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Mission possible

Dr. Alfred Hutterer,

GF TRUMPF Osterreich,
gibt im Vorfeld der INTECH
einen Ausblick auf das
Trumpf-Event des Jahres.

Bystronic BySprint Fiber 3015 ist bei Ofenbauer heiB3 auf’s Arbeiten:
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Fertigungsldsungen,
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EDITORIAL

Wolkig mit Aussicht auf Schonwetter

Das Jahr 2011 hat die Welt in Atem
gehalten. Schwer zu sagen, wie das
Jahr 2011 in Erinnerung bleiben wird.
Als das Jahr der arabischen Rebellion
und der Natur- bzw. Atomkatastrophe in
Japan vermutlich, als das Jahr, in dem
der 7.000.000.000ste Mensch auf die
Welt kam, in dem Steve Jobs starb und
das politische Europa einige Male in den
finanziellen Abgrund blickte.

Aus Osterreichischer Sicht war es

ein Jahr der Korruptionsaffaren und

jeder Menge Aufreger, wie dubioser
; fo Drohungen von Ratingagenturen
f L (A oder Hausdurchsuchungen bei
einem ehemaligen Finanzminister —
innenpolitisch hatte es auch ohne Wahlen
einiges zu bieten. Es gab aber auch
Erfreuliches, wie etwa der K2-Gipfelsturm
von Gerlinde Kaltenbrunner.

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur

Erfreuliches gab es auch Uber die dsterreichische Wirtschaft zu
berichten, die im Jahr 2011 kréaftig expandieren konnte. Die Erholung
nach der Rezession 2008/09 setzt sich auch heuer zlgig fort. Die
gesamtwirtschaftliche Produktion konnte das Niveau vor der Krise
wieder erreichen. Bedenklich stimmt mich nur, dass in der gesamten
Eurozone allein die Industrie in Osterreich nennenswertes Wachstum
vermeldete.

Weitere Stabilisierung

Osterreichs Wirtschaft wird sich laut der jiingsten Prognose der
Osterreichischen Nationalbank weiter stabilisieren. Die konjunkturellen
Aussichten héatten sich zuletzt spirbar verbessert. Die positiven
Wachstumsaussichten seien hauptsachlich auf eine markante
Verbesserung der Stimmungslage der Unternehmen seit Dezember
zurUckzufahren.

AuBerdem rechnet die Nationalbank angesichts der jungsten Fortschritte
zur Loésung der Schuldenkrise in Griechenland bis zur Jahreshalfte

mit keiner Verscharfung der européaischen Schuldenkrise. Die Risiken

im Euroraum, speziell die Entwicklungen Griechenlands oder der fur
Osterreich sehr wichtigen Nachbarlander Italien und Ungarn bleiben
trotzdem bestehen und werden noch einige Zeit die Wachstumsraten in
Europa dampfen.

Trotz der noch vorhandenen Wolken am Konjunkturhimmel kann 2012
positiv Uberraschen. Die Chancen auf eine langere Schonwetterperiode
stehen also gut.
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Pfeilschnell dank Faserlaser

Wie gut sich ein Faserlaser im Vergleich zu einem CO,-
Laser in der Praxis schlagt, konnte nun am ungarischen
Produktionsstandort der Ernst Hértnagl u. S6hne GmbH
eindrucksvoll unter Beweis gestellt werden. Als jungste
Investition arbeitet bei dem Ofenbauer namlich seit drei

Monaten eine neue Faserlaserschneidanlage von Bystronic,

die dort nicht nur mit ihnren hohen Vorschiben begeistert.

TRENNTECHNIK

Pfeilschnell dank Faserlaser - Coverstory
Schnell und einfach zum perfekten Loch
Einschneidend bessere Automatisierung
Sauberes S&gen bei hochster Performance

UMFORMTECHNIK

Ideal fur groBe Tafeln

Standard fir kleine Serien

Rechts biegen — links biegen: In einem Arbeitsschritt

FUGETECHNIK

Quialitat fir Roboter und Mensch - Aus der Praxis
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Pioniergeist zahlt sich aus - Aus der Praxis
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und Mensch

Auf vier SchweiBrobotern und
vier weiteren HandschweiB3-
platzen werden bei der Firma
Wittur am Standort Scheibbs
Komponenten fur die Aufzugs-
industrie in héchster Qualitat
gefertigt. Dabei vertraut man
einheitlich auf SchweiBbrenner
von Binzel.

Prozesssicherheit
am laufenden Band

Bei Georg Fischer in
Altenmarkt suchte man fur

die TUrrahmenproduktion des
Porsche Panamera nach einem
geeigneten Flugeprozess. Dabei
konnte sich Fronius mit seinem
WiderstandsschweiBverfahren
DeltaSpot klar durchsetzen.
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Pioniergeist zahlt sich aus

Die Firma Euroroll hat Ende 2010
vom ,konventionellen“ MIG/MAG-

auf Pulsschweifen umgestellt. Seither
werden die Stahlkomponenten flur
Schwerkraftrollenbahnen mit Impuls-
Stromquellen von Rehm geschweift.
Daraus ergeben sich eine deutliche
Produktivitatssteigerung und massive
Kostenersparnisse.

INHALTSVERZEICHNIS

Effizienz rauf -
Kosten runter

Wer Lagergrundflache, Materialhandlingzei-
ten und Personaleinsatz in seinem Blech-
lager jeweils um mindestens 50 Prozent
reduzieren mochte, sollte auf voll integrierte
Lager- und Fertigungsprozesse umstellen.
Das rat zumindest der Blechverarbeitungs-
spezialist Hase nach der Integration eines
automatischen Blechlagers von Remmert.

Nachgefragt

Mission possible

Dr. Alfred Hutterer,
Geschaéftsflihrer

der TRUMPF Maschinen Austria.

Nz

Fachmessen 2012

PaintExpo
PaintExpo

www.paintexpo.de

Stanztec  giansiac

19.06 bis 21.06.2012 in Pforzheim

www.stanztec-messe.de

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

EuroBLECH
23. bis 27. Oktober 2012 in Hannover
www.euroblech.de

www.blech-technik.at

17.04. bis 20.04.2012 in Karlsruhe
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BRANCHE AKTUELL

Mega-Auftrag von BMW

Der Schuler-Konzern kann den gréBten Auf-
trag in der Unternehmensgeschichte vermel-
den. Der Technologieflhrer in der Umform-
technik erhielt im Laufe des Jahres 2011 von
der BMW AG den Zuschlag fiir insgesamt
sieben Pressenlinien mit ServoDirekt-Tech-
nologie. Drei Highspeed-Servo-Pressenlinien
bestellte der bayerische Autobauer fur die
Presswerke in Leipzig, Regensburg und She-
nyang (China). Gleichzeitig reservierte BMW
weitere vier Pressenlinien gleicher Bauart fur
Standorte in Deutschland. Das Auftragsvo-
lumen umfasst einen deutlich dreistelligen

Millionen-Euro-Betrag. ,Servo-Pressen stel-
len einen technologischen Sprung in der
Produktion von Blechteilen in GroBserie dar.
Mit Gber 20 Huben pro Minute gehdren die
Anlagen zu den schnellsten der Welt", so
Schuler-Vorstandschef Stefan Klebert. Er
stuft den Auftrag als einen der wichtigsten
in der Uber 170-jahrigen Unternehmensge-
schichte ein. ,Der Auftrag unterstreicht un-
sere Vorreiterrolle im Markt und spricht fur
die hervorragende Performance der Maschi-
nen.“ In drei deutschen Werken setzt BMW
baugleiche Pressenlinien bereits ein.

Eine solche Schuler-Pressenlinie mit Servo-
Direkt-Technologie lauft seit 2009 bei BMW
in Leipzig. (Bildguelle: BMW AG)

B www.schulergroup.com

Mit Norm-Sicherheit
Geld und Zeit sparen

Ab Juli 2012 mUs-
sen Unternehmen, die
Stahltragwerke herstel-
len, nach EN1090 zer-
tifiziert sein. Dem geht
ein aufwandiger inter-
ner Prozess mit einem
anschlieBenden  Audit
einer externen Zertifizie-
rungsstelle voraus. Die
gute Nachricht fur alle

Okologie und
Wirtschaftlichkeit im Einklang

Zeit- und kostensparend erhalt der Nut-
zer einer TransSteel die zugelassenen
SchweiBanweisungen (WPS) direkt vom

Dass Kostenvorteile beim Schweien nicht im Gegensatz
zu Nachhaltigkeit und Umweltfreundlichkeit stehen, un-
termauert EWM nun mit der Okologie-Initiative ,blueEvo-
lution®. ,Dies ist kinftig die Pramisse fur all unsere Akti-
vitédten®, hebt Susanne Szczesny-OBing, Geschaftsfihrerin
bei EWM, hervor. ,,Angefangen bei der eigenen Produktion
Uber die Forschung und Entwicklung bis hin zur Implemen-
tierung unserer Technologie beim Kunden steht der dkolo-
gische Ansatz im Vordergrund.*

Dass sich 06ko-

Besitzer eines TransS-
teel-SchweiBsystems:
Das zeitintensive Beantragen und Erstellen der SchweiBanweisungen Kunden in barer
(WPS) entfallen. Stattdessen kann bei Fronius das Konformitatspaket Milnze auszah-
geordert werden. len, kobnne das
: Unternehmen mit eindrucksvollen Zahlen belegen. So
flhre der Einsatz des von EWM entwickelten MIG/MAG-
SchweiBprozesses ,forceArc” im Vergleich zum herkdmm-
lichen Spruhlichtbogen zu erheblichen Kosteneinsparun-
gen. Da zum Beispiel bei der SchweiBnahtvorbereitung
kein oder nur ein wesentlich kleinerer Offnungswinkel als
bei Standardprozessen zu bearbeiten ist, spare der Kunde
Zeit und Material.

logische Pro-
dukte fir EWM-

Hersteller des SchweiBsystems.

biuetvolution®

blueEvolution - die Okologieinitiative
von EWM.

Die Normengruppe EN 1090 ersetzt in Europa die bisher gultigen
Ausflhrungsnormen flir Stahltragwerke. Dementsprechend ddrfen
dann Unternehmen nur noch Produkte mit einem giltigen CE-Zeichen
vertreiben. Hersteller von Metallkonstruktionen sind verpflichtet, sich
zertifizieren zu lassen, um mit dem Audit die Voraussetzungen zum
Erhalt der Zertifizierungsnummer zum CE-Zeichen zu erflllen. Die
zeit- und kostenaufwandige Erstellung der SchweiBanweisung (WPS),
hat Fronius flr seine SchweiBsystemfamilie TransSteel Ubernommen.
Der Metallbauer erspart sich so den gesamten Arbeitsvorgang. Eine
SchweiBanweisung muss Auskunft geben Uber das SchweiBverfahren,
den SchweiBdrahtdurchmesser, den Zusatzwerkstoff, die Nahtart und
die zu schweiBenden Materialstarken. Das Konformitatspaket kann
der Anwender einfach zu einem SchweiBsystem der TransSteel-Serie
mitbestellen oder spater bei Bedarf nachrlsten. Eine am SchweiBsys-
tem sichtbare Plakette signalisiert dann das Erflllen der EN 1090-2 flr
Stahlkonstruktionen der Ausfuhrungsklasse (EXC) 1 und 2.

Genauso wie ,forceArc” ermdglichen auch die anderen
EWM-SchweiBprozesse ,coldArc* und ,pipeSolution” eine
Kostenminimierung bei der Vor- und Nacharbeit. ,‘blueEvo-
lution® bedeutet flr uns aber auch, sich nicht auf diesen Er-
folgen auszuruhen, sondern konsequent weiter 6kologisch
nachhaltige und wirtschaftlich effiziente Produkte, Systeme
und SchweiBprozesse zu entwickeln®, erklart Szczesny-
OBing.

B www.fronius.at B www.ewm.at
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Grundstein gelegt

Jenoptik hat den Grundstein fir die Erwei-
terung der Halbleiterlaserproduktion gelegt.
Die bestehende Produktion in Berlin hat die
Kapazitatsgrenzen erreicht und wird aufgrund
der stark anziehenden Nachfrage, insbeson-
dere aus Asien, fUr kinftige Projekte sowie flr
die voranschreitende Internationalisierung der
Sparte Laser & Materialbearbeitung erweitert.

Mit dem Neubau werden sich die Produkti-
onskapazitdten mehr als verdoppeln. So er-
hoht sich die Bruttogeschossflache durch den
Erweiterungsbau um rund 1.400 m? auf dann

rund 3.400 m?. Die Produktionsflache inklusi-
ve Reinraumflache vergroéBert sich von insge-
samt 540 auf 930 m?und soll ab 2013 fUr die
Produktion zur Verfligung stehen.

Die Fertigung wird mit modernster Produkti-
onstechnik ausgestattet und automatisiert.
In einem fUr die Halbleiterfertigung typischen
Prozess  werden  Gallium-Arsenid-Wafer
(GaAs) zu Hochleistungs-Laserbarren struktu-
riert und weiterverarbeitet. Die verschiedenen
Arbeitsbereiche werden mit Reinraumklassen
zwischen 100 und 1.000 Partikel je Kubik-

BRANCHE AKTUELL

meter ausgestattet — je nach Anforderungen
des Prozess-Schrittes. In den Reinrdumen
wird die komplette Prozesslinie, also Epitaxie,
Waferprozessierung und Facettenbeschich-
tung zur Herstellung von GaAs Bauelemen-
ten installiert sein. Insgesamt flieBen in den
Erweiterungsbau rund 10 Mio. Euro. Inklusi-
ve der bestehenden Fertigung summiert sich
die Investitionssumme am Jenoptik-Standort
Berlin-Adlershof auf dann insgesamt rund 24
Mio. Euro.

B www.jenoptik.com

Neuer Geschaftsfiihrer
bei Kemppi

Die deutsche Nie-
derlassung des fin-
nischen  SchweiB3-
gerateherstellers
Kemppi Oy wird
seit dem 1. Febru-
ar 2012 von dem
Betriebswirt Fre-
deric Lanz geleitet.
Far die Europaéi-

schen  Tochterge- Frederic Lanz, neuer
sellschaften von Geschéftsfiihrer von
Kemppi Oy wird Kemppi Deutschland.

Fellow Award fiir Klaus Loffler von Trumpf

Klaus Loffler, Leiter des internationalen
Vertriebs Lasertechnik bei der TRUMPF
Gruppe erhielt vom Laser Institute of
America (LIA) den Fellow Award. Dies ist
die ranghdchste Mitgliedschaft im LIA.
Der Fellow Award wird nur an Mitglieder
des Laser Institute of America verliehen,
die sich in auBergewdhnlicher Weise um
Laserforschung, Laseranwendungen
und Lasersicherheit verdient gemacht
haben und das Uber einen Zeitraum von
mindestens zehn Jahren.

Seit Beginn seines Berufslebens be-
schaftigt sich Loffler mit dem Werkzeug

Klaus Loffler, Leiter des
internationalen Vertriebs bei
der TRUMPF Laser- und

Systemtechnik GmbH.

Licht. Nach seinem Studium am Institut fUr Strahlwerkzeuge an der
Universitat Stuttgart begann er 1991 seine Karriere bei TRUMPF in
Ditzingen. Von 1995 bis 2002 war er im Laser Technology Center Ply-
mouth in Michigan tatig. Nach vier Jahren als Fertigungsleiter fur Ver-
bindungstechnik bei der Volkswagen AG kehrte er 2006 zu TRUMPF
zurlick. Seit 2011 ist er Leiter des internationalen Lasertechnik-Ver-
triebs bei TRUMPF. Das Laser Institute of America wurde 1968 gegrun-
det und dient der Foérderung von Laserforschung, Laseranwendungen
und Lasersicherheit im Rahmen einer internationalen Expertengemein-
schaft.

Lanz ebenfalls als

Vertriebsdirektor verantwortlich sein. Lanz ver-
fugt Uber langjahrige Erfahrung in der SchweiB-
technik: Er war bereits als Vertriebsleiter Europa
bei einem deutschen SchweiBbrennerherstel-
ler sowie als Geschaftsfihrer eines Schweil3-
fachhandels tatig und hat bereits als Handler
Stromquellen der Firma Kemppi vertrieben. Zu-
satzlich bringt er umfassende Kenntnisse aus
der Medienbranche in seine neue Position mit.

B www.kemppi.com B www.trumpf.at
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Maschinenneuheiten bei Hausmesse Instandhaltung mit Zukunft
Am 28. und 29. Marz — und
erstmals an den Tagen Mitt-
woch und Donnerstag — trifft
sich traditionell die Branche der
Metallbe- und -verarbeiter im
Schachermayer-Maschinen-
zentrum Linz zur Hausmesse.

Die  Instandhal-
tungstage haben
sich in den letzten
Jahren zu einem
wichtigen  Bran-
chentreffpunkt
entwickelt. Der Fachkongress findet 2012 vom 17. bis
19.04.2012 in Salzburg statt.

b
Insrandhaguns®
17.-19. April 2012 THQE rI?

Das Schachermayer-Maschi-
nenteam bietet gemeinsam
mit den Werksspezialisten die
Top-Marken mit allen Innovati-
onen, die auf den ersten Frih-
jahrsmessen, wie der METAV in
Disseldorf, gezeigt wurden. Ein GroBteil der Maschinen ist vorfuhrbereit. Mit
im Programm sind die Profil- und Blechbearbeitungsprofis von PBT und LVD
mit Scheren und Pressen wie z. B. die PPEC -5 170/30 mit hydraulischer
Oberwerkzeugklemmung — ebenso die bewéahrten Fras-, Bohr- und S&ge-
maschinen von Kunzmann, Spinner, Alzmetall und Kasto. Rechtzeitig vor der
Hausmesse erscheint ein eigener Folder mit zahlreichen Messeexponaten von
den Schachermayer-Partnern zu attraktiven Preisen. Der Folder kann auch
unter www.schachermayer.at oder telefonisch (0732-6599-1433, 1434 DW)
angefordert werden.

Vorfuhrbereite Maschinenneuheiten gibt
es im Mérz in Linz bei der Hausmesse
im Schachermayer-Maschinenzentrum
zu sehen. Selbstverstandlich ist fiir jeden
der beiden langen Messetage auch ein
gemutlicher Messe-Imbiss eingerichtet.

Langst ist Instandhaltung nicht mehr ,nur® Kosten-
faktor. Strategische Planung, hochqualifizierte Mitar-
beiter, neue Technologien und viele weitere Kompo-
nenten machen diesen Unternehmensbereich zum
wertvollen Vorteil im Wettbewerb. Unter diesem As-
pekt wurden wieder erstklassige Fachtrainings und
spannende Vortrdge zusammengestellt. Die Themen
reichen von Condition Monitoring, Uber Endoskopie
und Anlagengesundheit hin zu rechtlichen Aspekten,
Weiterbildungstipps, TPM und Softwareldsungen.
Selbstverstéandlich werden auch 2012 wieder Ausbli-
cke auf internationale Trends gegeben — ganz nach
dem Motto ,Instandhaltung mit Zukunft*.

Termin 28. und 29. Marz 2012 Termin 17. bis 19. April 2012
Ort Linz Ort Salzburg
Link www.schachermayer.at Link www.instandhaltungstage.at

Losungen fur effizienteres Lackieren und Beschichten

Mit rund 400 Ausstellern ausschlieBlich ten und Coil Coating effizienter machen. Kunststoffen oder Holzwerkstoffen vor

aus dem Bereich der industriellen Lackier-
technik verzeichnet die vierte PaintExpo
ein deutliches Wachstum von tUber 22 Pro-
zent gegenuber der Veranstaltung 2010.
Wahrend der vier Messetage prasentieren
sie auf einer Nettoausstellungsflache von
Uber 10.000 Quadratmetern Losungen,
die das Nasslackieren, Pulverbeschich-

Das Angebot deckt dabei die gesamte
Prozesskette von der Vorbehandlung bis
zur Qualitatskontrolle ab und das fur prak-
tisch alle Materialien.

Zahlreiche ausstellende  Unternehmen
nutzen die PaintExpo, um neue und wei-
terentwickelte Losungen vorzustellen.
Sie sind darauf ausgelegt, den Ressour-
cen- und Energieverbrauch zu reduzieren
und gleichzeitig die Prozesssicherheit,
Qualitat, Flexibilitat und Umweltvertrag-
lichkeit zu steigern. Fir eine effizientere
und umweltfreundlichere Vorbehandlung
metallischer Oberflachen prasentieren
verschiedene Aussteller neue Prozesse
und Produkte auf nanokeramischer Ba-
sis. Neues gibt es auch zu sehen, wenn
es um das Strahlen, Schleifen und loni-
sieren von Oberflachen aus Metallen,

X-technik

dem Lackieren geht. Auf reges Besucher-
interesse werden auch Anlagenkonzepte
stoBen, die bei der Pulverbeschichtung
sowie der Nass- und Elektrotauchlackie-
rung den Energieverbrauch reduzieren
und gleichzeitig die Flexibilitat hinsichtlich
Prozessen, LosgréBen und Erweiterbar-
keit erhéhen. Nicht zu vergessen sind die
neuen Entwicklungen bei Lackierrobotern,
Fordersystemen, Test- und Prifsystemen,
beim Zubehdr wie Abdeckmaterialien, La-
ckiergehangen, Filtern und Pumpen sowie
bei Anlagen und Mitteln zur Entlackung.

Termin 17. -bis20. April 2012
Ort Karlsruhe
Link www.paintexpo.de
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Montage- und Handhabungstechnik
auf der AUTOMATICA

Der Umsatz von Tl
Montage- und 1 [l
Handhabungstech- S Aol mm
nik im Jahr 2011 y
wird in Deutschland
sechs Milliarden
Euro Uberschreiten,
so hatte der VDMA
Robotik + Automa-
tion bereits Ende
letzten Jahres prognostiziert. Das bedeutet gegentiber dem Vorjahr
ein gewaltiges Plus von 42 Prozent. Der Zuwachs sichert die Pole-
Position innerhalb der Dachbranche Robotik + Automation, deren
Steigerung bei 37 Prozent liegt. Die Zuwachse sind letztendlich der
Lohn flr praxisgerechte Losungen, die Unternehmen in den letzten
Jahren entwickelt haben. Besucher der AUTOMATICA 2012 erhal-
ten einen umfassenden Uberblick Ulber modernste Montage- und
Handhabungstechnik.

Flr die Montage- und Handhabungstechnik sind neben der Auto-
mobilindustrie zahlreiche weitere Wachstumstreiber auszumachen:
Elektronikindustrie, Metallindustrie und Maschinenbau, Flachdis-
play-Fertigung, Medizintechnik und alle Branchen rund um erneu-
erbare Energien setzen verstérkt auf automatisierte Montage. Die
wiederum tragt dazu bei, bei hoher Qualitét zu rationalisieren, die
Produktivitat zu steigern, Durchlaufzeiten zu verklrzen oder Takt-
zeiten zu erhdhen.

Termin 22. bis 25. Mai 2012
Ort Minchen

Link www.automatica-munich.com/de

3. STANZTEC mit Aussteller-Rekord

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Buchungsstatus zeigt
Stabilisierung in der Branche

Vom 283. bis 27.
Oktober 2012
findet in Hanno-
ver wieder die
EuroBLECH, 22.
Internationale
Technologiemes-
se fur Blechbe-
arbeitung,  statt.
Betrachtet man
den derzeitigen
Buchungssta-
tus der EuroBLECH 2012, zeigt dieser eine deutliche Sta-
bilisierung in der blechbearbeitenden Industrie auf. Heute,
gut sieben Monate vor Messebeginn, haben bereits 1.235
Ausstellerfirmen aus 38 Landern ihre Stande fest reserviert;
rund 83.000 m? Nettoausstellungsflache sind damit belegt.
Das sind schon jetzt knapp 5.000 m? mehr Nettostandflache
als auf der vergangenen Veranstaltung. ,Was sich auf der
vergangenen EuroBLECH angedeutet hat, ist jetzt, bereits
im Vorfeld der diesjghrigen Messe, ganz deutlich erkennbar:
dass die Investitionsbereitschaft weltweit wieder steigt, und
dass die Hersteller und Anbieter von Maschinen, Werkstoffen
und Systemen flr die Blechbearbeitung, nach einer schwe-
ren Krise, wieder zuversichtlich planen kénnen,* erklart Ni-
cola Hamann, Messedirektorin EuroBLECH im Namen des
Veranstalters Mack Brooks Exhibitions.

Zur vergangenen EuroBLECH
kamen 61.500 Fachbesucher aus
aller Welt.

Termin 23. bis 27. Oktober 2012
Ort Hannover

Link www.euroblech.de

Mit der Rekordteilnahme von 154 Ausstel-
lern sprengt die 3. STANZTEC Fachmes-
se fUr Stanztechnik erneut die raumlichen
Verhaltnisse des CCP Congress Centrum

Die 154 Aussteller nehmen die im CCP
verflgbaren 3.500 m? Hallenflache komplett
in Anspruch.

www.blech-technik.at

Pforzheim. Die 154 Aussteller nehmen die
im CCP verfugbaren 3.500 m? Hallenflache
komplett in Anspruch und haben sich aus
Platzgriinden mit einer ganzen Anzahl an
Mitausstellern solidarisch erklart. Durch sol-
che Arrangements wurde es mdaglich, weite-
ren Herstellern und Anbietern die Teiinahme
am Branchentreff des Jahres 2012 zu er-
leichtern.

Erfreulich ist die Rekordteilnahme auch da-
hingehend, dass diese vor dem Hintergrund
der anhaltend guten Konjunktur, die wiede-
rum eine gute Beschéftigungslage mit sich
bringt, zu verzeichnen ist. Waren bei der
STANZTEC des Jahres 2009 die Vorzeichen
noch deutlich schlechter, konnte sich die

Branche in den Jahren 2010 und besonders
in 2011 mehr als nur erholen.

Fanden zur vergangenen STANZTEC schon
deutlich Uber 3.000 Fachbesucher den Weg
nach Pforzheim, durften es diesmal noch
mehr sein. Denn nur hier werden Technolo-
gien, Produkte, Systeme und L&sungen fur
die rationelle und wirtschaftliche Herstellung
von Préazisionsteilen und Baugruppen aus
Blechen umfassend prasentiert.

Termin 19. bis 21. Juni 2012
Ort Pforzheim

Link www.stanztec-messe.de
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Mission possible!

INTECH 2012 - Hausausstellung von TRUMPF stellt Effizienz +
Wirtschaftlichkeit unter Beweis

Wirtschaftlichkeit ist ein unternehmerisches Gebot. Angesichts steigender Material- und Rohstoffpreise ist dies heute

mehr denn je auch eine Frage der Effizienz. TRUMPF macht sich die Beantwortung dieser Pflichten zum Auftrag und zeigt

im Zuge seiner Hausausstellung im deutschen Ditzingen vom 17. bis 21. April 2012 nachhaltige, effiziente Bearbeitungs-
und Produktionsmaglichkeiten fiir Einsteiger, Aufsteiger und Marktfiihrer. Im Vorfeld der INTECH gibt Dr. Alfred Hutterer,
Geschaftsfiihrer von TRUMPF Osterreich, einen Ausblick auf den Event des Jahres im Gespréch mit Luzia Haunschmidt, x-technik.

Herr Dr. Hutterer, welchen Fokus wird
Ihre Hausmesse INTECH am deutschen
Standort in Ditzingen beleuchten?

Effizienz und Wirtschaftlichkeit stehen heutzu-
tage jedem Unternehmer nicht mehr zur Wahl,
diese beiden Begriffe sind zur Pflicht geworden.
Somit adressiert unsere Hausmesse INTECH in
Ditzingen Effizienz und Wirtschaftlichkeit in der
Abbildung schlanker Produktionsprozesse und
ressourceneffizienter Produkte.

Driickt sich dies evt. auch in der
Prasentation neuer Maschinen aus dem
Hause TRUMPF aus?

Ja, denn wir werden auf der INTECH gleich mit
drei Premieren glénzen! Namlich mit der 3-D-
Lasermaschine TruLaser Cell 3000, die bis zu
350 Prozent gréBere Bauteile bei praktisch glei-
chem Platzbedarf bearbeitet. AuBerdem ist sie
extrem schnell und produziert prézise, hochge-
naue Teile in dreidimensionaler Form, ganz ent-
sprechend dem TRUMPF-Motto der Wirtschaft-
lichkeit und Effizienz. Mit der TruLaser 1030 fiber
bieten wir eine weitere neue Errungenschatt. Sie
stellt eine Festkdrperlasermaschine mit faserge-

fUhrtem Strahl dar und ist fUr den preisgtinstigen
Einstieg in die Welt des Laserschneidens ge-
dacht. Inre Besonderheit: der Laserkopf schafft
die Bearbeitung 1,5 x 3 m groBer Werkstlcke
mit Materialstérken bei Edelstahl bis 6 mm, bei
Aluminium bis 5 mm, bei Kupfer bis 2 mm und
bei Messing bis 3 mm. Ein Highlight mehr dieser
Maschine ist, dass sie sich auch flir die Bearbei-
tung von Buntmetallen nebst den gangigen Ma-
terialien bestens eignet. Eine weitere Sensation
betrifft das Rohrschneiden. TRUMPF zeigt als
Neuheit auf der INTECH die Rohrschneidema-
schine TruLaser Tube 7000, welche 80 Prozent
der konventionellen Fertigungsschritte erspart.
Bearbeitungsvorgéange wie Sagen, Bohren,
Entgraten, Anfasen oder Frasen erfolgen auf der
Maschine durch einen Laserkopf als einziges
Werkzeug — d. h. in Folge, dass der klassische
Werkzeugwechsel komplett entféllt. Ohne Pro-
duktionseinbuBen schneidet die Maschine mit
einer Laserleistung von 3,6 kW Rohre und Profi-
le von bis zu 250 mm Durchmesser und Wand-
dicken bis zu 8 mm bei Baustahl. Das zeichnet
sie als eine Maschine mit einem Werkzeug fur
Alles aus. Die TruLaser Tube 7000 werden wir
auch vom 26. bis 30. Marz auf der Messe Tube
in DUsseldorf ausstellen.

Mit der neuen,
flexiblen
Highend-Ma-
schine TruLaser
Tube 7000

wird ein breites
Teilespektrum
abgedeckt.
Dadurch er-
schlieBen sich
neue Anwen-
dungsfelder
beim Laser-
Rohrschneiden.

TRUMPF Maschinen zeichnen sich durch
einen hohen Automatisierungsgrad aus.
Wird dies auf der INTECH auch zum
Thema gemacht werden?

Ja, wir werden Automatisierungslésungen zei-
gen und auf mehreren Ebenen ansprechen.
Zum Einen werden diese auf der INTECH
durch Themendialoge dargestellt, die versteck-
te Potentiale in der Produktion aufspUren und
aufzeigen, warum sich Automatisierung hier
lohnt. In Einzelberatungen erklaren TRUMPF
Experten auch gerne, wie man sieben Tage
rund um die Uhr — statt im Zweischicht-Betrieb
— ohne Pause mittels intelligenter Automatisie-
rung produzieren kann. Dartber hinaus bieten
wir Automatisierungs-Action zum Erleben —
TRUMPF wird u. a. auf der INTECH auch La-
ger- und Logistiksysteme mit automatisierten
Maschinen zeigen.

Wirtschaftlichkeit beruht auch

zu einem Gutteil auf dem Faktor
Ressourceneffizienz. Inwiefern wird sich
TRUMPF zu dieser Thematik auf der
INTECH &uBern?

Das ist richtig, effiziente Technik wird gerade
vor dem Hintergrund der Nachhaltigkeit im-
mer wichtiger — dabei spielt auch die effizien-
te Ressourcennutzung eine tragende Rolle.
Dieser Thematik tragen wir deshalb auch auf
der INTECH Rechnung und bieten dazu in der
Sonderausstellung ,Effizienz + Wirtschaftlich-
keit” unterschiedliche Anwendungen bei denen
Technologie von TRUMPF zum Einsatz kommt.
Wie beispielsweise lasergeschweilte Batteri-
en, welche eine Effizienzsteigerung im Bereich
E-Mobilitdt méglich machen — fir 100 Prozent
emissionsfreies Fahren. Doch der Glanzpunkt
dieser Ausstellung drickt sich in der Prasen-
tation unserer SYNCHRO Philosophie aus, die



es sich zum Ziel gemacht hat, sieben Arten an
Verschwendungen in der Produktion aufzu-
spuren und zu beseitigen. Mittels Rundgénge
und Vortrage 6ffnen wir dazu unsere Fabrik.

Das Thema Ressourceneffizienz erhalt mit der
Verteuerung der Energierohstoffe mehr und
mehr an Bedeutung. TRUMPF begegnet dem
mit seinem Programm efficiency+. Vorgefuhrt
wird dies auch u. a. mittels eines Dialoges

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Dr. Alfred Hutterer, Geschaftsfiihrer
der TRUMPF Maschinen Austria.

zum Thema ,LaserschweiBen in der Blech-
bearbeitung®. Durch die Vervollsténdigung der
Prozesskette Blech per automatisiertes Laser-
schweiBen, fuhren wir vor, dass das Spektrum
aller moglichen SchweiBnahtgeometrien zu
100 Prozent durch den Laser abgedeckt wer-
den kann. Durch SchweiBnahte von hochster
Qualitét ist man namlich in der Lage, die Fer-
tigungstiefe und die damit verbundene Wert-
schopfungskette zu optimieren.

Vielen Dank, Herr Dr. Hutterer, fiir lhre
Ein- und Ausblicke zur INTECH 2012!

Termin 17. bis 21. April 2012

Ort D-71254 Ditzingen,
Johann-Maus-StraBBe 2

Anmeldung www.intech.trumpf.com/

anmeldung

Fachmesse

SCHWEISSEN/JOIN-EX 2012

im Rahmen der Internationalen Fachmesse fur Industrie und Gewerbe VIENNA-TEC
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www.sza.info

Mag. Sylke Kanits / Martina Leibl

Tel.: +43 (0)1 798 26 28-38
E-Mail: messe@sza.info
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www.vienna-tec.at
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Internationale Ausbildung in der SZA

Die SchweiBtechnische Zentralanstalt (SZA) in Wien ist als Lehrinstitut der

SchweiB- und Verbindungstechnik landesweit fiir die Ausbildung von internationalen
SchweiBaufsichtspersonen verantwortlich, bietet Kurse und SchweiBerpriifungen fiir
SchweiBerinnen an und hat ein umfangreiches Kursprogramm fiir die zerstorungsfreie Priifung.

Unternehmen sind nach ONORM EN 1090
verpflichtet qualifiziertes Personal im Be-
reich der SchweiB- und Pruftechnik einzu-
setzen. Die SZA unterstltzt Unternehmen,
indem sie zeiteffiziente Lehrgédnge und
Kurse anbietet, die zur Erflllung der Norm
erforderlich sind.

Die internationale  Ausbildung von
SchweiBaufsichtspersonen erfolgt in der
SZA nach den international harmonisier-
ten Richtlinien des International Institute
of Welding (IIW) und entspricht der na-
tionalen Ausbildung zum/zur Schweif3-
werkmeisterln (Anm.: Abschluss mit dem
international anerkannten IWS-Diplom
und/oder dem SchweiBwerkmeisterin-
nen-Zeugnis). Weiters bietet die SZA,
aufbauend auf den IWS-Lehrgang, die
Ausbildung zum International Welding
Technologist (IWT) an (Anm.: Abschluss
mit dem international anerkannten IWT-
Diplom und/oder dem Schwei3technike-
rinnen-Zeugnis).

Als Absolventin einer HTL oder einer tech-
nischen Universitat besteht die Mdglich-
keit den Lehrgang International Welding
Engineer (IWE) zu besuchen. Dieser Lehr-
gang wird in zwei Teilen abgehalten. Der
Teil 1 schlieBt mit dem nationalen Zeug-
nis zum SchweiBtechnologen bzw. zur

SchweiBtechnologin ab. Nach erfolgrei-
chem Abschluss des 2. Teiles erhélt man
das international anerkannte IWE-Diplom.
(Anm: Lehrgang Teil 1: Abschluss mit dem
SchweiBtechnologen/SchweiBtechno-
loginnen-Zeugnis; Lehrgang Teil 2: Ab-
schluss mit dem international anerkannten
IWE-Diplom)

Ausbildungsplétze
fiir SchweiBpersonal

Die SZA verflgt Uber zahlreiche Ausbil-
dungsplatze flr SchweiBpersonal. Es
werden Kurse im Bereich WIG (Wolfra-
minertgasschweiBen), MAG (Metallak-
tivgasschweiBen), AutogenschweiBen,
E-HandschweiBen, MIG (Metallinertgas-
schweiBen), aber auch im Bereich Kunst-
stoffschweiBen angeboten. Interessierte
Personen kénnen einen Kurs buchen, der
je nach Verfahren zwischen 3 Wochen
und 6 Wochen dauert (jeweils MO - FR:
7.30 — 16.30 Uhr). Erfahrene SchweiBe-
rinnen kénnen in der SZA, als staatlich
akkreditierte Prif- und Zertifizierungsstel-
le, ihre SchweiBerprifungen als Erst- oder
Verlangerungsprufung ablegen. Flexibel
und kurzfristig werden auch individuelle
Schulungen zur Prifungsvorbereitung an-
geboten. Im Fachbereich der zerstérungs-
freien Prifung finden Kurse und Qualifizie-

rungsprufungen in acht Verfahren in den
Stufen 1 und 2 statt. Fur die Sichtprtifung
(VT) und die Eindringprifung (PT) gibt es
Grundkurse (Stufe 1) mit je 20 Stunden,
Aufbaukurse (Stufe 2) mit je 24 Stunden
und Kombikurse (Stufe 1 & 2) mit je 40
Stunden. Fur die Magnetpulverpriifung
(MT), die Durchstrahlungsprifung (RT),
die Ultraschallprtfung (UT), die Wirbel-
stromprifung (ET), die Dichtheitsprifung
(LT) und die Thermografie (IR) gibt es
Grundkurse und Aufbaukurse.
Kursteilnehmerinnen erhalten nach be-
standener Prlfung ein international an-
erkanntes Zertifikat der Osterreichischen
Gesellschaft flr zerstérungsfreie Prifung
(OGfzZP).

Die ONORM EN 1090 fordert zwingend
die Durchfihrung von Sichtprifungen.
Eine Personenzertifizierung im Sinne der
ONORM EN 473 ist zwar empfehlenswert,
jedoch nicht zwingend erforderlich. Die
SZA bietet fur nicht qualifiziertes Personal
eine EinfUhrung in die visuelle Prifung im
Bereich der Schwei3technik an, um den
Anforderungen der ONORM EN 1090 zu
entsprechen. Im 1. Halbjahr 2012 werden
zwei eintagige Kurse am 16. April und am
11. Juni abgehalten.

B www.sza.info

Lehrgang
International Welding Specialist (IWS)

International Welding Technologist

(IWT)

International Welding Engineer (IWE) -
Teil 1

International Welding Engineer (IWE) —
Teil 2

Termin Dauer Tagesform
26.3.-9.5.2012 )

oder 12.9. — 23.10.2012 ca. 6 Wochen MO - FR: 8.00 — 17.00 Uhr
11.6. - 21.6.2012 ca. 2 Wochen MO - FR: 8.00 — 17.00 Uhr

1.10. -22.11.2012

Frahjahr 2013

ca. 7 Wochen

ca. 4 Wochen

MO - FR: 8.00 - 17.00 Uhr

MO - FR: 8.00 — 17.00 Uhr



Entwicklungen beim

ReibschweiBen voranbringen

Innovationen férdern und so die Zukunft aktiv
mitzugestalten — unter diesem Leitsatz stiftete
die Klaus Raiser GmbH aus Eberdingen an-
lasslich des 40-jahrigen Firmenbestehens den
Jraiser-lnnovationspreis  fir - Reibschwei3en”.
Nun geht er in die zweite Runde.

Die Arbeiten fUr die zweite Verleihung, die
bei der Klaus Raiser GmbH eingereicht wer-
den, kdnnen sich mit allen Bereichen des
ReibschweiBens beschaftigen. Auch pro-
zessrelevante Steuerungs-, Regelungs- und
Fertigungstechniken oder Wissenstransfer-
strategien sind von Interesse. Eimar Raiser:

,Besonders geht es uns um grundsétzliche
Forschungsarbeiten, die vermutlich weitere
Entwicklungen oder Anwendungsbereiche zur
Folge haben. Arbeiten von Nachwuchskraften
aus Wissenschaft und Forschung sind uns be-
sonders willkommen.” Der Stichtag zum Ein-
reichen der Arbeiten ist der 31. Oktober 2012.

Eine unabhangige Jury aus funf Fachleuten
pruft die eingegangenen Arbeiten und wahit
den Preistrager aus. Wichtige Kriterien bei der
Beurteilung sind nicht nur technischer und
wissenschaftlicher Fortschritt, sondern auch
Wirtschaftlichkeit, Qualitat, Umweltschutz und

e Bis zum 31.
-~ Oktober 2012
kénnen Ar-

beiten fir den
zweiten ,raiser
Innovations-
preis fur Reib-
schweien”
eingereicht
werden.

Faluar

Arbeitssicherheit. Dotiert ist der ,raiser-Innova-
tionspreis fur ReibschweiBen” mit 2.000 Euro.
Die Verleihung der Urkunde und Trophae findet
dann am 5. Mérz 2013 auf der Fachtagung
L,Erfahrungsaustausch ReibschweiBen® an der
SLV in MUnchen statt. Dort wird der Preistrager
auch seine Arbeit vorstellen.

B www.raiser.de

Roboterverkaufe um 30 Prozent gestiegen

Die IFR schétzt — basierend auf den Ergebnis-
sen der Quartalsstatistik — dass sich die Robo-
terverkéaufe 2011 auf einen neuen Spitzenwert
von rund 150.000 Stiick erhdht haben. Das
wurde eine Zunahme um 30 Prozent bedeuten
gegenUber 2010. ,,Der Erfolg der weltweiten Ro-
boterindustrie hat sich auch 2011 fortgesetzt”,
sagte Dr. Shinsuke Sakakibara, IFR Prasident,
am 16. Februar 2012 in Frankfurt, ,,die Robote-
rinvestitionen schneliten weltweit in die Hohe!”

Bereits 2010 haben sich die Lieferungen stark
erholt nach dem dramatischen Absturz im
Jahr 2009. Wahrend 2010 noch vor allem die

Automobilindustrie der Motor fur das starke
Wachstum war, sprechen die Hersteller von
einer deutlichen Zunahme der Nachfrage im
Jahr 2011 auch aus der General Industry, d.
h. alle anderen Branchen auBer Automobil.
,Die Verkaufe von Ausrtstungen fir die Fab-
rikautomation steigen Dank der Nachfrage aus
Wachstumsmarkten wie China“, betonte Saka-
kibara. ,Allerdings scheint sich das Wachstum
der Werkzeugmaschinenlieferungen unter dem
Einfluss der europaischen Wahrungskrise und/
oder einer Politik der Geldverknappung in Chi-
na abzuschwéchen. Das ist bei Robotern nicht
der Fall.” In einem immer noch unklaren welt-

wirtschaftlichen Szenario ist eines sicher: Der
Einsatz von Robotern garantiert immer eine
schnelle Rendite und eine gewaltige Verbesse-
rung der Qualitit. Uberzeugen Sie sich selbst
auf der Automatica ab 22. Mai in MUnchen.

B www.worldrobotics.org
B www.ifr.org

/ Batterieladesysteme / SchweifStechnik / Solarelektronik

TRANSSTEEL EN 1090 KONFORMITATSPAKET

/ Das von Fronius initiierte Standardschweifverfahren nach EN ISO 15612 erméglicht
Ihnen konformes arbeiten fiir die EXC 1 + EXC 2. TransSteel 3500/5000 steht somit fur
die kostengiinstige Losung zur legitimierten EN 1090 Konformitit. Mit Steel Transfer

Technology ausgestattet, bietet

das

digital geregelte MIG/MAG-Schweiflsystem

optimale Stahl-Schweiffkennlinien. Machen Sie sich bereit fiir perfektes Stahlschweiflen!
Mehr dazu? Gerne: www.fronius.at

\Fronius

GRENZEN VERSCHIEBEN

ﬂ!}

10
=9
KONFORMITATS:
\PAREY

/ Fronius International GmbH / Vertrieb Osterreich / Froniusplatz 1 / 4600 Wels / Tel.: +43 (7242) 241-3100 / Fax: +43 (7242) 241-953490

www.blech-technik.at
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Bystronic BySprint Fiber 3015 ist bei Ofenbauer heiBB auf's Arbeiten:

Pfeilschnell da

Dinnblechschneider aufgepasst. Dass bei Diinnblechanwendungen der Faserlaser dem CO,-Laser in puncto
Geschwindigkeit tberlegen sei, war bereits in Fachzeitschriften zu lesen. Wie gut sich dieser jedoch in der Praxis schldgt,
konnte nun am ungarischen Produktionsstandort der Ernst Hortnagl u. S6hne GmbH eindrucksvoll unter Beweis gestellt
werden. Als jiingste Investition arbeitet bei dem Ofenbauer ndmlich seit drei Monaten eine neue Faserlaserschneidanlage
von Bystronic, die dort nicht nur mit ihren hohen Vorschilben begeistert.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Féhrt man Uber die 8sterreichisch-unga-
rische Grenze in Richtung Esztergom, wo
sich das Werk der Ernst Hortnagl u. Soh-
ne GmbH befindet, féllt es einem aufgrund
der optischen Eindricke zunachst schwer,
zu glauben, bald einer Faserlaserschneid-
anlage am neuesten Stand der Technik bei
der Arbeit zuzusehen. Am Standort ange-
kommen werde ich aber vom Gegenteil
Uberzeugt, denn vor mir prasentiert sich
eine 22.000 m2 groBe Produktionshalle
mit einem hochmodernen Maschinen-
park, von vollautomatischen SchweiBro-
boterzellen und Kleberobotern bis hin zu
drei Laserschneidanlagen von Bystronic
in der Blechfertigung. Neben der neuen
BySprint Fiber 3015 verfligt man noch
Uber zwei CO,-Laseranlagen aus dem

Jahre 2004 (Bysprint 2,2 kW) bzw. 2009
(BySprint Pro 4,4 kW).

Standorte als Spezialisten

,Hier im ungarischen Werk werden aus-
schlieBlich Heizeinsatze fir Kamine pro-
duziert®, erklart Harald Hortnagl, der die
Geschicke des Familienunternehmens
nun bereits in dritter Generation lenkt. Ne-
ben Fulpmes und Penig (D) ist Esztergom
einer von drei Produktionsstandorten der
Ernst Hortnagl u. S6hne GmbH, die 1968
von seinem GroBvater Ernst gegrindet
wurde. Unter der Fihrung seines in Os-
terreich sehr bekannten Vaters Vinzenz
Hortnagl (Anm.: der 21-malige Osterrei-
chische Gewichtheber-Staatsmeister galt
in den 80ern als starkster Mann auBer-
halb des Ostblocks und war erster Oster-

X-technik

reicher, der im Zweikampf — ReiBen und
StoBen zusammengerechnet — mehr als
400 Kilogramm gestemmt hat) konnte
sich der Betrieb mit der Erzeugung von
Rauch- und Abgasrohren als fiihrender
Hersteller dieses Segments etablieren
und begann im Jahr 1992 mit der =

1 Die pfeilschnelle BySprint Fiber ist
in der Bearbeitung diinner Bleche bis
vier Millimeter zu Hause. Dort besticht
sie durch kiirzeste Schneidzeiten und
héchste Prazision. (Bilder: x-technik)

2 Bei Vergleichstests mit einer CO,-
Laseranlage ist die Fiber beim Schneiden
von 2 mm starkem Diinnblech doppelt so
schnell.

3 Der Schneidkopf der BySprint Fiber
wurde speziell fir Faserlaseranwendungen
entwickelt. (Bild: Bystronic)

BLECHTECHNIK 1/Marz 2012



Das Video
zur BySprint Fiber

www.schneidetechnik.at/
video/41443
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Produktion von Kamineinsatzen fur den
Schweizer Kaminhersteller Ruegg. ,Um
der steigenden Nachfrage Folge leisten
zu koénnen, wurde 1996 hier in Ungarn
eine weitere Produktionsstétte errichtet”,
schildert Harald Hoértnagl und fahrt fort:
.Im Zuge einer Umstrukturierung wurde
im Jahr 2009 aus betriebstechnischen
und logistischen Grinden die Kamin-
produktion ausschlieBlich nach Ungarn
und die Rohrproduktion zu 100 Prozent
nach Fulpmes verlegt®. Mit Fulpmes, wo
ausschlieBlich 2 mm-Rohre in allen Di-
mensionen gefertigt werden und dem
deutschen Werk in Penig, in dem email-
lierte, verzinkte bzw. pulverbeschichtete
Ofenrohre von 0,6 bis 1,9 mm Blechstar-

>> Bei Vergleichstests mit unserer schnellsten
CO,-Laseranlage ist die BySprint Fiber beim
Schneiden von 2 mm starken DUnnblech
doppelt so schnell. <<

Harald Hortnagl, Geschaftsfiihrer der Ernst Hortnagl u. S6hne GmbH

ke erzeugt werden, ist das Unternehmen
Komplettanbieter bei Rauch- und Abgas-
produkten. Aber nun zurtick nach Ungarn.

Hochste Geschwindigkeit mit Qualitat

Mit derzeit 85 Mitarbeitern werden hier
in Ungarn jahrlich ca. 7.000 Einsatze fur

X-technik

Ruegg erzeugt. ,RlUegg ist europaweit ei-
ner der Marktfuhrer und gilt in der Branche
als Mercedes unter den Kaminen. Daran
sieht man, welch hohe Qualitat wir hier in
Esztergom produzieren®, ist Harald Hort-
nagl stolz auf seine Produkte. Bei solchen
Stlckzahlen sind es auch groBe Mengen
an Blech, die auf den Laseranlagen ge-

F'g| 4Die CO,-Laserschneidmaschine
% Bysprint Pro mit 4,4 kW
Laserleistung ist seit 2009 im
Einsatz.

5 Die Bysprint Pro zeigt ihre
Stérken bei mitteldicken
Blechen und wird in Ungarn bei
Blechstérken ab 4 bis 10 mm
eingesetzt.

6 Die Bysprint Pro verfugt Uber

das vollautomatische Be- und
Entladesystem ByTrans Extended,
das zwei Kassettenplatze fir die
Lagerung von Rohmaterial bzw. die
Rucklagerung geschnittener Teile
bereithélt.

7 Die dritte Laserschneideanlage
im Bunde, eine BySprint 3015 mit
2,2 KW CO,-Laserleistung, arbeitet
seit 2004 am ungarischen Standort.

8 Die Besonderheit der Riegg-
Einsétze ist, dass alle beweglichen
Teile auch im eingemauerten
Zustand sehr einfach ausgetauscht
werden kénnen.

BLECHTECHNIK 1/Marz 2012



Das Video
zur BySprint Pro

| www.schneidetechnik.at/
video/26113

schnitten werden mussen. ,Wir verbrau-
chen jahrlich 3.500 t Stahlblech mit Stéar-
ken von 1 bis 10 mm, 80 Prozent davon
im DUnnblechbereich bis 3 mm*, erlautert
der Geschéftsfuhrer. Als im Jahr 2011 aus
Kapazitatsgrinden eine Maschinenerwei-
terung anstand, vertraute man wie immer
auf eine Laserschneidanlage von Bystro-
nic, dieses Mal sollte es jedoch eine mit Fa-
serlaser sein. ,Gerade in diesem Anwen-
dungsbereich ist die BySprint Fiber ohne
jeden Zweifel die ideale L6sung“, weil3
Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter bei
der Bystronic Austria GmbH. Gleich nach
den ersten Schneidversuchen im Werk
stellte sich heraus, dass es die richtige
Entscheidung war. Denn mit der BySprint
Fiber mit einer Laserleistung von 2 kW
kénnen Vorschibe gefahren werden, die
Harald Hortnagl schlichtweg als ,Wahn-
sinn“ bezeichnet. ,Bei Vergleichstests mit
unserer schnellsten CO,-Laseranlage, der
Bysprint Pro mit 4,4 kW, ist die Fiber beim
Schneiden von 2 mm starkem Dunnblech
doppelt so schnell”, ist er von der neuen
Anlage begeistert. Da man in der Praxis
auch die Erfahrung gemacht hat, dass bei
4 mm Blech die beiden Anlagen in etwa
gleich schnell verfahren, schneidet man
ab dieser Materialstéarke mit den beiden
CO,-Laserschneidanlagen.

Weitere Vorteile der Faser

Die Spezialitat der BySprint Fiber, auch
Buntmetalle wie beispielsweise Messing
und Kupfer schneiden zu kdnnen, nennt
Hortnagl als weiteres Argument flr die
neue Faserlaseranlage: ,Es ist zwar ein
kleiner Anteil, jedoch mussten wir diese
Materialien immer von einem Wasser-
strahlschneider lohnfertigen lassen. Da-

www. blech-technik.at

durch sind wir jetzt noch unabhéngiger.”
AuBerdem Uberzeugt der zwei Kilowatt
starke Faserlaser Fiber 2000 durch &u-
Berst geringe Betriebskosten. ,Er ver-
braucht weniger Strom und verflgt Gber

COVERSTORY | TRENNTECHNIK

“

ser, meint der Firmeninhaber. ,Ermdg-
licht wird dies durch die anspruchslose
Faserlasertechnologie und den hohen
Wirkungsgrad der Laserquelle®, bestétigt
Dietmar Leo. Als eine generelle Starke

weniger VerschleiBteile als der CO,-La- von Bystronic Laserschneidanlagen

Neuheiten fiir das Faserlaserschneiden

Seit dem Jahreswechsel bietet Bystronic seine BySprint Fiber sowohl mit zwei als auch
neu mit drei Kilowatt Laserleistung an. Dank der neuen Laserquelle Fiber 3000 erho-
hen sich die maximal bearbeitbaren Blechdicken bei Stahl von 12 auf 20 Milimeter, bei
Edelstahl und Aluminium von 6 beziehungsweise 8 auf 12 Milimeter, sowie bei Kupfer
und Messing von von 3 beziehungsweise 4 auf 6 Millimeter. Aufgrund ihrer héheren
Leistung ist die BySprint Fiber mit der Laserquelle Fiber 3000 somit deutlich flexibler
in der Anwendung. Ein weiteres Novum beim Faserlaserschneiden ist ByPos Fiber fur
die automatische Anpassung der Fokuslage. Diese ist insbesondere dann notwendig,
wenn zwischen zwei Auftragen das Material gewechselt wird. ByPos Fiber gehdrt zur
Standardausstattung fur alle BySprint Fiber, die ab dem Jahreswechsel bestellt werden,
unabhangig von der gewahlten Laserleistung. Flr Anlagen die ohne ByPos Fiber ausge-
liefert wurden, ist ab dem 3. Quartal 2012 ein Retrofitkit erhaltlich.
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erwahnt Hortnagl die Einfachheit der Be-
dienung. ,Die Software ist sehr intuitiv zu
bedienen und es sind sehr wenige Ein-
stellungen von Parametern notwendig.
Hier ist Bystronic dem Mitbewerb meiner
Meinung nach meilenweit voraus®, ist er
voll des Lobes.

Ideale Kombination

Der Firmenchef moéchte aber nicht ver-
gessen, auch die Stéarken der CO,-Anla-
gen von Bystronic bei mitteldicken und
dicken Blechen zu erwéahnen. ,Gerade
bei Lohnfertigern, die unterschiedliche
Materialien mit variierenden Starken von
1 bis 20 mm schneiden, ist die Flexibilitat
des CO,-Lasers im Vorteil. Bei Anwen-
dungen mit einem hohen Dunnblechan-
teil und einer Auslastung von mindestens
zwei Anlagen, wie hier, ist eine Kombi-
nation beider Technologien ideal”, wirft
Dietmar Leo noch ein. In den drei Werken
der Ernst Hortnagl u. Séhne GmbH sind
vier Laserschneidanlagen von Bystronic
im Einsatz. Sie verflgen allesamt Uber
automatische Be- und Entladeeinheiten,
die eine mannarme Fertigung ermaogli-
chen. FUr das Werk im Tiroler Fulpmes
liebaugelt Harald Hortnagl bereits mit ei-
ner weiteren BySprint Fiber: ,In unserem
Osterreichischen Werk verarbeiten wir zu
98 Prozent 2-mm-Bleche. Dafir gibt es

Ruegg ist europaweit einer der Marktfiihrer und gilt in
der Branche als Mercedes unter den Kaminen. r

LL |
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keine bessere Maschine.” Was zusatz-
lich far eine Fiber am Tiroler Standort
sprache, ist die Tatsache, dass bei einer
Faserschneidanlage die Schnittkanten
oxydfrei sind. ,Da dort Teile laserge-
schweiBt werden, ware dies ein weiterer
Vorteil, da oxydfreie Schnittkanten we-
sentlich zur Prozesssicherheit des Laser-
schweiBens beitragen®, so Hértnagl.

Langjahrige Zusammenarbeit

Hervorheben mdchte Harald Hoértnagl
zum Schluss noch die tber Jahre hervor-

>> Die flinke BySprint Fiber ist in der
Bearbeitung dunner Bleche bis vier Milimeter
zu Hause. Dort besticht sie durch klrzeste
Schneidzeiten und hdchste Prazision. <<

Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter bei Bystronic Austria

Zufriedene
Gesichter
(v.l.n.r.):
Reinhold
Gelbenegger

- Geschéfts-
fuhrer Bystronic
Austria, Gyorgy
Pelényi -
Werksleiter
Ungarn, Harald
Hortnagl -
Geschéaftsfihrer
Ernst Hortnagl
u. Sohne,
Dietmar Leo

- Gebiets-
verkaufsleiter
Bystronic
Austria.

X-technik

ragend funktionierende Zusammenarbeit
mit Bystronic: ,Die Maschinen verfligen
Uber beste Qualitat, das Service ist vor-
bildlich und Ersatzteile sind innerhalb 24
Stunden im Haus. Das ist von groBer Be-
deutung, gerade in Zeiten, wenn die Ma-
schinen voll ausgelastet sind.”

Anwender

Die Ernst Hortnagl u. Séhne GmbH
zahlt europaweit zu den flhrenden Her-
stellern von Rauch- und Abgasproduk-
ten. In den Werken Fulpmes und Penig
(D) fertigt das Unternehmen Rohre von
0,6 — 2 mm. Zuséatzlich produziert der
Familienbetrieb am ungarischen Stand-
ort in Esztergom Kamineinsatze fur die
Firma Riegg.

Ernst Hortnagl u. Séhne GmbH
Industriegeléande Zone C/1, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62344
www.ehs-hoertnagl.at

Bystronic Austria GmbH
Salzburger StraBe 205, A-4030 Linz

Tel. +43 732-341155
www.bystronic.at
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Precision Hole Technology™ von ESAB CUTTING SYSTEMS:

Schnell und einfach

Ldcher, Innenkonturen, Prézisionsschnitte und -kanten von erstklassiger Qualitat mit Plasma

2 Die Precicision Hole Technolo-
gy™ ist integrativer Bestandteil
des ESAB Programmiersystems
COLUMBUS.NET™ und nutzt
die Leistungsmerkmale des

m3 plasma™ Systems, der
VISION™ Steuerung und der
Héhenkontrolle mit Lichtbogen-
spannung.

3 Die ESAB COLUMBUS.NET™
Software sorgt fur groBtmogli-
che Leistung und Préazision der
ESAB-Schneidmaschine.

wirtschaftlich herzustellen, steht in allen Branchen der Blech- und Metallbearbeitung ganz oben auf

der Wunschliste. Mit der Precicision Hole Technology™ von ESAB CUTTING SYSTEMS gelingt dies
einfacher denn je. Die neue Technologie ist integrativer Bestandteil des ESAB Programmiersystems
COLUMBUS.NET™ und nutzt die hochentwickelten Leistungsmerkmale des m? plasma™ Systems,

der VISION™ Steuerung und der Hohenkontrolle mit Lichtbogenspannung.

4 Mit der Precicision Hole Tech-
nology™ von ESAB CUTTING
SYSTEMS kann der Anwender
L&cher, Innenkonturen, Prazi-
sionsschnitte und -kanten von
erstklassiger Qualitat mit Plasma
wirtschaftlich herstellen.

nterschiedlichste Blechstérken, neue

Herausforderungen beim Lochschnei-

den mit flexiblen Einstellungsmoglich-
keiten, bei gleichzeitig komfortabler, einfachster
Bedwienung — das sind Vorgaben, bei denen
in der Praxis viele Plasmaschneidsysteme die
Grenzen der Leistungsfahigkeit schnell errei-
chen. Denn um beispielsweise Locher so zu
schneiden, dass sie flr die sofortige Aufnahme
von Stiften vorbereitet sind, muss die Zylin-

drizitét sehr genau sein. Dazu ist eine prézise
Kontrolle aller Parameter des Plasmaschnitts,
einschlieBlich  Anschnitt und Ausfahrt, Ho6-
heneinstellung, Geschwindigkeit, Beschleuni-
gung, Schnittfugenversatz und Plasmagase
erforderlich.Carl M. Bandhauer, Global Product
Manager, Small- and Medium Machines &
Plasmatechnology von ESAB CUTTING SY-
STEMS: ,Um dies zu erreichen bedarf es einer
kompletten Systemlésung, in der alle einzelnen

Bestandteile optimal aufeinander abgestimmt
sind. Nur ESAB bietet die vollautomatische
Einstellung aller Parameter, die die Lochqua-
itdt beeinflussen.” So ist die neue Precision
Hole Technology™ auf vielen neuen und be-
reits am Markt befindlichen ESAB-Maschinen
verfUgbar, die mit dem m?3 plasma™ System
und der COLUMBUS.NET™ Software ausge-
stattet sind. Diese ESAB Schneidmaschinen
haben modeme, digitale AC-Antriebe — damit

= e
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>> Das Precision Hole Technology™ Gesamtpaket beinhaltet Plasmasystem,
Steuerung, Software, Hohenkontrolle und Schneidmaschine. Alle Komponenten
sind aus einer Hand und arbeiten perfekt zusammen, sodass mit der
Plasmatechnologie Qualitatszuschnitte sowie hoch prézise Locher und
Innenkonturen erzeugt werden. Einzigartig ist das prazise Schneiden von
Innenkonturen, das Markieren und das Hochgeschwindigkeitsschneiden von
AuBenkonturen 'on the fly’ — das heil3t ohne VerschleiBteilwechsel. <<

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

BLECHTECHNIK 1/Marz 2012



Das Video zur Precision =
Hole Technology ;

www.schneidetechnik.at/
video/66029

Hole Technology

www.schneidetechnik.at/

video/ 66030
| |I adl

sind sie in der Lage, die Maschine so prézise
zu bewegen, wie es flr das Schneiden auch
kleiner Locher und Innenkonturen notwendig
ist. Ein Mosaikstein in diesem Gesamtsystem
ist die ESAB COLUMBUS.NET™ Software. Sie
sorgt flr groBtmogliche Leistung und Prazision
der ESAB-Schneidmaschine. Sofemn sinnvoll,
greift sie beim Schneiden von Lochern automa-
tisch auf die Precision Hole Technology™ zu
und gewahrleistet gleichzeitig die bestmdgliche
Plattenausnutzung.

Prézise Hoheneinstellung
durch ,,Soft-Touch“

Die Verbesserung der Lochzylindrizitat erfordert
auch eine prézise Einstellung der Brennerhdhe.
Sie wird im Wesentlichen durch die ESAB ,Soft-
Touch“-Technologie gesteuert. ,Soft-Touch”
verlésst sich beim Schneiden von Léchern nicht
auf die Lichtbogenspannung, sondern arbeitet

www.blech-technik.at

mit einer Encoder-basierten Hohenmessung
des Brenners und sorgt somit fUr die genaues-
te Einstellung. Sie kann auch so programmiert
werden, dass das System beim Lochstechen
auf exakt dieselbe Hohe zurlickkehrt, bevor
die Schneidbewegung beginnt. Mit dem Plas-
maschneidsystem m?3 plasma™ bot sich erst-
mals die Moglichkeit, Gase zu wechseln oder
zu mischen, um je nach Erfordernis beispiels-
weise Luft, reinen Sauerstoff oder ein Gemisch
aus Sauerstoff und Stickstoff flr eine optimale
Schnittqualitdt einzusetzen. Das ist genau die
Voraussetzung fur die Precision Hole Techno-
logy™: Sie verwendet ein spezielles Schutz-
gasgemisch, um bei Baustéhlen bis zu 25 mm
Dicke eine optimale Lochqualitat zu erzielen.

Extrem genaue Bahnsteuerung

Modernste Steuerungstechnologie der
VISION™-5er-Serie  garantiert den reibungs-

losen Ablauf hin zum ,perfekten Loch*: Die
Steuerungen verflgen Uber inteligente Be-
wegungs- und Schnittfugen-Algorithmen, die
sicherstellen, dass auch kleine Lécher bis zu
einem 1:1-Verhaltnis von Durchmesser und Di-
cke akkurat geschnitten werden.

Alle VISION™ 5er-Steuerungen arbeiten mit der
speziellen Schnittfugensteuerung, die fur das
Einstechen genau in der Mitte des Loches not-
wendig ist. Das ist ein wesentlicher Bestandteil
der Precision Hole Technology ™.

Esab GmbH

Dirmhirngasse 110
A-1230 Wien

Tel. +43 1-8882511
www.esab.at
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ProCom Automation prasentiert neue Steuerung CNC300ET:

Einschneidend bessere Automatisierung

ProCom Automation hat jetzt die Steuerung CNC300ET fir trennende Verfahren auf den Markt gebracht. Der
neue Industrie-PC integriert Echtzeit- und Nichtechtzeit-Datenverarbeitung in einer kompakten Hardware. Fr die
zentrale Anbindung von Antrieben und Peripheriegeréten sorgt eine hochperformante EtherCAT-Schnittstelle, sodass

herstellerunabhéngig eine breite Palette von Komponenten angeschlossen werden kann.

AusgerUstet mit Softwarepaketen fur ver-
schiedene Schneidverfahren, wie Was-
serstrahl-, Laser- und Plasmaschneiden
sowie Schaumstoffkontur- und Textil-
zuschnitt, optimiert die Steuerung CN-
C300ET laut Hersteller den Schneidpro-
zess. Das sorgt fur héheren Durchsatz
und steigert die Bearbeitungsqualitat.
Beim Design der kompakten Steuerung
legten die Aachener Automationsexperten
groBen Wert auf die Bedienerfreundlich-
keit. Alle Schnittstellen sind von einer Sei-
te leicht zuganglich und klar bezeichnet.
Das senkt Zeit und Kosten bei Montage
und Inbetriebnahme. Die kompakte Bau-
form erlaubt einen raumsparenden Ein-
bau. Ein CD-ROM-Laufwerk ist optional
erhéltlich, sodass zusétzlich Platz gespart
werden kann.

Die Schnittstellenvielfalt verschiedener
Antriebe und Komponenten fuhrt oft zu
einem unuUbersichtlichen Durcheinander
an Kabeln. Aufgrund der Entscheidung
fUr EtherCAT als zentrale Schnittstelle ver-
einfacht sich die Inbetriebnahme deutlich.
Statt einer Vielfalt an Steckkarten und Ka-
beln gewahrleistet ein zentraler EtherCAT-
Bus die zuverlassige Kommunikation mit
Antrieben und 1/Os. Uber die herstelle-
runabhangige Schnittstelle lasst sich eine
Vielfalt von Komponenten anschlieBen.

Intelligentes Schneiden

Auf dem robusten Industrie-PC l&uft ein
CNC-Betriebssystem mit ProCom-eige-
nem CNC-Kern, das die interpolierbare
Bahnbearbeitung von bis zu acht bzw. 16
Achsen regelt und die Verarbeitung von
Splines, Nurbs und Kreisbdgen erlaubt.
Alle gangigen Eingabeformate (DIN, DXF
usw.) werden unterstlitzt. Technologie-
pakete fUr Wasserstrahl-, Plasma- oder
Laserschneiden sorgen fur die optimale
Unterstitzung des jeweiligen Schneid-
verfahrens. Das SPS-Betriebssystem ist
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Ubersichtlichkeit und Bedienerfreundlichkeit der CNC300ET
vereinfachen die Montage und Inbetriebnahme.

hochsprachenprogrammierbar und als
Soft-SPS integriert. Offene Schnittstellen
erlauben dem Kunden eigene Softwarean-
teile in die Steuerungssoftware zu integ-
rieren oder durch die ProCom-Experten
entwickeln zu lassen.

CAM-Software zur
Prozessoptimierung

Die optional erhéltliche ProCom-CAM-
Software unterstltzt die Arbeitsvorberei-
tung flr verschiedene Technologien und
fUhrt Simulationen und Kalkulationen be-
reits vor der Bearbeitung durch. Ebenso
erlaubt sie verschiedene Bearbeitungs-
strategien, z. B. Innen- vor AuBenkontu-
ren, kleine vor groBen Teilen. Das Auto-

X-technik

Nesting-Verfahren des Programms sorgt
fUr Verschnitt-Minimierung durch eine
voll- oder teilautomatische Optimierung
der Anordnung von Teilen auf der Bear-
beitungsflache. Die bestmogliche Rei-
henfolge der Bearbeitungsschritte wird
durch den AutoRouting-Vorgang geregelt,
der unter Berucksichtigung spezifischer
Prozessparameter eine Weg-Zeit-Opti-
mierung der einzelnen Prozessschritte
durchfuhrt.

ProCom GmbH
LuisenstraBe 41, D-52070 Aachen

Tel. +49 241-51804-0
www.procom.de
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Sauberes Sagen bei hochster Performance

MEBA préasentiert die Hochleistungsbandsage MEBAe-cut fiir den rationellen Produktionseinsatz. Sie ist laut
Hersteller die erste Hightech-Sdge am Markt, die ausschlieBlich tiber elektrische Antriebe arbeitet und damit fiir
sauberes Sdgen bei hichster Performance sorgt. Bei dem neuen Maschinen-Modell verzichtet das schwabische

Familienunternehmen sogar ganzlich auf Hydraulik.

Die neue MEBAe-cut zeigt sich mit stabiler Sagerahmen-
konstruktion mit beidseitiger Lagerung der Bandschei-
ben sowie stabiler Maschinenstanderkonstruktion. Sie
verflgt Uber einen leistungsstarken 5,5 kW Sageantrieb.
Alle Antriebsmotoren der Sage werden mit Sanft-Anlauf
betrieben, sodass keine Spannungsspitzen entstehen.
Ihre elektrischen Achsen lassen sich laut MEBA sehr fein-
fuhlig, dynamisch und exakt bewegen. Eine Tatsache, die
sich &uBerst positiv auf Schnittleistung, Abschnittgenauig-
keit, Schnittverlauf und auf die Standzeit des Sagebands
auswirkt. MEBAe-cut ist ausgestattet mit einer neuartigen
elektrischen Materialspannung. Der Spanndruck lasst sich
fur jeden Anwendungsfall individuell einstellen und Uber die
Maschinensteuerung vorwahlen.

Ausgestattet mit automatischer Materialhdhenerkennung
und automatischer Einstellung der beweglichen Band-
fihrung auf Materialbreite bietet die Maschine ein hohes
MaB an Flexibilitdt. Das schwenkbare Bedienpult sowie
der Kratzbandférderer sind sowohl antriebsseitig als auch
spannerseitig montierbar. Mit ihrer kompakten Bauform
und nicht zuletzt mit der neuen CNC-Maschinensteuerung,
Windows CE-basierend und mit einem berUhrungssensiti-
ven Touch-Panel ausgestattet, ist das jungste Mitglied der
MEBA Produktfamilie eine Attraktion.

High-Performance dank elektrischer Antriebe

Temperaturschwankungen oder sonstige auBere Einfllisse
lassen die neue High-Performance-Bandsdge von MEBA
kalt: Durch ihre elektrischen Antriebe lauft sie stets auf
gleichbleibend hohem Niveau. Auch was die Gerduschmi-
nimierung angeht kann die MEBAe-cut punkten: Die elekt-
rischen Antriebe reduzieren den Larmpegel in Produktions-
hallen deutlich.

MEBAe-cut ist in den drei Modelltypen 300, 400 und 500
und als Halbautomat oder 90°-Vollautomat erhéltlich. Alle
Modelle der neuen Baureihe sind auf hohe Produktivitat fur
den Dauereinsatz im Ein- und Mehrschichtbetrieb der In-
dustrie und des Stahlhandels ausgerichtet. Das S&gen von
Vollmaterialien und Rohren sowie Blndel- und Hartmetall-
sagen gehdrt zu ihren klassischen Aufgaben.

Meba Metall-Bandsdgemaschinen GmbH

LindenstraBe 6 — 8, D-72589 Westerheim, Tel. +49 7333-9644-0
www.meba-saw.de

www. blech-technik.at
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MEBAe-cut arbeitet ausschlieBlich Uiber elektrische Antriebe
und sorgt damit fir sauberes Ségen bei hdchster Performance.
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Strippit M-1525 besticht durch groBe Tischkapazitit:

Ideal furr groBBe Tafeln

LVD (OV: Schachermayer) ergénzt mit der Strippit M-1525 die Baureihe der Strippit M-Serie von
mittleren 200 kN CNC-Revolverstanzmaschinen. Die Strippit M-1525 handhabt groBformatige oder
UbergroBe Werkstiicke bis zu 1.524 x 4.000 mm durch nur einmaliges Nachsetzen und ist deswegen
ideal geeignet fir die Verarbeitung groBer Tafeln im Baugewerbe oder im Bereich der Einzelfertigung.

Die Strippit M-1525 besitzt einen vielseiti-
gen Revolver groBer Kapazitat mit 47 Statio-
nen, der die Ristzeiten minimiert und somit
die Produktivitdt der Maschine steigert. Die
Stanzmaschine ist ausgestattet mit drei 88,9
mm Autoindex-Stationen sowie vier 50,8 mm
Stationen, die umfangreiche Stanz- und Um-
formarbeitsgange ermdglichen. Jede Station
akzeptiert geformte Stempel und Matrizen und
kann durch den Einsatz indexierbarer Multi-
Werkzeuge die Kapazitat und Flexibilitét des
Revolvers bei gleichzeitiger Reduzierung der
RUstzeiten erweitern. Schnellwechsel-Matri-
zenhalter verkirzen ebenfalls die Wechselzei-
ten. Die Strippit M-1525 kann mit der neus-
ten Werkzeugtechnologie bestlckt werden,
einschlieBlich spezieller Werkzeuge wie z. B.
Umform-, Schneid-, Rad,- Gewindeschneid-
und Entgratwerkzeugen. Fuhrungsbuchsen
aus gehartetem Stahl und gehartete Kugel-
bolzen gewahrleisten eine prazise Ausrichtung
von Stempel und Matrize und sichern so eine
ausgezeichnete Lochqualitdt und eine lange
Lebensdauer der Werkzeuge. Die bidirektiona-
le Revolverdrehung wahlit automatisch den je-
weils kirzeren Weg zur nachsten Stanzstation,
fUr einen schnellen Station-zu-Station Wechsel
und eine optimierte Produktivitat.

Optimiertes Design

Die Strippit M-1525 verwendet einen fort-
schrittlichen, servogesteuerten hydraulischen

Die Strippit M-1525 handhabt gro3formatige oder tibergroBe Werkstticke bis zu 1.524 x 4.000 mm.

Antrieb, der fir den Hochleistungsbetrieb op-
timiert ist. Es werden Geschwindigkeiten von
bis zu 400 Huben pro Minute bei 25 mm Lo-
chabstand und bis zu 850 Hiben im Nibbelm-
odus erzielt. Die Stanzmaschine maximiert die
Materialausnutzung durch die Handhabung
von Werkstlcken bis zu 1.524 x 2.500 mm.
GroBere Bleche kdnnen durch das Nachsetzen
des Blechs bearbeitet werden. Materialstarken
bis zu 6,35 mm kdnnen verarbeitet werden.
Weiterhin wird die Materialausnutzung durch
die serienmaBige Smart Clamp™-Funktion

LVD erganzt mit der Strippit M-1525 die
Baureihe der Strippit M-Serie (Anm.: Die
Abbildung zeigt eine M-1225)

X-technik

verbessert, weil diese automatisch die genau-
en Positionen der Spannpratzen festlegt und
damit die Rustzeiten verringert und den Schutz
der Spannpratzen sicherstellt.

Alle Maschinen der M-Serie von Strippit besit-
zen einen 25 mm groBen Freiraum zwischen
oberem und unterem Revolver, was die Pro-
duktion von hoheren Formen wie Lamellen,
LUftungsschlitzen, Pragungen oder Karten-
fihrungen zulasst. Ein Burstentisch reduziert
die Gerdusche, verhindert das Verkratzen der
Teile und erlaubt das wirtschaftliche Umsetzen
oder Austauschen einzelner Bursten.Weiters
kann die Strippit M-1525 mit einem optionalen,
nachrUstbaren automatischen Be- und Entla-
desystem oder einem Kompaktturm (CT-P) mit
sechs oder zehn Paletten zur Materialladung,-
entladung oder —lagerung kombiniert werden.

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

SchachermayerstraBe 2, A-4021 Linz

Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at
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Standard fur kleine Serien

Anlésslich der Tube 2012 wird der Spezialist fir voll elektrische
Rohrbiegemaschinen Unison eine Maschine zeigen, die mit dem innovativen

Laser basierten Mess- und Korrektursystem fir die Rilckfederung

ausgeriistet ist. Es ist laut Hersteller das erste Mal, dass diese Technik in

Europa einem breiten Publikum gezeigt wird.

Die Maschine ist auBerdem mit einem neuen
schnellen Werkzeugwechselsystem und einem
Barcode Identifizierungs- System ausgerUs-
tet, welches es dem Bediener ermoglicht, den
kompletten Werkzeugsatz innerhalo von zwei
bis funf Minuten fehlerfrei zu wechseln. Dieses
System wird laut Unison der Standard fiir alle,
die den Ablauf bei der Produktion kleiner Seri-
en von Rohrbiegeteilen optimieren wollen.

Unison's Laser basiertes Rickfederungs-
Korrektursystem fUr den Biegewinkel ist nach
Angaben des Herstellers einzigartig und auf
jeder Unison Maschine ab 50 mm einsetzbar.
Es gleicht automatisch die Eigenschaft vom
Rohr aus, nach dem Biegen wieder zurlickzu-

federn und ermdglicht so eine Ausschuss freie
Produktion vom 1. Teil an. Das Laser- Korrek-
tur- System kann auBerdem zur Identifizierung
von Fehlern wie Grat und Locher verwendet
werden, die beim Laserschneiden entstehen
kdnnen.

Vorreiter und Innovator

Unison ist weltweit Vorreiter fur voll elektrische
Rohrbiege- Technologie und wird von vielen als
einer der wichtigsten Innovatoren angesehen.
Die komplexe Produktreihe ,,Breeze* der Firma
deckt mit zwolf Typen alle Rohr- Materialien von
Stahl bis zu den exotischsten Legierungen und
Durchmessern von 4 bis 180 mm ab. JUngste

UMFORMTECHNIK

Unison‘s Laser basiertes Rickfederungs-
Korrektursystem fiir den Biegewinkel ist nach
eigenen Angaben einzigartig und auf jeder
Unison Maschine ab 50 mm einsetzbar.

Erweiterungen der Serie sind eine Rotations-
kopf- Maschine, die rechts und links gebogene
Teile in einem Zyklus ermdglicht und eine Ma-
schine mit einem voll integrierten onbord Rohr-
Cutter, der die automatisierte Fertigung groBer
Stlckzahlen unterstitzt.

Unison Deutschland

Dohrgauler StraBe 10, D-51688 Wipperfirth
Tel. +49 2269-929662
www.unisonltd.de

_ Die SZA
verbindet
alles

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

Internationale Autorisiefunggn und Akkre-
ditierungen sichern die weltweite Anerkennung
der ausgestellten Dipfome und Ze_r‘tiﬁkate.

SZA

SchweifBtechnische

Zentralanstalt

Institut der Schweif3-,
Verbindungs-
und Pruftechnik

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

e KOOPERATION MIT KOMPETENZ
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Rechts biegen - links biegen:
ohne Umbau, in einem Arbeitsschritt

Schwarze-Robitec GmbH bietet mit der neu entwickelten CNC 40 Rotary eine CNC-gesteuerte Rohrkaltbiegemaschine
zum Links- und Rechtsbiegen von Rohrsystemen an. Ermdglicht wird dies durch eine zusétzliche CNC-Achse der
freigelagerten Biegeschablone im innovativen Biegekopf. Die CNC 40 Rotary erhoht so die Flexibilitit bei Biegeabldufen
erheblich — auch bei Rohren mit bereits vorgeformten Konturen am geraden Rohr und bei Zusatzfunktionen wie der
Fllldorneinrichtung. Sie bearbeitet Rohre von 8 mm bis 40 mm Durchmesser.

Um Anwendern in Zukunft eine zeit- und
kosteneffiziente Bearbeitung zu ermdogli-
chen, hat Schwarze-Robitec die aktuelle
Losung entwickelt. ,Der Einsatz der lose
gelagerten Biegeschablone ermdglicht es
— vereinfacht gesprochen —, den Biege-
kopf unabhangig vom Werkzeug zu bewe-
gen*, erlautert Bert Zorn, Geschéftsfuhrer
der Schwarze-Robitec GmbH. Das hat
den Vorteil, dass auch Rohre mit kleinsten
Biegeradien und komplizierten Bogenkon-
turen nach dem Biegen problemlos aus

Die voll elektrische Rohrbiegemaschine
CNC 100 E TB MR mit Transport

Boost und Mehrradiustechnik eignet sich
fur Rohre mit einem Durchmesser

von 25 bis 114,3 mm.

den Kollisions- und Stérkonturbereichen
herausgefahren werden. ,Da die neue
Ldsung keinen zweiten Biegekopf bend-
tigt, konnten wir das notwendige Inves-
titionsvolumen fUr die CNC 40 Rotary im
Vergleich zu konventionellen Ldsungen
um rund 20 Prozent reduzieren®, erlau-
tert Hartmut Stéhr, GeschaftsfUhrer der
Schwarze-Robitec GmbH. Abgesehen
von diesen stark verringerten Anschaf-
fungskosten zeichnet sich die neue Rohr-
biegemaschine, die mit bis zu 13 CNC-
Achsen arbeitet, bei der Steuerung durch
eine intuitive Bedienerfihrung aus. ,Ein
einziger Tag Einarbeitung gentgt, um das
Steuerungskonzept zu verstehen und die
Maschine intuitiv zu bedienen®, erlautert
Bert Zorn.

Weitere leistungsstarke
Rohrbiegemaschine

Neben dieser Neuentwicklung ist bei
Schwarze-Robitec  die leistungsstarke
Rohrbiegemaschine CNC 100 E TB MR
zu nennen. Die voll elektrische CNC 100
E TB MR ist zum Biegen von Rohren mit

Technische Daten CNC 100 E TB MR

Max. Rohrdurchmesser (Normalstahl):
114,3 x 3 mm

Min. Rohrdurchmesser: 25 mm
Rohraufzugslange: 3.000 mm
Biegerichtung: rechts




Die neue Rohrbiegema-
schine CNC 40 Rotary
zeichnet sich durch gerin-
gere Rustzeiten, niedrigere
Anschaffungskosten und
ein intuitives Steuerungs-
konzept aus.

Technische Daten CNC 40 Rota

Max. Rohrdurchmesser (Normalstahl):
40 x 2 mm

Min. Rohrdurchmesser: 8 mm
Rohraufzugslange: 2.000 mm
Biegerichtung: rechts und links

einem Durchmesser zwischen 25 mm und
114,3 mm geeignet. Auch diese Maschi-
ne ist mit einer lose gelagerten Biege-
schablone sowie einer Nachschub- und
Mehrradiustechnik ausgestattet, die das
automatisierte Biegen auf mehreren Ebe-
nen ermdglichen. Sie verfugt auBerdem
Uber ein kombiniertes Biegewerkzeug
zum Dornbiegen mit zuséatzlichen Kur-
venspannbacken sowie eine hydraulische
Trenneinheit.

Das hat den Vorteil, dass auch enge Ra-
dien und kurze Zwischenlangen an einem
Rohr in nur einem Arbeitsgang hergestellt
werden konnen. ,AuBerdem ist die CNC
100 E TB MR energieeffizienter als ver-
gleichbare Maschinen®, weil3 Jirgen Kor-
te, Vertriebsleiter der Schwarze-Robitec
GmbH. Weitere Vorteile wie bspw. eine
ergonomische Beladehdhe und ein vollau-
tomatischer Ebenenwechsel kommen so-
wohl bei der CNC 100 E TB MR als auch
bei der CNC 40 Rotary zum Tragen.

Schwarze-Robitec GmbH

Olpener StraBe 462
D-51109 Koln, Tel. +49 221-89008-0
www.schwarze-robitec.com

UMFORMTECHNIK

www.zeroseven.de
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Erleben Sie, wie KUKA sich der Vereinfachung der Robotik in allen Dimen-
sionen verschrieben hat: Automation wird einfach. Einfach zu planen. Einfach
zu integrieren. Einfach zu bedienen. Einfach zu warten. Einfach an spezifische Be-
dirfnisse anzupassen. Mit der neuen Roboter-Generation QUANTEC - vielseitig
und leistungsstark wie nie zuvor. Mit dem neuen Steuerungssystem KR C4 —
das konsequent auf limitierende Hardware verzichtet. Mit dem neuen KUKA .~
smartPAD — der einfachsten Art Roboter intuitiv zu bedienen. .

f

ey
—
gy
=
e
e

N
Erfahren Sie mehr Uber die neue
KUKA Produkt-Generation unter
www.automation-wird-einfach.de
Oder scannen Sie per Handy diesen
QR-Code.

KUKA Roboter CEE GmbH, Gruberstralle 2 - 4,
4020 Linz, Austria, Tel.: +43 732 7847 52-0
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Aufzugskomponentenbauer setzt bei SchweiBbrenner auf einheitliche Loésung:

Qualitat fiir Roboter und

Als Aufzugskomponentenbauer ist fiir die Firma Wittur am Standort Scheibbs das SchweiBen ein ganz
wesentlicher und zentraler Prozess. Auf vier SchweiBrobotern und vier weiteren HandschweiBplatzen werden fir
die Aufzugsindustrie Fahrkorbrahmen, Tiirsysteme und Sicherheitskomponenten in hichster Qualitat gefertigt.
Dabei vertraut man einheitlich auf SchweiBbrenner von Binzel.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Wittur ist ein international tatiges Unterneh-
men der Aufzugsbranche, seit 1968 am
Standort Scheibbs tatig und Teil der global
vertretenen Wittur Gruppe. Seine mehr als
400 Mitarbeiter entwickeln und produzie-
ren innovative Komponenten flr nahezu alle
namhaften Aufzugshersteller. ,Das Werk hier
in Scheibbs ist innerhalb der Wittur-Gruppe

auch das konzernweite Entwicklungs- und
Produktions-Kompetenzzentrum fUr elektro-
nisch gesteuerte Tursysteme, fur Fahrkorb-
rahmen und fUr Sicherheitskomponenten wie
Fangvorrichtungen und Geschwindigkeits-
begrenzer”, erklart Johann Auer, zustandiger
Produktionsleiter der Wittur GmbH fur Fahr-
korb-rahmen und Sicherheitskomponenten.
Mit Produktionsstatten in Sdamerika, Chi-
na und Indien sowie ltalien, Spanien und in

>> Binzel bietet qualitativ hochwertige
SchweiBbrenner zu einem ausgezeichneten
Preis-/Leistungsverhéltnis. Die hohe
ErsatzteilverfUgbarkeit war ein weiteres
wesentliches Argument, auch bei den
Robotern auf Brenner von Binzel zu setzen. <<
Johann Auer, Produktionsleiter Wittur GmbH

der TUrkei ist die Wittur Gruppe weltweit der
gréBte unabhangige Aufzugskomponenten-
hersteller. ,Aus Scheibbs bedienen wir ca.
zehn Prozent des Weltmarktes flr Sicher-
heitkomponenten®, betont Auer.

Einheitliche Losung nach Neuinvestition

Um die vom Weltmarktfuhrer erwartet hohe
Qualitdt auch beim Schweien gewahrleisten
zu konnen, sind bei Wittur neben vier Hand-
schweiBplatzen zusétzlich vier SchweiBrobo-
ter im Einsatz. ,Im Zuge einer Neuinvestition
in einen neuen SchweiBroboter im Novem-
ber 2010 standen wir vor der Wahl, welche
SchweiBbrenner wir an den Robotern ver-
wenden sollten”, erinnert sich der Produkti-
onsleiter. Aufgrund der bereits auBerst zufrie-
denstellenden langjahrigen Zusammenarbeit
beim HandschweiBen fiel es jedoch Johann

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2012



Auer nicht schwer, sich fir Produkte von
Binzel zu entscheiden: ,Binzel bietet quali-
tativ hochwertige SchweiBbrenner zu einem
ausgezeichneten Preis-/Leistungsverhéltnis.
Die hohe Ersatzteilverfigbarkeit war ein wei-
teres wesentliches Argument, auch bei den
Robotern auf Brenner von Binzel zu setzen®,
ist der Prokurist voll des Lobes.

Robust und flexibel

Konkret wird bei den neuen Robotern von
Motoman, auf denen in erster Linie Kleinteile

>> Kundenzufriedenheit steht bei uns

an oberster Stelle. Mit unseren qualitativ
hochwertigen Produkten und dank unserer
bestens ausgebildeten Mitarbeiter in Osterreich,
die Uber eine sehr hohe Losungskompetenz
verfugen, kbnnen wir dies erfullen. <<

Georg Holl, Geschéftsfiihrer Binzel Austria GmbH

geschweif3t werden, der Roboterschweil-
brenner ABIROB W 500 verwendet. ,Dieser
flissiggekihlte Brenner ist mit einer hoch-

4 1 Beim RoboterschweiBbrenner
ABIROB W 500 kann durch
den innovativen, simplen
Brenneraufbau eine hohe
Wiederholgenauigkeit und
somit ein fortdauernd praziser
SchweiBprozess gewéhrleistet
werden.

2 Die ABIMIG Grip W -
Brennerserie von Binzel zeichnet
sich durch hohe Griffsicherheit
sowie optimales Handling aus.

3 Der robuste Brennerhals
des ABIROB mit geschraubter
Gasduse und wechselbarem
Dusenstock sichert
ausgesprochen hohe
Standzeiten und einen langen
Lebenszyklus.

4 Die automatische Wartung
des Brennerkopfes durch die
Brennerreinigungsstation BRS-
CC sorgt fir eine Steigerung der
Anlagenverfligbarkeit.

modernen Schlauchpaket- und Schnittstel-
lentechnologie ausgestattet und bewahrt
sich in der Praxis schon seit Jahren®, so
Konrad Schuler, Technischer Vertrieb bei
Binzel Austria. ,Durch den simplen Brenne-
raufbau kann eine hohe Wiederholgenau-
igkeit und somit ein fortdauernd praziser
SchweiBprozess gewahrleistet  werden®,
fahrt er fort. Zu den weiteren Vorteilen des
flexiblen ABIROB 500 W zahlt er die Mog-
lichkeit eines schnellen Brennerhalswech-
sels und die reproduzierbare Positionierung
von Schlauchpaket und Brennerhals. ,Der
robuste Brennerhals mit geschraubter Gas-
dUse und wechselbarem Disenstock sichert
ausgesprochen hohe Standzeiten und einen
langen Lebenszyklus“, mdéchte Schiler als
weitere Stérke des RoboterschweiBbren-
ners nicht unerwahnt lassen. Und Johann
Auer bringt es aufgrund der gesammelten
praktischen Erfahrungen auf den Punkt: ,Die
RoboterschweiBbrenner von Binzel verrich-
ten nun seit ca. einem Jahr ihre Arbeit und
haben unsere Erwartungen mehr als erflllt.”
Die neuen Roboterzellen sind weiters mit der
Brennerreinigungsstation BRS-CC von =
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Binzel ausgestattet. ,Die automatische
Wartung des Brennerkopfes durch die Rei-
nigungsstation optimiert die Ablaufe in der
Zelle noch mal erheblich und sorgt fUr eine
weitere Steigerung der Anlagenverfigbar-
keit“, zeigt sich der Produktionsleiter zufrie-
den. ,Um die Wartungsintervalle noch weiter
zu verlangern, wird in der Einspriheinheit
der Station durch gezieltes und sparsames
Einsprihen von Antihaftmittel die SchweiB-
spritzeranhaftung am Brenner zusétzlich re-
duziert, erganzt Schuler.

Hohe Griffsicherheit
und optimales Handling

Auch auf den HandschweiBplatzen ist
man bei Wittur mit den Brennern von Bin-
zel hoch zufrieden. Aktuell im Einsatz sind
die SchweiBbrenner ABIMIG Grip W 452

Anwender

Auf dem Firmengeldnde in Scheibbs hat Wittur Mitte 2009 das Test- und Inno-
vationszentrum TIC in Betrieb genommen. Kernstlick des TIC ist der 50 Meter
hohe und mit modernster Elektronik ausgeristete Aufzugsversuchsturm. Neuent-
wicklungen und Langzeittests von Liftkomponenten werden hier durchgefuhrt. Es
werden in diesem Turm unter anderem Hochgeschwindigkeits-Sicherheitskompo-
nenten — die auch in den héchsten Gebauden der Welt zum Einsatz kommen — ent-
wickelt, getestet und zur Serienreife gebracht. Aufzugskabinenmassen von 10.000
kg und Fahrgeschwindigkeiten von mehr als 50 km/h k&nnen dabei im TIC im Zuge

von Tests realisiert werden.

Wittur GmbH

SowitschstraBe 1, A-3270 Scheibbs, Tel. +43 7482 42542-217

www.wittur.at

>> Der Roboterschwei3brenner ABIROB W 500
ist mit einer hochmodernen Schlauchpaket-
und Schnittstellentechnologie ausgestattet und
bewahrt sich in der Praxis schon seit Jahren. <<
Konrad Schiiler, Technischer Vertrieb bei Binzel Austria

und 555 sowie der MB36 KD. ,Bei allen
drei Brennern gewahrleistet das Brenner-
hals- und Handgriffsystem mit Kugelgelenk
an der Griffschale und Daumenstitze auch
bei extremen SchweiBpositionen eine hohe
Griffsicherheit sowie optimales Handling*,
versichern die SchweiBer vor Ort einhellig.
Weiters bestechen die ABIMIG-Brenner laut
Schler durch das optimierte Zweikreiskihl-
system mit erhdhtem Kuhimitteldurchfluss
fUr optimale Strom- und WarmeUbertragung,

Erfolgreiche Zusammenarbeit (v.l.n.r.): Konrad Schiler — Binzel Austria, Michael Dorfelmayer
und Johann Auer — beide Wittur, Georg Holl — Binzel Austria.

das geringere Spritzeranhaftung und somit
sehr hohe Standzeiten der VerschleiBteile
garantiert.

Praktischer
Erfahrungsaustauch vorbildlich

LKundenzufriedenheit steht bei uns an
oberster Stelle. Mit unseren qualitativ hoch-
wertigen Produkten und dank unserer bes-
tens ausgebildeten Mitarbeiter in Osterreich,
die Uber eine sehr hohe Losungskompetenz
verfligen, kénnen wir dies erflllen”, ist Ge-
org Holl, Geschaftsfihrer der Binzel Austria
GmbH, stolz auf sein Team. Er mdchte aber
nicht vergessen zu erwahnen, wie wichtig
dabei ein aktives Feedback des Kunden ist:
,Nur durch Riickmeldungen — positiv wie ne-
gativ — des Kunden und einen praktischen
Erfahrungsaustausch  kénnen  Ldsungen
optimiert werden. Das klappt hier bei Wittur
vorbildlich.” Johann Auer spielt den Ball zu-
rlck und meint zum Schluss: ,,Unsere Anfor-
derungen hinsichtlich Service und Lieferfa-
higkeit werden im hohen Grade erflllt. Wenn
es mal brennt, ist Binzel da.”

BINZEL GmbH Austria

VogelweiderstraBe 44a, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-628911-0
www.binzel-abicor.at
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Wechseln zum neuen Standard

Kemppi hat eine neue Reihe MIG/MAG-Kompaktanlagen auf den Markt gebracht, mit denen innovative neue
Standards in Bezug auf Produktdesign und Ausflihrung gesetzt werden. Die Kempact RA wurde flir moderne
SchweiBwerkstatten konstruiert. Damit werden SchweiBaufgaben produktiv, akkurat und effizient durchgefiinhrt.

Kempact RA basiert auf dem neuesten
Stromquellenprogramm von Kemppi, das op-
timale SchweiBleistung und ausgezeichnete
Energie- und Kosteneffizienz gewéhrleistet.
ElIf Modelle umfassen Stromquellen von 180,
250 und 320 Ampere sowie die Auswahl zwi-
schen ,Reguldren” (R) und ,Adaptiven” (A)
Bedienpanelen, um die vielschichtigen An-
forderungen im Metallbau abzudecken. Zum
Lieferumfang gehdren SchweiBbrenner und
Massekabel. Zu den neuen technologischen
Merkmalen gehéren um mehr als zehn Pro-
zent gesenkte Energiekosten im Vergleich
zu konventionell gesteuerten Stromquellen,
die Brights™-Gehausebeleuchtung fir ein-
faches Drahteinfadeln bei geringen Licht-
verhaltnissen, WireLine™-Serviceanzeige,
die auf die Routinewartung der Drahtzufuhr
hinweist sowie das integrierte GasMate™-
Gehausedesign, um das Laden der Gaszylin-
der und das Bewegen der Maschine einfach
und sicher zu machen.

Angenehme, neue SchweiBerfahrung

Vom bequemen LCD-Bedienpanel in HUft-
héhe Uber die einfache Parametersteuerung
bis zur innovativen Rahmenkonstruktion,
den Staufachern und der LED-Beleuchtung
des Gehauses — Kempact RA ermoglicht

Die' Kempaet
RA-Serie wurde
farmoderne
SchweiBwerk-
statten kons-
truiert. Damit
werden Schweif3-
aufgaben pro-
duktiv, akkurat
und effizient
durchgefihrt.

www.blech-technik.at

Kempact RA
ermdglicht eine
angenehme, neue
SchweiBerfahrung

eine angenehme, neue SchweiBerfahrung.
Die ,Regular‘-Modelle (R) bieten neben der
manuellen Einstellung der Spannung und
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs eine
Vielzahl von Standardmerkmalen. Dazu ge-
horen Auswahl des Gastyps, 2T/4T-Brenner-
einrastmodus, Punkt-/Intervall-Arc-Timer und
die ,HotSpot“-Funktion, eine besondere War-
mebehandlung fur professionelle Feinblech-
hersteller und Kfz-Reparaturtechniker. Die
L2Adaptive“-Modelle (A) kombinieren alle Stan-

dardmerkmale, verfiigen Uber Speicherkana-
le und ermdglichen die Einrichtung mithilfe
des Adaptive-Modus, bei dem die Schweil3-
leistung an die Dicke des zu schweiBenden
Werkstoffs angepasst wird.

Kemppi GmbH

Otto-Hahn-StraBe 14, D-35510 Butzbach
Tel. +49 6033-880250
www.kemppi.de

EN1090 — Wettbewerbsvorteil fiir Metall- und Stahlbaubetriebe

Qualifizierte  StandardschweiBverfahren sind durch = zertifizierte
SchweiBkurven mdglich. Kemppi hat fir Kunden den intensiven
Kosten- und Zeitaufwand Ubernommen. Bei vielen Anwendungen
ist daher keine Verfahrensprifung mehr notwendig. Fur die CE-
Kennzeichnung tragender Bauteile aus Stahl ist eine Zertifizierung
von Unternehmen nach EN 1090 durch eine akkreditierte Zertifi-
zierungsstelle bis zum Ende der Ubergangsfrist (1. Juli 2014) zwin-

© KEMPPI

The Joy of Welding

gend erforderlich. Die technischen Regeln flr die Ausfuhrung von

Stahltragwerken sind im Teil 2 dieser Norm aufgeflihrt (EN 1090-2). Demnach mussen flr
die Zulassung von SchweiBanweisungen kosten- und zeitintensive Verfahrensprifungen
durchgefihrt werden. Besonders fiir kleine und mittelsténdische Betriebe ist ein erhebli-
ches Einsparpotenzial beim Kauf einer FastMig Pulse 350/450 inkl. zertifizierter Kennlinien
vorhanden. Im Vergleich hierzu kostet eine reine Verfahrenspriifung exklusive Materialkosten
und lhrer Arbeitszeit deutlich mehr als 1.000 Euro pro SchweiBprobe. Zusatzliche Auslagen
der Prifstelle sind hier noch nicht berticksichtigt. Beim Kauf einer FastMig Pulse mit den vier
nach EN 1090-2 zertifizierten Kennlinien bekommt der Kunde die 16 SchweiBanweisungen
(PWPS — Pre Welding Procedure Qualification) mitgeliefert. Es kdnnen aber auch bereits
ausgelieferte FastMig Pulse-Anlagen gemai EN 1090-2 nachgertistet werden.
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Automatisiertes MAG-OrbitalschweiBen in WIG-Qualitat:

Faktor 5 fur
Full- und Decklagen

Flir das mdglichst wirtschaftliche Verbinden von Rohren im
Rohrleitungsbau und bei erdverlegten Leitungen ab DN300 zu einer
Pipeline haben sich mehrere konkurrierende Orbital-SchweiBverfahren
auf dem Markt etabliert. Zum Beispiel das Fiigen der Nahtwurzel im
WIG-Verfahren, mit anschlieBendem MAG-SchweiBen von Fll- und
Decklagen — dies bedingt zwei Stromquellen. Oder das reine MAG-
SchweiBen nach amerikanischem Vorbild, was aber viel Nebenarbeit
erfordert. Beide Losungen erschweren und verteuern damit die Arbeit

im Feld wie in der Werkstatt.

Das Orbital-Komplett-SchweiBsystem  von
EWM I6st alle Flgeaufgaben am Rohr mus-
terglltig: Orbital-RohrschweiBautomat ,pipeT-
ruck” mit Schienenband; hochdynamische
Multiprozess-Inverterstromaquelle ,alpha Q* mit
den patentierten SchweiBprozessen pipeSo-
lution®, coldArc®, forceArc®, ,superPuls“-Ver-

Wurzel-,

fahrensumschaltung sowie dem Impulslicht-
bogen; Automaten-SchweiBbrenner  (AMT)
SchweiBzusatzwerkstoffe. Das automatisierte
MAG-Verfahren zum Wurzelschweilen ,pipe-
Solution* bietet laut EWM gegenlber dem ma-
nuellen WIG-SchweiBen eine bis 5-Fache ho-
here SchweiBgeschwindigkeit, die Naht ist zu

100 Prozent réntgensicher — MAG-SchweiBen
in WIG-Qualitat. Zum anschlieBenden Schwei-
Ben der FUll- und Decklagen bedarf es keiner
zweiten Stromquelle — die ,alpha Q" ist daflir
mit einem Doppelkoffersystem fur die wahlwei-
se Versorgung mit Schweizusatzdraht (Mas-
siv- oder Fulldraht) ausgerUstet. So gentigt

Automatisiertes MAG-SchweiBen in WIG-Qualitat: Die serienmaBige Fernsteue-
rung gibt dem Bediener die Méglichkeit, den orbitalen Fligeprozess vollstandig
zu beobachten und, wenn nétig, korrigierend einzugreifen.

X-technik
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links Die Multiprozess-Inverterstromquelle
»alpha Q“ mit den patentierten
SchweiBprozessen pipeSolution®,
coldArc®, forceArc®, ,superPuls®-
Verfahrensumschaltung sowie dem
Impulslichtbogen.

rechts pipeSolution®, das automatisierte
MAG-Verfahren zum WurzelschweiBen: bis
zu 5-fache hohere SchweiBgeschwindigkeit
gegeniiber manuellem WIG-SchweiBen, 100
Prozent réntgensichere Naht.

zum Wechsel der Nahtart der einfache Bren-
nertausch und das System setzt auf Knopf-

druck die Arbeit fort. Mit Fllldraht wird eine bis
zu 5-fach hohere Abschmelzleistung gegen-
Uber dem E-Handschweien erzielt.

Hohe SchweiBgeschwindigkeit
und Prézision

Bei der gebrauchlichen reinen MAG-Verfah-
rensvariante folgt auf das Wurzelschweil3en
mit dem Kurzlichtbogen ein Ausschleifen zur
Vorbereitung des Fullens — Abtragen von Naht-
Uberhéhungen und unebenen Nahtflanken.
Bei pipeSolution von EWM reicht ein einfaches
Blrsten fUr das Entfernen der Silikate von der
Nahtoberflache. Die weiteren Lagen entstehen
Schritt fUr Schritt ohne teure Zwischenarbeit.
FUll- und Decklagen werden auf Wunsch des
Kunden oder laut WPS entweder mit dem Im-
pulslichtbogen oder Fulldraht geschweiBt. Der
Orbital-Schweiautomat von EWM  schweiBt
in fallender und steigender Position mit ho-
her Schweigeschwindigkeit und sehr hoher
Prézision. Die Steuerung der ,alpha Q“ bietet
dazu die Moglichkeit, den Prozess in program-
mierbare Sektoren zu teilen. Bereits integrierte
JOBs erhdhen den Komfort: Nach Eingabe der
Grundparameter Zusatzwerkstoff Art, Zusatz-
werkstoffdurchmesser und Schutzgasart und

FUGETECHNIK

einer anschlieBenden Feinabstimmung steht
ein perfektes Programm fUr stets reproduzier-
bare SchweiBergebnisse. GleichmaBigkeit und
Prazision entsprechen RoboterschweiBungen.
Die hohe Stabilitét ist auch ein Resultat ausge-
klugelter Entwicklung im Detail: So werden Ist-
Werte direkt dem Lichtbogen entnommen, wo-
durch eine zusétzliche Messleitung und damit
auch viele der sonst unvermeidbaren Fehler-
quellen wie Kontaktprobleme oder Wertverfal-
schungen ausscheiden. Weitere Vorziige des
LPipeTruck”-Systems: Der Rohrumlaufautomat
(Traktor) lasst sich mihelos auf das Schie-
nenband aufsetzen. Mit nur 19 Kilogramm
ist er leicht handhabbar. Das Schienenband
aus nicht rostendem Stahl ist fir nahezu alle
Rohrdimensionen lieferbar — ab 300 Milimeter
aufwarts. Die serienmaBige Fernsteuerung gibt
dem Bediener die Moglichkeit, den orbitalen
Flgeprozess vollsténdig zu beobachten und,
wenn ndtig, korrigierend einzugreifen.

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

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

Offenheit fur individuelle Mdglichkeiten?
Selbstverstandlich

www.abb.at/robotics

e

Power and productivity
for a better world™

Die FlexArc-Zellen von ABB sorgen fiir groBte Produktions- und Kosteneffizienz durch einen globalen Standard;
Bewahrtes Zwei-Stationen-Prinzip (Einrichten und SchweiBen) mit geringem Integrationsaufwand;
Einfache und schnelle Inbetriebnahme durch Offline-Programmierbarkeit;

Hohe Qualitat durch automatische Kalibrierung und Production & Process Monitoring
sowie Reduzierung der Downtime durch Error Handling.

AL 1D ED
Mpp
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Widerstands-PunktschweiBverfahren fiir Fahrzeug-Tiirrahmen:

Prozesssicherheit

am laufenden Band

Aluminium ist mit dem konventionellen Widerstands-PunktschweiBen nur sehr eingeschrankt fligbar. Der Automobil-Zulieferer
Georg Fischer in Altenmarkt hat jedoch eine alternative Version dieses Verfahrens fiir Verbindungen am Tiirrahmen des neuen
Porsche Panamera gewahlt. Die gefligten Teile aus beschichtetem Aluminium-Druckguss und -Blech bestehen die Qualitétstests
und erfilllen die hohen Anspriiche der Fachleute hinsichtlich Effektivitat sowie Produktivitit der Fertigung. Im Mittelpunkt der
Losung steht DeltaSpot, das innovative Widerstands-PunktschweiBverfahren mit umlaufenden Prozessbandern von Fronius.

Es beseitigt die qualitdts- und prozesshezogenen Hindernisse, die beim (iblichen Punkten von Aluminium im Weg stehen.

Autor: DI Gerd Trommer, rgt

Das GieBen von Metall bildet bei Georg
Fischer seit der Unternehmensgrindung
vor Uber 200 Jahren eine Kernkompetenz.
,Zum Beispiel Aluminium- und Magnesium-
DruckgieBen — diese Verfahren werden hier
an unserem Standort Altenmarkt einge-
setzt”, erklart Alois Edtbauer, der gelernte
Werkzeugmacher, GieBerei-Fachmann und

jetzige Facheinkaufer fUr GieBereiausstat-
tung und -material. Wolfgang Hintsteiner,
Ingenieur sowie Leiter Beschichtung und
verantwortlich fur die Porsche Panamera-
Turen, erganzt mit Informationen zum kon-
kreten Aufgabenbereich: ,Wir fertigen Struk-
turbauteile wie Federbein-Aufnahmen und
Turrahmen.” Beide Experten berichten Uber
eine besondere Losung, flr die sie neue
Wege beschritten haben. Auf den ca. 3 mm

>> Das Verfahren DeltaSpot schafft problemlos
mit nur geringer, mechanischer Krafteinwirkung
und ohne zuséatzliche, mechanische Hilfsstoffe
stabile Verbindungen. <<

Alois Edtbauer, Facheinkaufer fiir GieBereiausstattung und —material bei GF

dicken Rahmen von vier Fahrzeugttren aus
Aluminium-Druckguss zur Montage in den
Porsche Panamera, ist ein 2 mm dickes Ver-
steifungsblech zu flgen. Es besteht gleich-
falls aus einem Aluminium-Werkstoff. ,Um
die fertigungstechnischen Optionen zu er-
kunden, untersuchten wir mehrere Fligever-
fahren auf ihre Eignung und ihre Wirtschaft-
lichkeit", berichtet Wolfgang Hintsteiner.

»ZuUr Auswahl standen das konventionelle
WiderstandspunktschweiBen, das Ruhrreib-
schweiBen, das Clinchen, das Stanznieten
mit Vollnieten sowie ein Klebeprozess in
Kombination mit einem PunktschweiBver-
fahren. Hinzu kam DeltaSpot — ein von Fro-
nius entwickeltes, spezielles Widerstands-
PunktschweiBverfahren, dessen Starken
besonders im Figen von Aluminium liegen

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2012



www.schweisstechnik.at/
video/46880

1 Das WiderstandsschweiBverfahren
DeltaSpot von Fronius besticht durch
hohe Prozesssicherheit und niedrige
Kosten.

2 Im Takt von ca. 100 Sekunden
schweiBen die Fachleute bei GF pro
Fahrzeugtir 16 Punkte.

3 Die Vorrichtung zum exakten
Positionieren der Gussstege entwickelten
die Experten von Georg Fischer in
Kooperation mit ABB.

4 Die Punktverbindungen sind
wiederholgenau von gleich hoher Qualitat.

sollen. Deshalb nahmen wir Kontakt mit
Fronius auf, informierten uns dartber und
bezogen DeltaSpot unvoreingenommen in
unsere Wahl ein.” Nach den ersten, ferti-
gungstkonomischen und prozesstechni-
schen Untersuchungsergebnissen blieben
zwei Alternativen: zum einen das RuUhr-
reibschweiBen und zum anderen das Wi-
derstandspunktschweiBen mit DeltaSpot.
Dieses spezifische Verfahren von Fronius
kennzeichnet speziell ein Prozessband, das
den Kontakt zwischen Elektrode und Werk-
stlick sowohl unterbindet als auch indirekt
vermittelt. Es hilft den Elektrodenverschlei3
drastisch zu reduzieren und macht den
Warmeeintrag in die Fugestelle regel- bzw.
optimierbar.

www. blech-technik.at

DeltaSpot setzt Punktlandung

Vier verschiedene Fahrzeugtlren eines
Satzes sind per PunktschweiBverbindung
mit der Innen-Versteifung zu versehen. Das
Gewicht der Fensterrahmen betragt jeweils
1,6 kg — die Teile aus Aluminium-Druckguss
jeweils 4,5 kg. Sie sind mit einer Anti-Oxida-
tionsschicht ausgestattet. Dafur wird in vor-
gelagerten Arbeitsgangen die bestehende
Oxidschicht abgebeizt und eine diinne Lage
Titan-Zirkon (TiZrSiO4) aufgetragen, die das
Entstehen der naturlichen Aluminiumoxid-
schicht verhindert. ,Beim Bauteil liegt eine
Hauptdichtung zwischen Tur und Rahmen
an der zu flgenden Stelle. Das bedeutet,
hier muss es nahezu spritzerfrei zugehen.

Der wéarmebedingte Verzug am Werkstuick
hat in engen Toleranzgrenzen zu bleiben
und wir massen ihn durch nachtragliches
Richten ausgleichen koénnen®, erlautert
Wolfgang Hintsteiner und geht vertiefend
auf die Auswahlkriterien ein: ,Damit ist her-
kodmmliches  WiderstandspunktschweiBen
ungeeignet. Denn es verursacht erstens zu
viele Spritzer — und zweitens entsteht we-
gen der unkontrollierbaren, punktuell star-
ken Wéarmeeinbringung im angeschweiften
Blech die gefurchtete Kurzwelligkeit. Im
Unterschied zu groBflachiger Formveran-
derung lasst sie sich nachtraglich nicht
mehr korrigieren. Dann ist die gesamte Tur
mit der unansehnlich gewellten Oberflache
Ausschuss.” >
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Wegen der Anforderung besonders ho-
her MaBgenauigkeit am AuBenflansch fie-
len auch die Optionen des Clinchens und
Stanznietens  weg.  Ausschlusskriterium
waren vor allem die formverandernd ein-
wirkenden, mechanischen Krafte. Die beim
Stanzen und Nieten in kurzen Abstanden
im Werkstick entstehenden Knicke und
Wellen wirden unannehmbare Oberflachen-
schaden bilden. Klebeverbindungen hinge-
gen entstehen formschonend, sind jedoch
wahrend des Aushértens nicht belastbar.
Der Kleber verursacht auBerdem Oberfla-
chenverunreinigungen, die nachfolgende
bzw. parallel laufende Flgeprozesse stdren
wurden. Kleben und mit Kleben kombinierte
Flgeverfahren entfielen deshalb ebenfalls.
Beim flr Aluminium und seine Legierungen
pradestinierten RuhrreibschweiBen wird die
Wérme flr das SchweiBbad aus dem An-
pressdruck und der Reibung des verschleiB-
festen, rotierenden Werkzeuges erzeugt. So
sind die Probleme im Zusammenhang mit
der elektrisch und thermisch isolierenden
Aluminium-Oxidschicht umgangen, und es
entsteht nahezu spritzerfrei eine ausreichend
feste Verbindung. RuhrreibschweiBen lasst
sich neben groBflachigen und linienférmigen

>> FUr Anwendungsfélle wie den unseren mit
schweiBbarem Guss, definierter Oberflache,
Antikorrosionsbeschichtung und gegebener

Zuganglichkeit ist DeltaSpot erste Wahl. <<
Ing. Wolfgang Hintsteiner, Leiter Beschichtung und verantwortlich
fiir die Porsche Panamera-Tiiren bei GF

SchweiBungen auch fir ,Punkte” einsetzen.
sFertigungstechnisch blieb das Ruhrreib-
schweiBen in unserem Anwendungsfall je-
doch DeltaSpot unterlegen. Denn Ruhrreib-
schweiBen ist stark von der Wanddicke der
Teile abhéngig. Wegen der Gusstoleranzen
missten wir vor jedem SchweiBvorgang
exakt die Dicke der zu verbindenden Teile
ermitteln und berUcksichtigen. Ein solches,
aufwandiges Verfahren wlrde den Ferti-
gungsprozess unakzeptabel ausbremsen.”

Vorteile und Nutzen einer Innovation

lhre Entscheidung fur das neue Widerstand-
spunktschweiBen und fur die Investition in
die DeltaSpot-Anlage halten Alois Edtbau-
er, der damalige Projektleiter, und Wolf-
gang Hintsteiner, der SchweiBpraktiker, flur

eine gute Wahl — besonders, nachdem sich
DeltaSpot in der Fertigungspraxis seit dem
Jahr 2008 bewdhrt hat. Der Ingenieur nennt
zuerst nutzenrelevante Besonderheiten der
Anwendung: ,Mit DeltaSpot haben wir den
Prozess jetzt im Griff. Mit dem Prozessband
erzeugen wir wiederholgenau einen gleich-
maBigen Punkt und 16 Punktverbindungen
in jedem Werkstlck. Wir schweiBen im Takt
von ca. 100 Sekunden eine dieser TUren
und brauchen die Oberflache hinterher nicht
nachzuarbeiten. Optisch zeigt sich ein sehr
sauberer Punkt, den wir durchaus auch fur
sichtbare Flachen einsetzen konnten. Der
Wechsel des Prozessbandes dauert we-
niger als 15 Minuten und wird erst nach
rund 5.000 Punkten erforderlich — d. h. wir
schweiBen ohne Unterbrechung rund 300
Porsche-Panamera-Turen. Pro Tag fertigen

Die Anlage zum Widerstandspunkischweifien mit DeltaSpot
lauft bei Georg Fiseher'in Altenmakt seit dem Start der
Serienproduktion im Jahre 2008 prozesssicher.
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links Das Prozessband beeinflusst den
Waérmehaushalt, wodurch geringerer
SchweiBstrom notwendig wird. Daher
kénnen Stromquellen mit vergleichsweise
niedriger Leistung fur DeltaSpot verwendet
werden. Zudem beeinflusst das Prozessband
aktiv die Lage der Schwei3linse.

rechts Die TiUren des Porsche Panamera
bestehen aus einem Aluminium-Gussrahmen
mit darauf geschweiBten Aluminium-Blechen.

wir fir 185 Panameras je vier Turen.” Nur
einmal pro Band sind auch die Elektroden
auszutauschen. Zum Vergleich: Unter ad-
aquaten Bedingungen kdnnten Anwender
mit dem konventionellen Widerstands-
PunktschweiBen nur 20 Punkte setzen. Das
wirde praktisch eine Elektrodenreinigung
pro Tur bedeuten. Die an den FahrzeugtU-
ren in Altenmarkt geflgten Verbindungen
bestehen die Zug-Scherprifung. ,Eventuell
entstehender Formverzug ist geringflgig,
tritt groBflachig und in geringen Abstanden
auf. Wir kénnen ihn durch Richten leicht kor-
rigieren®, erklart Wolfgang Hintsteiner. Alois
Edtbauer komplettiert mit &konomischen
Fakten: ,Das Verfahren DeltaSpot schafft
problemlos mit nur geringer, mechanischer
Krafteinwirkung und ohne zusatzliche, me-
chanische Hilfsstoffe stabile Verbindungen
der zwei Materialien. In unserer Anwendung
hat es sich auBerdem als ein kostengtnsti-
ges Fugeverfahren erwiesen. Denn im Ver-
gleich zum Stanznieten, das wir anfangs als
die einfachste Ldsung sogar préferiert hat-
ten, brauchen wir keinerlei Zusatzmaterial.
Im laufenden Fertigungsprozess — wir fahren
rund um die Uhr 15 bis 16 Schichten wo-
chentlich — missen wir nur einmal im Monat
den Hauptantrieb schmieren. Einmal jéhrlich
flhren die Service-Fachleute von Fronius
Wartungsarbeiten aus.*

www.blech-technik.at
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Erfahrungen, Wiinsche
und Perspektiven

Auf das zielgerichtet und erfolgreich aus-
geflhrte Projekt zurlick blickend, hebt
Alois Edtbauer die gute Kooperation mit
dem SchweiBsystem-Partner hervor: ,Die
Zusammenarbeit gleich nach Projektstart
gestaltete sich auBerordentlich gut. Unser
Anwendungsfall von DeltaSpot war auch
fir die Fronius-Partner etwas Neues. Sie
haben deshalb unser Anlagen-Equipment,
vom Test bis zur Serienanwendung, erprobt
und optimiert. So haben wir die X350-Zange
fir unsere Anwendung mit einem stérkeren
Trafo als dem standardméBig mitgelieferten
bekommen, der auch eine hdhere Kuhlleis-
tung bringt. Davor hatten wir mit unserem
Partner in Wels auf unseren Fall spezifizierte
Zug-Scherversuche durchgefihrt. Sie sind
mit Engagement bei der Sache, flir uns stets
erreichbar und zur Stelle, wenn notig.”

FUr die Gusstlren entwickelten und instal-
lierten die Experten von GF eine spezielle
Vorrichtung zum exakten Positionieren und
schulten die daran tatigen Mitarbeiter. ,Die
Anlage lauft prozesssicher”, freut sich Alo-
is Edtbauer. Aus den erreichten Zielen und
bisherigen, guten Erfahrungen entwickelt
Wolfgang Hintsteiner weitere Winsche: ,Die
Aufzeichnung Uber die gesetzten SchweiB-
punkte, zugeordnet der einzelnen TUr als
eine Art Protokoll, wére hilfreich fur die Quali-
tatsdokumentation. Wenn wir die Daten aus
der Steuerung exportieren kdnnten, ware
das Ende der Band-Standzeit im Voraus er-
kennbar. Dann kdénnten wir die Lebensdauer
der Elektroden weiter erhdhen.”

Beide Experten sehen die Perspektive posi-
tiv. ,FUr Anwendungsfélle wie den unseren
mit schweiBbarem Guss, definierter Ober-

Anwender

Die +GF+ Georg Fischer Automotive ist
eine international tatige Unternehmens-
gruppe mit zwolf Werken in drei Lan-
dern und ermdglicht mit hochwertigen
Gussteilen aus Leichtmetall und Eisen
den Bau von leichten, sicheren Perso-
nenwagen und Nutzfahrzeugen in drei
HauptgieBverfahren. FUnf Unternehmen
an zwei Standorten bilden das ,Stand-
bein“ von GF Automotive in Osterreich.
Vier davon haben ihren Sitz in Nieder-
Osterreich (Herzogenburg) und eines in
der Steiermark (Altenmarkt). Die Georg
Fischer GmbH & Co KG in Altenmarkt
ist eine der Gesellschaften des Bereichs
Leichtmetall Druckguss.

Georg Fischer GmbH & Co KG
Essling 41, A-8934 Altenmarkt

Tel. +43 3632-335801
www.automotive.georgfischer.com

flache, Antikorrosionsbeschichtung und ge-
gebener Zuganglichkeit ist DeltaSpot erste
Wahl“, erklart Wolfgang Hintsteiner. ,Wir
koénnen unseren Kunden jetzt fUr solche An-
wendungen einen alternativen Fertigungs-
schritt anbieten und haben damit Wett-
bewerbsvorsprung gewonnen.“ Und Alois
Edtbauer fugt hinzu: ,Ich gehe davon aus,
dass sich hier bei uns bald neue Anwendun-
gen ergeben werden.”

Fronius International GmbH

Froniusplatz 1, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-241-3000
www.fronius.com

37



FUGETECHNIK

Umstieg auf ImpulsschweiBen steigert Qualitat und Effizienz:

Pioniergeist
zahlt sich aus

Obwohl bei den metallverarbeitenden Unternehmen des
Mittelstands die Vorteile des ImpulsschweiBens noch
relativ unbekannt sind, hat die Firma Euroroll Ende 2010
vom ,konventionellen® MIG/MAG- auf PulsschweiBen
umgestellt. Seither werden die Stahlkomponenten fr
Schwerkraftrollenbahnen mit der Impuls-Stromquelle
MEGAPULS 250 von Rehm (OV: Lasaco) geschweiBt. Das
Ergebnis ist weniger Spritzer, Nacharbeit, Material- und
Energieverbrauch, eine deutliche Produktivitdtssteigerung

und massive Kostenersparnisse.

Die Verfahrensumstellung auf die REHM Im-
puls-Lichtbogentechnik begeisterte Betriebs-
leitung und SchweiBer gleichermaBen: ,Wir
kénnen jetzt effektiv acht Stunden am Tag
schweiBen und mussen nicht mehr die Half-
te der Arbeitszeit Spritzer und Trenndle weg-
putzen®“, berichtete SchweiBer Eugen Keller.
+Auch unterschiedliche Materialstérken zwi-
schen 2 und 6 mm schweiBen wir so sauber,
wie es sonst nur mit der WIG-Technik mdglich
ist.“ Die Firma Euroroll Beckmann produziert
und vertreibt Rollenschienen und Bremsrollen

in zahlreichen GréBen bis hin zu Palettenrollen-
bahnen fir komplette Durchlaufregale. Wie in
allen Stahl verarbeitenden Betrieben ist auch
hier das Schweien einer der wichtigsten
Fertigungsschritte. Bis Ende 2010 haben die
acht SchweiBer des westfalischen Betriebs

mit herkdmmlichen MIG/MAG-Stromquellen
gearbeitet. Die meisten SchweiBungen la-
gen im Bereich des Ubergangslichtbogens,
was zu starker Spritzerbildung fUhrte. Da alle
SchweiBungen im Sichtbereich sind und an-
schlieBend lackiert werden, konnte die gefor-

derte Oberflachengite nur durch aufwéndige
Nachbearbeitungen erreicht werden.

Neuer Impuls fiir
spritzerarmes SchweiBen

Seit der Umstellung auf die Pulsanlagen von
Rehm wird bei Euroroll quasi spritzerfrei ge-
schweift. Hierbei werden die Praktiker von der
softwaregesteuerten  Lichtbogenlangenrege-
lung der MEGAPULS Inverter-Stromquelle, die
Toleranzen bei der Brennerflhrung automa-

[
r
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1 Die voll digitalisierte REHM
Impulsstromquelle MEGAPULS 250
ist besonders fir den Einsatz in
mittelstdndischen Betrieben geeignet.

2 Neben ihrer Leistungsfahigkeit
zeichnet sich die REHM Pulsanlage vor
allem durch eine hohe Bediensicherheit
und eine optimale Reproduzierbarkeit
der SchweiBaufgaben aus.

3 Mit der Impulstechnik kénnen

die im Sichtbereich gewiinschten
Nahtqualitaten ohne umstandliche
Nachbearbeitungsschritte erzielt werden.

4 Entnahmestation einer
Schwerkraftrollenbahn der Firma Euroroll
Beckmann.

tisch ausgleicht, unterstitzt. Das Ergeb-
nis sind WIG-8hnliche SchweiBnéhte ohne
teure, langwierige Vor- und Nacharbeiten.
Zuvor hat im Schnitt jeder SchweiBer bis zu
zwei Dosen SchweiBtrennspray pro Tag ver-
braucht. ,Wenn wir friher um die 50 Teile am
Tag geschweilt haben, dann sind wir jetzt bei
rund 90 Werkstlcken pro Arbeitstag®, fasst
Produktionsleiter Stefan Jehle die erfolgrei-
che Verfahrensumstellung in Zahlen. ,Heute
kénnen die geschweiBten Teile, wie sie sind,
pulverbeschichtet werden®. Zudem werden
seit der Umstellung auf die wassergekiihlten
Brenner deutlich weniger Verschleil3teile ver-
braucht. Bei einem GroBauftrag wurden von

www. blech-technik.at

Im Vergleich
bisherige MIG/MAG neue Impuls-
Technologie Technologie

Energieverbrauch 100 % 85 %

Arbeitsgange

Spritzerschutz auftragen notwendig entfallt

Spritzer entfernen notwendig entfallt

reinigen notwendig entfallt

rund 36.000 SchweiBteilen nur 0,001 Prozent  Spritzerarmut, Nacharbeit, VerschleiBteilen,

mit Beanstandungen durch die Euroroll Qua-
litdtsprifung ermittelt; das entspricht einer
Quote von 10 ppm.

Innovative Technik fordert Pioniergeist

Die deutlichen Kosten- und Qualitétsvorteile
der Impuls-Schweitechnik sind in vielen mit-
telsténdischen Betrieben noch weitgehend
unbekannt. Haufig sind Anwender skep-
tisch, da sich das Schweien mit dem langen
Lichtbogen und die Akustik der Pulsanlagen
maBgeblich von der konventionellen MIG/
MAG-Technik unterscheiden. Der Pioniergeist
der Firma Euroroll hat sich jedoch ausgezahit:
Das Unternehmen erzielt mit den REHM Puls-
anlagen bestmdgliche Ergebnisse bezUtglich

Material- und Energieverbrauch und hat sich
durch massive Kostenersparnisse in der Pro-
duktion und qualitativ hochwertige Schweif3-
arbeiten Vorteile gegentiber dem Wettbewerb
verschafft.

REHM GmbH u. Co. KG

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

Lasaco GmbH

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

Mit dem TOX®-Rund-Punkt-Blechverbindungsverfahren
und dem pneumohydraulischen Antriebszylinder TOX®-
Kraftpaket schafft man bei SIV Stanz- und Biegetechnik
die verbindungstechnische Komplettlosung im
komplexen Produktionsprozess ,Herstellung von

Lichtbindlern fir KFZ-Scheinwerfer”,

Am Beispiel Leichtbau in der Fahrzeugin-
dustrie wird deutlich, dass der Einsatz von
neuen Materialien oftmals die Anwendung
alternativer Bearbeitungs- und Fligetechno-
logien voraussetzt.

Es gibt aber auch noch einen ande-
ren Ansatzpunkt: die Substitution eines
konventionellen  Fugeverfahrens  durch
die Anwendung des TOX®-Rund-Punkt-
Blechverbindungsverfahrens. Dieses Ver-
fahren ist in der Lage, eine Vielzahl von
Materialkombinationen zZu verbinden,
beispielsweise  aufwandige  Scheinwer-
fersysteme mit Sicherheits- und Komfort-
Funktionen aus diversen Blech- und Kunst-
stoffteilen — u. a. auch Lichtbindler. Um
fir einen deutschen PKW-Hersteller diese
Lichtbdndler in groBen Stlckzahlen und in
der gefordert hohen Qualitét herstellen zu
koénnen, hat die SIV GmbH & Co. KG Stanz-
Biegetechnik (D) ein neuartiges Produkti-
onsverfahren in Gestalt eines Folge-Ver-
bund-Fertigungsprozesses entwickelt. Mit
diesem integrierten Folge-Verbund-Werk-
zeugsystem ist es moglich, die aufwandig

geformten Lichtbdndler in einem Durchlauf
ab Coil als Fertigteil herzustellen.

Lichtbiindler als
Hfallendes” Fertigteil

Der Clou dabei ist, dass ein solcher Licht-
blndler in mehreren, aufeinanderfolgenden
Schritten (Folge-Verbund-Verfahren) ab dem
Flachband vorgeschnitten, gestanzt, umge-
formt, geflgt und schlieBlich abgeschnitten
wird — also als fallendes Massenteil flr die
weitere Verarbeitung zur Verfligung steht.

So weit, so gut — jedoch stellte sich in der
Serienproduktion heraus, dass der dem
Umformschritt folgende FlUgeprozess, bei
dem die beiden zusammengeklappten
Halbschalen miteinander verbunden wer-
den mussen, bezlglich Prozesssicherheit
und damit auch Produktqualitat immer wie-
der Probleme bereitete. Denn die beiden
Werkstlckhélften (nach dem Umformen
nun aufeinanderliegend) neigten dazu, sich
wéahrend der Fixierung zum mechanischen
Flgen zu verschieben, womit die De-

Lichtbundler flir KFZ-Scheinwerfer:
aus einem Stiick ab Band gefertigt
und mittels zweier TOX®-Vario-

Punkten zu einer Einheit verbunden.

ckungsgleichheit der beiden Halften nicht
mehr gegeben war und das Teil als Aus-
schuss ausgesondert werden musste.

Auf der Suche nach einer alternativen Fu-
gelésung wurden die Konstrukteure von SIV
Stanz-Biegetechnik auf die TOX® PRESSO-
TECHNIK GmbH & Co. KG und deren TOX®-
Rund-Punkt-Blechverbindungsverfahren
aufmerksam. Mit TOX®-Rund-Punkten wer-
den heute Uber 200 KFZ-Bauteile sicher
und zuverlassig sowie rationell verbunden.
Je nach Bauteil-Anforderungen und je nach
zu verbindenden Material-Kombinationen
kénnen die Anwendungs-Ingenieure von
TOX® PRESSOTECHNIK auf acht unter-
schiedliche Verfahrens-Varianten zurlick-
greifen.

links Dieses Bild zeigt als grafische
Darstellung den Prozessablauf beim
Setzen eines TOX®-Vario-Punktes.

rechts Das pneumohydraulische An-
triebssystem KT besteht aus dem An-
triebszylinder, dem Druckibersetzer
ES und dem Hydraulikschlauch ZS.
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Individueller Problemldser

Da es beim Anwendungsfall Lichtbindler
um das Clinchen von zwei Materialhalften
aus dem dinnen Werkstoff DX53 D (2) (fri-
her St05 Z 140) mit jeweils 0,5 mm Dicke
ging, entschied sich SIV fUr die Variante
TOX®-Vario-Punkt |.

Dieser kommt im Normalfall dann zum Ein-
satz, wenn Bleche stark unterschiedlicher Di-
cken verbunden werden sollen, erdffnet aber
auch noch ganz andere Anwendungsmog-
lichkeiten. Denn bei dieser Verfahrensvarian-
te wird zunachst matrizenseitig vorgelocht.

Das vorgestanzte Loch bietet somit eine
optimale Zentrier- und Fixiermoglichkeit, um
die beiden Blechhalften exakt aufeinander-
legen und in der vorfixierten Position prézise
miteinander verbinden zu kdnnen.

Das Flgen/Verbinden beim Lichtblnd-
ler mittels zweier TOX®-Vario-Punkten im
Durchmesser 4 mm funktioniert nach Aus-
sage der Verantwortlichen von SIV hervor-
ragend und absolut prozesssicher, sodass
ein qualitativ. hoher ProduktionsausstoB

gewdbhrleistet ist. Daran hat aber auch die
Antriebstechnik fir den Clinch-Vorgang, die
ebenfalls aus dem Hause TOX® PRESSO-
TECHNIK kommt, einen groBen Anteil. Um
diesen mit einem exakten und vor allem
reproduzierbar genauen Presskraft-Eintrag
vornehmen zu koénnen, setzt SIV auf ei-
nen pneumohydraulischen Antriebszylinder
TOX®-Kraftpaket vom Typ KT. Dieser entwi-
ckelt bei 6 bar Druckluftleistung eine Press-
kraft von 40,3 kN.

Der Antriebszylinder hat hier einen Hub von
14 mm und erlaubt dadurch vergleichswei-
se schnelle Taktraten, entsprechend dem
vom Folge-Verbund-Werkzeugsystem aus-
gehenden Produktionszyklus.

Komplettlosung aus einer Hand

Das KT-Antriebsystem besteht aus dem hy-
draulischen Antriebszylinder HZL und einem
Kraftlbersetzer vom Typ ES mit Eilhubfunk-
tion sowie einer Zuleitung.

Die getrennten Funktionseinheiten Antriebs-
zylinder und Kraftlibersetzer ermoglichen
es, die sehr kompakte, pneumohydrauli-

FUGETECHNIK

Anwender

Die SIV GmbH & Co. KG Stanz-Biege-
technik in Moorgrund (D) liefert hoch-
prézise Stanz-Biegeteile fur die Auto-
mobil-, Elektro- und Elektronikindustrie.

www.siv-online.de

sche Antriebstechnik auch bei beengten
Platzverhaltnissen (hier im Folge-Verbund-
Werkzeugsystem) einzusetzen und den
Kraftlibersetzer in einiger Entfernung (hier 2
m) — also auBerhalb des Arbeitsbereichs —
zu installieren.

AuBerdem kdnnen mit einem KraftUber-
setzer sogar bis zu sechs Antriebszylinder
betrieben werden, wodurch eine sehr hohe
System- und Energie-Effizienz gegeben ist.

TOX®-PRESSOTECHNIK GmbH

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




Engspaltschweif3en
reduziert Fertigungszeiten

Mit innovativen Gasturbinen fiir Kraftwerke gehort Siemens seit Jahren zu den flihrenden Herstellern in der Welt.
Um die stark steigende Nachfrage weiter bedienen zu kdnnen und gleichzeitig das Arbeitsumfeld der Mitarbeiter zu
verbessern, setzt Siemens bei der Bearbeitung der riesigen Turbinengehéuse erstmals das EngspaltschweiBen per
Roboter ein, das der Konzern in Zusammenarbeit mit dem SchweiBspezialisten CLOOS zur Serienreife gebracht hat.

Autor: DI Walter Lutz, Freier Fachjournalist

Kaum eine Branche unterliegt derzeit einem
Wandlungsprozess wie die Energiewirtschaft.
Weg von Kohle und Kernenergie, hin zu sau-
beren Technologien wie Wind und Sonne,
aber auch zu Gas, das sich umweltschonend
verbrennen lasst. Kein Wunder also, dass die

Stromerzeugung mittels Gasturbine, wie sie
Siemens im Werk Berlin fir den Weltmarkt
fertigt, immer starker nachgefragt wird. Beson-
ders Lander mit Erdgasvorkommen entdecken
die héhere Wertschdpfung der Verstromung,
anstatt Gas einfach zu exportieren. Die derzeit
leistungsstarkste Siemens-Gasturbine  liefert
stolze 375 Megawatt und ist die groBte und

>> Gegenuber der bisherigen HandschweiBung
spart das Roboterschweilen mit dem
Engspaltverfahren Uber 80 Prozent Zeit und
SchweilBdraht. <<

Uwe Krabetz, Siemens-Gruppenleiter Gehdusefertigung

leistungsstérkste Gasturbine der Welt. Damit
lasst sich die Bevolkerung einer GroBstadt
wie Hamburg komplett mit Strom versorgen.
Siemens gehort in dieser Branche zu den fuh-
renden Unternehmen weltweit: Seit 1972 ha-
ben schon Uber 800 Gasturbinen das Werk in
Berlin verlassen und liefern Strom in etwa 60
Landern dieser Erde. Die 3.500 Mitarbeiter des
Standorts sind voll ausgelastet.

Neue Technologien gegen
hohen Fertigungsdruck

LEntsprechend grof3 ist der Fertigungsdruck®,
sagt Uwe Krabetz, verantwortlicher Gruppen-
leiter der Gehé&usefertigung. Denn réumlich
expandieren kann Siemens an dem Traditi-
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1 Uber 30 m lang ist die CLOOS-
Portalanlage, die mit zwei Robotern

vier Arbeitsbereiche Uberstreicht. Die
Gehéuseteile in GroBen bis 5.000 x 6.000
mm sind bis zu 60 t schwer. (Bilder:
CLOOS/Dieter Holler)

2 Ein CLOOS-SchweiBroboter mit
neuentwickeltem, 300 mm langem
Engspaltschwert.

3 Der Roboter taucht das Engspaltschwert
in den Spalt zwischen Gehdausemantel
und Mannloch-Stutzen. Gegenliber der
herkdbmmlichen V-Naht spart Siemens 80
Prozent SchweiBgut und Arbeitszeit.

4 Das Schwert taucht bis 300 mm in den
engen Spalt ein. Uber einen Mechanismus
pendelt der SchweiBdraht perfekt Uber
der Naht.

www. blech-technik.at

Blechdicke. <<

AUTOMATISIERUNG

>> Das EngspaltschweilBen eignet sich fur die
Verarbeitung von Bauteilen mit Uber 35 mm

Volker Hedergott, CLOOS-Niederlassungsleiter

onsstandort mit seinem historischen Hallen-
Ensemble mitten in Berlin kaum. ,Also geht
es nur mit dem Einsatz moderner Fertigungs-
technik, um die Produktion weiter zu optimie-
ren, die Qualitdt zu erhdhen und den AusstoB
zu steigern.” Bei den einzelnen Gehéuseteilen
einer Gasturbine — sie messen bis 4,60 m im
Durchmesser und werden aus bis zu 100 mm
starkem, warmfesten Baustahl der Qualitat 16

]|

i

MO3 gefertigt — hatten die Verantwortlichen
langst den Bereich der SchweiBtechnik im Fo-
kus. Hier arbeitet Siemens schon seit Jahren
mit einer modernen CLOOS-Roboteranlage,
auf der z. B. das 30 t schwere Endstlick der
Gasturbine geschweiBt wird. Die etwa 140 m
Kehl- und V-Nahte werden darauf in 30 Prozent
weniger SchweiBzeit realisiert — und auch die
Nacharbeit sank deutlich um tber 10 Prozent.

Ein weiteres Rationalisierungspotenzial ent-
deckten die Experten im Bereich des Ver-
schweiBens der riesigen Flansche und
Mannlécher: ,Wir brauchten fUr diese Verbin-
dungsndhte im MAG-HandschweiBverfah-
ren bis zu vier 8-Stunden-Schichten. Dabei
schluckte jede Naht aufgrund der 50°-V-Geo-
metrie etwa 150 kg SchweiBdraht”, erinnert
sich Uwe Krabetz. Allein es fehlte die Techno-
logie, um diesen zeit- und materialintensiven
Arbeitsschritt zu optimieren. ,Daher kam die
|dee, gemeinsam mit CLOOS eine roboter-
basierte Lésung zu finden®, so Uwe Krabetz.
SchlieBlich habe man in Berlin seit Jahren gute
Erfahrungen mit deren Kompetenz und Tech-
nik gemacht.

Draht pendelt im Engspaltschwert

CLOOS entwickelte daraufhin ein besonderes
Engspaltschwert —rund 30 cmlang - mit >
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einer Breite von 16 mm, das der Roboter
in den Spalt zwischen Gehausemantel und
Mannlochstutzen bzw. Flansch eintaucht.
Anstelle der aufwandigen und groBvolumi-
gen V-Nahte — schlieBlich musste der Werker
mit dem SchweiBbrenner bis an die Wurzel
kommen — kann Siemens durch das neue
Verfahren eine Engspaltnaht mit parallelen
Nahtflanken und einer Spaltbreite verwen-
den, die nur 20 mm betragt. Zur Vorberei-
tung der Nahtflanken ist die Qualitdt des
konventionellen Brennschnitts ausreichend.
Das CLOOS-Engspaltschwert fihrt Draht-

elektrode, Schutzgas und KuUhlwasser. Der
SchweiBdraht im Schwert wird Uber einen
Mechanismus so bewegt, dass er exakt Uber
dem SchweiBbereich hin- und herpendelt. Im
MAG-Engspaltverfahren werden bei den 300
mm starken Bauteilen so Uber 80 Lagen in
gleichbleibend hoher Qualitat aufgebracht.
Der Roboter braucht dafir weniger als vier
Stunden und bringt nur etwa 30 kg Schweil3-
gut ein. ,Gegenlber der bisherigen Hand-
schweiBung spart dies Uber 80 Prozent Zeit
und SchweiBdraht®, freut sich Uwe Krabetz
Uber das enorme Einsparpotenzial auch bei

Schutzgas und Energie. Das bringt noch ei-
nen weiteren Vorteil: Die relativ niedrige Ener-
giezufuhr beim CLOOS-EngspaltschweiBen
minimiert den Materialverzug wahrend des
SchweiBvorgangs.

Zwei Roboter an groBem Portal

Um die groBen Turbinenteile mit bis zu 4,60
m Durchmesser und 2 m Tiefe optimal
schweiBen zu kdnnen, installierte Siemens
im Sommer 2011 eine neue, komplexe Ro-
boterschweiBanlage. Hier werden zwei Ro-

5 Mit innovativen Gasturbinen fir Kraftwerke
gehort Siemens seit Jahren zu den fiihrenden
Herstellern in der Welt — hier die Ansicht einer
komplett fertiggestellten Gasturbine fiir den
Kraftwerksbau.

6 Teilansicht einer Fertigungsstation: Ro-
boterbasiertes Schweien am volumindsen
Gehauseteil einer Gasturbine.

7 Die herkdmmliche V-Naht (I.) mit einem
Offnungswinkel von bis zu 60° wird beim
EngspaltschweiBen durch die Engspaltfuge
(r) mit nur 1° Offnungswinkel ersetzt. Das
spart bis zu 80 Prozent SchweiBgut.

8 Die dicken Halbringe in den Turbinengehau-
sen schweiBt der CLOOS-Roboter im MAG-
Eindrahtverfahren. Aufgrund der neun Achsen
erreicht der Brenner alle SchweiBpositionen.

9 In der Siemens-Leitwarte werden die
beiden Roboter wahrend des Eindraht- und
EngspaltschweiBens per Monitor Giberwacht.
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boter an einem 32 m langen und Uber 8 m
hohen Portal bewegt, das zudem Uber eine
Tiefe von 7,7 m verfugt. Es Uberstreicht da-
bei vier Arbeitszellen. ,In zweien schweiBen
die Roboter, wéhrend in den anderen unsere
Mitarbeiter die Bauteile vor- und nachbe-
reiten”, erklart Uwe Krabetz die Verkettung
der Fertigungsschritte. Dabei wechseln die
Roboter automatisch zwischen der neuen
Engspalttechnik und dem MAG-Eindraht-
prozess, mit dem die dicken Halbringe ins
Turbinengehduse geschweil3t werden. ,Wir
koénnen auch jeweils zwei Zellen kombinie-
ren, um die geplanten Maxigehause flr un-
sere neuen Turbinen zu bearbeiten.” Denn
Siemens will zukinftig aus zwei Teilgehdusen
eine Einheit machen, um eine Flanschstelle
einzusparen und wertvolle Arbeitszeit weiter
zu reduzieren.

Uber das Portal mit seinen Langs-, Héhen-
und Querfahrwerken erreichen die gelenki-
gen CLOOS-Roboter alle SchweiBnahte an
den bis zu 60 t schweren Gehauseteilen.
Die mechanisch sehr stabilen Roboter sind
in Drehgelenkbauweise ausgeflhrt und ver-
flgen Uber sechs Bewegungsachsen. Da-
mit erreichen sie alle SchweiBpositionen
an den groBvolumigen Bauteilen. Dynami-
sche Servoantriebe ermoglichen eine hohe
Tragféhigkeit von 15 kg und die prazisen
Kompaktgetriebe sorgen flr eine hohe Wie-
derholgenauigkeit von unter 0,1 mm. Die
Robotersteuerung dirigiert sechs Roboter-
achsen plus drei Achsen des Portals. Die
Roboterschweilanlage ist mit Brennerwech-

www. blech-technik.at

selsystemen ausgeruistet, um automatisch
zwischen Brennschneiden, Eindraht- und
EngspaltschweiBtechnik zu variieren. Uber-
wacht und bedient wird die Anlage von ei-
ner Warte aus. Hier laufen z. B. die Signale
von sechs Kameras zusammen, die Bilder
aus den SchweiBbereichen Ubertragen. In
diesem geschitzten Raum ist auch die PC-
Technik fir die Steuerungssoftware Carola
EDI und die RoboPlan-Offline-Programmie-
rung untergebracht. Ist die Anlage einmal
eingerichtet, laufen die Arbeitsschritte vollau-
tomatisch ab.

In der Anlage liefern Impulsstromquellen des
Typs GLC 603 Quinto die hohen Schweil-
strome von 320 A. Sie verflgen mit einem
max. Strom bis 600 A Uber gentigend Leis-
tungsreserven fUr kinftige Siemens-Anfor-
derungen. lhre extrem schnelle Regelung
und eine Mikroprozessorsteuerung fur die
Programmierung der Kennlinien sind die
Basis, die Anlage optimal auf Werkstoff und
SchweiBnéhte einzustellen. Uber ein gro-
Bes LCD-Display findet der Bediener alle
Informationen im Klartext. Das praktische
Handrad sorgt fUr eine einfache und schnelle
Eingabemdglichkeit der Parametersatze, von
denen sich bis zu 20.000 hinterlegen lassen.
Die einmal programmierte Qualitét ist damit
jederzeit abrufbar.

In Rekordzeit realisiert

,Das EngspaltschweiBen eignet sich fur die
Verarbeitung von Bauteilen mit Uber 35 mm

AUTOMATISIERUNG

Anwender

Siemens baut aktuell Gasturbinen fiir
Kraftwerke mit Leistungen von 113 bis
375 MW. Sie wiegen 200 bis 400 t und
koénnen bis zu 13 m lang und 5 m hoch
sein. Gegentber Kohle- und Kernkraft-
werken haben diese Turbinen den Vor-
teil des héheren Wirkungsgrades und
der guten Regelbarkeit.

www.siemens.com

Blechdicke®, weiB CLOOS-Niederlassungs-
leiter Volker Hedergott aus der Praxis. Als
Ansprechpartner vor Ort hat er das neuar-
tige Fertigungskonzept gemeinsam mit den
Experten im CLOOS-Stammwerk in Rekord-
zeit realisiert. ,Nur knapp ein Jahr verging
zwischen Auftragserteilung, Lieferung und
Inbetriebnahme der neuen Anlage.” Rund
eine Million Euro hat Siemens in die neue
Roboteranlage und die notwendigen Bau-
maBnahmen in der Fertigungshalle inves-
tiert. ,Aber angesichts der Einsparpotenziale
rechnet sich das in Kirze®, ist Uwe Krabetz
Uberzeugt.

CLOOS AUSTRIA GmbH

RheinboldtstraBe 15, A-2362 Biedermannsdorf
Tel. +43 2236-62298-0
www.cloos.co.at
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Servomotorische Rollnaht-SchweiB3zange

Reis Robotics (OV: Lasaco) befliigelt den Bereich WiderstandsschweiBen von Blechen mit einer patentierten Rollnaht-
SchweiBzange, die servomotorisch mit einer Roboterbewegung synchronisiert wird. Die Vorteile sind sowohl besserer elektrischer
Kontakt und weniger RollenverschleiB als auch die Mdglichkeit, kleinere Bauteilradien zu schweiBen sowie bessere Kiihlung.

Wurden  Rolinaht-SchweiBzangen  bisher
meist stationér betrieben oder ,schleppend’
von einem Roboter gefihrt, so haben wir nun
erstmals in der Praxis die servomotorische
Bewegung umgesetzt und mit der Roboter-

Die servomotorische Rollnaht-
SchweiBzange fir den Einsatz mit
Robotern ist eine Innovation im Bereich
des WiderstandsschweiBens und wurde
deshalb auch mit dem Euroblech-Award
ausgezeichnet.

bewegung synchronisiert, so Stefan Seiler,
Bereichsleiter fir den Vertrieb von automati-
sierten SchweiBsystemen bei Reis Robotics.
»Gemeinsam mit den Spezialisten der Elektro-
SchweiBtechnik-Dresden GmbH haben  wir
eine SchweiBzange flr das Rollnahtverfahren
entwickelt, die nicht nur besonders kompakt
ist, sondern durch einen Servomotor aktiv
angetrieben wird. Diese Idee ist zum Patent
angemeldet.” Das automatisierte Rollnaht-
SchweiBen war bisher stets mit einigen Nach-
teilen verbunden. So konnten die rollenden
SchweiBelektroden durch den nicht synchro-
nisierten Antrieb quasi auf dem Werkstlick
»durchdrehen®, weil Roboter und Schweil3zan-
ge nicht kommunizierten. Durch diesen Schiupf
entstand erhohter Verschlei3 und eine schlech-
tere Nahtqualitat durch mangelhafte Kontaktie-
rung. Um hohere Standzeiten der Elektroden
zu erzielen, wurden besonders groB3e Rollen
eingesetzt, die engen Radien oder S-férmigen
Konturen jedoch nicht folgen konnten. Dane-
ben war es mit diesem alten Verfahren nicht
moglich, Parameter — beispielsweise die Vor-
triebsgeschwindigkeit — flr jeden einzelnen
SchweiBprozess oder jede Materialpaarung
individuell anzupassen. Bauteiltoleranzen kom-
pensierte das System automatisch.

Rollenantrieb als weitere Achse

Der Rollenantrieb ist nun eine weitere Achse
des Roboters, denn seine Geschwindigkeit
wird Uber Servomotoren und entsprechende
Sensorik direkt Uber die Robotersteuerung mit
dessen Bewegung im Raum synchronisiert —

Reis Robotics beteiligt sich an der Nachhaltigkeitsinitiative des VDMA

Blue Competence steht flr: Kompetenz3 — nachhaltige Technologie fir Wirtschaft, Um-
welt und Gesellschaft. Ziel ist es, die Starken und das Know-how des Maschinen- und
Anlagenbaus zu blUndeln, um weltweit die Rolle als Technologiefihrer in Nachhaltig-
keitsfragen zu besetzen und langfristig zu behaupten. Reis Robotics im besonderen hat
bereits vor Jahren begonnen, ,,Green Automation” zu verwirklichen, denn Reis arbeitet
daran, mit und fUr seine Kunden nachhaltige Prozesse zu entwickeln, aus denen Pro-
dukte hervorgehen, die bei Herstellung, im Betrieb sowie am Ende ihrer Gebrauchsdau-
er Umwelt und Menschen maoglichst wenig belasten. Dies reicht von der Verwendung
von energieeffizienten Antrieben Uber intelligente Softwarelésungen zur Vermeidung von
energieintensivem Standby-Betrieb anderer Komponenten und komplett automatisierten
Fertigungsanlagen fur Photovoltaik-Module bis zu automatisierten Recycling-Losungen.

www.BlueCompetence.net

oder anders gesagt: Die Bewegung der Rollen
spiegelt nun die tatséchliche Geschwindigkeit
des SchweiBprozesses wider. Das steigert die
Standzeit der Elektroden erheblich.

DarUber hinaus kénnen die Elektroden wegen
des geringeren VerschleiBes kleiner dimensi-
oniert werden. Somit sind sehr enge Radien
mdglich, bei denen dieses SchweiBverfahren
bisher nicht eingesetzt werden konnte. Die
kompakteren Elektroden sind nun bis unmit-
telbar vor den SchweiBprozess wassergekUhlt.
Alles in allem zeichnet sich die Neuerung laut
Hersteller durch hdhere Nahtqualitdt und fle-
xiblere Einsatzmoglichkeiten mit unterschiedli-
chen Materialien aus. Die hdheren Standzeiten
der Elektroden flUhren insgesamt zu einer ge-
steigerten Wirtschaftlichkeit.

Lasaco GmbH

Gewerbepark 10, A-4493 Wolfern
Tel. +43 7253-20525-0
www.lasaco.com
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Neue Robotergeneration
findet groBen Anklang

Durch die modulare Bauweise und VergroBerung der Roboterarbeitsbereiche
der neuen Serie RTi 400 baut igm seine Position als zuverlassiger Partner fir
SchweiBrobotersysteme weltweit weiter aus. Besonders der neue RTi 496, der
groBte Roboter in seiner Bauklasse, mit einem Arbeitsbereich bis zu 1.900 mm,

findet groBen Anklang. Er kommt vor allem in der Baumaschinenindustrie im

Bereich komplexer Bauteilkomponenten zum Einsatz.

Die Roboter aus der neuen RTi 400 Se-
rie kbnnen auch als direkter Ersatz fir die
Vorgangermodelle der RTi 300 Serie ein-
gesetzt werden. igm rechnet fUr das Jahr
2012 mit einem Anstieg an UmrUstauftra-
gen, da viele Kunden die Vorteile des neuen
RTi 400 — wie z. B. erhdhte einzelne Achs-
geschwindigkeiten und daraus resultieren-
de, reduzierte Versetzzeiten —auch auf inren
bestehenden Systemen nutzen wollen. Die
ProgrammuUbernahme auf die neuinstallier-
ten Roboter kann genauso gewahrleistet
werden, wie die Kompatibilitdt der neuen
Drahtvorschiibe betreffend der Schweil3-
parameter. Voraussetzung dafUr ist lediglich
die Verwendung der gleichen Werkzeuge
(SchweiBpistole) und Parameterdefinition
der Drahtgeschwindigkeit in m/min.

Roboterperipherie-
Erweiterung RTi 499

Seit Anfang des Jahres werden erste An-
lagen mit dem neuen Roboterdrehsockel
(RTi 499) geliefert. Dieser Drehsockel erwei-
tert die Anlage um ein Schwenkarmmodul,

Neues igm-Flaggschiff: Robotertyp RTi 499
inklusive Drehsockel — Arbeitsbereich 5.200 mm.

das unmitteloar an der Roboterperipherie
angebracht ist. Der Vortell ist eine vergro-
Berte Reichweite. So wird der Arbeitsbe-
reichdurchmessers um 1.400 mm auf max.
5.200 mm ausgedehnt. Die komplette Me-
dienflihrung erfolgt durch die Hohlwellen im
Drehsockel — das bedeutet, dass es keine
auBen liegenden Kabel und Schldauche gibt.

Auf der Steuerungsebene ermdglicht der
neue Drehsockel zwei Drehmodule in Serie
zu schalten, sodass der SchweiBroboter
um zwei Rotationsachsen — exklusive Ro-
boterkinematik — erweitert wird. Die Summe
der Drehwinkel dieses Modul betragt 540°.
Selbstverstandlich kann der RTi 499 — wie
alle bisherigen Robotertypen auch — wahl-
weise mit linearen Achsen, z. B. einer Bo-
denfahrbahn, kombiniert werden.

igm Robotersysteme AG

Industriezentrum NO Siid / StraBe 2a
A-2355 Wiener Neudorf

Tel. +43 2236-6706-0
www.igm-group.com
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The low-weight
experience!

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

Die gewichtsreduzierten Brenner
fir ermidungsarmes Arbeiten in
allen SchweiBpositionen.

Jetzt informieren!

BINZEL=}

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

Tel.. +43(0) 662 /6289110
Fax:  +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at
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Effizienz

rauf —

Kosten runter

Wer Lagergrundflache, Materialhandlingzeiten und Personaleinsatz in
seinem Blechlager jeweils um mindestens 50 Prozent reduzieren mochte,
sollte auf voll integrierte Lager- und Fertigungsprozesse umstellen. Das rét
zumindest der Blechverarbeitungsspezialist Hase, der nach der Integration
eines automatischen Blechlagers der Friedrich Remmert GmbH exakt die

oben genannten Ergebnisse erzielt.

JFriher lagerten wir unsere Bleche groB-
tenteils in staplerbedienten Stahlregalen®,
berichtet Frank Schlicker, Geschaftsflhrer
der Hase GmbH in Trier (D). ,Das Material
musste von unseren Mitarbeitern vor der
Auftragsbearbeitung kommissioniert und in
dem Lagerturm unserer Bystroniclaser zwi-
schengepuffert werden.” Diese Ldsung ge-
wéhrleistete dem Blechverarbeitungsspezi-
alisten zwar eine gute Maschinenauslastung
— allerdings war das Materialhandling sehr
zeit-, mann- und platzintensiv.

Deshalb plante Hase ein neues, groBeres
Automatiklager zu integrieren, das drei La-
sermaschinen vollautomatisch mit Blech-
platinen bestlcken sollte. Gleichzeitig sollte
das System einen optimalen Materialfluss
fur Rohmaterial, Halbzeuge und Restbleche
sicherstellen. Letztendlich beabsichtigte
das Trierer Unternehmen, durch die Inves-
tition alle Voraussetzungen fur einen mann-
armen Dreischichtbetrieb zu schaffen. ,Das

—
E

o
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i

Paket aus technischer und planerischer
Kompetenz, die Eigenfertigung in Deutsch-
land und das umfassende Serviceangebot
machten die Entscheidung fUr Remmert
einfach”, begrtindet Frank Schlicker die An-
bieterauswahl.

Die optimale Lésung

Das vollautomatische Blechlager besteht
aus zwei parallel verlaufenden Regalrei-
hen, in deren Mitte ein Regalbediengerat
verféhrt. Es bietet Hase auf 542 Paletten-
platzen Lagerkapazitaten flr Gber 1.600
t Blech. An der Stirnseite des Systems
befindet sich die Einlagerstation, die drei
Bystronic-Maschinen sind rechts- bzw.
linksseitig aufgestellt. Remmert integrierte
die Laser sowohl mechanisch als auch soft-
waretechnisch in die Anlage und realisierte
auf diese Weise eine ganzheitliche Bearbei-
tungszelle. Das Warehouse-Management-
System PRO WMS Enterprise vergibt alle

»Wirtschaft-
lich lagern®
ist das
Motto von
Remmert,
wenn es um
automatische
Lagertechnik
Zur raum-
optimierten
Bevorratung
von Blechen
sowie Profi-
len, Rohren
und Staben
geht.

X-technik
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1 Das
Lagervolumen
des neuen
Automatiklagers
betragt 542
Paletten a 3 t
Nutzlast. Das
Remmert-
Logistiksoftware-
Programm PRO
WMS Enterprise
vergibt alle
Lagerplatze
raumoptimiert

nach dem £ B

chaotischen |t #i-.-rl""—"‘ =

Lagerprinzip. e ' T
' - -:_ﬁ

2 Blick in die | :

Auslagerstation F, -

bei Hase. 1 i

Lagerplatze raumoptimiert nach dem cha-
otischen Lagerprinzip. Vom Wareneingang
bis zum -ausgang verwaltet und optimiert
die Software samtliche Lagerprozesse und
Arbeitsablaufe und gewahrleistet so eine
schnelle Artikelbereitstellung. Alle relevan-
ten Bestandsdaten Ubergibt das WMS an
das Warenwirtschaftssystem von Hase. Au-
Berdem kommuniziert die Logistiksoftware
mit den drei Lasermaschinen: Steht ein
neuer Auftrag zur Bearbeitung an, fordern

Technische Infos

m | agergroBe: 31 x6,2x 7,2 m
(LxBxH)

= | agervolumen: 542 Paletten a 3
t Nutzlast

= 1 Regalbediengerét mit
elektromechanischer
Wageeinrichtung — Hub- und
Ziehgeschwindigkeit: 32 m/min

= 5 Auslagerstationen

= Direkte Anbindung von drei
Bystronic-Lasern

= Remmert-Lagersoftware PRO
WMS Enterprise

BLECHTECHNIK 1/Marz 2012
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die Laser Uber eine Datenschnittstelle das
entsprechende Material aus dem Lager an.
Die Anlage Ubergibt die bendtigten Platinen
der entsprechenden Maschine — das Rest-
material wird danach verwogen und wieder
zurlickgelagert.

Um Auftragsspitzen abzufangen, lasert
Hase auch solche Teile, die anschlieBend
nicht sofort weiterbearbeitet werden. Diese
lagert das Trierer Unternehmen nach dem
Laserprozess wieder ins System zurlck.
Um mehrere Schichten des bearbeiteten
Materials beschadigungsfrei in einer Pa-
lette zu bevorraten, werden die einzelnen
Halbzeug-Lagen durch PVC-Platten ge-

www. blech-technik.at

trennt. Die Trennplatten liegen im Blechla-
ger bereit und werden vollautomatisch auf
die Halbzeuge gesetzt. Uber zwei separate
Auslagerstationen fihrt Hase die bearbeite-
ten Teile, bei Bedarf, den weiteren Bearbei-
tungsprozessen zu.

Durchsatz um 50 Prozent erhoht

Die Lagergrundflache der Remmert-Anlage
betragt gerade einmal 192 m2. Somit re-
duziert der Blechbearbeitungsspezialist die
frlher bendtigte Lagerflache um mehr als
60 Prozent. Und auch der Warendurchsatz
wurde deutlich gesteigert: ,Durch den Ein-
satz unserer neuen Blechbearbeitungszelle

Anwender

Die Hase GmbH steht seit Uber drei
Jahrzehnten flir prézise und solide Pro-
duktion von Edelstahl-, Stahl- und Alu-
miniumkonstruktionen in den Bereichen
Maschinenbau, Lebensmittel-, Getran-
ke- und der pharmazeutischen Industrie
— sowie bei Architekten und Designern.

www.hase-gmbh.de

profitieren wir von einem mindestens 50
Prozent schnelleren Durchsatz — und dies
bei deutlich reduziertem Personaleinsatz im
Lager", veranschaulicht Frank Schlicker die
Systemleistung. Weitere Ergebnisse der La-
gerintegration sind permanent aktuelle Be-
sténde, ein deutlich reduzierter Ausschuss
und — last, but not least — Zukunftssicherheit
durch modulares System.

Friedrich Remmert GmbH

BrunnenstraBe 113, D-32584 Loéhne
Tel. +49 5732-896-0
www.remmert.de
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Platinenbearbeitung nach neuem Konzept:

MaBgeschneiderte
Schnittkantenbearbeitung

Die Nachbehandlung von Platinenschnittkanten zéhlt heute zu den primédren Merkmalen einer qualititsgerechten
Blechbearbeitung und ist ein wesentlicher Faktor, um sich vom Wettbewerb abzuheben. Die neue Generation von Lissmac-

Blechbearbeitungsmaschinen zeichnet sich durch ein weiterentwickeltes Design und die weitere Ausrichtung auf spezifische
Anwenderlosungen aus. Hinweise flr den optimalen Einsatz gehen bereits aus der Bezeichnung der einzelnen Maschinen hervor.

Einheitlich ist den Lissmac-Blechbearbeitungsmaschinen die Be-
zeichnung SBM vorangestellt. Die SBM-Blechbearbeitungsma-
schinen gibt es in den Baureihen M, L und XL. Mit der Baurei-
henbezeichnung sind zugleich die BaugrdBe und damit der Platz
fur die zu installierenden Bearbeitungsaggregate vorgegeben.
Bei der M-Baureihe sind es je zwei Bearbeitungsaggregate oben
und zwei unten. Die L-Baureihe besitzt drei und die XL-Reihe vier
Bearbeitungsaggregate oben und unten. Das innovative, auf Mo-
dulen aufgebaute Konstruktionsprinzip ermdglicht es, auf beiden
Blechseiten in einem Durchgang sowohl auf den AuBen- wie auf
den Innenkanten beschichtungsgerechte Oberflachen zu erzeu-
gen. Diese Arbeitsweise erleichtert insbesondere das Handling
groBer Platinen und sorgt zugleich fir eine hohe Produktivitat der
Blechbearbeitung.

Optimale Maschinenauswabhl

SBM-Blechbearbeitungsmaschinen gibt es in zwei Durch-
lassbreiten: 1.000 Millimeter und 1.500 Millimeter. In der Ma-
schinenbezeichnung stehen diese Breiten nach den Baurei-
henbezeichnungen. Der Nutzer erhdlt damit einen weiteren
Hinweis zur optimalen Maschinenauswahl. Bei den Lissmac-
Blechbearbeitungsmaschinen stehen vier Werkzeugtypen
zur Bestluckung der Aggregate zur Auswahl: B steht fur die
Ausstattung der Maschine mit gegenlaufig arbeitenden Burs-
tenriemeneinheiten fur die Entfernung von Oxidschichten.
Neben der Beseitigung der Oxidschicht an den Schnittkan-
ten beseitigt die Burstenriemeneinheit Flugrost, Zunder und
Schmutz bei gleichzeitiger Erhaltung des schiitzenden Olfilms.
Mit Schleiflamellenaggregaten, die die Bezeichnung S tragen,
lassen sich die Kanten verrunden. Die Schleiflamellen bearbeiten

s

SBM-L 1000 G1S2: Die L-Baureihe besitzt drei Bearbeitungsaggre-
gate oben und unten. (Bilder: LISSMAC Maschinenbau GmbH)

die Platinenoberflachen, ohne Spéne abzuheben. Die Blechdi-
cken bleiben voll erhalten. Selbst Schutzfolien auf bereits ober-
flachenverglteten Platinen bleiben erhalten. Maschinen, die mit
Schleifbandaggregaten (G) ausgerUstet sind, befreien das Blech
von Schneidspritzern und starken Graten an den Schneidkanten.

Eine weitere Variante der M-Baureihe ist die Ausstattungsmog-
lichkeit mit einem Schlackeentfernungsmodul, D genannt. Sie
bearbeiten autogen- und plasmageschnittene Blechteile bis zu
einer Dicke von 120 Millimetern. Das saubere und zuverlassige
Entfernen von Schlackeanhangen ermoglicht es, die so vorbe-
reiteten Werkstlcke auf einer nachfolgenden Lissmac-Blechbe-

links

Kraftige
Schlackenanhéange
an autogen
geschnittenen
Dickblechplatinen.

rechts
Bearbeitete und
unbearbeitete
WerkstUicke.
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Das Konstruktionsprinzip der
SBM-Serie ermdglicht es, auf
beiden Blechseiten in einem
Durchgang beschichtungsgerechte
Oberfldchen zu erzeugen.

arbeitungsmaschine automatisch zu
entgraten, zu verrunden sowie die
Oxidschicht zu entfernen.

Trockenbearbeitung als Vorteil

Bei allen Konfigurationen handelt es
sich um einen Trockenbearbeitungs-
prozess, selbst bei der Bearbeitung
von Platinen aus Aluminium. Gerade
dabei wird der Vorteil der Trocken-
bearbeitung besonders deutlich,
da Wasser auf Aluminium bekann-
terweise schnell zu unerwlnschten
Korrosionen fuhrt. Lissmac liefert
grundsatzlich zur jeweiligen Maschi-
ne die passende Staubabsaugung
mit. FUr die Zu- und Abflhrung der zu
bearbeitenden Platinen beziehungs-
weise zur Verkettung unterschiedli-
cher Blechbearbeitungsmaschinen
bietet Lissmac wunschgemal inno-
vative Forder- und Handhabungs-
technik aus eigener Produktion.
Lissmac-Blechbearbeitungsmaschi-
nen ermoglichen dem Nutzer ein
einfaches und sicheres Maschinen-
handling. So kann sich der Bedie-
ner auf Wunsch den Verschlei3 der
Schleif- und Blrstwerkzeuge anzei-
gen lassen. Die zu bearbeitenden
Platinen werden automatisch durch
die Maschine gefthrt. Dabei kann
die Vorschubgeschwindigkeit im
Bereich von O bis 4 m/min stufen-
los eingestellt werden. Die Bearbei-
tungsaggregate lassen sich zu- und
abschalten sowie separat zustellen.
Die Zustellung der Werkzeuge er-
folgt elektromotorisch Uber einen
Joystick. Die Bearbeitungswerkzeu-
ge lassen sich durch ein Schnell-
wechselsystem schnell und einfach
wechseln.

LISSMAC Maschinenbau GmbH
LanzstraBe 4, D-88410 Bad Wurzach

Tel. +49 7564-307-0
www.lissmac.com

www.blech-technik.at
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Der BESTE ist fur SIE
gerade gut genug!

m Uber 10 Jahre Erfahrung und
Know-how im Laserschweissen

B Dienstleistungen prompt und flexibel

B Unbegrenzte Einsatzmdglichkeiten -
Mobil und Stationar

www.jutz-lasertechnik.at

Jutz Lasertechnik GmbH, Tel. +43 1 615 29 90
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AuBenschleifen von Rohren:

Nass oder trocken?

Beim Trockenschleifen von Edelstahlrohren entwickeln sich Anlauffarben. Sie sind nicht nur ein asthetisches Problem,
sondern erhohen auch das Korrosionsrisiko. Rohre miissen dann in einem zeitaufwéandigen Prozess nachbearbeitet
werden. Hervorgerufen wird das Anlaufen durch die Hitze, die sich beim Trockenschleifen entwickelt. Die Hitze setzt
im Material Oxidationsprozesse in Gang, die als Anlauffarben sichtbar werden. Sehr gute Schleifergebnisse ohne
aufwandige Nacharbeiten liefert dagegen das Nassschleifen.

Dabei wird ein Kuhlschmiermittel direkt auf
das zu bearbeitende Werkstiuck aufgetra-
gen, sodass sich beim Schleifen keine oder
nur wenig Hitze entwickelt und keine An-
lauffarben entstehen. Nassschleifen emp-
fiehlt sich bei allen Arbeitsschritten, vom
Abtragsschleifen bis zum Oberflachenfinish.

Obwohl man mit Nass- beziehungsweise
Kuhlschleifen bessere Arbeitsergebnisse
erzielt, schrecken vor allem kleinere Un-
ternehmen vor der Investition in eine Kuhl-
schleifeinrichtung zurlck. Die Investition
lohnt sich aber schon bei kleinen Stlickzah-
len: Neben den Kosteneinsparungen, die
sich aus der hohen Arbeitsqualitét ergeben,
schont das Nassschliff-Verfahren auch die
Schleifbander. lhre Standzeit erhdht sich
deutlich. Fur den Handwerker bringt das
Nassschleifen mehr Arbeitssicherheit und
-komfort. Schleifstaub wird im Kudhimittel
gebunden, sodass die Staubbelastung in
der Werkstatt gering ist. Ein geschlossener
Kahimittelkreislauf reduziert den Kuhimit-
telverbrauch und erleichtert die umweltge-
rechte Entsorgung.

Kuhlschleifeinrichtungen lohnen sich fur alle
edelstahlverarbeitenden Betriebe im
Gelander-, Anlagen- oder Behalterbau, aber
auch fUr den klassischen Metallbau. Eine Al-
ternative zur Anschaffung einer kompletten
Nassschleifanlage sind modulare Band-
schleifsysteme, wie sie von FEIN unter der
Marke GRIT by FEIN angeboten werden.
Hier lassen sich Rundschleifmaschinen
durch ein Kuhlschmiermodul ergénzen, das
bei Bedarf werkzeuglos montiert wird.

FEIN Elektrowerkzeuge GmbH

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

1 Zum Nassschleifen wird das Rundschleifmodul um ein KiihlIschmiermodul
erweitert und Kihlschmiermittel direkt auf das Werkstiick gebracht.

2 Nassschleifen erzielt bessere Arbeitsergebnisse und erhoht die Standzeit
der Schleifbander.
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WELDYX

Mit 1. Janner 2011 ist die Arnezeder GmbH in Wilhering (00) exklusiver Vertriebspartner
der Wiko Klebetechnik e.K. und Gluetec GmbH & Co. KG. Die Unternehmen aus GreuBenheim
(D) sind Hersteller von Industrieklebstoffen und haben beispielsweise im Méarz letzten Jahres

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

Warum WELDYX?

Weldyx basiert auf Methylmethacrylat und ist in der Lage EDELSTAHL / ALU Verbindungen
OHNE Primern zu verkleben. Weiters kann eine Vielzahl von \Werkstoffen wie Metalle jeglicher
Art, Verbundstoffe, Duro- oder Thermoplaste miteinander verbunden werden!

Anwendungsmadglichkeiten

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

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

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

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

E-mail: office@arnezeder.com, www.arnezeder.com
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Die neue High-End-
Anlage von Micro-
Epsilon zur Messung der
Metallbandgeometrie.

Halbzeuge wie Warm- oder Kaltband sind das Ausgangsmaterial flir weitere Prozessschritte und
bestimmen damit direkt die Qualitat des Finalproduktes. Deshalb werden Metalloénder bereits vor der
Weiterverarbeitung auf Einhaltung der Qualitdtskriterien Gberpriift. Wichtigstes Toleranzkriterium ist hier die

Banddicke. Zur Messung des Dickenprofils sind vielerorts mechanische oder radiometrische Systeme im
Einsatz. Eine alternative Losung bietet der Sensor- und Systemhersteller Micro-Epsilon.

Metallbander in einer konstanten Dicke her-
zustellen ist technologisch sehr aufwéndig.
Verschiedene Einflisse kénnen beim Warm-
oder Kaltwalzen zu Abweichungen von der
Solldicke fUhren. Hinzu kommen noch die

Unplanheiten des Bandes. Mit unterschied-
lichen mechanischen Walzkonzepten sowie
Dickenkonstanzregelungen versucht man
die Prozesse im Walzspalt derart zu beein-
flussen, dass die vorgegebene Dickentole-

ranz eingehalten wird und ein anschlieBen-
des Nachwalzen nicht erforderlich ist.

Verfahren der Dickenmessung

Herkdmmliche, mechanische Dickenmess-
anlagen errechnen berlhrend Uber eine zan-
genférmige Anordnung an einzelnen Mess-
punkten die Dicke der Metallbahn. Die Werte
werden anschlieBend interpoliert, womit aber
nur eine grobe Aussage Uber das Dickenpro-
fil mdglich ist. Fur eine detaillierte Quer- oder
gar Langsprofilerfassung im Prozess ist das
Verfahren haufig zu trdge — daher wird alter-
nativ die Dicke der Metallbahnen mit radio-
metrischem Verfahren ermittelt.

Die Strahlung einer Isotopenquelle wird
durch das Blech gedampft. Auf der ge-
genUberliegenden Seite wird der das Blech
durchdringende Strahlungsanteil gemessen.
Die Differenz aus gesendeter und gemesse-

<
<

Coils sind der Rohstoff fir viele
weitere Produkte. Wichtiges
Kriterium ist dabei die Dicke.

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2012
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Die Anlage im Einsatz bei der Langsteilschere. Gepruft werden die
Geometrien der einzelnen Béander.

ner Strahlung wird zu einem Flachenge-
wichtswert und anschlieBend in eine Di-
cke umgerechnet.

Das Verfahren ist jedoch stark von der
Legierung und Materialbeschaffenheit
der Metallbahn abhangig und bietet keine
hohen, lokalen Auflésungen — insbeson-
dere im Randbereich des Bandes. Eine
derartige Dickenmessung liefert zwar bei
bekannter, stabiler Legierung eine hinrei-
chende Information Uber das Dickenquer-
profil, ist aber aufgrund der Strahlungsin-
tensitat mit erhohtem Sicherheitsaufwand
verbunden.

Strahlenschutz, ggf. Strahlenschutzbe-
auftragte und permanente Sicherheits-
prufungen verbinden diese Methode aber
mit hohen variablen Kosten. Abhilfe kann
durch den Einsatz kapazitiver Sensorik
erreicht werden. Nachteile derartiger An-
lagen sind jedoch der relativ groBe Mess-
fleck und der geringe Grundabstand.
Die Sensoren messen Uber die gesam-
te Stirnflache und kénnen deshalb nur
gemittelte Profilinformationen Uber die
Sensorflache liefern. Insbesondere bei
Spaltband ist eine mittlere Dicke nicht
ausreichend, da auch die Dicke im Kan-
tenbereich erfasst werden muss, wo die
Ortsaufldsung kapazitiver Sensoren nicht
ausreicht. Der kleine Grundabstand erfor-
dert unerwlnschte Nahe zwischen emp-
findlichem Sensor und Stahlband, mit der
Gefahr von Kollision und Beschadigung.

www.blech-technik.at

Dickenmessung mit Lasersensoren

Eine interessante Alternative zur Dicken-
prufung mittels radiometrischen und ka-
pazitiven Verfahren ist der Einsatz von
neuen, laseroptischen Sensoren. Micro-
Epsilon bietet daflir verschiene Varianten
an. Ein einfaches C-Rahmen-Messgerat
erfasst die Dicke an einer wahlbaren Spur
in Produktionsrichtung durch zweiseitige
Abstandsmessung mit Lasersensoren.
Eine wesentlich komfortablere Ldsung
arbeitet mit einem geschlossenen O-Rah-
men. Bei diesem Modell wird oberhalb
und unterhalb des Bandes jeweils ein Ab-
standsensor angeordnet, der travesierbar
ist. Dazu sind beide Sensoren exakt zu-
einander ausgerichtet, um an identischer
Position zu messen. Die verschiedenen
Messspuren werden durch den Traver-
siervorschub, welcher im rechten Winkel
zur Produktionsrichtung angeordnet ist,
angefahren. Damit kann, zuséatzlich zum
Langsprofil, auch das Dickenprofil Uber
die gesamte Produktbreite erfasst wer-
den.

Verfahren zur Profilerfassung

Auch bei dieser High-End-Ldsung tra-
versiert die Sensorik entlang des Mess-
spalts Uber die gesamte Bandbreite. Im
Gegensatz zu den bisherigen Losungen
werden hier jedoch zwei Laser-Linien-
Scanner verwendet, die ein deutliches
Plus bei Genauigkeit und Grund- =>
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Internationale Fachmesse
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PFORZHEIM

- Konstruktionselemente

- Werkzeugsysteme

- Produktionseinrichtungen
- Materialfluss-Peripherie
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www.stanztec-messe.de

C SCHALL

MESSEN FUR MARKTE

VERANSTALTER
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abstand zum Metallband bieten. Die Inno-
vation des neuen O-Rahmenmodells von
Micro-Epsilon liegt im Einsatz von speziell

adaptierten Laser-Linien-Scannern. Diese
bieten bei gréBerem Abstand zum Messob-
jekt und der damit verbundenen, erhéhten
Betriebssicherheit einen hdheren Messspalt
und mehr Pré&zision in der Erfassung der Di-
cke als konventionelle Punktsensoren. Mit
einem Messspalt von 200 mm toleriert das
System groBe Schwankungen in der Band-
fihrung und ist &uBerst robust im Einsatz.
Einfache und probate Kniffe, wie eine nach
unten offene Konstruktion, sichern eine lang-
fristige Anwendung. Zunder und Verschmut-
zungen kénnen durch die Anlage fallen und
damit die Sensorik nicht behindern. Der 200
mm Messspalt ist im Betrieb flr die meisten
Anlagen ausreichend. Grobe Abweichungen
der Metallbahn von der Passline oder gebo-
gene Band-Enden sind immer eine Gefahr
fUr die installierte Sensorik. Zusétzlicher, me-
chanischer Schutz sichert das Messsystem
vollstdndig und verhindert sicher mdgliche
Kollisionen. Zum Einfadeln werden die Mess-
kopfe in eine Parkposition gefahren und sind
dann geschlitzt.

Funktionsweise scanCONTROL

Laserscanner nehmen das reflektierte Licht
einer Laserlinie mittels einer hochempfind-
lichen CMOS-Matrix auf, die ein prazises
Abbild dieses Lichtschnittes und damit der
Oberfléchenhdhenreliefs erzeugt. Jede Ver-
anderung des Profils verandert die abgebil-

dete Linie und formt damit ein geandertes
Abbild auf der Matrix. Durch die Bewegung
des Bandes entsteht — durch Aneinanderrei-
hung der einzelnen Héhenprofile — ein 3D-
Abbild von dessen Oberflache. Dieses Ho-
henrelief wird, in x/z-Koordinaten digitalisiert,
durch den Sensor erfasst.

Dickenprofilmessung des Bandes

Wahrend mit dem Einsatz optischer Sen-
soren grundséatzlich eine legierungsunab-
hangige Messung mdglich ist, bieten Pro-
filsensoren gegendber Punktsensoren den
Vorteil einer erhdhten Informationsdichte
sowie einer Schraglagenerkennung des
Bandes. Auch die Messgenauigkeit wur-
de durch die Laser-Linien gegenlber dem
Punktlaser signifikant verbessert. So wer-
den mit der Anlage 0,01 mm Genauigkeit
bei einer max. Bandbreite von 4 m erreicht.
Hightech-Lichtschranken unterstitzen die
Profilsensoren. Sie Ubernehmen die Aufgabe
der Breitenmessung und ggf. der Kantende-
tektion einzelner Streifen nach dem Spalten.
Alle Messdaten kénnen zur Dokumentation
als komplettes Dickenprofil Uber das Ge-
samtband oder in vorgebbaren Messspuren
protokolliert werden. Diese werden dann on-
line einer genauen Langenposition auf dem
Band zugeordnet. Die Bandposition wird
ebenfalls bertihrungsfrei erfasst. Zum Einsatz
kommt hier die ASCOspeed-Technologie,
die im Kaltbandbereich vielerorts einen guten
Namen genief3t. Das ASCOspeed erfasst die
Bandgeschwindigkeit deutlich sicherer als

links In der Anlage
werden Laser-Scanner
verwendet. Sie liefern
insbesondere bei Metal-
len sehr prazise Daten.

rechts Ein ASCOspeed
erfasst berlihrungsfrei
die Bandgeschwindig-
keit und tUbermittelt die
L&ngenposition.

bisher die Geber an den Walzen oder sepa-
rate Messrader. Schlupf und betriebsbeding-
te Abnutzung werden durch die berUhrungs-
freie Arbeitsweise vermieden. Die aktuelle
Bandlange wird prézise erfasst und bildet
die Basis flr das Coilprotokoll. Die L&ngen-
genauigkeit betragt 0,05 Prozent und sichert
eine spatere, leichte Auffindung von bei-
spielsweise auBermaBigen Bandabschnitten
durch Walzenschlag. Bei der Einbindung der
Profimessung in eine Spaltanlage kdnnen
alle Streifen in Breite, Langs- und Querprofil
gemessen werden. Jeder Streifen bekommt
ein eigenes Messprotokoll. So werden nach-
folgende Prozessschritte der Qualitatssiche-
rung unterstutzt. Verwendet wird die Anlage
in Servicezentren zur Eingangskontrolle von
Warmband, vor dem Kaltwalzen sowie nach
dem Spalten der Coils. Die Anlage ist im obe-
ren Leistungssegment flr Systeme zur Mes-
sung der Metallbandgeometrie zu sehen.
Bekannte, bisherige Verfahren werden damit
wirkungsvoll substituiert. Die Wirtschaftlich-
keit der Investition in eine Messung mit La-
serscannern liegt in der nunmehr detaillierten
Kenntnis der realen Bandtoleranzen bis hin
zur Dokumentation jedes einzelnen Streifens
fur den Endkunden.

Micro-Epsilon
Messtechnik GmbH & Co KG

Kdnigbacher StraBe 15, D-94496 Ortenburg
Tel. +49 8542-168-0
www.micro-epsilon.de
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Neuer ,,Allrounder“-Klebstoff

Der Industrieklebstoffhersteller DELO hat
einen 2-K Epoxidharzklebstoff entwickelt,
der in der Summe seiner Eigenschaften
einen vielseitigen Klebstoff darstellt. Der
spannungsausgleichende DELO-DUOPOX
AD840 héartet schon bei Raumtempera-
tur vollstandig aus und zeichnet sich u. a.
durch seine sehr gute Haftung auf Metal-
len, Kunststoffen sowie glatten Oberflachen
aus. Dadurch eignet er sich fur den Einsatz
im Maschinenbau, da Vorbehandlungen

Drei neue Gerate zum MSG- und E-Hand-
SchweiBen erganzen die Produktpalette von
Kiellberg: die TIG-Stromquelle TIG 300, die
Pulsstromquelle PULS 400 und der Inverter
Tiny 181. FUr den Industriegebrauch von
leicht bis schwer wurde die PULS 400 ent-
wickelt — dabei kann zwischen MSG- und E-
Hand-SchweiBen gewahlt werden — und ist
vor allem fir den Einsatz in der Automobilin-
dustrie sowie dem Schiff- und Maschinenbau
geeignet. Durch eine besondere Nahtqualitat

LVD hat ihre PPEC-Serie der mittleren, hy-
draulischen Abkantpressen erweitert und
bietet jetzt auch Maschinen bis zu 640 t an.
Diese Modelle mit hoherer Tonnage liefern
eine groBere Umformkapazitat und sind fur
einen breit angelegten Anwendungsbereich
geeignet. Dadurch wird die PPEC-Serie zu
einer der umfangreichsten Baureihen mitt-
lerer Abkantpressen, mit einer Kapazitat ab
35 t und Biegelangen von bis zu 6.100 mm.
Alle PPEC-Abkantpressen sind mit der be-

YASKAWA erweitert seine Reihe leistungs-
fahiger Lackierroboter um den kompakten
MOTOMAN EPX1250. Mit einem Arbeitsbe-
reich von 1.250 mm ist die Neuentwicklung
fur kleinere Anwendungen, aber auch zur
Erganzung bestehender Anlagen konzipiert
—und er bietet die Vorteile des roboterbasier-
ten Lackierens auch fUr kleine Stlickzahlen
und raumlich begrenzte Produktionsflachen.
Der sechsachsige Roboter verfugt tber eine
Traglast von 6 kg. Bei einer Wiederholungs-

www. blech-technik.at

wegfallen und Kosten eingespart werden,
die durch Sandstrahlen entstehen kénnen.
Dartber hinaus ist der hochfeste Konstrukti-
onsklebstoff in einem Temperaturbereich von
—-40° C bis zu +140° C einsetzbar. Er erreicht
auch bei Einsatztemperaturen oberhalb von
+80° C ausgezeichnete Klebfestigkeiten und
verfligt Uber eine hohe Schélfestig- sowie
Schlagzéhigkeit.

B www.delo.de

TIG-Tiny-PULS

zeichnen sich die SchweiBergebnisse der
TIG-Stromquelle TIG 300 aus. Eine digitale
Anzeige ermdglicht es, alle Parameter im
Blick zu haben. Mit einem Gewicht von nur
7 kg eignet sich der Tiny 181 fiir alltéagliche
Arbeiten in der Montage, in Werkstatten und
auf Baustellen. Automatisch schaltet er ab,
wenn die Elektrode wahrend des Schweif-
vorgangs verklebt.

B www.kjellberg.de

Abkantpressen bis 640 t

nutzerfreundlichen LVD CADMAN® Lite-
Steuerung ausgestattet. Die neuen PPEC-
Modelle mit einer Kapazitat von 320 bis 640 t
verflgen Uber einen Zweiachsen- (X, R) oder
Vierachsen- (X, R, Z1, Z2) Anschlag und zwei
Anschlagfinger mit einer Breite von 100 mm.
Die Stempelklemmung kann auf Wunsch mit
LVD Klassik oder im Wila Euro-Stil ausgefuhrt
werden.

B www.lvdgroup.com

Klein, blau, stark

genauigkeit von +/- 0,5 mm ist er fur Lackier-
aufgaben in der allgemeinen Industrie, aber
auch in vielen anderen Branchen geeignet.
Seine Starken entwickelt der MOTOMAN
EPX1250 bei der Lackierung kleiner Bauteile,
besonders bei relativ flachigen Geometrien.
Je nach Lackiereinheit bzw. -pistole lassen
sich alle Arten von Pulver- und Nasslacken
verarbeiten.

B www.yaskawa.at
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57



FIRMENVERZEICHNIS | MPRESSUM | VORSCHAU

58

Firmenverzeichnis

ABB 33, 34
Alzmetall 8
Arnezeder 53
Binzel 28, 47
BMW 6
Bystronic 1,14, 48
Cecon 3
Cloos 41, 42
Delo 57
Elektro-SchweiBtechnik-Dresden 46
Elmag 23
Ernst Hortnagl u. Séhne 14
Esab 20
Euroroll 38
EverestVIT 59
EWM 6, 32
FairFair 8
Fein 52
Fronius 6,13, 34
Georg Fischer 34
Hase 48
Hesse 7
IFR 13
igm 47
[Iw 12

Vorschau

ke, 1 e

BLECHTECHNIK

-

[T ot
Pfeilschnell dank Faserlaser

Jenoptik
Jutz

Kasto
Kemppi
Kjellberg
Kuka
Kunzmann
Lasaco

LIA

Lissmac

LvD

Mack Brooks
Meba

Messe Minchen
Micro-Epsilon
Motoman
P.E. Schall
PBT

Porsche
ProCom
Raiser

Rehm

Reis
Remmert

Riegg

Ausgabe 2/Mai 2012

Anzeigenschluss:
Erscheinungstermin:

Fligetechnik
Trenntechnik
Umformtechnik
Automatisierung
Lasertechnik
Werkzeuge
Qualitatsmanagement
Peripherie

7,

19, 38,

24,

5,
28,

9,

15.05.12
29.05.12

X-technik

51

31

57

27

8

46

7

50

57

23

54

57

55

34

22

13

38

46

48

14

Schachermayer
Schuler
Schwarze-Robitec
Siemens

SIv

Spinner

SZA

TOX

Trumpf

Unison

VDMA

Wittur

Yaskawa

Impressum

Medieninhaber

x-technik IT & Medien GmbH
Schoéneringer StraBe 48
A-4073 Wilhering

Tel. +43 7226-20569

Fax +43 7226-20569-20
magazin@x-technik.com

Geschaéftsfiihrer
Klaus Arnezeder

Chefredaktion
Ing. Norbert Novotny
norbert.novotny@x-technik.com

x-technik Team

Willi Brunner

Ing. Robert Fraunberger
Luzia Haunschmidt

Ing. Peter Kemptner
Ing. Gernot Wagner
Susanna Welebny

Grafik
Alexander Dornstauder
Ingo Wagner

Druck

FriedrichVDV GMBH & CO KG
ZamenhofstraBBe 43 — 45
A-4020 Linz

8, 24
6

26

41

40

8

11,12, 25
40

7,10, 60
25

9

28

57

Die in dieser Zeitschrift verdffentlichten
Beitréage sind urheberrechtlich geschlitzt.
Nachdruck nur mit Genehmigung des
Verlages, unter ausfuhrlicher Quellenangabe
gestattet. Gezeichnete Artikel geben nicht
unbedingt die Meinung der Redaktion wie-
der. Fur unverlangt eingesandte Manuskrip-
te haftet der Verlag nicht. Druckfehler und

Irrtum vorbehalten!
Empfanger: @ 9.500

BLECHTECHNIK 1/Marz 2012



GE
Measurement & Control Solutions

Ins rechte Licht gertckt

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

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

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

Informieren Sie sich jetzt bei:

Mario Ofner

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

__=

i 2 Aussage-

b + o kraftige

,m Inspektionen
UV-Lichtquelle Eindringmittel

ELS 120UVXLG3

Everest XL G3 VideoProbe®

GE imagination at work




Jedes Detail entwickelt
far héchste Geschwindigkeit.
Die TruLaser Cell Serie 7000.

Innovative Steuerungsfeatures wie der 3-D-Grafikeditor verkirzen die Zeit
bis zur Produktion des ersten Bauteils. Neue Schneid- und SchweiBstrategien
ermoglichen eine noch schnellere Bearbeitung der Teile. Damit setzt die
neue Maschinengeneration der TruLaser Cell Serie 7000 neue Produktivitats-
maBstabe im Bereich der Funf-Achs-Laserbearbeitung.
www.trumpf-laser.com

TRUMPF




