt werden kann. Selbst für die Filte-
rung der beim Laserschneiden entstehenden 
Abgase und Aerosole ist gesorgt: eine in der  
ACW 200-300 integrierte Absaugvorrichtung 
zeichnet dafür verantwortlich.

Bis 300 Watt starke Laser-Leistung

Die ACW 200-300 ist wie gesagt flexibel, denn 
die kleine, schlanke Maschine kann je nach 
Wunsch auf Laserschneiden oder -schweißen 
ausgelegt werden - in jedem Fall bietet sie eine 
Laser-Leistung bis zu 300 Watt. Durch das 
optimierte Strahlprofil sind Schnittbreiten bis 
zu 0,06 mm oder auch feinste Schweißun-
gen möglich. Und die Umrüstung des Bear-
beitungskopfes für den jeweils gewünschten 

Bearbeitungsvorgang ist denkbar einfach: das 
Auswechseln des Laserkopfes beansprucht 
lediglich bis zu 5 Minuten und kann natürlich 
im laufenden Betrieb sicher und störungsfrei 
erfolgen.

Denkbar einfache Bedienung

Damit der gesamte optische Strahlengang 
immer stabil bleibt, wird das Werkstück im Ar-
beitsraum fixiert, während sich der komplette 
Laser gemeinsam mit dem Bearbeitungskopf 
in der xy-Ebene bewegt. Im Gegensatz zu ei-
ner reinen Flachbett-Maschine werden mit der 
ACW 200-300 nicht nur planare Bleche, son-
dern auch komplizierte Formen bearbeitbar. 
Die Schneidwanne kann als gleichberechtigte 
z-Achse vertikal um bis zu 35 cm abgesenkt 
werden und erlaubt so eine Anpassung an 
unterschiedlich dicke Werkstücke sowie das 
Bearbeiten auf verschiedene Ebenen des glei-
chen vorgeformten Werkstückes. 3D-Schnitte 
auf leicht schrägen oder gewölbten Oberflä-
chen sind genau so möglich, solange der An-
stellwinkel nicht zu groß wird. Selbst Formen 
wie ein mäanderförmiger Schnitt lassen sich 
problemlos realisieren. Zur Steuerung der An-
lage stehen verschiedene Möglichkeiten zur 

Verfügung: Je nach Anforderung können Aus-
besserungen an Einzelteilen mit einer Hand-
steuerung per Joystick durchgeführt werden. 
Für Kleinserien eignet sich das Einlernen von 
Bewegungsabläufen oder die direkte Steue-
rung über Maschinenbefehle. Die komplette 
Programmsteuerung – ausgehend von CAD-
Daten mit einem CAM-Interface – erzeugt 
nach kurzer Anpassungszeit aus CAD-Daten 
fertige Teile. Will man somit ein Werkstück 
älterer Generation wieder in Serie erzeugen, 
greift man einfach auf die gespeicherten CAD-
Daten zurück – schon geht das gewünschte 
Objekt in die Serienerzeugung.

Wird eine Schulung an der ACW 200-300 ge-
wünscht, bietet die Firma Jutz Lasertechnik  
Gmbh als derzeit einziges Unternehmen  in 
Österreich entsprechende Kurse für Einzelper-
sonen und Gruppen an. Am neuen modernst 
ausgestatteten Standort wird dies zum reins-
ten Vergnügen!

Jutz Lasertechnik GmbH

Slamastraße 47, A-1230 Wien
Tel. +43 1-615299-0
www.jutz-lasertechnik.at
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Autor: Peter Springfeld, freier Fachredakteur

Bereits von Weitem fallen zwei Dinge auf: 
Durch die kompakte Gestaltung beansprucht 
die Lissmac-Blechbearbeitungsmaschine nur 
eine minimale Grundfläche in der Fertigungs-
halle. Die SBM-M 1000 S2 ist nur 2.754 mm 
breit und gerade mal 1.347 mm tief. Sie ar-
beitet extrem leise. Im „Schallschatten“ der 
benachbarten Maschinen ist sie praktisch gar 
nicht zu hören. Nimmt man eine bearbeitete 
Platine in die Hand, sieht und fühlt man die 

gleichmäßigen Kantenverrundungen. „Auf eine 
solche Maschine haben wir lange gewartet“, 
bekennt Geschäftsführer Andreas Kempf. 

Schon als er selbst noch Blechteile in einem 
großen Unternehmen bearbeitete, strebte er 
nach einer höheren Qualität und mehr Kunden-
nähe. Das war letztendlich auch die Motivati-
on vor 15 Jahren, einen eigenen Betrieb, die 
Kempf Blechbearbeitung GmbH zu gründen. 
Solide gewachsen, wurde aus dem anfängli-
chen Drei-Mann-Betrieb ein Unternehmen, das 

derzeit etwa 50 Mitarbeiter beschäftigt. Mit den 
stabil ansteigenden Aufträgen wird es in den 
modern eingerichteten, acht Jahre alten und 
1.300 m² großen Werkhallen allmählich eng. 
So plant die Geschäftsführung den Umzug in 
ein noch größeres Areal mit zukünftigem Erwei-
terungspotenzial. 

Breites Angebot von  
Blechteilen und Baugruppen 

Das breite Angebot an Blechteilen und Bau-
gruppen beruht auf modernen Maschinen, die 
von qualifizierten Mitarbeitern bedient werden. 
Zwei Laserbearbeitungszentren, eine Laser-
Stanz-Maschine sowie eine Abkantpresse aus 
dem Hause Trumpf stehen im Mittelpunkt der 
Blechbearbeitung im Hause Kempf. Sie fanden 
mit der Installation der Lissmac-Blechbearbei-
tungsmaschine eine produktive Ergänzung, 
denn bei einem Großteil der lasergeschnittenen 
und gestanzten Blechteile werden die Schnitt-
kanten entgratet und verrundet. 

Blechteile und Baugruppen der Kempf Blech-
bearbeitung GmbH findet man u. a. in der 
Automobilindustrie, im Maschinen- und Groß-
küchenbau sowie in der Medizintechnik. Ein 
Beispiel aus der Beleuchtungstechnik sind Zu-
lieferteile für Gehäuse von Unterwasserleuch-
ten in Schwimmbädern. Hier zeigt sich erneut 
die Notwendigkeit einer Kantenverrundung, 
denn die Schwimmbadgäste können durch-
aus mit diesen Lampen in Berührung kom-
men. Gleiches gilt für die sichtbaren Blechtei-
le an den Fitnessgeräten, die in Münzesheim 
gefertigt werden – und wer schon einmal eine 
Fielmann-Brille aus dem Präsentationsgestell 
genommen hat, ist mit hoher Wahrschein-
lichkeit ebenfalls mit einem Kempf-Produkt in 
Berührung gekommen. Auch die Blechteile 
dieser Präsentationsgestelle sind zum Schutz 

Letzter Schliff  
für Qualitätsbleche 
Seit ca. einem Jahr entgratet und verrundet eine Blechbearbeitungsmaschine neuester Generation aus der 

Lissmac Maschinenbau GmbH im Unternehmen Kempf zuverlässig gestanzte und lasergeschnittene Blechteile 

in bester Qualität. Kompakt gebaut, fand sie vorteilhafterweise noch Platz neben den beiden großen Trumpf-

Laserschneidmaschinen und dem Trumpf-Laser-Stanz-Zentrum. 

>> Mit der Lissmac Blechbearbeitungsmaschine 
SBM-M 1000 S2 haben wir unsere selbst 
gestellten Ziele erreicht. Die Maschine beschert 
uns hochqualitative, gleich aussehende 
Schleifkanten, die geräuscharm und staubfrei 
entstehen. <<
Andreas Kempf, Geschäftsführer Kempf Blechbearbeitung GmbH & Co. KG

Je nach Größe 
lassen sich meh-
rere Werkstücke 
parallel auflegen. 
Auf dem Bild 
sind es Teile für 
SEW Eurodrive 
Motoren.
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der Kunden und der Brillen mit der Lissmac-
Blechbearbeitungsmaschine entgratet und 
kantenverrundet. 

Schnell gekauft 

Bis vor einem Jahr wurden die Kanten mit ma-
nuell geführten Blechbearbeitungsmaschinen 
verrundet. „Dann kam der entscheidenden 
Hinweis von einem Freund, mir doch einmal die 
Blechbearbeitungsmaschinen des Bad Wurz-

acher Maschinenbauunternehmens Lissmac 
anzuschauen“, erinnert sich Andreas Kempf. 
Mit ein paar Probestücken im Gepäck fuhr die 
Geschäftsleitung zur Firma Lissmac Maschi-
nenbau – dort stand eine Lissmac-Blechbe-
arbeitungsmaschine SBM-M 1000 S2. „Wir 
haben“, schildert Andreas Kempf, „vor Ort 
unsere Probestücke entgratet und verrundet. 
Die Schleifergebnisse und die Produktivität der 
Maschine haben uns voll überzeugt. Weitere 
Vorzüge der Maschine liegen im staubfreien 

Trockenbearbeitungsprinzip und in der einfa-
chen Maschinenbedienung. Gemeinsam ha-
ben wir an Ort und Stelle beschlossen, diese 
Maschine zu kaufen.“ 

„Insbesondere die Fähigkeit der Maschine, 
Kanten von Platinen mit tief gezogenen Aus-
prägungen in hoher Qualität zu verrunden“, be-
tont Kevin Kempf, „verdeutlicht die besondere 
Leistungsfähigkeit der Lissmac Blechbearbei-
tungsmaschine. Aus diesen Platinen fertigen 
wir im Jahr mehrere tausend Stück Rahmen 
für Dunstabzugshauben. Fürs manuelle Ent-
graten und Verrunden brauchten vor dem Kauf 
der Lissmac-Blechbearbeitungsmaschine drei 
Mitarbeiter zwei Wochen lang. Die gleiche Ar-
beit in gleichbleibend hoher Qualität erledigt die 
Maschine in zwei Stunden. So konnten wir den 
betreffenden Mitarbeitern andere, vor allem 
aber staubfreie Tätigkeiten zuteilen.“ 

Wirtschaftliche Kantenbearbeitung 

Andreas Kempf berichtet weiter: „Pro Monat 
verarbeiten wir im Zwei-Schichtbetrieb etwa 
250 t Blech aus unterschiedlichen Werkstof-
fen mit unterschiedlichen Materialdicken, wo-
bei die Bleche max. 25 mm dick sind. Bleche 
aus Stahl und Edelstahl bilden den größten 
Anteil. Zu unseren Offerten gehören aber auch 
Platinen aus Aluminium, Kupfer und Ú

Durch die kompakte Gestaltung beansprucht die 
SBM-M 1000 S2 nur eine minimale Grundfläche 
in der Fertigungshalle. (Bilder: Peter Springfeld)

Wartungsfreundliche Gestal-
tung durch große Öffnungen.
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Messing.“ Die Lissmac-Blechbearbeitungs-
maschine befindet sich neben den Laser- bzw. 
Laser-Stanz-Maschinen. Deshalb sind die 
Wege für die Platinen, deren Kanten zu ent-
graten und zu verrunden sind, ausgesprochen 
kurz. Eine direkte Verkettung bietet sich in 
diesem Fall nicht an, da der Teileausstoß sehr 
unterschiedlich ist.  Während die Schneid- und 
Stanzmaschinen zweischichtig arbeiten, erle-
digt die Lissmac-Blechbearbeitungsmaschine 
ihre Aufgaben in etwa einer halben Schicht. 
Da die Schnittkanten in einem Durchlass von 
oben und von unten entgratet und verrundet 
werden, müssen die Platinen nicht gewendet 
werden. Das spart Zeit und gewährleistet, dass 
sämtliche Innen- und Außenkanten entgratet 
und verrundet sind. Mit der Kantenverrundung 
sind auch kleinste Oxidschichten, die beim La-
serschneiden mit Sauerstoff entstehen, sicher 
entfernt. Damit ist gewährleistet, dass Korrosi-
onsschutzschichten auch an den Stahlblech-
kanten fest haften. „Viele meiner Kunden“, be-
kennt Andreas Kempf, „erkennen den Vorzug 
dieses kleinen, zusätzlichen Fertigungsschritts 
oftmals bei Betriebsführungen oder bei Haus-
messen. Wenn sie die verrundeten Teile selbst 
in die Hand nehmen und den Mehrwert prak-
tisch fühlen, sind sie eher bereit, die geringen 
Mehrkosten für diesen Fertigungsschritt zu 
tragen.“ 

Innovative Gestaltung 

Modular aufgebaut, bieten Lissmac-Blechbe-
arbeitungsmaschinen der SBM-M-Baureihe 

Platz für zwei oben und zwei unten positionier-
te Bearbeitungsaggregate. Als Schleifwerkzeu-
ge tragen die Aggregate Schleiflamellenriemen, 
die gegenläufig arbeiten. Auf diese Weise wer-
den sämtliche Innen- und Außenkanten der 
Platinen in einem einzigen Durchgang vollstän-
dig bearbeitet. Sowohl die oberen, als auch die 
unteren Schleiflamellenaggregate lassen sich 
unabhängig voneinander paarweise verfahren 
bzw. zu- und abstellen. Die Blechbearbei-
tungsmaschinen der SBM-M-Baureihe bear-
beiten Stahl- und Edelstahl-Platinen, die bis zu 
50 mm dick sein dürfen. 

Die Schleiflamellen bearbeiten die Platinen, 
ohne Späne abzuheben – d. h., die Blechdi-
cken bleiben konstant. Selbst Schutzfolien auf 
bereits oberflächenvergüteten Platinen bleiben 
erhalten. Beim Schleifen handelt es sich um 
einen Trockenbearbeitungsprozess, der durch 
entsprechende Filter und Absauganlagen 
staubfrei bleibt. Wunschgemäß liefert Lissmac 
passend zur Blechbearbeitungsmaschine eine 
Staubabsaugung mit einer Funkenfalle. 

Entsprechend ausgestattet, lassen sich auch 
Aluminiumbleche mit diesen Blechbearbei-
tungsmaschinen bearbeiten. Man muss je-
doch beachten, dass die abgeschliffenen, 
noch heißen Aluminiumspäne mit ihrem Mag-
nesiumgehalt eine potenzielle Brandgefahr be-
deuten. Deshalb bedarf es bei der Bearbeitung 
von Aluminiumblechen einer passenden Nass-
absaugung. Lissmac liefert sie auf Wunsch 
gleich mit.

Einfaches Bedienen
 
Im Normalfall genügt es, wenn man auf dem 
Steuerpult die Dicke des zu bearbeitenden 
Blechs einstellt. Es ist aber auch möglich, 
nur das obere oder das untere Schleiflamel-
lenaggregat an die Platinen heranzufahren 
– beispielsweise, wenn gestanzte Bleche nur 
auf der unteren Seite entgratet und verrundet 
werden sollen, weil das Stanzen auf der obe-
ren Seite keine scharfen Kanten hinterließ. 
Im zweiten Schritt gibt man die Durchlassge-
schwindigkeit an. Sie umfasst einen Bereich 
von 0 bis 4 m/min. Über die Durchlaufge-
schwindigkeit lässt sich der jeweils gewünsch-
te Verrundungsgrad einstellen. Die erwähnten 
Bearbeitungsparameter gelangen über ergo-
nomisch angeordnete Bedienelemente in die 
Steuerung. Das Display zeigt alle eingestellten 
Parameter an. Die Ausstattung der Blechbe-
arbeitungsmaschine mit einer Werkzeugver-
schleißanzeige dient ebenfalls der Qualitäts-
sicherung. Ein Metallarm greift die Abnutzung 
des Schleifwerkzeugs mechanisch ab. Beim 
Erreichen eines definierten Grenzwertes stellt 
der Bediener die Schleifwerkzeuge über die 
Bedienelemente am Steuerpult nach. „Mit der 
Lissmac Blechbearbeitungsmaschine SBM-M 
1000 S2“, resümiert Andreas Kempf, „haben 
wir unsere selbst gestellten Ziele erreicht. Das 
Maschinenschleifen beschert uns hochqua-
litative, gleich aussehende Schleifkanten, die 
geräuscharm und staubfrei entstehen. Wir 
konnten drei Mitarbeiter in andere, weniger 
belastende Bereiche einsetzen. Die Zufrieden-
heit unserer Kunden, die verrundete Bleche 
und Blechbaugruppen wünschen, konnten wir 
nochmals steigern.“

Anwender

Die Kempf Blechbearbeitung GmbH 
& Co. KG ist ein Unternehmen mit ca. 
50 Mitarbeitern und bietet ein “rundes” 
Dienstleistungsangebot in der Blechbe-
arbeitung. Ein gut ausgebildetes Mit-
arbeiter-Team fertigt präzise Blechteile 
– vom Muster bis zur Serie – nach An-
gabe, Muster, Zeichnung oder eigener 
Konstruktion.

www.kempf-blechtechnik.com

LISSMAC GmbH
Maschinenbau und Diamantwerkzeuge

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

>> Insbesondere die Fähigkeit der Maschine, 
Kanten von Platinen mit tief gezogenen 
Ausprägungen in hoher Qualität zu verrunden, 
verdeutlicht die besondere Leistungsfähigkeit 
der Lissmac Blechbearbeitungsmaschine. <<
Kevin Kempf, Mitglied der Geschäftsführung  
Kempf Blechbearbeitung GmbH & Co. KG

Unterwasserleuchten für Schwimmbäder.



Die TruLaser Robot 5020.  
Flexibel angepasst.

Die Maschine wird für Ihre Anforderung aus standardisierten Modulen optimal 

ausgerüstet. Dabei ist sie immer perfekt abgestimmt auf die gewünschte 

 Aufgabe: Laserschweißen, Auftrag- oder Remoteschweißen und Laserschneiden. 

Die kurzen Rüst- und Programmierzeiten sind nur einer der Vorzüge dieser benutzer-

freundlichen Anlage. Sie rechnet sich äußerst schnell und fertigt je nach Bedarf 

kleine Losgrößen oder große Serien.

www.trumpf-laser.com

TRUMPF_AZ_TruLaserRobot_A4.indd   1 02.09.2011   17:24:15 Uhr
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„Die Gehäusebranche ist sehr design- 
orientiert, darüber hinaus haben wir zahl-
reiche Kunden aus der Lichtindustrie – 
deshalb ist es uns wichtig, unsere Inves-
tition in das Automatik-lager bei unseren 
Kunden ansprechend zu präsentieren“, er-
läutert Patrick Fischer, Geschäftsleiter bei 
Fischer Elektronik, das u. a. Kühlkörper 
und Gehäuse herstellt. Während Details 
wie die LED-Beleuchtung unter Logistik-
fachleuten in die Kategorie „technische 
Spielerei“ fallen, hat das Wabenlager von 
Remmert auch bei den „Hard Facts“ viele 
Besonderheiten zu bieten – angefangen 
bei der Errichtung in Silobauweise in stei-
ler Hanglage bis hin zur kontrollierten Luft-
feuchtigkeit, die insbesondere im Frühjahr 
und im Herbst verhindert, dass bei der 
Einlagerung der Profile Kondenswasser 
entsteht, das deren Oberfläche beschä-
digt. Um wertvolle Produktionsfläche zu 
gewinnen, wurde das Wabenlager in Si-
lobauweise auf knapp 504 m² mit einer 

dach- und wandtragenden Konstruktion 
außerhalb der Fertigungshalle errichtet. 
Zwölf Auslagerstationen verbinden das 
externe Langgutlager durch eine Öffnung 
direkt mit der zweistöckigen Produkti-
onshalle und den zwölf Sägemaschinen. 
Luftdichte Tore an jeder Sägestation ver-
hindern dabei das Entstehen von Kon-
denswasser am Material. Um das Hoch-
regallager integrieren zu können, mussten 
eine komplette Hallenwand entfernt und 
zuvor 350 Tonnen Material und die zwölf 
Sägen im laufenden Betrieb in ein dafür 
angemietetes Gebäude umgelagert wer-
den. 

„Remmert hat die Montage und Inbetrieb-
nahme optimal in unsere Arbeitsabläufe 
integriert, um die Beeinträchtigung der 
Produktion auf ein notwendiges Minimum 
zu reduzieren. Es wurden beispielsweise 
sämtliche Kabel vorkonfektioniert, sodass 
sie zeitsparend mittels Stecksystem ein-

gefügt werden konnten. Außerdem über-
nahm Remmert für uns die Einlagerung 
der Kassetten in das Lager, was nicht üb-
lich ist“, berichtet Patrick Fischer.

Lagerfläche reduziert

Trotz des enormen, baulichen Aufwands 
hat sich die Integration des Hochregalla-
gers ausgezahlt – die Lagergrundfläche 
reduzierte sich im Vergleich zur bisherigen 
Lösung um 60 Prozent, Fischer Elektronik 
gewann so rund 1.500 m² Produktionsflä-
che hinzu. Die Zeitersparnis im Material-
handling liegt bei mehr als 75 Prozent. Die 
bestehenden zwölf Sägen der Hersteller 
Kaltenbach und Presta Eisele schlos-
sen die Automationsexperten von Rem-
mert auf zwei Ebenen an das Lager an. 
Fischer Elektronik profitiert weiterhin von 
einer auf die individuellen Anforderungen 
zugeschnittenen Einlagerstation sowie 
maßgeschneiderten Kassetten und inte-
grierten Schnellwechslern, die ein beson-
ders effizientes Materialhandling gewähr-
leisten. Bisher lagerte der Mittelständler 
seine Aluminium-Profile für die Fertigung 
von Kühlkörpern und Gehäusen aufrecht 
stehend in Stahlkonstruktionen innerhalb 

1.500 m² Hallenfläche gewonnen
Wabenlager mit LED-Beleuchtung für Fischer Elektronik:

Das zurzeit vielleicht außergewöhnlichste automatische Hochregallager im deutschsprachigen Raum steht in 

Lüdenscheid: Dort errichtete die Fischer Elektronik GmbH & Co. KG ein 17 m hohes Wabenlager. LED-Leuchten lassen 

das Lager, das bei konstanter Luftfeuchtigkeit zur Bevorratung von Aluminium-Profilen genutzt wird, wahlweise in 

den Fischer-Firmenfarben oder den Markenfarben des Geschäftspartners, der auf der Besucherplattform zu Gast ist, 

erstrahlen. Das raumsparende und komplett luftdichte Wabenlager in Silobauweise lieferte die Friedrich Remmert GmbH.

Wabenlagersystem in Silobauweise 

�� 2.100 Kassetten à 1,5 t Traglast
�� Lagerkennzahlen:  

41 x 12,3 x 17 m (L x B x H)
�� Regalbediengerät
�� Lagerverwaltungssystem  

PRO WMS Enterprise
�� Schnittstelle zu HOST-System  

Ikias 3.0 der DTM GmbH
�� Anbindung an das Sägezentrum  

mit 12 Sägen

Eine Einlagerstation mit Sonderfunktionen, maßgeschneiderte Kassetten und Schnellwechsler 
an den Sägestationen gewährleisten ein besonders effizientes Materialhandling. 
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der Fertigungshalle und verbrauchte da-
mit kostenintensive Produktionsfläche. 
Zudem war die manuelle Entnahme der 
Aluminium-Profile sehr zeit- und mannin-
tensiv und führte gelegentlich zu Beschä-
digungen am Rohmaterial.

Optimale Maschinenauslastung

Das neue Wabenlager besteht aus einer 
Regalgasse mit insgesamt 2.100 Kasset-
ten, die über eine Traglast von jeweils 1,5 
t verfügen. Im Einsatz ist ein Regalbedien-
gerät mit zwei Lastenaufnahmemitteln, 
das bis zu 50 Doppelspiele pro Stunde 
leistet. Entsprechend den Maximalmaßen 
der Profile sind die verwendeten Lager-
kassetten genau 3,6 m lang. 

Die Auslagerstationen sind teilweise mit 
Schnellwechslern ausgestattet, sodass 
pro Station mehrere Kassetten gleich-
zeitig bereitgestellt werden können. Auf 
diese Weise ist auch bei kleinlosigen Be-
arbeitungsaufträgen eine optimale Ma-
schinenauslastung möglich. Über eine 
Schnittstelle kommuniziert die hier ein-
gesetzte Lagerverwaltungssoftware PRO 

WMS Enterprise direkt mit dem HOST-
System Ikias 3.0 der DTM GmbH und er-
hält so alle notwendigen Informationen zu 
den Bearbeitungsprozessen. 

Einlagerstation mit Sonderfunktionen

„Eine besondere Herausforderung bei die-
sem Projekt war die aufwendig gestaltete 
Einlagerstation. Sie verfügt über eine inte-
grierte Schnellwechselfunktion mit Quer-
verfahrwagen, sodass – beispielsweise 
für die Qualitätskontrolle – mehrere Kas-
setten gleichzeitig in der Einlagerstation 
vorgepuffert werden können“, berichtet 
Frank Baudach, Prokurist bei Remmert. 

Die Aluminium-Profile werden in Paketen 
angeliefert und mittels Gabelstapler oder 
Deckenkran in eine Auspackvorrichtung 
gelegt. Auf diese Weise können die Fi-
scher-Mitarbeiter das Verpackungsmate-
rial der Profile ohne großen Aufwand ent-
fernen. Anschließend werden die Profile in 
die vorher bereitgestellten Kassetten ab-
gesenkt. PRO WMS Enterprise wählt nach 
dem Scannen des Barcodes automatisch 
Kassetten mit den notwendigen Ausstat-

tungsmerkmalen für das einzulagernde 
Material aus. Die zahlreichen Besonder-
heiten dieses Projekts machen schnell 
deutlich, dass Fischer Elektronik keine 
Lösung von der Stange suchte: „Während 
andere Anbieter eher versucht haben, auf 
Standards zurückzugreifen, sind die Ex-
perten von Remmert von Anfang an sehr 
intensiv auf unsere Bedürfnisse eingegan-
gen. Sehr hilfreich war in diesem Zusam-
menhang sicherlich deren große Kompe-
tenz im Sondermaschinenbau“, erläutert 
Patrick Fischer die Gründe für die Wahl 
des Anbieters.

Friedrich Remmert GmbH

Brunnenstraße 113, D-32584 Löhne
Tel. +49 5732-896-0
www.remmert.de

Anwender

Die Fischer Elektronik GmbH & Co. KG 
– das weltweit tätige Unternehmen mit 
Sitz in Nordrhein-Westfalen – hat rund 
400 Mitarbeiter und stellt u. a. Kühlkör-
per, Steckverbinder und Gehäuse her.

www.fischerelektronik.de

oben Während die LED-Beleuchtung in die Kategorie „technische Spielerei“ fällt, hat 
das Wabenlager von Remmert auch viele „Hard Facts“ zu bieten – von der Errichtung in 
Silobauweise in steiler Hanglage bis hin zur kontrollierten Luftfeuchtigkeit.
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Seit drei Jahren sorgt Stiebel Eltron, das Un-
ternehmen für Lager-, Automatisierungs- und 
Steuerungstechnik, mit einer 81 m langen 
Mehrfeldanlage für eine effiziente Lagerung 
und Bereitstellung von Blechteilen. „Wir schät-
zen in der Fertigung vor allem die hohe Flexibi-
lität der Lösung. Eine Erweiterung des Lager-
systems ist damit problemlos möglich. Daher 
verlassen wir uns auch bei unseren Ausbau-
Plänen auf die Möglichkeiten, die KEMPER 
STORATEC bietet“, sagt Dirk Gola, Leiter der 
Fertigungsplanung bei Stiebel Eltron.

Pro Jahr werden bri Stiebel Eltron hundert-
tausende elektrische Warmwasser- und Heiz-
geräte sowie Anlagen zur Nutzung erneuer-
barer Energien produziert. Die Blechteile für 
die Produktion stellt Stiebel Eltron selbst her. 
Durchschnittlich 40 t Metall werden dafür pro 
Tag benötigt. Aufgrund einer gestiegenen 

Marktnachfrage entschied man sich 2008 für 
eine Erweiterung des Lagers. Besonders die 
Effizienz der Lagerung und Bereitstellung sollte 
dabei verbessert werden. 

Hohe Zufriedenheit mit Lagersystem

Eine Erweiterung um zwei Maschinen oder 
Biegezentren kann problemlos mit der Blech-
handlinglösung umgesetzt werden. „Das Sys-
tem, das bei Stiebel Eltron zum Einsatz kommt, 
wurde als Mehrfeldanlage konzipiert und ver-
fügt über nahezu 800 Fächer – bei einer Länge 
von insgesamt 81 m“, erläutert Helmut Flecht-
ner, Geschäftsleiter von KEMPER STORATEC. 
Es verbessert die Wirtschaftlichkeit und vereint 
das Einlagern der Bleche, das Wiegen, das 
Buchen und die Zufuhr zu den Blechbearbei-
tungsmaschinen. Auch der Abtransport der 
fertigen Teile sowie die Nachbestellung von 

benötigtem Material übernimmt das Blechla-
ger vollautomatisch. Mit der Lösung von KEM-
PER STORATEC werden die Materialien auf 
einzelne, großformatige Systempaletten in das 
Regal eingelagert. Vollautomatisch gelangen 
die Bleche dann an die bisher vier angebun-
denen Stanz-Nibbel-Maschinen.

Auch beim Thema Service kann KEMPER 
STORATEC überzeugen. Da im Stiebel Eltron-
Werk in Holzminden rund um die Uhr produ-
ziert wird, ist eine reibungslose Bestückung 
der Anlagen enorm wichtig. „Ein Stillstand der 
Maschinen hat schon nach kurzer Zeit gravie-
rende Auswirkungen auf die Produktionslinien. 
Bei KEMPER STORATEC haben wir die Ge-
wissheit, dass innerhalb von 24 Stunden ein 
Mitarbeiter zur Behebung eines Problems vor 
Ort ist“, sagt Fertigungsleiter Dirk Gola. Dies 
sei allerdings aufgrund der hohen Zuverlässig-
keit des Lagersystems noch nicht vorgekom-
men.

Kontakt Österreich: 
Arnezeder GmbH

Schöneringer Straße 48, A-4073 Wilhering
Tel. +43 7226-2364
www.arnezeder.com

Fertigungsausbau dank Blechlager
Stiebel Eltron plant mithilfe eines Blechlagersystems von KEMPER STORATEC einen Ausbau seiner Fertigung in 

Holzminden (D). Für die kontinuierliche Beschickung von Maschinen im Bereich Metallverarbeitung ist ein leistungsfähiges 

Lagersystem notwendig. Stiebel Eltron, Marktführer im Bereich Durchlauferhitzer, Wärmepumpen und Wärmespeicher, 

setzt dabei auf ein System aus dem Hause KEMPER STORATEC.

>> Das System, das bei Stiebel Eltron zum 
Einsatz kommt, wurde als Mehrfeldanlage 
konzipiert und verfügt über nahezu 800 Fächer 
– bei einer Länge von insgesamt 81 m. <<
Helmut Flechtner, Geschäftsleiter, KEMPER STORATEC

Blechlagersystem von KEMPER 
STORATEC – modularer Aufbau 
ermöglicht individuelle Anpassung.

Anwender

Stiebel Eltron gehört weltweit zu den 
Markt- und Technologieführern in den 
Bereichen „Haus- und Systemtechnik“ 
sowie bei „Erneuerbaren Energien“. Der 
Standort Holzminden ist der Hauptsitz 
der Stiebel Eltron-Gruppe und zugleich 
die größte Produktionsstätte. 

www.stiebel-eltron.de
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Automatisierung

Vollert Anlagenbau GmbH

Stadtseestraße 12, D-74189 Weinsberg
Tel. +49 7134-52228
www.vollert.de

Bei Hydro in Grevenbroich, einem der 
weltweit größten Produktionsstandorte für 
das Walzen und Veredeln von Aluminium, 
erlaubt die Modernisierung der Anlage 
künftig die Fertigung doppelt so schwerer 
Coils wie bisher. Eine Herausforderung bei 
der Produktion besonders empfindlicher 
Aluminiumbänder wie Litho-Band, wel-
ches als Trägermaterial für Offsetdruck-
platten dient, besteht in dem sicheren, 
beschädigungsfreien innerbetrieblichen 
Handling. Bei der Planung stand deshalb 
der sichere Transport der empfindlichen 
Aluminiumcoils im Fokus. 

Von der Lkw-Entladung über die Ein- und 
Auslagerung der Coils in das Hochregalla-
ger und die An- und Abdienung des neuen 
Sexto-Walzwerks bis hin zur abschließen-
den Lkw-Beladung werden alle Coils aus-
schließlich vollautomatisch bewegt. „Ein 
lückenloser automatisierter Transport im 
Walzwerk macht den Einsatz von Staplern 
oder anderen Hilfsmitteln überflüssig. Das 
Risiko, die empfindlichen Coils zu beschä-
digen, wird dadurch minimiert“, erklärt 
Frank Hirschmann, Litho-Produktionslei-
ter von Hydro, die Vorteile.

Automatische Be-  
und Entladung der Lkw

Ein Automatikkran übernimmt die Be- 
und Entladung der Lkw, dabei erlaubt 
eine Konturenkontrolle und ein spezielles 
Greifsystem auch die automatische Hand-
habung unterschiedlicher Spulenlängen. 
Mit einem Hub von 6 m und einer Ge-
schwindigkeit von 1,5 m/s transportiert 
der Automatikkran die Coils zum 40 m 
entfernten Regalbediengerät (RBG) und 
setzt sie nach einer 90°-Drehung ab. Das 
Gebäude des bisherigen Hochregallagers 
wird nach oben erweitert und ein neuer  
25 m hoher und 60 m langer Stahlbau er-
richtet, in dem Coils bis zu einem Gesamt-
gewicht von 4.000 Tonnen achtstöckig 
gelagert werden können. Durch die Aus-

legung aller Förderanlagen auf Nutzlasten 
bis elf Tonnen wird das bisherige Lastge-
wicht im Walzwerk mehr als verdoppelt.

Induktive Coiltransportwagen

Das eingassige RBG lagert die Coils zwi-
schen den Arbeitsgängen ein und aus, die 
Anbindung an das Walzwerk erfolgt über 
induktive Coiltransportwagen, was einen 
freien Zugang nach oben ohne Schlepp-
kette oder ähnliches ermöglicht. „Durch 
die berührungslose Energieübertragung 
lässt sich der Arbeitsbereich flexibler ge-
stalten“, erklärt Projektleiter Dieter Schnell 
von Vollert. „In Grevenbroich müssen wir 

anspruchsvolle Fahrwegskreuzungen mit 
dem bereits vorhandenen Walzenwech-
selwagen und mit dem Werkspersonal be-
rücksichtigen. Die Coiltransportwagen be-
wegen sich dabei kabellos zwischen dem 
Hochregallager und dem Walzwerk.“ Die 
gesamte Intralogistik wird in das bereits 
bestehende Steuerungssystem integriert. 
Mitte 2012 soll das Projekt abgeschlossen 
sein.

Vollautomatischer Coiltransport 
Intralogistik mit berührungsloser Energieübertragung:

Eine vollautomatische Be- und Entladung, ein neues Hochregallager für 4.000 Tonnen Aluminiumcoils und Transportwagen mit 

induktiver Energieübertragung – mit einem durchgängigen Integral- Intralogistiksystem von Vollert Anlagenbau modernisiert 

die Hydro Aluminium Rolled Products GmbH eines ihrer Walzwerke für Litho-Bänder am Standort Grevenbroich (DE).

Mit einem lückenlos vollautomatischen Transport im gesamten Walzwerk und 
bei der Be- und Entladung der Lkw sorgt Vollert Anlagenbau für das sichere 
Handling der empfindlichen Coils in Litho-Qualität.
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Produktneuheiten

Mit dem neuen WIG-Schweißgerät Tetrix® 
400-2 ergänzt EWM sein Programm mobiler 
Stromquellen zum Gleichstromschweißen 
(DC). Dieses gas- oder wassergekühlte Ge-
rät in digitaler Invertertechnik bietet neben 
gesteigertem Komfort mehr Wirtschaftlich-
keit, besseres Handling und größere Mobi-
lität. Dazu lassen sich Kühlmodul und/oder 
Transportwagen ohne Eingriff ins Gerät an 
die Stromquelle anschließen. Es ist mit 590 
x 230 x 380 mm sehr kompakt und mit max. 

400 Ampere Schweißstrom besonders leis-
tungsstark. Beim Smart-Steuerungskon-
zept der Tetrix® lautet die Vorgabe „einfache 
Bedienung – einschalten und losschwei-
ßen“. Somit ist diese Steuerung selbst für 
noch wenig eingearbeitetes Personal be-
sonders leicht zu handhaben – alle Einstell-
möglichkeiten sind auf die wichtigsten WIG-
Parameter reduziert.

�� www.ewm-handel.at

Einschalten und losschweißen

FEIN erweitert sein Edelstahl-Programm 
um einen leistungsstarken Kehlnahtschleifer 
– den KS 10-38 E. Mit dem flachen, werk-
zeuglos um zweimal 90° schwenkbaren 
Vorsatz der Maschine lassen sich Kehlnähte 
an Metallkonstruktionen auch in spitzen Win-
keln schnell und wirtschaftlich bearbeiten. 
Mit einem nur 33 mm hohen Kopf erreicht 
der leistungsstarke Kehlnahtschleifer auch 
sehr enge Kehlnähte – und eine besonders 
hohe Standzeit durch ein wartungsfreies Rie-

menspannsystem. Eine doppelte Getriebe-
untersetzung sorgt für ein sehr hohes Dreh-
moment. Der Drehzahlbereich ist von 1.350 
bis 3.750 U/min elektronisch einstellbar. Der 
FEIN Kehlnahtschleifer KS 10-38 E wurde 
für die Anforderungen von Schlossereien, 
Geländer- und Behälterbauern, Metallbear-
beitern sowie Schiffs- und Fahrzeugbauern 
entwickelt.

�� www.fein.at

Das Heinrich Kipp Werk ergänzt seine Se-
rie „Exzenterhebel“ um eine ergonomisch 
geformte Version aus hochwertigem Kunst-
stoff. Dieser lässt schnelles und sicheres 
Spannen ohne Drehbewegungen an Gerä-
ten und bei Vorrichtungen zu. Die doppelte 
Spannkurve ermöglicht das Spannen in zwei 
Hebelstellungen und wurde so konstruiert, 
dass in jeder Stellung Selbsthemmung ein-
tritt. Der integrierte Anschlag schützt vor 
Überdrücken des Spannpunktes. Das Ein-

stellen von Spannkraft und Spannstellung 
erfolgt bei der einstellbaren Variante mit dem 
Schraubendreher und gewährleistet eine 
optimale Kraftwirkung. Der ergonomische, 
bauteileschonende Kipp-Kunststoff-Exzen-
terhebel ist ebenso wie die Aluminium- und 
Edelstahlausführungen in verschiedenen Va-
rianten mit Innen- und Außengewinde vom 
M5 bis M10 verfügbar.

�� www.kipp.com

Exzenterhebel in Kunststoff

Lösung für Winkel und Kanten

LVD bietet die Stanzmaschinen der Pullmax-
Serie, einschließlich der Modelle 520, 530, 
720 und 730 an. Diese ermöglichen kosten-
effektives Stanzen, Umformen, Markieren, 
Biegen und Gewindeformen. Ein hydrauli-
scher Antrieb mit hohen Stanzhüben steigert 
die Produktivität und senkt die Stückkosten 
in der Produktion. Stanzmaschinen der Pull-
max-Serie bearbeiten ohne nachzusetzen 
Werkstücke von bis zu 1.500 x 3.000 mm, 
bei Materialstärken bis zu 8 mm. Durch die 

hochentwickelte Steuerungs-Software verfü-
gen diese Stanzmaschinen über besondere 
Fähigkeiten zur Umformung. Flanschlängen 
bis zu 75 mm können in jedem program-
mierten Winkel geformt werden. Flansche, 
die nicht in einem 0°- oder 90°-Winkel zum 
Blech hin ausgerichtet sind, können durch 
die OptiBend-Funktion mit der 360°-Kopf-
Rotation gebogen werden.

�� www.lvdgroup.com

Flanschlängen bis zu 75 mm
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TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG · Johann-Maus-Straße 2 · 71254 Ditzingen · www.trumpf.com

TRUMPF ist Ihr Partner für die Blechbearbeitung. Bei uns kommen Maschinen, Laser, Software und Dienstleistungen aus einer Hand. Auf 
der Blechexpo in Stuttgart zeigen wir Ihnen vom 13. bis zum 16. Juni folgende Auswahl unseres kompletten Angebots: TruPunch 5000 NEU, 
TruLaser 2030 NEU, TruBend 8170, TruBend 5130, TruLaser Robot 5020, TruTops, TruServices und Elektrowerkzeuge. Natürlich sind auch 
einige Innovationen dabei. Seien Sie gespannt. Wir erwarten Sie in Halle 4 auf Stand 4110.
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produktiv im Einsatz und liefert zudem ausgezeichnete Qualität. 
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Flinker Sprinter

BySprint Fiber 3015: Flinke Laserschneidanlage mit Hightech-
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