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EN 1090 - Und jetzt? 1 L Automatisierung: Aus der Praxis

Was bedeutet das flr die - iy’ Um international Anwendungen, Projekte,
betroffenen Betriebe und wie e konkurrenzfahig zu bleiben, i Fertigungslésungen,
sollen sie sich jetzt verhalten? = I kann auf rationelle Fertigung - Bearbeitungsstrategien
TUV SUD SZA Osterreich gibt e nicht verzichtet werden. . direkt aus der Praxis.
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EDITORIAL

Die Zukunft kommt automatisch

Das Leben wird immer komplexer, aber
einfacher. Klingt komisch, ist aber so:
Wir Menschen neigen dazu, es uns so
einfach wie méglich zu machen. Dank
unserer technischen Weiterentwicklung
sind wir auch dazu in der Lage,
Ablaufe kontinuierlich zu optimieren.
Das beginnt bei simplen Dingen des
Alltags wie der Funkfernsteuerung bei
Rollladen im Wohnhaus und reicht bis
zur mannlosen Produktion in einem
Industriebetrieb durch Roboter, die
dabei Maschinen durch Bereitstellung
von Werkzeugen, Material und Teilen
{7 bedienen oder Werkstlcke selbst

il bearbeiten.

Eine Vereinfachung bzw. Optimierung
von Produktionsbetrieben ist

meist nur noch durch moderne
Automatisierungslésungen der
Fertigungsprozesse zu realisieren. Daher gewinnt Automatisierung
auch in der Blechbe- und verarbeitung immer mehr an Bedeutung.
Diesen Trend kénnen wir eindeutig mit Anwendungen aus der Praxis
belegen.

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur

In der aktuellen Ausgabe finden Sie zu diesem Thema interessante
Lésungen wie beispielsweise eine Fasenschneidroboteranlage
zum Anfasen von Formzuschnitten, die die Bearbeitungszeit

fur die SchweiBnahtvorbereitung um 50 Prozent reduziert und
zudem die Arbeitsbedingungen der Maschinenbediener erheblich
erleichtert (Anm.: Seite 16). Dass Automatisierung dazu noch

die Prozesssicherheit und -qualitat erheblich verbessert, beweist
der Einsatz einer SchweiBroboterzelle bei einem bekannten
Heizkesselhersteller (Anm.: Seite 24).

Eines ist also sicher: Die Zukunft kommt einfach automatisch.

WIR
SCHNEIDEN
FUR SIE:

PREISWERT

Www.cecon.at

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



Effizienzsteigerung
der Extraklasse

Da die Nachfrage nach einbaufertigen Bauteilen im

Formzuschnittzentrum der voestalpine Anarbeitung GmbH

immer groBer wird, ist bei einem GroBteil der Teile eine

SchweiBnahtvorbereitung notwendig. Daflir sorgt bei den Linzern
seit Februar ein neuer Fasenschneidroboter von Cloos, mit dem

die Bearbeitungszeit flr die SchweiBnahtvorbereitung um 50
Prozent reduziert und zudem die Prozesssicherheit erhdht wurde.
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Auf die Dichtheit
kommt es an

Beim Heizkesselbauer Wind-
hager nimmt die Performance
in der SchweiBfertigung eine
zentrale Rolle ein. So auch
beim neuesten Holzverga-
serkessel LogWIN, bei der
man fir das Schweilen des
KesselauBenmantels zwei Ro-
boterzellen von igm einsetzt.

Flexibilitat in
allen Dimensionen

Nur 3,80 Meter — so niedrig ist eine
der Lager- und Produktionshallen
der Andreas Hettich GmbH. Damit
der Zentrifugenhersteller seine
Blechlagerung dennoch in dieser
Halle automatisieren konnte, war
er auf die Flexibilitat von Remmert
angewiesen.
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Qualitat erhoht
Zukunftschancen

Metallbau Dekassian setzt voll auf die
Regeln der EN 1090 und ist inzwischen
von der TUV Siid zertifiziert. Erhebliche
Zeit- und Kosteneinsparungen erzielte er
im Vorfeld mit dem ,Konformitatspaket*®
von Fronius. Es enthalt 50 qualifizierte und
zertifizierte SchweiBanweisungen.

Rohrbearbeitung
rundum gelungen

Der Bedarf an Rohren und Profilen wéchst
standig und kann mit aktuellen Fertigungska-
pazitaten kaum gedeckt werden. Die Anforde-
rungen innerhalb der Prozesskette Rohr sind
jedoch hoch und kénnen nur mit leistungsfa-
higen Maschinen gemeistert werden. Trumpf
zeigt dazu hochwertige Lésungen entlang der
gesamten Prozesskette Rohr auf.

Nachgefragt

EN 1090 — Und jetzt?
Karl-Heinz Raunig,

Leiter der Zertifizierstelle
TUOV SUD SZA Osterreich

Gerald Bachler,
Fachbereichsverantwortlicher
Stahlbau/Schweiltechnik
TUV SUD SZA Osterreich

8

65. Generalsversammlung des IIW in Denver
Dr. Michael Stoschka, Assistenzprofessor

und Leiter des Fachbereichs ,,Flgetechnik®
Montanuniversitéat Leoben

Mag. Sylke Kanits,
Leitung der Lehranstalt
SchweiBtechnische Zentralanstalt

14

SCHWEISS-
ROBOTER

Seit 45 Jahren riistet igm viele Marktflhrer
weltweit mit seiner SchweiBroboter-Techno-
logie aus. Kundenspezifische Lésungen
sichern hochste Prazision und garantieren
extreme Belastbarkeit.

Uberall dort, wo es darauf ankommt:
- in jeder Branche

- mit jedem Werkstoff

- fUr jede Anforderung

Was unsere Roboter so besonders
macht?

> Knickarm-Roboter mit 6, 7 oder
8 Achsen

> Arbeitsbereich bis 5,2 m

> MIG/MAG, WIG, Plasma-Schweissen
> Roboter- und Werkstlckperipherie

> Sensoreinrichtungen

> Offline-Programmierung

igm Robotersysteme AG
2355 Wiener Neudorf, Austria
www.igm.at

igm
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Schuler tibernimmt ATIS

Weltweit wéchst die Nachfrage nach GroBroh-
ren zum Bau von Pipelines. Die Schuler AG
aus Goppingen hat darauf reagiert und inr Pro-
duktspektrum um schlUsselfertige Systemlo-
sungen zur wirtschaftlichen GroBrohrfertigung
erweitert. Moglich wird dies durch den Kauf
der ATIS GmbH, einem darauf spezialisierten
Ingenieurblro mit Sitz in Deggenhausertal am
Bodensee.

LUnsere Kunden profitieren von dieser starken
Partnerschaft gleich mehrfach”, so Jochen
Frih, GeschéftsfUhrer der Schuler Pressen
GmbH. Schuler bringt als Markt- und Tech-
nologieflhrer seine Uber 170-jahrige Erfah-
rung auf dem Gebiet der Umformtechnik, sein
umfassendes Know-how in Forschung und
Entwicklung, GroBanlagenbau und Projektab-
wicklung und nicht zuletzt sein weltweites Ser-
vicenetz ein. ATIS steuert seine Spezialkennt-
nisse bei der Planung, Entwicklung, Lieferung
und Modernisierung kompletter Rohranlagen
und Systeme auf dem ganzen Globus bei.
Pipelines legen weite Wege durch unwirtliche

Blick in ein Spiralrohrwerk. (Bildquelle: Schuler)

Landschaften zurtck und sind dabei oft ext-
remen Bedingungen ausgesetzt. Temperatu-
ren weit unter dem Gefrierpunkt und enorme
Dricke, wie sie auf dem Meeresboden herr-
schen, Uben hohe Belastungen auf die Roh-
re aus. Gleichzeitig wird auch in ihrem Innern
der Druck immer weiter angehoben, um die

Reichweiten der transportierten Stoffe zu er-
héhen. ,Umso wichtiger ist die Stabilitdt und
allerhdchste Qualitdt der produzierten Rohre*,
erlautert Dietmar Rieser, Geschaftsfuhrer bei
ATIS.

Bl www.schulergroup.com/largepipes

Staatspreis fur Innovation 2012

TRUMPF Maschinen Austria erhielt den
Osterreichischen Staatspreis Innovation
2012. Das Unternehmen setzte sich bei
der hdchsten staatlichen Auszeichnung

Osterreichs firr innovative Unternehmen
gegen insgesamt 627 Mitbewerber durch.
Dies ist nach dem Titel ,Fabrik 2011“ be-
reits der zweite Preis fir TRUMPF Maschi-

Der Osterreichische Wirtschaftsminister Dr. Reinhold Mitterlehner (Zweiter von links) mit

den Preistragern von TRUMPF Maschinen Austria: Entwicklungsleiter Dipl.-Ing. Bernhard
Fischereder, Dipl.-Ing. Dr. mont. Michael Kerschbaumer, Projektleiter TruBend Cell 7000 und
Dipl.-Ing. Simon Hiebl, Produktmanager TruBend Cell 7000 (von links nach rechts).

nen Austria innerhalb eines Jahres. Os-
terreichs Bundesminister fur Wirtschaft,
Familie und Jugend Dr. Reinhold Mitter-
lehner Ubergab den Preis in der Aula der
Wissenschaften am 22. Marz in Wien.

TRUMPEF erhielt den Staatspreis flr die
Entwicklung der Biegezelle TruBend Cell
7000. Bei der vollautomatischen Biegezel-
le zum Biegen von Kleinteilen handelt es
sich um das weltweit schnellste System,
das auch kleine Stlickzahlen &uBerst wirt-
schaftlich produzieren kann. Die Innova-
tion erlaubt eine Produktivitatssteigerung
um bis zu 300 Prozent und senkt dabei
die Energiekosten um bis zu 65 Prozent.

,Das erdffnet neue Perspektiven fur die
metallverarbeitende Industrie, die stark
im internationalen Wettbewerb steht”, be-
tonte Mitterlehner bei der Preisverleihung.
Laut Staatspreis-Jury ist die TruBend Cell
7000 damit eine 6konomische und oko-
logische Antwort auf die Herausforderun-
gen der Industrie.

B www.trumpf.at
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LVD hat mit der Umsetzung
seiner Initiative der Fertigung auf
Weltklasseniveau begonnen.

»
>

Initiative zur Fertigung
auf Weltklasseniveau

LVD hat mit der Umsetzung seiner Ini-
tiative der Fertigung auf Weltklasse-Ni-
veau begonnen. Diese verbessert den
Durchsatz, reduziert den Materialverlust
und sichert die Produktqualitéat. Unter
der Anleitung des neu eingesetzten
Direktors fur die Fertigung auf Welt-
klasse-Niveau, Peter Maes, entwickelt
das Unternehmen die in einer ersten
Phase 1995 angewendeten Prinzipien
der schlanken Fertigung bei den Ferti-
gungsablaufen und der Effizienz weiter.

Die Fertigung auf Weltklasse-Niveau
ist eine prozessorientierte Vorgehens-
weise, die sich vorrangig auf eine
kontinuierliche Verbesserung bei Qua-
litat, Kostenfaktor, Durchlaufzeit und
Kundenservice konzentriert. Als Teil
der Initiative unterziehen sich die Fer-
tigungsabteilungen von LVD einem um-
fangreichen Programm zur Verfahrens-
verbesserung, welches den Prinzipien
des “House of Lean”, den 7 Mudas,
5S, kontinuierlichen Verbesserungen
sowie weiteren Lean-Tools folgt, die
darauf ausgerichtet sind, jeden einzel-
nen Schritt der Montageablaufe zu op-
timieren, um den Durchsatz zu steigern,
den Materialverlust zu verringern und
die héchstmdogliche Produktqualitat zu
gewahrleisten.

Aufeinanderfolgende Arbeitsablaufe
werden aus Grlnden der Zeitersparnis
durch Methoden gleichzeitig ablaufen-
der Vorgange ersetzt, sowie funktionel-
le und hierarchische Aufgabenteilungen
auf teamorientierte Aktivitaten erweitert.
“Wir haben uns auf diese kontinuierliche
Verbesserung der Arbeitsablaufe einge-
lassen, um eine noch schlankere Or-
ganisation aufzubauen und gleichzeitig
unseren Kunden gegenuber flexibel und
zuganglich zu bleiben”, erlautert Maes.

B www.lvdgroup.com

www.blech-technik.at
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lhr zuverlassiger |

fiir dsn Werkzeug- und Formenbau

Alle Star.lznormalien ab sofort
auch online bestellbar!
» Www.meusburger.com

SV - Standardgestelle
jetzt in zus&tzlichen GroBen
» Die bewéhrten SV - Standardgestelle
jetzt in zwolf weiteren GestellgréBen verfugbar

» Zwischenplatte SV 85 aus 1.2379 fiir kurze
Schneid- und Biegestempel

Fiihrungssaule
in h4-Qualitat mit Bund

»

Die preiswerte Alternative in Kombination
mit den Gleitfiihrungsbuchsen E 5120,

E 5122 und E 5124

In den gleichen Abmessungen wie E 5000
sofort ab Lager lieferbar

NE - Erodierbldcke
ab sofort auch gehartet erhaltlich

» Vakuumgehartet auf 62 — 2 HRC
und 3x angelassen

» Eindeutige Kennzeichnung der garantiert
senkrechten Walzrichtung

13.=14. Juni 2012
wib
Halle 7, Stand D/E-01 [~- --vl

P b ¥
— meusbhurger

19.-21. Juni 2012 Meusburger Georg GmbH & Co KG | Formaufbauten | Kesselstr. 42 | A-6960 Wolfurt
Halle KS, Stand D-09 T 00 43 (0) 55 74 / 67 06-0 | F -11 | verkauf@meusburger.com | www.meusburger.com
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EN 1090 — Und jetzt?

Die Zertifizierungsfrist zur ONORM EN 1090 wurde vor Kurzem um weitere zwei Jahre verlangert. Was
bedeutet das nun fiir die betroffenen Betriebe und wie sollen diese sich jetzt verhalten? Karl-Heinz Raunig,
Leiter der Zertifizierstelle der TUV SUD SZA Osterreich und Gerald Bachler, Fachbereichsverantwortlicher
Stahlbau/SchweiBtechnik der TOV SUD SZA Osterreich geben dazu Auskunft.

Herr Raunig, TOV SUD SZA Osterreich
ist akkreditierte und notifizierte Stelle
nach EN 1090, welche Erfahrungen
haben Sie als Zertifizierstelle mit

der Umsetzung dieser Norm bisher
gemacht?

NaturgemaB wird Neuerungen, besonders
solchen, die fur einige Betriebe gravierende
Anderungen mit sich bringen, mit beson-
derer Skepsis begegnet. Sinnhaftigkeit und
auch Inhalt werden dabei gerne hinterfragt.
Wir haben es uns als erfahrene Zertifizier-
stelle zur Aufgabe gemacht, auch dabei
Aufklérungsarbeit zu leisten und die Betrie-
be von der Notwendigkeit einheitlicher eu-
ropaischer Regelungen zu Uberzeugen, wo-
bei fur qualitdtsbewusste Unternehmen hier
kein Nachteil entstehen darf und auch nicht
entstehen wird. Anfangs wurden Perioden
der Unsicherheit bei den betroffenen Be-
trieben durch Perioden des Aufbruchs zur
Umsetzung der Norm abgeldst. In letzter

Zeit tritt eine Stagnation ein. Da die Koexis-
tenzperiode um zwei Jahre bis Juli 2014
verlangert wurde, wird vielfach mit der Zer-
tifizierung gewartet. Und damit leider auch
mit der Umsetzung der Anforderungen der
Norm in den Betrieben.

Herr Bachler, was bedeutet nun die

Verldangerung der Koexistenzperiode
bis Juli 2014 fiir die Betriebe in der
Praxis?

Die Anforderungen der EN 1090-2 bzw.
EN 1090-3 sind bereits jetzt zu erflllen,
beispielsweise muss ein Betrieb der Bau-
teile der Ausflhrungsklasse EXC 2 herstel-
len will, Gber geprifte SchweiBer und eine
SchweiBaufsicht verfiigen. Weiters missen
die SchweiBarbeiten nach SchweiBanwei-
sungen mit entsprechend qualifizierten
SchweiBverfahren ausgeflhrt werden. Ver-
wendete Materialien sind mit entsprechen-
den Werksbescheinigungen 2.1, Werkzeug-

nissen 2.2 bzw. Abnahmeprifzeugnissen
3.1 zu belegen.

Die zertifizierte werkseigene Produktions-
kontrolle (WPK) ist spatestens nach Ende
der Koexistenzphase im Juli 2014 nach-
zuweisen. Die Praxis zeigt jedoch, dass
immer mehr Ausschreibungen explizit die
Ausflihrung nach EN 1090 fordern. Betrie-
be, welche bereits jetzt die Zertifizierung er-
folgreich abgeschlossen haben, haben nun
den Vorteil, durch Vorlegen des EN 1090-1
Zertifikates die Anforderungen nachweisen
zu kénnen. Insbesondere kénnen die Anfor-
derungen an den SchweiBbetrieb nach EN
ISO 3834, der gleichermaBen fur Werkstatt-
fertigung und Baustellenfertigung gilt, nach-
gewiesen werden, da bei einem Audit EN
1090-1 gleichzeitig die Anforderungen an
den SchweiBbetrieb nach EN ISO 3834 ge-
prift werden und entsprechend mit einem
Zertifikat belegt werden kénnen.

Herr Raunig, Sie empfehlen daher
den Betrieben die Zertifizierung trotz
verlangerter Koexistenzperiode schon
jetzt durchzufiihren?

Ja, da nicht nur die Anwendung der Norm
gefordert ist, sondern sich dadurch die
Betriebe rechtzeitig auf die neue Wettbe-
werbssituation einstellen kénnen.

Herr Bachler, welche Erfahrungen
haben Sie bei der praktischen
Umsetzung der Norm bisher machen
kénnen?

Die Fulle an Informationen, im Internet, Au-
ditberater, etc., zu diesem Thema ist mitt-
lerweile sehr umfangreich geworden. Leider



>> Wir haben es uns als
erfahrene Zertifizierstelle
zur Aufgabe gemacht,

die Betrielbe von der
Notwendigkeit einheitlicher
europaischer Regelungen

zu Uberzeugen, wobei

fur qualitatsbewusste

Unternehmen hier kein
Nachteil entstehen darf und auch nicht
entstehen wird. <<
Karl-Heinz Raunig, Leiter der Zertifizierstelle der TUV SUD SZA Osterreich

missen wir feststellen, dass durch nicht
kompetente Personen mangelhafte oder
falsche Ausklnfte erteilt werden und eine
zum Teil groBe Verunsicherung und Unzu-
friedenheit bei den Betrieben entsteht. Die-
se Situation tragt natUrlich zu der ohnehin
vorhandenen Skepsis bei. Wir empfehlen
daher den Betrieben, sich mit einer akkredi-
tierten und notifizierten Stelle nach EN 1090
in Verbindung zu setzen, abzuklaren welche
Anforderungen fUr den angestrebten Zertifi-
zierungsumfang tatsachlich notwendig sind
und mabBgeschneidert die Anforderungen
flr den jeweiligen Betrieb zu erarbeiten.

An die Betriebe werden neue
Anforderungen gestellt, z. B. im
Bereich der SchweiBtechnik.

Die Betriebe miissen neues

Personal einstellen fiir die
SchweiBaufsicht, die Sichtpriifung,
SchweiBverfahrenspriifungen sind
erforderlich. Herr Bachler, glauben Sie,
dass dieser Aufwand fiir die Betriebe
zu bewdltigen ist?

Die Erfahrung mit den bisher von uns zerti-
fizierten Betrieben zeigt, dass der Aufwand
zu bewaéltigen ist. Dies gilt fur Kleinstbetrie-
be ebenso wie flir gréBere Unternehmen.
Wichtig dabei ist, dass die Anforderungen
Schritt fur Schritt erledigt werden. Je nach-
dem, wie weit ein Betrieb bisher in die Aus-
bildung seiner Mitarbeiterinnen investiert
hat, ist der zeitliche Aufwand unterschied-
lich. In der Regel bendtigen die Betriebe
vom ,ersten Gedanken® an die Zertifizie-
rung bis zum tatsachlichen AbschluB 3 — 4
Monate. In diesem Zeitraum werden bei-
spielsweise SchweiBer zertifiziert, Sicht-
pruferinnen ausgebildet, die Unterlagen der

BRANCHE AKTUELL

>> Die Erfahrung mit den
bisher von uns zertifizierten
Betrieben zeigt, dass der
Aufwand zu bewaltigen ist.
Dies gilt fur Kleinstbetriebe
ebenso wie fur groBere
Unternehmen. Wichtig
dabei ist, dass die
Anforderungen Schritt fur

Schritt erledigt werden. <<

Gerald Bachler, Fachbereichsverantwortlicher Stahlbau/SchweiBtechnik

werkseigenen Produktionskontrolle (WPK)
erstellt und natdrlich die tagtégliche Arbeit
erledigt.

Raunig: Es werden immer wieder die hohen
Kosten fUr die Zulassung von SchweiBver-
fahrenspriifungen kritisiert. Die EN 1090
regelt hier ganz genau, welche Verfahren
fir die Qualifizierung von SchweiBverfah-
ren fur die speziellen Anwendungsbereiche
angewandt werden konnen. Dies muss
nicht ausschlieBlich Uber eine Verfahrens-
prufung erfolgen. Der Betrieb muss flr sich
entscheiden, welche Methode zur Qua-
lifizierung der SchweiBverfahren flr sein
Unternehmen das ideale ist, auch aus wirt-
schaftlicher Sicht.

Herr Bachler, welche Tipps kdnnen
Sie jenen Unternehmen mitgeben, die
sich noch in der Vorbereitungsphase
zur Zertifizierung befinden und

der Umsetzung etwas éngstlich
begegnen?

Ein wesentlicher Punkt ist es, das der
,Chef* positiv hinter der Vorbereitung steht
und somit fUr ein positives Klima sorgt. Es
hat sich gezeigt, dass dann am effizientes-
ten ein Ergebnis zustande kommt, welches
den Ablaufen im Betrieb gerecht wird, wenn
alle Beteiligten von Anfang an eingebunden
sind und ihre Erfahrungen einbringen. Viele
Betriebe arbeiten ohnehin bereits jetzt so,
dass die Anforderungen der EN 1090 erfullt
werden. Nun gilt es diese Ablaufe zu Papier
zu bringen und je nach Ausflihrungsklasse
die Arbeiten zu dokumentieren. Wir war-
nen davor, sich von auBen ein System aufs
Auge dricken zu lassen, welches dann mit
den tats&chlichen Ablaufen im Betrieb we-

der TUV SUD SZA Osterreich

nig zu tun hat. Eine externe Beratung mag
durchaus sinnvoll sein, aber nur unter der
Voraussetzung, dass die Erarbeitung und
Umsetzung von eigenen Mitarbeitern ge-
macht wird. Das System der werkseigenen
Produktionskontrolle muss gelebt werden
und dies gelingt nur, wenn darin die tat-
sachlichen Ablaufe abgebildet sind.

Herr Raunig, vielfach wird kolportiert,
die Zertifizierstellen verdienen mit
dieser Norm ein neues ,,Korberlgeld“.
Was sagen Sie als Leiter einer
Zertifizierstelle dazu?

Man darf das nicht so sehen, dass nur die
Zertifizierstellen verdienen. Wir sind als
Dienstleister Teil der Wirtschaft und mus-
sen naturlich auch unsere Kosten decken
kénnen. Wie in allen Belangen der Quali-
téatssicherung sollen die Unternehmen in
der Umsetzung der Norm auch Vorteile
sehen. Ablaufe werden optimiert, der Qua-
litdtsstandard wird erhéht und dadurch die
Wirtschaftlichkeit der Unternehmen verbes-
sert. Auch im Wettbewerb werden Betriebe
mit hohem Augenmerk auf Qualitat Vorteile
am Markt fUr sich verbuchen kénnen. Be-
treffend der Kosten der Zertifizierung ist es
ein Prinzip der TUV SUD SZA, ihren Kunden
nur die tatsachlichen Aufwande weiterzu-
geben, weshalb eine effiziente Vorbereitung
der Unternehmen auf die Zertifizierungs-
phase sehr wichtig ist.

TOV SUD SZA Osterreich,
Technische Priif-GmbH

Arsenal, Objekt 207, A-1030 Wien
Tel. +43 1-7982626-0
www.tuev-sued-sza.at
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In die Riege der Leithetriebe aufgenommen

Ende Februar wurde die igm Robotersysteme AG aus Wiener Neu-
dorf in die Riege der Leitbetriebe NO aufgenommen. Damit hat das
Unternehmen mit einer weiteren Auszeichnung seinen Stellenwert als
innovativer, verlasslicher und flexibler Betrieb und als sicherer und
langfristiger Dienstgeber in der heimischen Industrie und Wirtschaft
unterstrichen.

Am 28.2.2012 wurde die igm Robotersysteme AG in St. Pdlten von
der Wirtschaftskammer NO mit dem Prédikat ,Leitbetrieb — Leading
Company“ ausgezeichnet. Damit wurde das Unternehmen in die
Riege von knapp 1.000 filhrenden Unternehmen in ganz Osterreich
aufgenommen. Die Begrtindung fUr die Entscheidung, igm zu einem
Leitbetrieb zu machen, wurde seitens der Wirtschaftskammer wie
folgt gegeben: ,Die igm Robotersysteme AG ist Osterreichs einziger
SchweiBroboter-Hersteller und weltweit der einzige Produzent, der
die gesamte SchweiB- und Schneideautomatisierung vom Lichtbo-
gen, Uber Laser bis zum Elektronenstrahl abdeckt. Mit einem Expor-
tanteil von Uber 95 Prozent ist das Unternehmen weltweit tatig. Im
Besonderen anzufuhren ist der hohe Anteil an Wissen und Know-
how, an Wertschdpfung sowie die steile ,Exportkarriere” von igm.*

Die Auszeichnung wird von der Wirtschaftskammer Osterreich ver-
geben und nach Bundeslandern und Branchen unterteilt. Die Krite-
rien fUr eine Aufnahme sind Innovationskraft und Know-how sowie
wirtschaftliche Nachhaltigkeit, Kontinuitdt und Stabilitdt sowohl als
Wirtschaftspartner als auch als Arbeitgeber. Des Weiteren fungiert

Herr Ing. Martin Merstallinger (CEO igm Robotersysteme AG) und
Dr. Hannes Franner (CFO igm Roboter Systeme AG) mit dem Zertifkat
der Leitbetreibe Osterreich.

igm gemeinsam mit vielen anderen ausgezeichneten Unternehmen
auch als weltweiter Botschafter und Imagetréger fir Osterreich, seine
Produkte, seine Leistungsfahigkeit und Zuverlassigkeit. Derzeit gibt
es im Bundesland Niederdsterreich 107 ausgezeichnete Leitbetriebe.
Im Bereich Maschinenbau ist igm einer von 57 Leitbetrieben in ganz
Osterreich, im Bereich Anlagen und Automatisierung einer von 27
Unternehmen im ganzen Land.

B www.igm.at

Startschuss fiir AMAG-Werksausbau in Ranshofen

Am 26. April fand der Auftakt zum Werksausbau der AMAG Austria
Metall AG statt. Unter der Anwesenheit zahlreicher Gaste setzten
Landeshauptmann Dr. Josef Puhringer und AMAG-Vorstandsvor-
sitzender Dipl.-Ing. Gerhard Falch den ersten Spatenstich in Rans-
hofen und legten damit die Weichen fur die erfolgreiche Weiterent-
wicklung des Unternehmens. Mit einem Investitionsvolumen von

rrwalzwerk und Plattentertig

Investition in Wa

V.L.n.r.: Technikvorstand Dr. Helmut Kaufmann, Landeshauptmann
Dr. Josef Puhringer, Vorsitzender des Vorstandes Dipl.-Ing. Gerhard
Falch, Finanzvorstand Mag. Gerald Mayer beim Spatenstich.

rund 220 Millionen Euro z&hlt der Werksausbau in Ranshofen zu
den groBten in der européischen Aluminiumindustrie, schafft 200
neue Arbeitsplatze im Bezirk Braunau und macht das Innviertel zu
einem internationalen Spitzenstandort der Aluminiumindustrie.

Das Investitionsprogramm umfasst den Bau eines neuen Warm-
walzwerks, den Ausbau der Plattenfertigung sowie der Recycling-
kapazitdten. Die Hauptziele der Investition liegen im Ausbau der
Produktionskapazitdten sowie der Erweiterung des zugénglichen
Marktes. GroBere Breiten von bis zu 2.300 mm und gréBere Dicken
von bis zu 150 mm fUhren im Bereich Walzen zu einer Steigerung
des Anteils an Spezialwalzprodukten. ,Der Spatenstich setzt den
AMAG-Erfolgskurs der letzten Jahre fort.

Durch die Investition bauen wir unsere einzigartige Position als Spe-
zialitdtenanbieter weiter aus. Wir haben fur diesen Meilenstein ganz
bewusst Ranshofen als Standort gewéhlt, denn hier kdnnen wir auf
die langjahrige Expertise unserer Belegschaft zuriickgreifen und die
Synergien mit dem bestehenden Werk nutzen. Weitere Expansions-
plane schlieBe ich nicht aus, denn die Erweiterungsmdglichkeiten
in Ranshofen sind noch nicht ausgeschopft”, so Dipl.-Ing. Gerhard
Falch, Vorsitzender des Vorstandes der AMAG Austria Metall AG.

B www.amag.at
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Position als Leitmesse fiir Lackiertechnik ausgebaut

Mit einem Plus von Uber 25 Prozent bei Aus-
stellern und Besuchern verzeichnete die 4.
PaintExpo ein Rekordwachstum. Fir beste
Stimmung bei den 410 Ausstellern aus 24
Landern sorgten neben der Quantitét die ge-
Zielten Anfragen und konkreten Projekte, mit
denen die 8.028 Besucher der internationalen
Leitmesse fur industrielle Lackiertechnik vom
17. bis 20. April 2012 nach Karlsruhe kamen.
Die Besucher wiederum begeisterte das um-
fassende und reprasentative Angebot sowie
die konzentrierte Prasentation.

»Man spirt, dass die PaintExpo in diesem Jahr
noch ernster genommen wurde in der Bran-
che und noch professioneller geworden ist. Es
kommen ausschlieBlich Fachbesucher, die ein
Problem haben und daflr eine Losung suchen.

AuBerdem hat die Messe weiter an Internatio-
nalitdt zugelegt. Rund ein Drittel der Anfragen
und Projekte, die wir wahrend der vier Messe-
tage erhalten haben, kamen von Besuchern
aus dem Ausland®, berichtet Petra Schotte-Pir-
ker, Marketing bei der WIWA Spritztechnik Wil-
helm Wagner GmbH & Co. KG. So zufrieden
mit ihrer Messeteilnahme duBerten sich nahezu
alle der 410 Aussteller, 25 Prozent mehr als
2010. Die Unternehmen préasentierten auf Gber
10.000 m? Nettoausstellungsflache — ein Plus
von fast 29 Prozent — Produkte und L&sungen
fUr das Nasslackieren, Pulverbeschichten und
Coil Coating. Ein mit 25 Prozent sehr deutli-
ches Plus kann die internationale Leitmesse
fUr industrielle Lackiertechnik auch bei der auf
8.028 gestiegenen Besucherzahl vermelden.
21 Prozent der Fachbesucher reisten aus dem

Mit einem Plus von Uber 25 Prozent bei
Ausstellern und Besuchern verzeichnete die
4. PaintExpo ein Rekordwachstum.

Ausland nach Karlsruhe an. Insgesamt waren
63 Lander aus allen Kontinenten vertreten.

B www.paintexpo.de

Stanztechnik in Bestform

LPartnerschaft, die Partner schafft!” — die-
ses gefliigelte Motto darf als Synonym fUr
den ,echt gelebten* Kooperationswillen und
den ,Familiensinn“ von vielen der etablierten
Aussteller zur STANZTEC ,Fachmesse flr
Stanztechnik” angesehen werden. Konnte
der Veranstalter, das private Messeunterneh-

men P. E. Schall GmbH & Co. KG, in der zum Jahresanfang 2012
ausgegebenen Pressemeldung die Anzahl 154 Aussteller noch
als Rekordwert bezeichnen, so gilt die besagte Zahl mittlerwei-
le als Uberholt: Aktuell sind nun 169 Firmen mit von der Partie.

Im Messekonzept ist festgelegt, dass sich einheimische Herstel-
ler und Anbieter von Technologien, Produkten, Systemen und
Komplettldsungen aus dem Bereich der Stanztechnik gemein-
sam einem internationalen Fachpublikum présentieren wollen.
Dies schlieBt ausdricklich alle Segmente, ab der Produktent-
wicklung und dem Werkzeugbau, Uber produktionstechni-
sche AusrUstungen und deren Peripherie bis hin zur Lieferung
montagefertiger stanztechnischer Teile und Baugruppen mit
ein. Uber die Fokussierung auf einheimische Anbieter aus dem
L~Stanztechnik-Valley” um Pforzheim sowie weitergehend aus
dem deutschsprachigen Raum, rlckt die durchgangige High-
End-Prozesskette, fur die Produktion von Werkzeugen etc. wie
von stanztechnischen Produkten, als gemeinsam offerierte Leis-
tung in den Vordergrund. In gewollt interdisziplindrer Kooperation
der jeweiligen Markteilnehmer eines oder mehrerer Branchen-
Segmente, erhalten die Kunden komplette Losungen aus einer

verantwortlichen Hand.

Termin 19. bis 21. Juni 2012
Ort Pforzheim
Link www.stanztec-messe.de

Stanztec

Zu Recht wird die Lasertechnologie als
eine SchlUsseltechnologie des 21. Jahr-
hunderts bezeichnet. Dieses einzigarti-
ge, universelle Werkzeug fur die Mate-

y

Schaufenster fiir
Laser-Materialbearbeitung

LASYS

rialbearbeitung braucht auch eine einzigartige Prasentations- und

Kommunikationsplattform. Mit der LASYS, internationale Fachmes-
se fUr Laser-Materialbearbeitung in Stuttgart, ist das gelungen. Sie
findet im Turnus von zwei Jahren statt und geht dieses Jahr vom
12. bis 14. Juni in die dritte Runde.

Die Besonderheit der LASYS liegt darin, dass sie auf nahezu alle
Branchen und auf die Anwendung unterschiedlichster Materialien
ausgerichtet ist. ,Die LASYS spiegelt das vielseitige Anwendungs-
feld von Lasersystemen in der Materialbearbeitung wider und ent-
spricht damit genau den Marktanforderungen®, wei Meike Mayer,
Projektleiterin der LASYS. ,Zur LASYS 2010 kamen 71 Prozent der
Besucher aus der Industrie, vorwiegend aus dem Maschinenbau
und Automobilsektor, aber auch aus der optischen, der metallbe-
und -verarbeitenden Industrie, dem Anlagen- und Apparatebau,
aus der Elektro- und Elektronikindustrie, der Medizintechnik, Pré-
zZisions- und Feinwerktechnik, Kunststoff- sowie Halbleiterindustrie.
Diese Vielfalt unterstreicht den branchen-, und materiallbergreifen-
den Charakter der LASYS, was in der Messelandschaft einzigar-
tig ist.“ Im Fokus der LASYS 2012 stehen Maschinen, Verfahren
und Dienstleistungen, einschlielich der laserspezifischen Maschi-
nensubsysteme. Rund 200 Aussteller werden auf dem Stuttgarter

Messegelénde erwartet.

Termin
Ort
Link

Stuttgart

12. bis 14. Juni 2012

www.lasys-messe.de



JOIN-EX 2012 — Immer wieder der Rede wert

Am 10. und 11. Oktober 2012 6ffnet der
Internationale Fachkongress der Schweif3-
und Verbindungstechnik JOIN-EX erneut
seine Pforten. An die 200 nationale und
internationale Teilnehmerlnnen aus der
Branche werden im Saal Lehar des Con-
gress Center der Messe Wien erwartet.

Parallel zur Fachmesse der Industrie und
des Gewerbes VIENNA-TEC findet re-
gelméBig im zweijahrigen Abstand der
JOIN-EX Fachkongress auf dem Wiener
Messegelande statt. Die Fachtagung soll
als zusatzliche, wissenschaftlich-tech-
nische Ergénzung des fachlichen Know-
hows genutzt werden, zu den Produkt-
und Technologieprasentationen in den
Messehallen.

Mit der Vorverlegung auf die mittleren
Messetage bietet man den Ausstellern
und Kongressgasten die Mdglichkeit, ei-
nen zusétzlichen Tag zum Informations-
austausch nutzen zu kdénnen, was bei

insgesamt nur vier Veranstaltungstagen
einen erheblichen Vorteil bringt. Auch die
tagliche Dauer des Kongresses sowie die
Lange der einzelnen Vortrdge wurden im
Hinblick auf den Synergieeffekt mit der
VIENNA-TEC adaptiert. Beide Tage begin-
nen um 9.00 Uhr und enden spatestens
um 16.30 Uhr. Die Messehallen schlieBen
um 18.00 Uhr, so bleibt noch genug Zeit,
um Uber eben Gehortes ausfuhrlicher zu

Die Fachta-
gung soll als
zusétzliche,
wissen-
schaftlich-
technische
Erganzung
des fachli-
chen Know-
hows zu den
Produktpra-
sentationen in
den Messe-
hallen genutzt
werden.

diskutieren und gerade Préasentiertes di-
rekt im Anschluss in Augenschein zu neh-
men.

Anmelden kénnen Sie sich bis 30. Septem-
ber 2012 mit dem Anmeldeformular, das
dieser Ausgabe der BLECHTECHNIK bei-
liegt oder online auf der Website der SZA.

B www.sza.info

Das Revolutionéarste

seit der Erfindung des Rades.

der Drahtférderschlauch in dem der

Rolliner NG - die neue Generation

Rolliner

www.rolliner.com

Draht rollt.
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65. Generalsversammiung des IIW in Denver

Die jahrliche Generalversammliung des International Institute of Welding (IIW) wird nach Istanbul und
Chennai heuer von 13. bis 17. Juli in Denver veranstaltet. Die internationale Konferenz vereinigt

die fiihrenden Ingenieure und Wissenschaftler der SchweiB- und Fligetechnik der Welt zu einem
Fachtreffen. Wie immer werden auch in den USA wieder zahlreiche osterreichische Delegierte

und Experten die Interessen unseres Landes vertreten. x-technik BLECHTECHNIK sprach mit den
Delegierten Dr. Michael Stoschka und Mag. Sylke Kanits tber Ziele und Erwartungen fiir Denver.

Zur Person

Dr. Michael Stoschka

Montanuniversitat Leoben

Assistenzprofessor und Leiter des Fachbereichs
LFugetechnik® am Lehrstuhl fur Allgemeinen Maschi-
nenbau, Department Product Engineering.

Schwerpunkte in Denver:

Commission II: Arc Welding and Filler Metals
Commission XllI: Fatigue of Welded Components
and Structures

>> |ch erwarte mir ein hohes Interesse der Mitglieder an den
internationalen Marketing- und Kommunikationsaktivitaten des
IIW und hoffe, dass bei meinem Meeting viele Delegierte und
Experten aus vielen Nationen teilnehmen werden. <<

Was sind die Schwerpunkte bei der
diesjahrigen Generalversammlung?

Die Generalversammlung koordiniert das
jahrliche Haupttreffen der verschiedenen
[IW-Kommissionen. Durch die Abhaltung der
Hauptversammlung an einem gemeinsamen
Ort ergibt sich die Méglichkeit fachibergrei-
fende Ergebnisse effizient zu diskutieren
bzw. Empfehlungen nachhaltig zu erarbei-
ten. Im Rahmen der Generalversammlung
findet auch ein Meeting des Editorial-Board
der internationalen Fachzeitschrift ,Welding-
in-the-World“ statt. Die Hauptversammlung
beinhaltet das Treffen der siebzehn Kommis-
sionen (Commissions -XVII) und zehn wei-
tere fachtbergreifende Arbeitsgruppen (SC,
SG und WG). An der diesjahrigen General-
versammlung ist die Abhaltung des ,Bruch-
mechanischen Seminars® im Rahmen der
Kommission Xl als Besonderheit hervorzu-
heben. Neben der mehrtagigen Generalver-
sammlung stellt die zweitatige internationale
Konferenz zum Thema ,Welding for Repair
and Life Extension of Plants and Infrastruc-

ture einen weiteren interessanten Schwer-
punkt dieser Veranstaltung dar.

Was sind lhre Aufgaben bei der
Generalversammlung des IIW?

Meine Téatigkeiten umfassen den Besuch
verschiedener Kommissionen als Experte,
um aktuelle Forschungsergebnisse zu disku-
tieren, aber auch um aktuelle Forschungser-
gebnisse im Teilnehmerkreis des [IW vorzu-
tragen. Durch diese aktuellen Vortrage und
Diskussionen wird die wissenschaftliche und
technische Wertigkeit der Delegierten und
Experten fachlbergreifend gefordert, wobei
auf nationaler Osterreichischer Ebene die
SZA als nationales IIW-Organ die Koordina-
tion Ubernimmt.

In welchen Commissions werden
Sie tatig sein? Was sind deren
Schwerpunkte bzw. Themen?

Bei der diesjahrigen Generalversammlung
wird mein Schwerpunkt im Besuch der

Kommission Il als auch der Kommission XIII
inklusive der jeweiligen Unterkommissionen
liegen. In beiden Kommissionen wird unser
Lehrstuhl einen Beitrag aus aktuellen For-
schungsergebnissen auf dem Gebiet der
Betriebsfestigkeit geben.

Einen Beitrag zur Studie des dynamischen
Verhaltens hochfester Zusatzwerkstoffe in
Kommission Il und der Einfluss von hoch-
frequenten Nachbehandlungsverfahren auf
die Schwingfestigkeit in Kommission XIII.
Zusatzlich habe ich ergadnzend den Besuch
von Kommission IV (Power Beam Proces-
ses) sowie des bruchmechanischen Work-
shops als Schwerpunkt eingeplant.

Mit welchen Erwartungen
fahren Sie nach Denver?

Um wissenschaftlich interessante, auf inter-
nationalen Forschungsergebnissen basie-
rende, schweiBtechnisch fachlbergreifende
Vortrage zu héren und mit Experten und De-
legierten anderer Nationen zu diskutieren.
Durch das umfangreiche und gut struktu-
rierte Programm bietet sich die Mdglichkeit,
neben den parallelen mehrtatigen Kommis-
sions-Meetings, auch personliche Kontakte
im Rahmen der begleitenden gesellschaftli-
chen Veranstaltungen zu knupfen.

Welche Themen interessieren Sie bei
der IIW 2012 am meisten?

Der diesjahrige Themenschwerpunkt ,In-
standhaltung und Reparatur® von ge-
schweiBten Strukturen ist flUr mich von
besonderem Interesse, da laufende wis-
senschaftliche Arbeiten am Lehrstuhl zum
Thema der Lebensdauererhéhung ge-
schweiBter Komponenten durch hoherfre-
quente Hammerverfahren inklusive Ansatze
zu lokalen Berechnungsmethoden in der
diesjahrigen Generalversammlung einen
Schwerpunkt bilden.
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Zur Person

Mag. Sylke Kanits
SchweiBtechnische Zentralanstalt
Leitung der Lehranstalt

Schwerpunkte in Istanbul:
Chairwoman Arbeitsgruppe Marketing
und Kommunikation

Editorial Board fur ,Welding in the World*

>> Die Veranstaltung bietet Gelegenheit fUr die Erneuerung
und die Ausweitung nationaler und internationaler Kontakte
zu wissenschaftlichen und industriellen Partnern sowie den
fachUbergreifenden Informationsaustausch auf dem Gebiet

der FUgetechnik. <<

Was sind die Schwerpunkte
bei der diesjahrigen
Generalversammlung?

Wie jedes Jahr treffen sich bei der [IW
Generalversammlung bis zu 800 inter-
nationale Delegierte und Experten der
SchweiBtechnik aus der ganzen Welt.
Wahrend dieser Tage werden in einer
Vielzahl von Kommissionen oder Ar-
beitsgruppen  Forschungsergebnisse
ausgetauscht und neue Technologien
vorgestellt. Aber nicht nur der fachliche
Austausch ist wichtig, sondern auch
der Ausbau des internationalen Netz-
werkes von jedem einzelnen Delegier-
ten und Experten.

Was sind Ihre Aufgaben bei der
Generalversammlung des IIW?

Ich bin Chairwoman der Arbeitsgruppe
Marketing und Kommunikation, welche
sich zum Ziel gesetzt hat, die Ergeb-
nisse der Arbeitsgruppen professionell
zu vermarkten, einen jahrlichen Mar-
ketingplan flr das [IW zu erstellen und
Strategien zu entwickeln, um neue und
junge Zielgruppen zu gewinnen. Die Ar-
beitsgruppe setzt sich mit dem Marke-
ting- und Kommunikationskonzept des
internationalen Fachmagazins ,Wel-
ding in the World“ auseinander, aber
auch mit Themen wie [IW Homepage
oder IIW Imagebroschure.

Durch diese Funktion habe ich auch
einen Sitz im Aufsichtsrat es IIW, was
fur mich eine spannende und heraus-
fordernde Tatigkeit ist.

In welchen Gommissions
werden Sie titig sein?

Das wichtigste fur mich ist das Mar-
keting-Meeting am 11.Juli. Die Ergeb-
nisse des Meetings muss ich anschlie-
Bend am 13. Juli beim Aufsichtsrat
prasentieren und im Bedarfsfall eine
Beschlussfassung herbeiftihren. Mit-
arbeiten werde ich im Editorial Board
fur ,Welding in the World“. Mit den
anderen Chairmen/-women werde ich
mich beim Chair-/TMB-Meeting aus-
tauschen und sicher auch an den Sit-
zungen des International Authorisation
Board teilnehmen.

Welche Themen interessieren Sie
bei der lIW 2012 am meisten?

Wir haben ein groBes Projekt gestartet,
namlich ein neues Marketing- Kom-
munikations- und Distributionskon-
zept fur das Fachmagazin ,Welding in
the World“. In Denver erwarte ich mit
Spannung die ersten Resultate und
Feedbacks.

Was sind Ihre personlichen Ziele
fiir die Konferenz?

Einerseits erwarte ich mir wahrend der
Generalversammlung viele neue inter-
nationale Kontakte knUpfen zu kdénnen
und andererseits freue ich mich im An-
schluss an das Meeting auf einen lang
ersehnten USA-Urlaub.

B www.iiw2012.com
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Fasenschneidroboter von Cloos sorgt fiir optimale SchweiBBnahtvorbereitung:

Effizienzsteigerung der Extraklasse

Im Formzuschnittzentrum der voestalpine Anarbeitung GmbH werden auf modernsten Autogen- und Plasmaschneidanlagen
Blechzuschnitte nach individuellem Kundenwunsch produziert. Da die Nachfrage nach einbaufertigen Formzuschnitten jedoch
immer groBer wird, ist bei einem GroBteil der Teile eine SchweiBnahtvorbereitung notwendig. Daflir sorgt bei den Linzern seit
Februar ein neuer Fasenschneidroboter von Cloos, mit dem die Bearbeitungszeit flir die SchweiBnahtvorbereitung um 50 Prozent
reduziert und zudem die Prozesssicherheit und -qualitat wesentlich erhoht wurde.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Die Division Stahl ist die gréBte Einheit des voe-
stalpine-Konzerns und bildet nach wie vor sein
Kerngeschaft. Der Schwerpunkt liegt dabei auf
dem Erzeugen und Verarbeiten von hochwer-
tigen Flachstahlprodukten. Dazu zahlen auch
beispielsweise die nachgelagerten Bereiche
voestalpine Stahl Service Center oder voestal-
pine Anarbeitung, die selbstéandige Unterneh-

men sind. Von den 1 Mio. Tonnen Stahl, die
jahrlich in der voestalpine Anarbeitung GmbH
verwertet werden, verarbeitet man ca. 60.000
Tonnen davon im Jahre 2009 neu errichteten
Formzuschnittzentrum in Linz.

~Kernkompetenz des Formzuschnittzentrums
ist, dass wir individuelle Zuschnitte nach den
Planen und Wulnschen unserer Kunden an-
fertigen — und das mit kurzen Lieferzeiten®,

erklart Ing. Mag. (FH) Gunter Hocke, Leitung
Produktion Formzuschnitte der voestalpine
Anarbeitung GmbH. Um die Blechteile auch
in hochster Qualitdt produzieren zu kdnnen,
werden Plasma- und Autogenschneidania-
gen der jungsten Generation eingesetzt. ,Die
unterschiedlichen Brenntechnologien werden
auf die Dicke und Gute des Ausgangsmaterials
perfekt abgestimmt. Das Know-how unserer
130 Mitarbeiter im Formzuschnittzent- =
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1 Seit Februar 2012 ist t. 3
der Fasenschneidroboter -
von Cloos im -~
™ Formzuschnittzentrum der
—. voestalpine Anarbeitung =
e ————=_Im Einsatz. (Bilder: ek
: _ voestalpine Anarbeitung) .l
“—
[ -] 2 Mit der neuen Lésung :
3 von Cloos konnte die q
Bearbeitungszeit fiir die
SchweiBnahtvorbereitung  § 4§l
um mehr als 50 Prozent .
reduziert werden —
und das bei erhdhter
Prozesssicherheit. Links

am Roboter ist der
Lasersensor gut zu sehen.

L r——

3 Durch den Umstieg auf
die Roboterschneidanlage
5 von Cloos konnten die
= Arbeitsbedingungen
der Mitarbeiter enorm
:_2_?' verbessert werden.

4 Wahrend der
Roboter auf der einen
Seite des Tisches die
Formzuschnitte fast, kann
auf der anderen Station
durch einen Mitarbeiter
schon wieder gerustet

~ werden.
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rum garantiert exzellente Schnittqualitat und
die Einhaltung engster Toleranzen®, betont der
Produktionsleiter. In Linz werden Materialstar-
ken von 8 bis 300 mm verarbeitet, dabei rei-
chen die Teile von der GroBe einer Kinderhand
bis hin zu sehr groBen Zuschnitten, die Uber
die StandardgréBe 12 x 3 m hinausgehen und
ein Gewicht von bis zu 30 Tonnen erreichen.

SchweiBnahtvorbereitung erforderlich

All dies reicht jedoch nicht mehr aus, um heut-
zutage Betriebe beispielsweise aus dem Ma-
schinen- und Anlagenbau oder dem Stahlbau
zufriedenzustellen. ,Ein GroBteil unserer Kun-
den mochte bereits einbaufertige Teile. Da in
diesen Branchen die meisten Formzuschnitte
verschweilt werden, benétigt das Bauteil da-
her eine SchweiBnahtvorbereitung — somit ist
ein Anfasen der Schnittkanten erforderlich®,
erlautert Gunter Hocke.

Um diese Kundenanforderungen zu erflillen,
wurde dies bei den Linzern bisher halbautoma-
tisch auf einer der Brennschneidanlagen mit
einem schrdg gesteliten Brenner und einem
programmierbaren  Aggregat  durchgefihrt.
Da eine derartige Bearbeitung der Teile sehr
zeitaufwendig war und von den Maschinen-
bedienern einen hohen Einsatz unter schwie-
rigen Bedingungen erforderte, suchte Gunter
Hocke nach einer effektiveren, automatisierten

Losung. ,Nach Gesprachen mit mehreren Ro-
boterherstellern hat schiussendlich Cloos das
Auswahlverfahren fur sich entschieden. Aus-
schlaggebend war fur uns die Losung — na-
tUrlich auch unter Bertcksichtigung des Preis-
Leistungs-Verhaltnisses. AuBerdem haben wir
in der Anarbeitung kurz zuvor in eine groBe

>> Mit dem neuen Fasenschneidroboter

von Cloos haben wir es geschafft, die
Bearbeitungszeit fur die SchweiBnahtvorbereitung
um mehr als 50 Prozent zu reduzieren — und das

bei erhdhter Prozesssicherheit. <<
Ing. Mag. (FH) Giinter Hocke, Leitung Produktion Formzuschnitte
der voestalpine Anarbeitung GmbH

SchweiBroboteranlage von Cloos investiert.
Um hier Synergien, wie beispielsweise in der
Instandhaltung zu nutzen, lag es nahe, auch
bei dieser Anwendung eine Lésung von Cloos
einzusetzen®, so der Produktionsleiter des
Formzuschnittzentrums.

Bearbeitungszeit reduziert —
Prozesssicherheit erhoht

Als Losung prasentierte Cloos eine Robo-
terschneidanlage, die nun seit Februar 2012
bei den Formzuschnitten das Anfasen der
SchweiBkanten Ubernommen hat. ,Mit dem
neuen Fasenschneidroboter von Cloos ha-
ben wir es geschafft, die Bearbeitungszeit fur
die SchweiBnahtvorbereitung um mehr als 50




Prozent zu reduzieren — und das bei erhoh-
ter Prozesssicherheit”, freut sich Glinter Hocke
Uber die richtige Entscheidung.

Im Detail ist die Anlage mit zwei Schneidtischen
ausgestattet, die in Abhangigkeit der Werk-
stlickgréBe sowohl wechselseitig als auch ge-
koppelt verwendet werden kdnnen. ,Ein groBer
Vorteil fr uns ist, dass wir durch das Heraus-
nehmen der Trennwand in der Mitte auch
Uberlange Teile bearbeiten kénnen®, zeigt sich
der Produktionsleiter zufrieden. Stefan Wind-
bichler, Geschéftsfihrer von Cloos Austria,
erwahnt noch eine weitere Besonderheit: ,Im
koppelbaren Wechseltisch ist eine intelligente
Absaugung integriert, deren Klappen nur dort
offnen, wo der Brenner gerade arbeitet. Dazu

www.blech-technik.at
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haben die Entwickler von Cloos einen spezi-
ellen Algorithmus ausgearbeitet, der die Ro-
boterdaten in aktuelle Brennerpositionsdaten
umrechnet. Die daraus resultierende Energie-
ersparnis schlagt sich selbstverstandlich auch
auf die Fertigungskosten jedes Teiles nieder*.

Suchen — Rechnen — Fasen

Herzstlick der Anlage ist ein sechsachsiger
QIROX-Roboter von Cloos, der Uber eine Li-
neareinheit zwischen den beiden Stationen
wechseln kann. Wahrend der Roboter auf der
einen Seite des Tisches die Formzuschnitte
fast, kann auf der anderen Station durch ei-
nen Mitarbeiter schon wieder gerUstet werden.
Uber die verwendete Software ,Moses* wird

6, 7 Neben dem
Lasersensor

ist der Roboter
zusatzlich mit
einem taktilen
Taktstift fUr die
Positionserken-
nung ausge-
stattet.

8, 9 Der Fasen-
schneidroboter
in Aktion. Auf
dem rechten
Bild ist eine
bereits fertig
gefaste Kante
zu sehen.

10, 11 Die auto-
matische Brenn-
erziindung mit
Vorziindung ist
eine gemeinsa-
me Entwicklung
von Cloos und
der voestalpine
Anarbeitung.

der Robotersteuerung mitgeteilt, wo genau die
Teile liegen. ,Die sogenannte Tischbelegung
wird vorher Uber ein sehr einfach bedienba-
res Offline-Programmierverfahren fixiert, an
die sich der Ruster halten muss®, beschreibt
Gunter Hocke den Ablauf.

AnschlieBend vermisst der Roboter mittels
Lasersensor die genaue Lage des zu bearbei-
tenden Bauteils. Darauf aufbauend errechnet
die Steuerung die korrekten Bewegungsdaten
des Roboters und bearbeitet dann prézise den
Formzuschnitt. Nachdem der Roboter mit dem
Schneiden der spezifischen Fase an der Kante
des Teils fertig ist, wird die Station zur Entnah-
me und zum erneuten RUsten freigegeben.
Neben dem Lasersensor ist der Roboter =

19
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Erfolgreiche Zusammenarbeit (v.l.n.r.): Stefan Windbichler — Cloos Austria, Glinter Hocke, Johann Hofer, Rainer Weichselbaumer,
Walter Radinger (alle voestalpine Anarbeitung) (Bild: x-technik)

zusatzlich noch mit einem taktilen Taktstift flr
die Positionserkennung ausgestattet, der bei
sehr kurzen Schnittwegen von Vortell ist. ,Die
Stérke des Lasersensors ist seine Geschwin-
digkeit. Bei zu vermessenden Kanten mit gro-
Beren Langen ist er im Vergleich zum Taktstift
um ein Vielfaches schneller”, so Hocke und
lobt die Umsetzung von Cloos: ,Das Fasen-
schneiden mit Unterstitzung des Lasersen-
sors hat Cloos ausgezeichnet gemeistert”.

Dass durch die hochgenaue Vermessung
mittels Laser eine verbesserte und vor allem
gleichbleibend hohe Qualitdt gewahrleistet
werden kann, war fUr GUnter Hocke eine sehr
wichtige Grundbedingung. ,Fakt ist, dass
eine automatisierte SchweiBnahtvorbereitung
mittels Roboter auch die Teilequalitdt beim
spateren automatisierten Roboterschweien
erhoht”, bringt es Windbichler auf den Punkt.
Erwahnenswert ist, dass der Roboter sogar mit
zwei verschiedenen Schneidtechnologien, Au-
togen und Plasma, ausgeristet ist. ,Dadurch
ist die Anlage noch mal wesentlich flexibler. Bei

langen Fasenldngen hat das Plasmaverfahren
seine Starken, bei dickeren Fasenschnitten
oder sehr kurzen Fasenlangen hat die Autogen-
Technologie ihre Vorteile®, beschreibt Hocke.

Durch Roboter mehrfach profitiert

Mit der Inbetriebnahme der Fasenschneidro-
boteranlage hat man im Formzuschnittzentrum
der voestalpine Anarbeitung gleich mehrfach
profitiert. Neben der Reduktion der Bearbei-
tungszeit bei der SchweiBnahtvorbereitung hat
man auf der Brennschneidanlage, auf der vor-
her ein GrofB3teil der jahrlichen Betriebszeit mit
Fasenbearbeitung belegt war, wieder Kapazi-
taten frei bekommen, um zusétzliche Blechzu-
schnitte fertigen zu kdnnen. AuBerdem konnten
durch den Umstieg auf die neue automatisierte
L6sung von Cloos die Arbeitsbedingungen der
Mitarbeiter, die vorher unter groBter korperli-
cher Belastung die SchweiBnahtvorbereitung
auf einer Brennschneidanlage durchgefuhrt
haben, enorm verbessert werden.

>> Fakt ist, dass eine automatisierte
SchweiBnahtvorbereitung mittels Roboter auch
die Teilequalitat beim spéateren automatisierten
RoboterschweiBen erhoht. <<

Stefan Windbichler, Geschéftsfiihrer der Cloos Austria GmbH

Anwender

Die voestalpine Anarbeitung GmbH ist
das Kompetenzzentrum fur angearbei-
tete Warmwalzprodukte innerhalb der
Division Stahl des voestalpine-Kon-
zerns. 300 Mitarbeiter fertigen individu-
elle Werkstiicke an — nach den Planen
und Wunschen der Kunden. Begleitet
wird das Angebot durch Dienstleistun-
gen wie Richten, Sandstrahlen oder
RoboterschweiBen. Hergestellt werden
die Produkte auf modernsten Anlagen
in den Kompetenzzentren wie beispiels-
weise dem Formzuschnittzentrum oder
dem Tafelblechzentrum.

voestalpine Anarbeitung GmbH
voestalpine-StraBe 3, A-4020 Linz

Tel. +43 5030415-0
www.voestalpine.com/anarbeitung

CLOOS Austria GmbH

RheinboldtstraBe 15, A-2362 Biedermannsdorf
Tel. +43 2236-62298-0
www.cloos.co.at
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Flexible Losungen fur Roboterzellen

EWM présentiert flexible Losungen flr die Robotik sowie als absolute Marktneuheit ein Touchscreen-Panel, das
sowohl die Programmierung der Stromquelle als auch der Maschinen und Anlagen erlaubt. Fiir Aufmerksamkeit wird
dartiber hinaus ein optisches Kamerasystem sorgen, das hochprézise Bahnkorrekturen mit dem SchweiBroboter (iber

den Einsatz der Lasertechnologie in kiirzester Zeit erlaubt.

EWM Automation hat vdllig neue Verfah-
renskombinationen entwickelt, die zu er-
heblichen Synergieeffekten flhren und
damit variable und kosteneffiziente Auto-
matisierungsanwendungen ermoglichen.
Das Unternehmen setzt auf diesem Ge-
biet konsequent auf weitere Innovationen
und individuelle Kundenldsungen. Ein
Beispiel daftr ist ein aktuelles Projekt bei
ThyssenKrupp. Dort hat EWM eine Anla-
ge eingerichtet, mit der das Unternehmen
14 Meter lange Bauteile automatisch mit
einer Unterpulver-Stromquelle von EWM
schwei3t, die zuvor mit einem Laser ver-
messen wurden. Aus den daraus gewon-
nenen Daten ermittelt die Steuerung die
bendtigten Bahnen fir das SchweiBen. Im
Anschluss erfolgt eine weitere Laserver-
messung des geschweiten Bauteils, um
es dann automatisch auf die gewlinschte
Hohe abzuschleifen.

»All in One“-Touchscreen-Panel
ist Weltneuheit

Mit dem ,All in One — Component Operati-
on Screen” prasentiert EWM laut eigenen
Angaben weltweit das erste Bedienpanel,

Das ,,All in One“-Bedienpanel ermdglicht
die Steuerung und Parametrierung aller
Systemkomponenten in einem Gerét.

das die Steuerung und Parametrierung al-
ler Systemkomponenten ermdglicht. Uber
einen einzigen Touchscreen programmiert
der Schweil3techniker sowohl die Strom-
quelle als auch die anderen Funktionen
der SchweiBanlage, die Mechanik und
die Sensorik. Bislang waren dafir in der
Regel zwei Bedienpanels notwendig. ,Da-
mit vereinfachen wir die fur die jeweilige
SchweiBaufgabe erforderlichen Einstel-
lungen, die mit unserer Marktneuheit nun
wesentlich schneller vonstattengehen®,
erklart Thomas Volland, Geschéftsfihrer
der EWM Hightec Welding Automation
GmbH.

Die Steuerungsoberflache der Maschine
ist identisch in dem Bedienpanel abgebil-
det. Neben der Wahl der SchweiBart zwi-
schen MIG/MAG, WIG und Plasma lassen
sich die Bewegungsparameter, Pendel-
funktion, Achsen und SchweiBrichtung
exakt programmieren. Ebenso wahit der
SchweiBer durch einfaches Umschalten
zwischen den Optionen Langs-, Rund-,
Fall- und Steignaht. Damit erleichtert
EWM die Anwendungen flr eine L&ngs-
und RundnahtschweiBvorrichtung erheb-
lich.

Nahterkennungssystem
fiir Prazision und Schnelligkeit

Als weitere Neuheit prasentiert EWM ein
optisches Nahterkennungssystem, das
aus einem oder mehreren Laser-Linien-
Projektoren und einem Bildverarbeitungs-
programm mit integrierter Kamera besteht
und somit die Qualitatssicherung von
SchweiBverbindungen im Dunnblechbe-
reich steigert. Kamera und Laser muUs-
sen daflr nicht mehr starr am Roboter-
schweiBkopf angebracht, sondern kénnen
mehr als ein Meter vom SchweiB3bereich in
der Fertigungsanlage installiert sein. Dabei
kdnnen Oberflachen, aber auch SchweiB-
fugen gescannt werden. Die eingelegten
Teile k&énnen mit dem Nahterkennungs-
system in wenigen Zehntelsekunden mit

Roboter und Stromquelle fir effiziente
Automatisierungslésungen.
(Bilder: EWM Hightec Welding GmbH)

einer Genauigkeit von mindestens 0,1
Millimeter vermessen werden. So erkennt
der Anwender Stumpf-, Uberlapp- und
Kehlnéhte sowie wichtige Prozesspara-
meter wie Luftspalt, Uberlappungshéhe
und Fugengeometrie. Die Bestimmung
der SchweiBposition und des Nahtverlau-
fes kann somit wesentlich schneller und
praziser erfolgen. Der Anwender erhélt die
Geometrien individuell programmiert und
damit gebrauchsfertig. Dabei wird gleich-
zeitig die Software an die Steuerung an-
gepasst. ,Unseren Kunden hocheffiziente
und wirtschaftliche L&sungen rund um
das SchweiBen anzubieten, hat flr uns
oberste Prioritat?, bekraftigt Volland den
Anspruch von EWM.

EWM Hightec Welding GmbH

Fichtenweg 1, A-4810 Gmunden
Tel. +43 7612-778 02-0
www.ewm.at



60 Prozent weniger Stromverbrauch
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OTC DAIHEN Europe stellt seine neue FD Generation vor — eine SchweiBroboterserie mit erweiterten, noch
benutzerfreundlicheren Eigenschaften und um 60 Prozent geringerem Energieverbrauch als die Vorgéngerserie. Die jeweils
6 Achsen der neuen SchweiBrobotergeneration von OTC, die jetzt die Bezeichnung FD trégt, zeichnet sich laut Hersteller
durch erhdhte Geschwindigkeiten aus: Die Wiederholgenauigkeit von 0,08 mm wird auch dann eingehalten, wenn sich ein

Gelenk mit 600°/s in einer Bewegung gleich mehr als einmal um die eigene Achse dreht.

Das Ganze ist auch auf das &uBere Erschei-
nungsbild zurtickzufihren: Gegentiber der Vor-
gangerserien All und AX spiegelt sich die er-
hohte Dynamik auch in der auBeren Geometrie
wider. Die Formen sind noch ergonomischer,
die Ubergange sichtbar fleBender. Bei den
Hohlarmausftihrungen der Seriengruppe Typ B
ist die Medienzuflihrung analog zur Vorganger-
serie All seitlich bzw. im Arm integriert. Selbst
im hinteren Gelenkbereich fallen raumgreifende
Kabelstrange weg. Die DrahtzufUhrleitung vom
Vorschub zum Brenner ab der Spule ist nicht
sichtbar. Signal-, Wasser-, Luft- und Gaszu-
fuhrleitungen — sie alle verlaufen im oder zumin-
dest eng am Geréat. Werkstlcke oder Spann-
vorrichtungen werden durch stérende Kabel
bei Roboteroperationen nicht beeintrachtigt.
Mégliche Kollisionen oder SchweiBspritzer an
Kabeln gehdren der Vergangenheit an.

Offen und modular

Trotz Einbindung der Medienzufihrstrange
und schlankerer Bauweise hat der Herstel-
ler die neue Roboterserie offen und modular
ausgelegt. Vergleicht man die Standard- und
Langarmversion des FD-B4 und FD-BA4L (fur
Nutzlasten bis 4 kg), erkennt man, dass zwi-
schen Gelenk und Oberarm lediglich eine Ver-
langerung integriert wurde. Es ist im Einzelfall
moglich, innerhalb ein und desselben Modells

Bauteile im oberen Bereich auf den unteren
Bereich zu Ubertragen. Neben hoherer Ge-
schwindigkeit, die auf eine neue Motor-Getrie-
begeneration zurlickzufihren ist und die dabei
auffallig leise arbeitet, wurden in der Modellrei-
he FD teilweise auch die Traglasten nach oben
korrigiert. Die beiden B4-Versionen tragen bis
zu 4 kg, V6 und V6L bis zu 6 kg und der FD-
V20 bis zu 20 kg. Die Arbeitsradien wurden
nicht geéndert. Hinzugekommen sind leis-
tungsstarke Handlingroboter der neuen Serie
mit Traglasten bis zu 700 kg. Zur neuen Robo-
terfamilie FD von OTC gehort auch ein Control-
ler, der mit 58 x 65 x 54 cm (B x H x T) weitaus
kompakter als sein Vorganger ist. Zudem ist er
um rund 20 Prozent leichter. Das begunstigt
vor allem den Einsatz in Kompaktzellen oder
in einer Produktionsumgebung mit geringer
Arbeitsflache. Sollte die Hardwarekomponen-
te mit der Zeit erweitert werden, stellt man
die Einheit nicht daneben, sondern nutzt das
Gehauseinnere des FD11, um platzsparend in
der Hohe aufzustocken und Mehrachssysteme
zu konfigurieren. Da sich die Anschliisse beim
neuen Controller vorne und hinten befinden,
geht auch in Betriebsbereitschaft nicht unnéti-
ger Raum verloren. Das Windows XP-basierte
Betriebssystem stellt eine routinierte Benut-
zerfUhrung und Anbindung an Standard-PCs
in Aussicht. Das PC-basierte Management ist
zu zahlreichen Anwendungen wie Lichtbogen-

Neue SchweiBroboterfamilie FD-Generation
von OTC DAIHEN Europe GmbH mit
Controller FD11 und der AC/MIG
SchweiBstromquelle DW300+.

schweiBen, PunktschweiBen oder Handling-
prozesse kompatibel.

OTC DAIHEN EUROPE GmbH

Krefelder Str. 675-677
D-41066 Mdnchengladbach
Tel. +49 2161-69497-0
www.otc-daihen.de

Schlauchpakete ab 24 h

Leitungen blitzschnell austauschen. Ausfallzeiten senken.

fur Roboter

Einzeln oderkomplettkonfektioniert:

Neu: Torsionsleitungenab Lager.

oS at/triflexRe i

T o "I-\
Tel. 07675-40 05-0 Fax 07675-32 03 Mo.-Fr. 8.00 bis 20.00h Sa. bis 12h Intersolar, Miinchen — Halle B6 Stand 151
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Windhager setzt beim automatisierten SchweiBen auf Roboter von igm:

Auf die Dichtheit kommt es an

Dass sich Heizen mit Holz wieder wachsender Beliebtheit erfreut, ist vor allem den enormen Fortschritten in der Technik zu
verdanken. Die modernen Holzheizungen sind effizient, umweltfreundlich und bieten Komfort. Um dem daftir nGtigen hohen
Qualitdtsanspruch beim Heizkesselbauer Windhager voll Rechnung zu tragen, nimmt die Performance in der SchweiBfertigung
gine zentrale Rolle ein. So auch bei seiner neuesten Entwicklung, dem Holzvergaserkessel LogWIN, bei der man fiir das
automatisierte SchweiBen des KesselauBenmantels zwei Roboterzellen von igm einsetzt.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2012




eit mehr als 90 Jahren ist der

Name Windhager untrennbar mit

hochwertiger Heizkesseltechno-
logie ,Made in Austria“ verbunden. Was
im Jahr 1921 als kleine Schlosserwerk-
statt begann ist heute einer der fuhren-
den Heizkesselhersteller fur Holz- und
Pelletsheizsysteme, sowie ein etablier-
ter Anbieter von Heizsystemen fur alle
Brennstoffe und Solar.

,Gerade am Heizungsmarkt ist der Trend
vom kurzfristigen Preisdenken hin zum
langerfristigen Wertedenken unuiberseh-
bar. Okonomie und Nachhaltigkeit gehd-

www.schweisstechnik.at

ren mittlerweile zu den wichtigsten Kriteri-
en beim Heizungskauf. Wir haben diesen
Trend schon frihzeitig erkannt und uns
auf die Herstellung von Holz- und Pellet-
sheizungen spezialisiert®, erlautert Josef
Huber, der bei Windhager fir die Arbeits-
vorbereitung verantwortlich ist.

Am Unternehmenssitz in Seekirchen bei
Salzburg produziert Windhager flr den
europdischen Markt mit insgesamt 480
Mitarbeitern jahrlich Gber 20.000 Heiz-
kessel. Die Gerate werden mit einer
Fertigungstiefe von 75 Prozent nahezu
komplett im eigenen Betrieb gefertigt.

»In insgesamt drei Werken wird bei uns
lasergeschnitten, gestanzt, gebogen, ge-
heftet, geschwei3t, pulverbeschichtet,
lackiert und montiert, geht Huber ins
Detail.

Dabei nimmt bei der Herstellung der Kes-
sel die Automatisierung des Fertigungs-
prozesses Schwei3en eine ganz wesent-
liche Rolle ein, was Josef Huber, der seit
42 Jahren im Betrieb tatig ist, so begrin-
det: ,Die zu produzierenden Stlckzahlen
und die derart hohen Qualitatsanspri-
che waren ohne Automatisierung durch
SchweiBroboter nicht realisierbar”. >

1 Jéhrlich werden Uber 4.000 Kessel in
den beiden Roboterzellen hochqualitativ
und absolut zuverlassig geschweiBt.

2 Durch das Zusammenspiel des
Manipulators und des Roboters ist eine
optimale Zugénglichkeit des Werkstlickes
sichergestellt.

3 Die Genauigkeit der Heftvorrichtungen
ist Voraussetzung, dass bei Windhager
mit einer derart hohen Qualitat
robotergeschweiBt werden kann.

4 Nach dem SchweiBen werden die
Kessel Uber ein Férdersystem zur
Dichtheitspriifung weitertransportiert.

5 Erst wenn der Kessel die

Dichtheitspriifung erfolgreich besteht,
wird er zum Lackieren freigegeben.

25
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Konstruktion auf
SchweiBautomatisierung ausgelegt

Daher wird bei Windhager groBer Wert
darauf gelegt, bereits bei der Konstrukti-
on der Heizkessel auf das automatisierte
SchweiBen mit Robotern Rucksicht zu
nehmen.

LWir achten darauf, so viel wie méglich mit
dem Roboter schweiBen zu kénnen. Das
ist bei uns ein absolutes Muss®, so Huber,
der unter anderem 18 Jahre als SchweiB3-
werkmeister bei Windhager Erfahrung
in diesem Bereich sammeln konnte und
somit auch fur die Projektierung und den
Einkauf der Roboteranlagen verantwort-
lich ist. Mit der jungsten Investition von

6 Aufgrund des Platzproblems ging es bei der Projektierung der Anlage darum, moglichst

kompakte Roboterzellen zu realisieren.

7, 8 Die Besonderheit am LogWIN ist die Edelstahl-Ausfiihrung des Innenmantels.
Edelstahl gilt als das widerstandsfahigste und langlebigste Material im Kesselbau und
bietet daher dauerhaften Schutz gegen Korrosion.

9, 10 Bei Windhager sind noch vier weitere SchweiBroboter von igm im Einsatz. Pro
Roboterzelle ist genau eine Person verantwortlich, d.h. der Mitarbeiter heftet, gibt das Teil
auf den Manipulator des Roboters und ist auch fiir die Programme des SchweiBroboters
zusténdig. Zudem Uberwacht er den gesamten Prozess.

Windhager, zwei Schweiroboterzellen
von igm, wird der AuBenmantel des vor
zwei Jahren neu entwickelten Holzver-
gaserkessels LogWIN geschweiBt. ,Die
Besonderheit an diesem Kessel ist die
Edelstahl-Ausfihrung des Innenmantels.
Bei der Verbrennung von Holz entstehen

sehr aggressive Sauren, die den Fillraum
stark angreifen. Bei Flllrdumen aus her-
kémmlichem Stahl kommt es zu Wand-
starkeverlusten von bis zu 0,6 mm pro
Betriebsjahr. Edelstahl hingegen gilt als
das widerstandsféhigste und langlebigste
Material im Kesselbau und bietet daher

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2012
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>> Jahrlich werden Uber 4.000 Kessel in der
Roboterzelle von igm hochqgualitativ und
absolut zuverlassig geschweil3t. In den seltenen
Storungsfallen sind die igm-Techniker vom
Servicestandort in Linz rasch zu Stelle. <<

Josef Huber, Arbeitsvorbereitung bei Windhager

dauerhaften Schutz gegen Korrosion®,

hebt Huber die Vorteile der Windhager-
Neuentwicklung hervor.

Mit Tastsinn zur
dichten SchweiBnaht

,80 Prozent der SchweiBnahte wer-
den beim LogWIN automatisiert ge-

schweiBt, erlautert Josef Huber. Der
zu bearbeitende Kessel, bei dem der
Innenmantel bereits durch einen vor-
hergehenden Arbeitsschritt ebenfalls
mit einem Roboter gefligt wurde, wird,
bevor er in die Roboteranlage von igm
eingelegt wird,, noch handisch in eine
eigens entwickelte Vorrichtung zum
Heften eingespannt. ,Die Genau- =>

TECHNOLOGY FOR THE WELDER'S WORLD.

Die flissiggekithlten MIG/MAG-
Schweif3brenner ABIMIG® GRIP W
bestechen besonders im hochampe-
rigen Bereich durch das optimierte
Zweikreiskihlsystem und ihren ergo-
nomischen Handgriff.

Die Hochleistungsbrenner
speziell fir das Impulslicht-
bogenschweiBen in perfekter
Balance.

Jetzt informieren!

BINZEL=}

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

Tel:  +43 (0) 6 62 /62 89-110
Fax:  +43 (0) 6 62 / 62 89-1133

E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.com
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igkeit unserer Heftvorrichtungen ist Vor-
aussetzung, dass mit einer derart hohen
Qualitat robotergeschweit werden kann®,
so Huber.

Gerade weil man bei dieser Anlage auf
eine kostspielige Sensorik wie beispiels-
weise Laserkameras verzichtet, sondern
Lnur” die Gasdisensuche sowie die Licht-
bogennahtsuche einsetzt, ist die Préazisi-
on der Vorfertigung des zu schweiBenden
Werkstlckes besonders wichtig. Bei der
Gasdusensuche wird die GasdUlse selbst
als Sensor benutzt und ermittelt die Lage
des Werkstlckes durch Abtasten der
Werkstlckoberflache. Dadurch kdnnen
die bei den Suchfahrten festgestellten
Abweichungen der Referenzpunkte korri-
giert und somit beliebig viele Einzelpunkte
bzw. ganze Abschnitte eines SchweiBpro-
gramms verandert werden. Die Lichtbo-
gennahtsuche dient wéhrend der Schwei-
Bung zum Ausgleich von Toleranzen der
SchweiBfugenposition. ,Bei Kehlndhten
bleibt der Lichtbogen immer perfekt auf
der Spur”, lobt Josef Huber die Soft-
wareentwicklung von igm und fahrt fort:
,Durch eine Kombination beider Funkti-
onen ist eine Bestimmung der genauen
Position der Nahtfuge fur den Schwei3-
beginn madglich.” All diese Bemithungen
dienen nur einem Ziel: der Dichtheit des
Heizkessels nach dem SchweiBen. ,Bei

einem abschlieBenden Qualitdtscheck
wird der Kessel mit Wasser geflllt und
eine Stunde lang unter 4,5 bar auf sei-
ne Dichtheit gepruft. Erst wenn er diesen
Test erfolgreich besteht, wird der Kessel
zum Lackieren freigegeben®, garantiert
Huber.

Mobiles und kompaktes
Komplettsystem

Wie in vielen Fertigungshallen gab es auch
im Werk von Windhager ein Platzproblem.
Es ging bei der Projektierung der Anlagen
also darum, mdglichst kompakte Robo-
terzellen zu realisieren. Um Anlagen sehr
kompakt bauen zu koénnen, verfolgt igm
das Konzept eines zentralen Blocks, an
dem ein L-Manipulator angebaut ist, der
das WerkstUck in alle Richtungen wenden
und drehen kann. Um auch die seitliche
Zuganglichkeit sicherzustellen, ist der Ro-
boter auf einem Drehausleger montiert.
Als weiterer Vorteil dieses Konzeptes ist
zu erwahnen, dass die komplette Zelle
sehr einfach in der Halle versetzt werden
kann.

yJahrlich werden Uber 4.000 Kessel in
den igm-Roboterzellen hochqualitativ
und absolut zuverldssig geschweif3t. In
den seltenen Stérungsfallen sind die igm-
Techniker von Servicestandort in Linz

iR
B
"
I
1

Ausgezeichnete Zusammenarbeit (v.l.n.r.): Simon Dallinger — igm Linz,
Josef Huber — Windhager, DI Martin Wihsbeck — Marketingleiter igm

Anwender

Windhager ist einer der fuihrenden Heiz-
kesselhersteller fir Holz- und Pellets-
heizsysteme. GeméaB dem Firmencredo
SWarme mit Zukunft® steht der Name
Windhager sowohl fur einfache War-
meerzeuger in erstklassiger Qualitét als
auch fur komplexe Kombinationsanla-
gen, die selbst den héchsten Anspri-
chen an eine moderne Zentralheizung
gerecht werden. Mit derzeit 80 Mitarbei-
tern im Kundendienst ist das Service-
netzwerk in Osterreich ausgezeichnet
aufgestellt und rund um die Uhr er-
reichbar. Zur Auslastung der Maschinen
betreibt der Heizkesselhersteller in den
Nebensaisonen auch Lohnfertigung in
den Bereichen Laserschneiden, Stan-
zen, Biegen und SchweiBen.

Windhager Zentralheizung GmbH
Anton-Windhager-Strae 20

A-5201 Seekirchen

Tel. +43 6212-2341-0
www.windhager.com

rasch zu Stelle”, freut sich Josef Huber
Uber die richtige Wahl des Roboterher-
stellers. Insgesamt sind beim Seekirchner
Heizkesselbauer sechs igm-Roboter im
Einsatz. Die langjahrige Zusammenarbeit
begann mit dem Kauf des ersten Robo-
ters im Jahre 1980. Neben der einfachen
Bedienung der Roboter mochte Josef
Huber auch die unkomplizierte Zusam-
menarbeit mit dem sehr kompetenten
Serviceteam von igm hervorheben und
versichert uns noch zum Schluss: ,igm ist
einer unserer Partner, mit dem wir auch in
Zukunft moderne und innovative Heizlo-
sungen verwirklichen wollen.*

igm Robotersysteme AG

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

Tel. +43 2236-6706-0

www.igm.at



Der Schneidkopf HP SSL ist fur den Einsatz an Flachbettanlagen und Rohrschneide-
maschinen mit fasergekoppelten Lasern pradestiniert. Angelehnt an das Design der
bekannten HP-Serie enthalt er eine integrierte, langzeitstabile Abstandssensorik und eine
Uberwachte Schutzglaskassette. Fur das Schneiden von unterschiedlichen Materialstarken
kann der Austausch von Brennweiten schnell durch die vorjustierbaren Kassetten erfolgen.

hohe Schnittgeschwindigkeiten mit integrierter Abstandssensorik

kurze Umrustzeiten mit schnellem \Wechsel der Fokussierbrennweiten

optimierter Schneidgasdurchfluss  kurze Taktzeiten durch Einstechuberwachung
Schneiden von unterschiedlichen Materialstéarken 2D-Schneiden

an ihre Anwendung angepasste Brennweiten Medienanschlisse alle im oberen Bereich
einfaches und sicheres Kassettenwechselsystem mit Erhaltung des TCP's

schneller Wechsel des Schutzglases motorische Fokuslagenverstellung
Temperaturuberwachung des Sensoreinsatzes

Uberwachung der Kassette auf Anwesenheit magnetische AbreiBkupplung

LASER is our job Reparaturen Umsiedlungen Resonatoren- & Turbinenrevisionen Ersatzteile

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

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

Gebrauchtanlagen
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Maximale Effizienz durch automatisches Blechlager:

Flexibilitat in allen Dimensionen

Nur 3,80 Meter — so niedrig ist eine der Lager- und Produktionshallen der Andreas Hettich GmbH. Viel zu niedrig fiir ein Standard-
Regalbediengerdt. Damit der renommierte Zentrifugenhersteller seine Blechlagerung dennoch in dieser Halle automatisieren
konnte, war er auf die Flexibilitit eines erfanrenen Lagertechnik-Herstellers angewiesen. Die Friedrich Remmert GmbH lieferte ein
automatisches Blechlager mit besonders kompaktem Férderzeug und direkter Anbindung der beiden Blechbearbeitungsmaschinen.
So spart Hettich heute Uber 40 Prozent Zeit bei der Materialzufiihrung.
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LWir haben eine ganze Reihe von Blechlager-
Anbietern angefragt, viele hatten jedoch kei-
ne Losung fir unsere geringe Hallenhdhe.
Remmert hingegen bot uns ein schlUssiges
Gesamtkonzept®, erinnert sich Dieter Sorg,
Leiter CAM bei Hettich. Vor der Integration des
automatischen Blechlagers arbeitete Hettich
mit einem selbstgebauten manuellen Lager,
aus dem mittels Stapler die bendtigten Bleche
entnommen wurden. Diese Arbeitsweise war
extrem zeitaufwendig, da das bendtigte Blech
oftmals im unteren Teil des Stapels lag und zur
Auslagerung langere Rangierfahrten notwen-
dig waren. Als die Anschaffung einer neuen
Laserschneidanlage anstand, Uberlegten die
Verantwortlichen bei Hettich deshalb, wie ein-
hergehend mit dieser Investition die Prozesse
im Bereich der Blechbearbeitung effizienter ge-
staltet werden kénnten. Das Fazit: Eine spurba-
re Rationalisierung der Abteilung war nur durch
die Automatisierung des Blechlagers moglich.

L,Friher dauerte es oft 20 bis 30 Minuten, bis
das gewtinschte Blech an der Maschine war,
jetzt bendtigen wir daflr nur noch ein bis zwei
Minuten®, erlautert Sorg.

Automatisches Lagersystem

Das Material wird heute in 180 Kassetten mit
je drei Tonnen Nutzlast bevorratet. An das La-
ger sind ein Bystronic-Byspeed-3015-Laser-
schneider und eine Amada-Vipros 380 King
angebunden. Eine Tafelschere wird Uber eine
zusatzliche Auslagerstation manuell mit Ble-
chen aus dem Automatiklager versorgt. Bei
diesem Projekt kommt die Remmert-Software
PRO WMS Enterprise zum Einsatz. Die L6ésung
ist eine prozessorientierte Logistiksoftware, die
ale Lager- und Bearbeitungsprozesse ko-
ordiniert. Die optimale Auslastung der CNC-
Maschinen und ein perfektes Zusammenspiel
aller Arbeits- und Prozessschritte sind so ge-

Technische Infos

Remmert Blechlager bei Hettich

= LagergroBe:
30mx5mx3,8m (LxBxH)

= | agervolumen:
180 Kassetten a 3 t Nutzlast

= 1 Regalbediengerat
(Spezialkonstruktion flr eine
Hallenhéhe von nur 3,80 m),
30 Doppelspiele pro Stunde

= 2 Auslagerstationen

= Direkte Anbindung von CNC-
Maschinen unterschiedlicher Hersteller

= Remmert-Lagersoftware PRO WMS
Enterprise

<
<

Das neue Blechlager erméglicht Hettich trotz
der geringen Hallenhéhe von nur 3,80 Metern
die automatisierte, raumoptimierte Lagerung

von rund 60 verschiedenen Blechsorten.

waéhrleistet. ,Letztendlich waren bei uns drei
Anbieter in der engeren Auswahl. Das Ge-
samtkonzept, das Remmert uns vorgestellt
hat, war im Hinblick auf das Raumkonzept und
die problemlose Anbindung der vorhandenen
Bearbeitungsmaschinen die optimale Lésung
flr uns®, berichtet Klaus Gunter Eberle, techni-
scher Geschéftsleiter bei Hettich. Ein ebenfalls
ausschlaggebender Grund fUr die Auswahl von
Remmert: Der Blechbearbeitungsexperte aus
Lohne (D) hatte bereits umfangreiche Erfahrung
mit dem eingesetzten Schachtelprogramm
ActCUT von Aima und konnte das System ganz
einfach Uber eine bestehende Standardschnitt-
stelle an PRO WMS Enterprise anschlieBen.

Blechteile fiir Zentrifugen

Die Andreas Hettich GmbH produziert mit
240 Mitarbeitern und zwdlf Auszubildenden
am Standort Tuttlingen im Zweischichtbetrieb
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An das Lager sind eine Bystronic-Byspeed-3015-Laserschneidanlage
und eine Amada-Vipros 380 King angebunden.

Zentrifugen, Kuhlinkubatoren und Vakuum-
konzentratoren. An den beiden Bearbei-
tungsmaschinen, die das Remmert-Lager
beschickt, werden hauptséchlich hochpréa-
zise Blechteile fur Zentrifugen gefertigt. Die
Hettich-Produkte kommen in verschiede-
nen sensiblen Bereichen zum Einsatz — un-
ter anderem in Chemie, Physik, Pharmazie,
Biologie, Biotechnologie und in der Medizin.
Auch auf der Raumstation ISS ist eine Het-
tich-Zentrifuge im Einsatz und unterstutzt
die Wissenschattler bei ihren Forschungen.

Schnellere Prozesse

In dem 150 Quadratmeter groBen und nur
3,80 Meter hohen Lager werden 60 ver-
schiedene Blechsorten in unterschiedlichen
Qualitdten und Abmessungen bevorratet.
Im Vergleich zur vorhergehenden Lagerung
in manuell bedienten Regalen spart Hettich
rund 60 Prozent der benétigten Lager-
grundflache. Neben den klein- bis groBfor-
matigen Blechen werden in dem Blechlager
auch Zuschnitte in Stérken bis 20 Millimeter
zwischengelagert. Das Regalbediengerat
ist auf eine Leistung von bis zu 30 Doppel-
spielen/Stunde ausgelegt. Es kann so pro-
blemlos den direkt angebundenen Bystro-
nic-Byspeed-3015-Laserschneider und die
Amada-Vipros 380 King sowie die zuséatzli-
che Auslagerstation mit Blechen versorgen,
ohne dass es zu Wartezeiten kommt.

Dreimal pro Woche wird in Tuttlingen auBer-
dem neues Material angeliefert und parallel
zur laufenden Produktion in das Remmert-
System eingelagert. Laser und Stanzma-
schine fordern nach Bedarf Rohmaterial fur
die anstehenden Produktionsprozesse an.
Der Laser wird direkt aus dem Lager be-
schickt, die Bestlickung der Stanzmaschi-
ne wird mittels einer Handlingvorrichtung
von Amada umgesetzt. Bemerkenswert

www.schneidetechnik.at

Anwender

Hettich ist einer der weltweit fuhren-
den Hersteller von Laborzentrifugen.
Hat man Hettich bisher nur mit Zen-
trifugen in Verbindung gebracht, ist
es jetzt Zeit zum Umdenken. Erfah-
rung und Know-how lasst Hettich
auch in die Herstellung anderer La-
borgerate einflieBen. Mit ausgefeil-
ter Technik, Anwenderfreundlichkeit
und langer Lebensdauer optimieren
Inkubatoren, TiefkUhlschrénke und -
truhen die Arbeit im Labor genauso
effektiv wie Zentrifugen von Hettich.

www.hettichlab.com

ist, dass die Anlage eine Redundanz von
90 Prozent aufweist: Die Lasermaschine
kann im Stérungsfall dieselben Teile her-
stellen wie die Stanzmaschine. ,Durch die
Integration des Remmert-Lagers und die
direkte Anbindung der Bearbeitungsma-
schinen ist die Materialzufuhr heute rund
70 Prozent schneller geworden®, erlautert
Dieter Sorg. Umgesetzt wurden die Integ-
ration des Lagers und die Anbindung der
Blechbearbeitungsmaschinen  innerhalb
weniger Wochen. ,Auch in der Bauphase
hat uns Remmert sehr gut unterstitzt. So
konnten wir mit nur einer Woche Stillstand
der Maschinen die komplette Abteilung um-
strukturieren®, beschreibt Dieter Sorg die
Realisierungsphase.

Friedrich Remmert GmbH

BrunnenstraBe 113, D-32584 Léhne
Tel. +49 5732-896-0
www.remmert.de
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DIE SANFTEN

SCHWER-
ARBEITER.

Stanztec Pforzheim

Halle MSOG
Stand C 26

TOX® Pressenprogramm
¢ C-Gestell-Pressen

e S3ulenpressen

¢ Tischpressen

Antriebsvarianten

¢ pneumohydraulisch
¢ hydraulisch

¢ elektromechanisch

von 2 - 2000 kN

Entwickelt zum
e Fligen

e Stanzen

¢ Einpressen

e Umformen

Sicherheitssteuerungen

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

RiedstraBe 4
D-88250 Weingarten
Tel. 0751 5007-0
Fax 0751 52391
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CAD von SchweiBBanweisungen

Ab Juli 2014 missen Unternehmen, die Aluminium- oder Stahltragwerke herstellen, zertifiziert sein. Dem geht ein aufwandiger
interner Prozess mit einem anschlieBenden Audit einer externen Zertifizierungsstelle voraus. Bis zu diesem Zeitpunkt gelten
jedoch beide Normen — die nationale Norm oder die EN 1090. Dies bedeutet, der Auftraggeber kann heute schon die Einhaltung
der EN 1090 verlangen. Die Konformitatspriifung setzt fiinf Schritte voraus: die Informationsrecherche zur Norm und den
entsprechenden Ausfilhrungsklassen, eine darauf abgestimmte Ausbildung der eigenen Mitarbeiter, die Einfilhrung eines
Qualitatssicherungssystems, das Erstellen von SchweiBanweisungen (WPS) sowie das Audit einer Zertifizierungsstelle.

Die Normengruppe EN 1090 ersetzt in
Europa die bisher gultigen Ausfihrungs-
normen fUr Stahltragwerke. Dementspre-
chend durfen dann Unternehmen nur
noch Produkte mit einem gultigen CE-
Zeichen vertreiben. Hersteller von Me-
tallkonstruktionen sind verpflichtet, sich
zertifizieren zu lassen, um mit dem Audit
die Voraussetzungen zum Erhalt der Zer-
tifizierungsnummer zum CE-Zeichen zu
erfallen.

Der Unterabsatz 7.4.1.1 der EN 1090
erfordert, dass SchweiBungen mit qualifi-
zierten Verfahren unter Verwendung einer
SchweiBanweisung (Welding Procedure
Specification) durchgefuhrt werden. Die
EN 1011-1 erfordert die Erstellung einer
SchweiBanweisung (WPS) in Uberein-
stimmung mit EN ISO 156009.

FUr das LichtbogenschweiBen ist die EN
ISO 15609-1 anzuwenden, wobei die
technischen Anforderungen an den In-
halt vom Absatz 4 dieser Norm abgelei-
tet werden koénnen. Die Erstellung einer
SchweiBanweisung (WPS) ist eine zeit-
aufwandige und daher kostenintensive

| Muhmwahl

@ @ " 5

Aufgabe, welche jedoch durch geeignete
Software wesentlich erleichtert werden
kann.

Gestaltung der Verbindung

Eine SchweiBanweisung muss detaillier-
te Informationen zum SchweiBverfahren,
SchweiBdrahtdurchmesser, Schutzgas,
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Nahtart, Materialdicke etc. aufweisen.
Das Sammeln der bendétigten Informati-
onen ist die erste Aufgabe. Dieses wird
Ublicherweise durch Beobachtung und
Datenerfassung wéahrend des Schwei-
Bens erfolgen. Die nachste Aufgabe ist
die Erstellung eines Dokumentes, wel-
ches alle Daten in einer entsprechenden
Form enthalt, entsprechend der Anlage A
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Folgende SchweiBverfahren werden unterstiitzt:

= 15 Plasmaschweil3en

m 72 ElektroschlackeschweiBen

= 111 Elektroden Handschweien

= 114 Metall LichtbogenschweiBen mit Fllldraht ohne Schutzgas
= 121 Unterpulverschweien mit Drahtelektrode

<

der EN ISO 15609-1. Die zeitaufwéndigs-
te Aufgabe ist die Erstellung der Skizzen
fur die Gestaltung der Verbindung und die
SchweiBfolge. Speziell daflir wurde eine
entsprechende Software entwickelt.

Fugengeometrien far verschiedene
SchweiBverfahren werden in der ISO
9692 Teil 1 — 4 gezeigt. Diese enthalt

1 Abb. 1 - Die Software WPS-
Maker von MIG WELD erstellt aus
der Eingabe weniger Abmessungen
eine maBstabsgetreue Skizze des
SchweiBnahtdetails.

2, 3 Abb. 2 (links — Kehlnaht) und Abb. 3
(rechts - Ecknaht) zeigen zwei alternative
SchweiBnahtvorbereitungen.

4 Abb. 4 — Nahtaufbau

5 Abb. 5 zeigt alle mdglichen
Parametereingaben fiir das WIG-

<

= 122 Unterpulverschweien mit Bandelektrode

= 123 Unterpulverschweien mit mehreren Drahtelektroden

x\éfi;xi;;t = 124 UnterpulverschweiBen mit Metallpulverzusatz
ein norm- = 125 UnterpulverschweiBen mit Fulldrahtelektrode
gerechtes = 131 Metall Inertgas Schweil3en

Dokument = 135 Metall Aktivgas SchweiBen

mit auto = 136 Metall Aktivgas SchweiBen mit Flldraht

Erstel- = 137 Metall Inertgas Schweien mit Filldraht

lung der = 141 Wolfram Inertgas Schweien

gz;t‘;t;%en = 311 GasschweiBen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

Stumpf- und Kehlnéhte in vielen verschie-
denen Ausfuhrungen.

Solche sind: die I-Naht, V-Naht, Steilflan-
kennaht, U-Naht, DU- und die DV-Naht.

Zeichnungsgenerator
fiir SchweiBnahtdetails

Die Software WPS-Maker von MIG WELD
erstellt aus der Eingabe weniger Ab-
messungen eine mafBstabsgetreue Skiz-
ze des SchweiBnahtdetails. Abbildung
1 zeigt das entsprechende Fenster. Auf
der rechten Seite wird die Geometrie der
SchweiBfuge in Millimetern oder Grad ein-
gegeben. Die linke und rechte Seite kann
unterschiedlich (I, V, U) gewahit werden.
Das Ergebnis wird auf der rechten Seite
angezeigt. Eine Zoom- und Rotations-
funktion ermdoglicht eine zusatzliche An-
passung. Durch Bestatigung der Auswahl

kument Ubernommen. Die Abbildungen 2
und 3 zeigen alternative Schweinahtvor-
bereitungen. Fur den Fall, dass eine spe-
zielle Nahtvorbereitung existiert, welche
nicht automatisch generiert werden kann,
ist es auch maoglich, jede beliebige .jpg-,
.gif-, .png- oder .bmp-Grafik zu importie-
ren und darzustellen. Ein Beispiel ware
auch das Einfugen eines Makroschliffes.

Im nachsten Schritt wird die SchweiB-
folge laut MIG WELD ebenso effektiv
und einfach generiert. Der Grundriss der
SchweiBfuge wird in dem entsprechenden
Fenster dargestellt und der Umriss jeder
einzelnen SchweiBraupe wird mit nur drei
Mausklicks gezeichnet. Die Nummerie-
rung der einzelnen Raupen erfolgt auto-
matisch oder wahlweise manuell. Jede
einzelne SchweiBraupe kann mit einem
unterschiedlichen SchweiBverfahren oder
mit zumindest verschiedenen Schweil3pa-

Verfahren. ) ) ) . . .
mit OK wird die Skizze in das WPS-Do- rametern geschwei3t werden. >
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Die elektrischen Parameter konnen auch
in Bereichen (z.B. 120-130) eingegeben
werden. Die Streckenenergie wird auto-
matisch berechnet. Schutzgas, SchweiB-
zusatz und Wolframelektroden werden
durch Datenbanken unterstiitzt (Anm.:
Abbildungen 6, 7 und 8). Zusatzlich kon-
nen Prozesse und Parameter fUr die Wér-
mebehandlung, sowie fur die Vor- und
Nachwarmung spezifiziert werden. Nach
der Eingabe und Bestatigung werden alle
Anderungen unmittelbar im WPS-Doku-
ment angezeigt (Anm.: WYSIWYG) Ab
jetzt ist es nur mehr ein kurzer Schritt fur
ein fertiges WPS-Dokument.

Kopf- und Stammdaten

Im oberen Teil des Dokumentes mussen
zusatzliche Angaben zur Schweinaht
erfolgen. Einige Textfelder kénnen ent-
sprechend den individuellen BedUrfnissen
angepasst werden und andere werden
automatisch ausgefullt, wie z.B. die Ma-
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terialdicke und die Nahtart. Die SchweiB3-
position entsprechend der ISO 6947 kann
aus einer Datenbank (Anm.: Abbildung
10) ausgewahlt werden. Der Grundwerk-
stoff kann aus einer Datenbank mit 4688
Stahl- und 227 Aluminiumwerkstoffen ge-
wahlt werden oder individuell eingegeben
werden. Unterschiedliche Werkstoffpaa-
rungen lassen sich darstellen.

Im Kopfbereich kann ein eigenes Logo
eingebunden werden, sowie eine indi-
viduelle Bezeichnung der SchweiBnaht
und eine Revisionsnummer. Das Ergebnis
ist eine perfekte SchweiBanweisung ent-
sprechend der EN ISO 15609-1 und die
Basis fur ein CE-Zeichen.

Vorgefertigte SchweiBanweisungen

Viele SchweiBaufgaben sind immer wie-
derkehrender und einfacher Natur. Nie-
derfeste Stdhle und Aluminiumlegie-
rungen, Kehl- und Stumpfnéhte sowie

a5l Weldingpositions
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6 Abb. 6 — Auswahl der Wolframelektrode.

7 Abb. 7 — Auswahl des SchweiBzusatzes
aus der Datenbank.

8 Abb. 8 — Auswahl des Schutzgases.

9 Abb. 9 - Auch die SchweiBposition
kann aus einer Datenbank ausgewahlt
werden.

SchweiBprozesse wie MSG und WIG
werden in Tausenden SchweiBwerkstéat-
ten verwendet. Es werden weitgehend
identische Parameter und SchweiBnaht-
vorbereitungen verwendet. Fur diese An-
wender liefert WPS-Maker eine Bibliothek
von vorgefertigten Schweianweisun-
gen mit. Diese wurden von qualifizierten
SchweiBern unter praktischen Bedingun-
gen erstellt. In vielen Féallen kénnen diese
mit nur geringflgigen Modifikationen und
Anpassungen verwendet werden. Allen
Anwendern von WPS-Maker stehen diese
Dokumente kostenfrei zur Verfigung.

Normgerechtes Dokument
als Endergebnis

Eine groBe und zunehmende Anzahl von
SchweiBunternehmen  wird  zukUnftig
Schweianweisungen erstellen mussen,
um die Grundlage flr eine CE-Kennzeich-
nung nachweisen zu kénnen. Die Erstel-
lung dieser Dokumente von Hand kann
sehr zeitaufwandig sein. WPS-Maker ent-
héalt laut MIG WELD alle Funktionen, um
ein normgerechtes Dokument mit auto-
matischer Erstellung der bendtigen Skiz-
zen zu erzeugen.

MIG WELD GmbH Deutschland

WattstraBe 2, D-94405 Landau
Tel. +49 9951-601230
www.migweld.de



Super cool

Die Praxis stellt heute neue Anforderungen an fllissiggekiinite MIG/MAG-
SchweiBbrenner, denn gefragt sind héhere Schweigeschwindigkeiten und
Abschmelzleistungen. ABICOR BINZEL hat sich diesen neuen Herausforderungen
gestellt und die flissiggekiinlte Brennerserie MB GRIP grundlegend Uberarbeitet.

Die Aufgabenstellung an die Ingenieure und
Techniker war u. a. eine gesteigerte Kihlleis-
tung flir deutlich kéltere VerschleiBteile, eine
Anhebung der Notlaufeigenschaften sowie
eine optimierte Balance und Ergonomie der
SchweiBbrenner. Gerade der letzte Punkt war
dabei ein ganz entscheidender Faktor, denn
BINZEL verfolgt seit Langerem das Ziel, die
SchweiBer bei ihrer alltdglichen Arbeit nachhal-
tig zu entlasten.

Bei jeder Neu- bzw. Weiterentwicklung wird ak-
ribisch darauf geachtet, dass die Konstruktion
der , Tools" eine optimale Ergonomie gewahr-
leistet. Dies fuhrt im harten Dauereinsatz zu
einer deutlichen Entlastung und zu geringeren
Ausfallzeiten der Schweier durch Krankheit.

So konnte z. B. bei der neuen Brennerserie MB
GRIP durch einen ,kirzeren und weicheren®
Kugelknickschutz an dem 2-Komponenten-
Handgriff die Brennerbalance und somit die
Arbeitsergonomie spUrbar verbessert werden.

Durch konstruktive Anderungen und neue Ma-
terialkombinationen wurden die Temperaturen
der VerschleiBteile (StromduUse, Disenstock,
Gasduse etc.) um mehr als 100° C gesenkt.
Fur die Praxis bedeutet dies einen ,ruhige-
ren und stabileren Lichtbogen, der gerade
bei Arbeiten im hdéheren Leistungsbereich die
Standzeiten deutlich verbessert. Dartiber hin-
aus flossen bei dem Entwicklungsprozess viele
LKleine* aber wichtige Details mit ein — so z. B.
zusatzliche, flexible Abdichtungselemente, die

SCHWEISSTECHNIK

ABICOR BINZEL hat aufgrund neuer
Herausforderungen an flussiggekihlte MIG/
MAG-SchweiBbrenner seine Brennerserie
MB GRIP uberarbeitet.

bei kurzfristiger Uberhitzung die ,Notlaufeigen-
schaften* erheblich verbessern oder auch die
zusatzlichen Ummantelungen zum Schutz der
auBen liegenden Kuihlschlauche vor Beschadi-
gungen durch externe Einflusse.

BINZEL GmbH Austria

VogelweiderstraBe 44a, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-628911-0
www.abicor-binzel.com

Die SZA
verbindet

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

Internationale Autorisie'runggn und Akkre-
ditierungen sichern die weltweite Anerkennung

der ausgestellten Dipfome und Ze

r’giﬁ kate.

=

SZA

SchweilBBtechnische

Zentralanstalt

Institut der Schweif3-,
Verbindungs-
und Pruftechnik

Arsenal, Objekt 207
1030 Wien
Tel: +43 1 798 26 28-0
E-Mail: office@sza.info
www.sza.info
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SchweiBen und Qualitdtsmanagement nach EN 1090:

Qualitat erhoht Zukunftschancen

Ab 1. Juli 2014 unterliegen Hersteller von Aluminium- und Stahltragwerken der neuen EN 1090 Norm. Sie sind somit

gesetzlich verpflichtet, eine CE-Kennzeichnung vorzunehmen. Urspriinglich terminiert ab Juni 2012, wurde die Frist um 24

Monate verlangert. Dennoch konnen Auftraggeber die Einhaltung der bereits heute glltigen Norm verlangen. Die EN 1090
regelt u. a. die Ressourcen des Betriebes wie Werkstoffe, Rdume, Personal und Einrichtung, Stellenbeschreibungen und
Anforderungen an die Fachkompetenz des Personals — des Weiteren die Eignung des Betriebes und der SchweiBeinrichtungen.

Autor: DI Gerd Trommer,
rgt redaktionsbiro gerd trommer

Die Europaische Norm EN 1090 verandert
das Geschaftsmodell der Metallbaubetrie-
be und aller Beteiligten. Sie bietet aber

auch Chancen, den Betrieb zukunftssi-
cher aufzustellen sowie klare Standards
im Wettbewerb zu nutzen. Meinrad Partl,
geschaftsfihrender Gesellschafter der
Metallbau Dekassian Ges.m.b.H., setzt
voll auf die Regeln der EN 1090. Seinen

gleich. <<

>> Mit der TransSteel 5000 mit dem fur
Fronius und seine Kunden zertifizierten
Konformitatspaket haben wir rund vierzehn
Manntage und EUR 5.000,- eingespart. Das
kommt fUr uns einem erheblichen Gewinn

Meinrad Partl, Geschaftsfiihrer Metallbau Dekassian.

Betrieb hat inzwischen der TUV Sud zer-
tifiziert. Erhebliche Zeit- und Kostenein-
sparungen erzielte er im Vorfeld mit dem
L,Konformitatspaket” von Fronius.

Es enthalt 50 qualifizierte und zertifizierte
SchweiBanweisungen. Metallbau Dekassi-
an kann sie deshalb direkt nutzen, ohne
selbst den gesamten Prozess zu Uberneh-
men, um nach dem Uberpriifen ein Zer-
tifikat je SchweiBanweisung zu erhalten.
Die aktuellen SchweiBanweisungen hat
Fronius fur das speziell zum Stahlschwei-
Ben konzipierte System TransSteel aus-
gearbeitet. Eine zentrale Voraussetzung
fur die Zertifizierung des Betriebes — und

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2012



1 Die TransSteel
mit dem
Konformitatspaket
ist bei Dekassian
inzwischen ein
unverzichtbares
Werkzeug.

2 SchweiB3- und
Schlossermeister
Meinrad Partl und
sein Mitarbeiter
Stefan Mailander
(rechts) schatzen
die technischen und
qualitativen Vorteile
der TransSteel 5000
wie das Ubersichtliche
Display.

3 Die TransSteel
5000 auf dem Weg
zur Baustelle, wo ihre
Anwender sie dank
ihrer Flexibilitat gerne
nutzen.

damit die Berechtigung, entsprechen-
de SchweiBarbeiten auszuflhren — sind
die SchweiBanweisung WPS (Welding
Procedure Specification) flr Musteran-
wendungen. Sie enthalten umfangreiche
Informationen und Daten zum ausfih-
renden Unternehmen/zur Institution, zum
Werkstlick, der SchweiBvorbereitung, der
Gestaltung der Verbindung, detaillierte
Angaben zum SchweiBprozess, Schweil-
zusatzwerkstoff, Gas und diverse, weitere
Informationen wie das SchweiBsystem.
Das Erstellen solcher Anweisungen inkl.

MusterschweiBung, der Prifprozess beim
Zertifizierer bis hin zu Siegel und Unter-
schrift von PrUfstelle und Prifer setzt ent-
sprechendes Know-how voraus.

Praktiker und Qualitétspionier

Schlossermeister und Geschéaftsfuhrer
Meinrad Partl investiert sowohl in die Aus-
bildung angehender Metallbau-Fachleute
als auch in die Ausstattung sowie Organi-
sation ,seines” Betriebes. Beides sieht er
als Grundlage fiir hohe Qualiltat. ,In punc-

SCHWEISSTECHNIK

to Qualitat sind wir Vorreiter. Wir waren ei-
ner der ersten Metallbaubetriebe, die sich
an der Qualifikation ,Qualitats-Handwerk
Tirol* beteiligte. Als Musterbetrieb haben
wir inzwischen die Auszeichnung in Gold —
und um in unserem Geschéft an der Spit-
ze zu bleiben, investieren wir in moderne
Technik.”

Deshalb lag es fur ihn nahe, sich friihzeitig
mit den Themen der neuen EN 1090 zu
befassen. So klarte er zuerst die Fragen:
In welchem AusmaB ist das Unterneh-
men von der Norm betroffen? In welche
Ausflhrungsklasse ,EXC* fallen die ge-
fertigten Bauteile? Zusétzlich erganzten
bzw. erweiterten neun Schlosser und
SchweiBer ihre Prufungen — Meinrad Partl
und Helmut Weindl erneuerten ihre Qua-
lifikation IWS SchweiBwerkmeister (Anm.:
Weind| hat gleichzeitig die Funktion der
SchweiBaufsicht und Partl ist sein Stell-
vertreter).

Bei der anschlieBenden Einflhrung des
vorgeschriebenen  Qualitatssicherungs-
systems kamen neue Ideen zum Tragen:
Kennzeichnen der Halbzeuge, ihre Her-
kunft, Verwendung und Dokumentation
erganzen jetzt das Qualitatssicherungs-
system. Beispielsweise erhalten Halbzeu-
ge der Stahlsorte S235 eine rote Farb-
markierung und die S355 eine gelbe. Dies
schlieBt Verwechslungen praktisch aus.
Im Vorfeld ,bereinigten* die Metallbauer
ihre Halbzeugvorrate. Alles was nicht ein-
deutig zu identifizieren war, wurde als =
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eugend sind die SchweiBergebnisse,
Volser mit der TransSteel und den
en WPS erreichen.

Schrott ausgemustert. Jetzt gibt es aus-
schlieBlich einen einwandfrei identifizier-
ten Bestand.

Vor dem abschlieBenden Audit war noch
die Hurde der WPS zu nehmen. ,Obwohl
wir gendgend kompetente Mitarbeiter und
umfassende Erfahrung haben, wahlten wir
einen anderen Weg. Er brachte uns Riese-
nerleichterungen. Wir kauften eine moder-
ne TransSteel 5000 mit dem flr Fronius
und seine Kunden zertifizierten Konfor-
mitatspaket. So haben wir rund vierzehn
Manntage und EUR 5.000,- eingespart.
Das kommt flr uns einem erheblichen
Gewinn gleich®, restimiert Meinrad Partl.

Das Audit mit dem TUV Siid lief (iber ins-
gesamt zwei Tage. Es schloss ohne Bean-
standungen mit der Zertifizierung von Me-
tallbau Dekassian gemaB EN 1090 positiv
ab. Die frlhzeitige Zertifizierung — bereits
zwei Jahre vor dem endgultigen Muss —
sieht Geschaftsflhrer Partl strategisch
positiv: ,Bei den schon jetzt mdéglichen
Ausschreibungen — besonders 6ffentlicher
Auftraggeber — nach EN 1090 haben wir
einen klaren Wettbewerbsvorteil. Denn bei
uns weilB3 der Kunde, dass er auf der si-
cheren Seite liegt.”

Spezialisiert auf
das SchweiBen von Stahl

Das SchweiBsystem TransSteel ist spezi-
ell fur die Anforderungen des Stahlschwei-
Bens konzipiert. Gleiches gilt fur das er-
génzende Konformitatspaket von Fronius.
Es bietet dem SchweiBer 50 WPS fiur
Stahlverbindungen mit 4 bis 25 mm Mate-

rialdicke der Stahlsorten S235 und S355.
Die Nahtarten FW (Kehlnaht) decken nach
Erfahrung von SchweiBmeister Partl 80
Prozent der in seinem Betrieb vorkom-
menden Verbindungen ab. FUr sie bie-
tet das Konformitatspaket 34 WPS zum
SchweiBen in den Positionen PA (Wan-
nenposition), PB (Horizontalposition) und
PF (Steigposition). Die weiteren 16 WPS
betreffen die Stumpfnéhte (Nahtart BW).

SchweiBer Stefan Mailander ist in Vols
(T) einer der Nutzer dieser Kombination
TransSteel 5000 und Konformitatspaket.
Seine Anwendererfahrung fasst er so zu-
sammen: ,Dank der gewahlten WPS sind
die Parameter vorgegeben. In definierten
Grenzen kann ich nach meinen Erfahrun-
gen Parameter variieren. Und die Soft-
ware passt die Ubrigen Werte sofort an.
Das SchweiBen ist gegenlber anderen
Systemen deutlich einfacher. Ich sehe die
SchweiBpunkte genau und der gesamte
Ablauf ist feiner als friiher.”

Als Nutzer der voll digitalisierten, mikro-
prozessorgesteuerten Inverter-Stromquel-
le TransSteel profitierten die SchweiBer
von einfacher Bedienbarkeit und robuster
Zuverlassigkeit plus perfekten SchweiBei-
genschaften. Intuitiv zu bedienende Funk-
tionen, die innovative Drahtférderung, der
ergonomisch gestaltete Brenner, kompak-
te Form bei niedrigem Gewicht und ein
robustes System-Design sind am Bedarf
von Anwendern wie Metallbau Dekassian
ausgerichtet. Daraus resultiert v. a. eine
optimale Systemperformance. Die zent-
rale Steuer- und Regeleinheit, verknipft
mit dem digitalen Signalprozessor, sorgt

Anwender

Vor 75 Jahren entstand in Innsbruck die
Bau- und Kunstschlosserei Dekassian.
Im Jahr 1975 Ubersiedelte der Betrieb
aus Platzgrinden nach Vdls. Der groBe
Sprung gelang mit der Bearbeitung von
Edelstahlmaterialien. Heute fertigt das
Unternehmen Produkte der gesamten
Metallbaupalette — von Gelandern Uber
Fenster, Garagenturen, tragende Bauele-
mente bis zu Kunstschlossereiobjekten.

Metallbau Dekassian, Ges.m.b.H
Innsbrucker StraBe 55, A-6176 Vols
Tel. +43 512-303974
www.metallbau-dekassian.at

wéhrend des gesamten Prozesses flr das
Aufrechterhalten des gewlnschten Soll-
Zustandes auch bei verfahrensbedingten
Anderungen. Daraus ergeben sich ein
stets préaziser, sicherer Prozess und repro-
duzierbare SchweiBergebnisse.

Far hochwertige Verbindungen zwischen
Bauteilen ,klassischer® oder verzinkter
Stahle stehen Anwendungsoptionen mit
Fernbedienung, im Hand- und Roboter-
betrieb zur Verflgung. Max. Prozesssi-
cherheit gewahrleistet auch die Férderung
des SchweiBzusatzdrahtes an die Flge-
stelle. Préazision der mechanischen Rollen
und der Motorplatte sorgen fUr sicheren,
konstanten Drahtvorschub. Die Baugrup-
pe der Drahtférderung mit Schlauchpaket
und Brenneranschluss ist als tragbare
Einheit mit eigenem Bedienpanel ausge-
ristet. Der Nutzer kann sie bequem ab-
nehmen und zum Einsatzort an schwer
zugangliche SchweiBstellen — z. B. auf der
Baustelle — mitfuhren. Er tragt sie entwe-
der am Handgriff oder Iasst sie auf seitlich
befestigten, schlittenartigen Kufen gleiten.

Stefan Mailander resUmiert seine Praxi-
serfahrungen: ,Das Schweien mit der
TransSteel ist deutlich einfacher als mit
anderen Systemen. Nachdem ich die
Kombination aus SchweiBsystem und
WPS kenne, mdéchte ich nichts anderes
mehr benutzen.”

Fronius International GmbH

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

Die neueste Version des Ultraschall-SchweiBnahtpriifsystems USM Vision — eines Produkts des
Unternehmensbereichs Inspection Technologies von GE Measurement & Control — bietet eine parallele und
lineare Abtastfunktion und die Mdglichkeit zur Aufnahme von Gruppenstrahlpriitkdpfen (Phased-Array-Sensoren)
mit bis zu 128 Elementen. Ergebnis ist eine hohere Produktivitdt und erweiterte Funktionalitét des Systems
sowie die Mdglichkeit der Verwendung mit dickeren Rohren bei einer groBeren Auswahl an Priifcodes.

Dadurch kénnen die Vorteile der USM-Vision-

Technologie in einem breiten Einsatzbereich
genutzt werden, der sich von der Prifung
von geschweiften Platten in Fertigungs-
statten des OI- und Gassektors bis hin zur
Kesselrohrprifung in der Energieerzeugung
erstreckt. Laurent Enenkel, Produktmanager
bei USM Vision, erklart: ,Wir haben unseren
Kunden genau zugehort und diese Informati-
onen in die Entwicklung der néchsten Gene-
ration von USM Vision einflieBen lassen.

Das System wird bereits erfolgreich in der
Praxis eingesetzt, von Anwendern wurde
jedoch der Wunsch nach einem noch brei-
teren Einsatzbereich und einer noch gréBe-
ren Funktionalitdt geduBert. Diesem Wunsch
konnten wir in drei verschiedenen Bereichen
nachkommen. Erstens haben wir eine paral-
lele Abtastung eingeflhrt, so dass der Be-
diener nun beide Seiten der SchweiBnaht
gleichzeitig abtasten und somit die Pro-
duktivitdt praktisch verdoppeln kann. Des
Weiteren umfasst die Ldsung einen Grup-
penstrahlprifkopf mit 128 Elementen, der
anstelle der Variante mit 64 Elementen einge-
fOhrt wurde. So kénnen jetzt auch Rohre mit
groBeren Wandstarken geprtift werden. Und
schlieBlich ist nun dank des neuen Prifkopfs
sowohl lineares als auch sektorielles Abtas-
ten mithilfe von Gruppenstrahlprifkdpfen
maglich — wie in einigen Normen empfohlen,
die kein TOFD-Verfahren (Time of Flight Dif-
fraction) vorsehen.”

USM Vision
1.2 ermdg-
licht eine
zuverlassige
und prazise
Erfassung von
RohrschweiB-
prifungs-
daten durch
Spezialisten,
die nicht in
der Anwen-
dung von
Ultraschallge-
réten geschult
sind.

Erheblicher Produktivitdtsanstieg

USM Vision 1.2 verfolgt die Philosophie
der urspringlichen Anwendung weiter und
ermoglicht eine zuverlassige und prazise
Erfassung von RohrschweiBprifungsda-
ten durch Spezialisten, die nicht in der An-
wendung von Ultraschallgerdten geschult
sind. Die Daten kénnen dann anschlieBend
von entsprechend qualifizierten Ultraschall-
experten ausgewertet werden, so dass die
Ultraschallprifung auch in Féallen eingesetzt
werden kann, in denen bislang eine Radio-
graphiepriifung erforderlich war. Dadurch
entfallen die mit der konventionellen Pruf-
methode verbundenen Einschrankungen wie
lange Filmentwicklungszeiten, der Bedarf an
Strahlungsschutzvorrichtungen  sowie die
Altchemikalienentsorgung. Dies erleichtert
die Umstellung von Radiographie- auf Ult-
raschallprifungen und reduziert gleichzeitig
mogliche Engpéasse, was wiederum zu ei-
nem erheblichen Produktivitdtsanstieg und
einer Verbesserung der betrieblichen Ge-
sundheit und Sicherheit fihrt.

Das tragbare Ultraschallgerat zur Erfassung
von Fehlern garantiert durch eine optimale
Kombination von Software und Hardware,
dass eine normkonforme Prifung auch
durch Radiographie-Prufer bzw. Personal
ohne Erfahrung im Umgang mit Ultraschall-
geraten einfach, zuverlassig und schnell

durchgefihrt werden kann. Diese Technolo-
gie soll die Radiographieprifung zwar nicht
komplett ersetzen, bietet dem Anwender
jedoch eine Gelegenheit, die mit dem Ein-
satz von Radiographiegeraten verbundenen
Einschrankungen ggf. zu eliminieren und das
Fachwissen der begrenzten Anzahl quali-
fizierter Ultraschallprifer vollumfanglich zu
nutzen. ,AuBerdem kdénnen weniger erfahre-
ne Ultraschall- und Radiographieprufer dank
der intuitiven, zu 100 Prozent gefiihrten Ge-
ratebedienung inre Kenntnise und Fahigkei-
ten erweitern®, meint Enenkel.

Zuverldssigere Auswertung

Die neue Prufldsung kann in einem phasen-
gesteuerten und TOFD-Modus betrieben
werden und wird mit eigenem Betriebspro-
gramm, der Rhythm-Analysesoftware von
GE sowie mit Prufkdpfen und Keilen fur alle
ausgewdhlten Normen und Rohrweiten ge-
liefert. Dank der mentgesteuerten Einrich-
tung kann die Betriebssoftware die Ultra-
schallparameter flr jede SchweiBnaht- und
Rohrkombination berechnen und einen leicht
nachvollziehbaren Prufplan erstellen. An-
schlieBend kann der Bediener die Schweif3-
naht mit einem codierten Scanner unter Ver-
wendung von TOFD oder Phasensteuerung
parallel oder linear scannen. Die Prufdaten
werden in einem branchenublichen Protokoll
an eine Uberpriifungsstation Ubermittelt, wo-
durch mit fortschrittlichen Analysetools wie
volumenkorrigierter Bildgebung in Echtzeit
eine leichtere und zuverlassigere Bildauswer-
tung durchgefihrt werden kann. Uber die
Rhythm-Softwareplattform von GE kdnnen
anschlieBend die Prifdaten geprift und ver-
teilt, Berichte erstellt und die Prifergebnisse
zur Nachverfolgung oder flr weitere Analy-
sen archiviert werden.

EverestVIT GmbH

Lotzenacker 4, D-72379 Hechingen
Tel. +49 7471-9882-0
www.everestvit.de
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Auch unterschiedliche Werkstoffe fest zusammenfiigen:

ReibschweiBen verbindet

Komponenten schnell, sicher und wirtschaftlich zusammenftigen ist fir die Fertigung in vielen Industriezweigen von essenzieller
Bedeutung. Mit dem ReibschweiBverfahren liefert die Klaus Raiser GmbH nach eigenen Angaben eine ausgezeichnete
SchweiBnahtqualitét, kurze Taktzeiten und hohe Prozesssicherheit. Zudem konnen mit dem Verfahren Bearbeitungsschritte
eingespart und Herstellungskosten gesenkt werden. Dabei ist das Tlpfelchen auf dem ,,i* die Mdglichkeit, unterschiedlichste

Materialien vollflachig miteinander zu verbinden — sogar Nichteisenwerkstoffe mit Stahl.

Kaum einer kennt es, fast jeder nutzt es — denn
obwohl Reibschweien als Flgeverfahren
nicht Uberall bekannt ist, gehort es zu den si-
chersten Verbindungsverfahren der modernen
Fertigungstechnik. Es wird in vielen Branchen,
wie der Automobilindustrie oder im Maschi-
nen- und Anlagenbau eingesetzt. Hochwertige
SchweiBnahte, leicht reproduzierbare Quali-
tatsstandards und sehr kurze Taktzeiten sind
dabei nur einige Vorteile des Verfahrens.

Trendsetter Raiser

Die Klaus Raiser GmbH aus Eberdingen (D)
fand schon relativ frh in ihrer Firmengeschich-
te zum ReibschweiBen. Fasziniert von der
scheinbaren Einfachheit und den Moglichkei-
ten dieser Technik erwarb Firmengrinder Klaus
Raiser 1974 die erste ReibschweiBmaschine
aus Japan, vom damals weltweit flhrenden
Anbieter. Ziel war und ist es, die Technologie
auch fUr Betriebe nutzbar zu machen, die we-
der das entsprechende Know-how noch eine
geeignete Maschine besitzen. Bald wurde das
Verfahren — neben der Fertigung von Schweif3-
konstruktionen und dem Maschinenbau — zum
Kerngeschéaft. Das ebnete Raiser den Weg
vom Handwerksbetrieb zu einem Technologie-
unternehmen mit heute Gber 40 Mitarbeitern:
Raiser ist einer der Pioniere, die die leistungs-
fahige Technologie stetig weiterentwickeln und
vorantreiben.

Einfaches Prinzip
liefert schnell beste Qualitét

Das ReibschweiBen, ein PressschweiBverfah-
ren, beruht auf den einfachen Parametern Rei-
bung und Druck. Das bedeutet, dass die Ener-
giezufuhr ausschlieBlich Uber die Bewegung
der Flgeteile zueinander unter Druck erfolgt
und nicht wie bei Ublichen SchweiBverfahren
Uber zusatzlichen Strom. Beim Rotationsreib-
schweiBen beispielsweise steht ein Fugeteil still
und das zweite rotationssymmetrische Bau-
teil wird in Drehung versetzt. Die entstehende
Reibung an der Kontaktflache verursacht eine
Erwarmung des Materials. So bilden sich zwi-
schen den Reibpartnern immer wieder 6rtlich
begrenzte feste Briicken und es kommt zu
einem intensiven Austausch der beiden Werk-
stoffe im Nahbereich der Flgeebene. Wenn
ausreichend Energie zum Flgen der Bauteile
eingebracht wurde, wird die Rotationsbewe-
gung schlagartig abgebremst und die Teile un-
ter hohem Druck voliflachig verschweiBt. Das
charakteristische Merkmal dabei ist die Mate-
rialwulst. Sie bildet sich um die Schweilflache
und kann durch anschlieBendes Abdrehen
schnell und problemlos entfernt werden. ,Nicht
nur, dass das Prinzip dieses Verfahrens in sei-
ner Einfachheit kaum zu Ubertreffen ist und
eine Taktzeit von wenigen Sekunden hat, die
Qualitat der SchweiBnaht ist zudem hervorra-
gend. Bei der Verbindung handelt es sich um

kein Guss-, sondern um ein Schmiedegeflge.
Durch die VoliverschweiBung weist die Verbin-
dungsnaht sogar meist eine hdhere Festigkeit
auf als das Grundmaterial selbst. Und noch
etwas: Das Verfahren ist so sicher und repro-
duzierbar, dass so gut wie keine Ausschuss-
ware produziert wird®, erklért Dr. Eimar Raiser,
Geschéaftsfihrer der Klaus Raiser GmbH. Die
kurzzeitige Warmeeinbringung und schma-
le Warmeeinflusszone beim Reibschweilen
bringt weitere Vorteile mit sich: So bleibt zum
Beispiel bei Kolbenstangen die Verchromung
erhalten. Zudem ist eine teure Warmenachbe-
handlung meist unnétig.

1 RotationsreibschweiBen Schritt flr
Schritt bis zum Abdrehen der charakteris-
tischen Materialwulst. (Alle Bilder: Klaus
Raiser GmbH)

2 Aus einem reibgeschweiten Rohling
entsteht eine Welle fiir Kompressoren.

3 Durch die kurzzeitige Warmeeinbrin-
gung und schmale Einflusszone beim
ReibschweiBen bleibt die Verchromung an
der Kolbenstange erhalten.

4 Kupfer und Stahl wie bei einem Druck-
gusskolben miteinander verbinden — Reib-
schweiBen macht es mdéglich.

5 Auch Aluminium-Keramik-Verbindungen
sind machbar.
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Fiigen sehr unterschiedlicher
Werkstoffe mdglich

Auch gegenuiber anderen Fertigungsverfahren
setzt sich das ReibschweiRen durch: Kompli-
Ziert geformte Werkstlicke entstehen Ublicher-
weise mit hohem Aufwand durch GieBBen oder

www.blech-technik.at

Schmieden. Eine andere Bearbeitungsvariante
ist das Zerspanen. Dabei wird aus einem Stlick
das jeweilige Werkstuck zum Beispiel aus dem
Vollen gedreht oder gefrést. ReibschweiBen er-
moglicht die konstruktive Zerlegung in einfache
Wellenabschnitte, die spater dann verschwei3t
werden. Das spart zum Beispiel bei der Herstel-

S

SCHWEISSTECHNIK

lung von Lauferwellen fir Kompressoren Bear-
beitungsschritte, senkt die Herstellungskosten
und bietet einen weiteren Vorteil — die Varian-
tenvielfalt. Ein besonderer Vorteil des Reib-
schweiBens liegt in der Vielfalt der verschweif3-
baren Materialen: Da sich die Verbindung beim
ReibschweiBen nicht Uber die schmelzflissige
Phase bildet, ist das Flgen sehr unterschied-
licher Werkstoffe miteinander moglich. Breite
Anwendung in nahezu allen Industriezweigen
findet das ReibschweiBen beim Fligen von fer-
ritischem mit austenitischem Stahl oder auch
beim Flgen von Stahl mit Gusswerkstoffen.
Dr. Elmar Raiser: ,Noch interessanter als das
Verbinden verschiedener Stahlwerkstoffe sind
die Kombinationsmaéglichkeiten verschiedener
Nichteisenwerkstoffe untereinander bzw. mit
Stahl. Aluminium-Stahl-Verbindungen fir die
Vakuumtechnik,  Stahl-Kupfer-Verbindungen
fur Druckgusskolben und Aluminium-Kupfer-
Verbindungen fur die Elektroindustrie sind nur
einige Beispiele. Die Liste der verschweiBbaren
Werkstoffe ist lang: Angefangen von Alumini-
um, Uber Blei, Hartmetall, Magnesium, Nickel-
basislegierungen und Wolfram bis hin zu Zir-
konoxid. Sogar Metall-Keramik-Verbindungen
sind machbar. Viele der Werkstoffkombinatio-
nen haben sich bereits in der Praxis bewahrt.
Und die Méglichkeiten sind mit Sicherheit noch
nicht ausgereizt.”

Um weitere Moglichkeiten des Verfahrens zu
erdffnen und bestehende weiter zu verbessern,
engagiert sich Raiser seit Jahren in der For-
schung, zum Beispiel im Linearreibschweilen.
Mit der Stiftung des ,raiser-lnnovationspreises
fur ReibschweiBen” zum 40-jahrigen Bestehen
fordert die Klaus Raiser GmbH innovative Ide-
en in diesem Bereich.

Klaus Raiser GmbH
Werk Eberdingen

Ménchswiesen 18, D-71735 Eberdingen
Tel. +49 7042-88105-0
www.raiser.de
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Maximale Produktivitat

Esab Cutting Systems zéahlt aktuell zu einem der weltweiten Marktfiihrer vollautomatischer Schneidanlagen mit Markiersystemen
flir Blechformate aller Art unter Nutzung der Autogen-, Plasma- und Laserschneidtechnologie. Der neue Prospekt des
Unternehmens stellt nun kompakt und dbersichtlich das komplette Portfolio an Schneidsystemen vor.

COMBIREX™ DX und SUPRAREX™ SXE

Die Portalschneidmaschine COMBIREX™ DX ist die Hochleistungsanla-
ge fUr prézise, einfache Senkrechtschnitte. Sie ermdglicht den produk-
tiven und wirtschaftlichen Einsatz des Autogen- und Plasmaschneidens
auf einer Maschine — entweder in Kombination oder einzeln — zur Ergén-
zung des vorhandenen Maschinenparks oder als separates Schneidzen-
trum. Damit erschlief3t sich dem Anwender ein breitgefachertes Applika-
tionsspektrum. Das modulare Portalmaschinensystem SUPRAREX™
SXE ist ein Multitalent fUr rationelle Schneid- und Markierarbeiten mit
hoher Positioniergeschwindigkeit. Die Anlage kann mit Werkzeugen zum
Schneiden, zur SchweiBnahtvorbereitung und zum Markieren ausgerUs-
tet werden. SUPRAREX™ SXE arbeitet mit Plasma, mit Autogen bzw. in
Kombination von beidem.

NUMOREX™ und TELEREX™

FUr den Hochleistungsbetrieb unter hartesten Bedingungen — Plas-
ma, Autogen oder kombiniert — wird NUMOREX™ angeboten. Mit der
Schneidmaschine ist beispielsweise gleichzeitiges, deckungsgleiches

s

oder spiegelbildliches, autogenes Schneiden von bis zu zwdlf Teilen
moglich. Diese hochleistungsfahige GroBanlage TELEREX™ fir gigan-
tische Bearbeitungsaufgaben hat eine Spurbreite von 30.000 mm. Sie
ist als Plasma-, Autogen- oder kombinierte Plasma-Autogen-Schneid-
maschine einsetzbar. Endlos drehbare Plasmafasenaggregate, vollau-
tomatische Dreibrenneraggregate fur den Autogenbetrieb, integrierte
Sandstrahlwerkzeuge oder Schleifgerate sind nur einige Features dieser
GroBanlage.

FALCON™ und EAGLE™

Mit einer Spurbreite von 3.000 mm prasentiert sich die FALCON™ im
Plasma-, Autogen- oder kombinierten Betrieb als vielseitig und effizient
bei optimalem Kosten-Nutzen-Verhéltnis. Hohe Anwenderfreundlichkeit,
hochste Prézision und schnelle Positioniergeschwindigkeiten sorgen fur
optimale Effizienz in der Anwendung. Mit einer Spurbreite von 3.000 mm
setzt der Anwender mit der EAGLE™ auf die Vorteile des Plasmaschnei-
dens. Spezielle Antriebs- und FUhrungssysteme beeindrucken mit einer
Beschleunigung von 3.500 mm/min. Die Hohenregulierung des Bren-
ners sorgt flr prézise, konstante und reproduzierbare Schnittergebnisse.

REX NXB 8500
— =
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links Mit der Schneidmaschine NUMOREX™ ist
gleichzeitiges, deckungsgleiches oder spiegelbildliches,
autogenes Schneiden von bis zu 12 Teilen moglich.

rechts TELEREX™ ist eine hochleistungsféhige GroBanlage
mit einer Spurbreite von 30.000 mm flr gigantische
Bearbeitungsaufgaben.

E-VENT™ und ALPHAREX™

Speziell fUr automatisierte Fertigungsprozesse im Heizungs-,
Ldftungs-, Klima- und Isolierbereich wurde die schilsselfertige
Plasmaschneidanlage E-VENT™ entwickelt. Neben der Laser-
sensorik zur Ersthohenfindung fir das Lochstechen sorgt die
integrierte Abstandsmessung zwischen Brenner und Material
fir optimale Schneidgenauigkeit. Konstant hohe Schnittquali-
tat bei groBen Formaten garantiert ALPHAREX™. Neueste La-
sertechnologie fUr gro3formatige Anwendungen gewahrleisten
optimale Materialausnutzung. Das Laserschneiden sorgt flr
kurze Fertigungszeiten — auch bei komplexen Geometrien — bei
gleichbleibend hohem Qualitdtsniveau. Der optische Sensor
zum Erkennen verschiedener Prozesszustande regelt automa-
tisch die Schneidgeschwindigkeit — und auch das Ende des
Lochstechens oder ein Schnittabriss wird erkannt. Durch das
Prinzip der Spiegelfokussierung entfallen manuelle Einstellungen
komplett. Alle Anlagen sind ausgerUstet mit modernster Steue-
rungstechnologie, Schneidprogrammen und Brennersystemen.
Die Flexibilitdt der Maschinenkonzepte erlaubt es, die Anlagen
bei gestiegenen Anforderungen oder Neuentwicklungen jeder-
zeit ohne groBen Aufwand nach- oder aufzurUsten.

Esab GmbH
Dirmhirngasse 110, A-1230 Wien

Tel. +43 1-8882511
www.esab.de

www.schneidetechnik.at
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Stahl & Service
aus einer Hand

Laserfahige
Formatbleche
und Laserzuschnitte

Formrohre
in Handelslangen
und Rohrlaserzuschnitte

Wir sind die Stahlprofis!

FILLI-Stahl G
A-89020 Klagenfurt Tel.
office@

www.fil
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Rohrbearbeitung rundum gelungen

Das Einsatzfeld flir Rohre und Profile ist weit gefachert. Sie tauchen in Mobeln auf, genauso wie in Landmaschinen sowie in
der Bau- und Versorgungstechnik. Der Bedarf wachst stdndig und kann mit den aktuellen Fertigungskapazitaten kaum gedeckt
werden. Die Anforderungen innerhalb der Prozesskette ,Rohr* sind hoch und kénnen nur mit leistungsfahigen Maschinen
gemeistert werden. TRUMPF zeigt dazu hochwertige Losungen entlang der gesamten Prozesskette ,Rohr” auf.

In der Prozesskette Rohr wird mit hoher
Auslastung produziert, geringe Wartungs-
zeiten und eine umfangreiche Automa-
tisierung sind dabei sehr wichtig. Und
natdrlich muss auch die Qualitat stimmen
— sind doch hochprézise Ergebnisse ge-
fordert — und das mit maoglichst wenig
Arbeitsschritten. Zudem soll auch noch
gréBtmogliche Flexibilitat fur LosgroBe,
Werkstoff, Profilgeometrie und Kontur ge-
boten werden.

Der Laser kann’s

Far derlei Winsche hat TRUMPF wieder
einmal einige Asse im Armel und zeigt fir
diese komplexen Anforderungen hoch-
wertige Ldésungen entlang der gesamten
Prozesskette ,Rohr* auf: Rohre schwei-
Ben, schneiden und geschnittene Rohrtei-
le figen oder auch markieren. Die TrulLa-
ser Cell 1100 schweiBt Bleche zu Rohren
und Profilen. Die TruLaser Tube 7000
wiederum schneidet Rohre und Profile zu
Bauteilen. Die TruLaser Robot 5020 fligt
diese dann zu fertigen Baugruppen. Und
schlieBlich kénnen die Baugruppen noch

markiert werden, sei es um die Rickver-
folgbarkeit zu gewéhrleisten oder um de-
korative Elemente zu realisieren. Dabei
setzt TRUMPF in allen Schritten auf das
Werkzeug Laser. Das LaserschweiBen,
-schneiden und -markieren von Rohren
und Profilen bietet Moglichkeiten, die her-
kédmmliche Verfahren nicht realisieren kon-
nen: eine unerreichte Kontur-, Naht- und
Materialflexibilitdt sowie die schnelle Um-
stellung auf neue Bearbeitungsaufgaben.

Vom Blech zu Rohr und Profil

Ob  StumpfstoB, Boérdelnaht, T-StoB,
EckstoB oder Uberlappnaht, das flexible
Werkzeug Laser verbindet jede Nahtform
gleichermaBen sicher. Und zwar Baustahl
ebenso gut wie Edelstahl, Aluminium oder
Buntmetalle, in Materialdicken zwischen
einem Zehntel Millimeter bis zu fast einem
Zentimeter. Diese Starken kann der Laser
gerade beim Schweien von Rohren und
Profilen ausspielen.

Mit der Produktfamilie TruLaser Cell 1100
hat TRUMPF ein Strahlfihrungssystem

entwickelt, das fir das Schweien von
Rohren und Profilen optimiert ist. Fur
samtliche Anwendungsfélle geeignet, gibt
es die TruLaser Cell 1100 in unterschied-
lichen Ausfihrungen, jeweils spezialisiert
auf das Schweien von Béandern, Rohren
und Profilen sowie auf die Bearbeitung ro-
tationssymmetrischer Teile. Denn der op-
timale Bearbeitungspunkt kann Uber mo-
torische Achsen parallel oder senkrecht
zur Bearbeitungsrichtung eingestellt wer-
den. Ein senkrechter Strahleinfall auf die
Flgestelle ist dabei keine Voraussetzung,
mithilfe der SpeedlLas Optik kann die Naht
auch unter einem Winkel verschweifBt wer-
den. Ebenfalls abhangig von Anwendung
und Werkstoff kann als Strahlquelle zwi-
schen einem CO,- und einem Festkorper-
laser gewahlt werden.

Die TruLaser Cell 1100 wird direkt in die
Fertigungslinie integriert. Durch ihren
kompakten Aufbau betragt die gesamte
Aufstellflache nur etwa 5 m2 sogar inklu-
sive des Laseraggregates. Uber das von
TRUMPF entwickelte Nahtnachfuhrungs-
system Seamline wird der Flgespalt
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1 Die neue TruLaser Tube 7000 verfligt Gber
einen schwenkbaren Laser-Schneidkopf und
eine neue flexible Ausschleusstation.

2 Mit der neuen TruLaser Tube 7000 schafft
man qualitativ herausragende Schragschnitte
bis zu einem Winkel von 45°. Dadurch er6ff-
nen sich ganz neue Fertigungsmdglichkeiten.

3 TruLaser Tube 7000: Gehrungsschnitte und
Fasen sind mdglich — Voraussetzung, um
beim SchweiBen eine direkte formschlissige
Verbindung zu schaffen.

sténdig Uberwacht und die SchweiBop-
tik in Echtzeit nachgefihrt. Dies stellt
eine optimale Nahtqualitdt und hdchste
Prazision Uber den gesamten Prozess
sicher, ebenso wie nachbearbeitungs-
freie Sichtnahte und Flexibilitat bei den
Bearbeitungsdurchmessern. AuBer-
dem zeichnet sich die Maschine durch
hohe Robustheit und Vielfaltigkeit aus.
Rund um die Uhr schweiBt sie Rohre
und fertigt Halbzeuge ganz nach An-
forderung des Kunden. Die Wartungs-
zyklen sind auBerst gering, und sollte
doch einmal etwas nicht funktionieren,
unterstitzt TRUMPF mit umfassendem
Teleservice. Uber Telediagnose kénnen
sich TRUMPF-Servicetechniker jeder-
zeit aber natlrlich nur nach Freigabe
des Kunden auf die Steuerung der
Maschine aufschalten und eventuelle
Storungen schnell und sicher beseiti-
gen.

Vom Rohr und Profil zum Bauteil

Eine TruLaser Tube Laserrohrschneid-
anlage bearbeitet die geschweilten

www.schneidetechnik.at
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Rohre und Profile in erstklassiger Qua-
litdt weiter zu fertigen Bauteilen. Da-
bei reduziert sie die Prozessschritte
und die Teilekosten gegenlber einer
konventionellen  Fertigung deutlich.
Anstatt zu séagen, bohren, frdsen und
zu entgraten, erreicht der Laserstrahl
das gleiche Ergebnis in einem Arbeits-
schritt. Die neueste Entwicklung von
TRUMPEF, die TruLaser Tube 7000, bie-
tet noch weitere Vorteile. |hr schwenk-
barer L aser-Schneidkopf- erméglicht—
Schragschnitte mit einem Winkel von
bis zu 45° fur préazise Fasen und Geh-
rungen und eroffnet damit ganz neue
Fertigungsmdglichkeiten. Damit er-
fullt sie alle Voraussetzungen, um im
nachsten Arbeitsschritt formschlissige
SchweiBverbindungen zu schaffen.

Die  vollautomatische  Laser-Rohr-
schneidanlage produziert mit minima-
len Nebenzeiten und schneidet Rohre
und Profile mit bis zu 250 mm Durch-
messer und Wanddicken bis zu 8 mm.
Im Testbetrieb bei Kunden hat die Tru-
Laser Tube 7000 bewiesen, dass =>
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Remmert Blechlager

integrationsstark und wirtschaftlich

75 % Zeitersparnis im Materialhandling
60 % Reduzierung der Lagerflache
100 % Planungssicherheit durch
intelligente Lagerverwaltung
100 % herstellerunabhangige Integration
von Bearbeitungsmaschinen

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

Friedrich Remmert GmbH
Brunnenstrafle 113 - 32584 Lohne, Deutschland
Tel (+49) 5732 896-111 - www.remmert.de
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sie &uBerst prozesssicher ausgelegt ist.
Stufenrollen unterstiitzen die Rohre und
stellen sich eigenstandig auf den jewei-
ligen Durchmesser des aktuellen Werk-
stliicks ein. Auch die selbstzentrierenden
Spannbacken gleichen sich automatisch
den Rohrgeometrien an. Der Regelme-
chanismus FocusLine hélt die Fokuslage
des Lasers konstant und passt sie auto-
matisch an Materialart und Wanddicke an.
Die Maschinensoftware aktiviert die erfor-
derlichen Laserparameter, je nachdem,
welches Rohr bearbeitet wird. All das flhrt
zu einer konstant hohen Qualitat und ist
auch bei kleinen LosgréBen wirtschaftlich.

Ebenfalls neu ist die flexible Ausschleus-
station, die Fertigteile je nach Anforde-
rung auf verschiebbare Bandtische, in
Gitterboxen oder in Behalter sortiert. Die
Beladeeinheit LoadMaster Tube automati-
siert den Materialfluss von Anfang an. Das
Rohrmagazin fasst bis zu 4 t Rohmaterial,
das der LoadMaster Tube nach einer Plau-
sibilitatsprifung der Bearbeitung zufthrt.
Dabei vergleicht die Maschinensoft-ware
die Geometrie der zu bearbeitenden Roh-
re mit Daten aus dem Programm - so
verhindert die Software Stérungen durch
Bedienungsfehler. Die Greifer des Load-
Master Tube passen sich automatisch an
die gemessenen Rohrlangen an. Naturlich
kann auch weiterhin manuell bzw. halbau-

tomatisch mit einer einschwenkbaren For-
derstrecke beladen werden. Damit sind
auch einzelne Rohre schnell und unkom-
pliziert bearbeitet.

Auch an der Ergonomie hat TRUMPF Ei-
niges getan. Neu gestaltete Schutztiren
ermoglichen optimale Zugénglichkeit. Ein
Bedienpult am flexiblen Tragarm verbes-
sert die Handhabung fur den Maschinen-
bediener.

Vom Halbzeug zum fertigen Bauteil

Gut vorbereitete Bauteile sind die Voraus-
setzung fur exakte Ergebnisse. Sind die
Rohre und Profile beschnitten, fugt die
TruLaser Robot 5020 die Bauteile zu fer-
tigen Baugruppen und komplettiert damit
die Prozesskette Rohrbearbeitung. Die
finfachsige Roboterzelle schweiBt auch
komplexe Geometrien. Dabei kann sie in-
nerhalb des Flgeprozesses Ubergangslos
zwischen einer Warmeleitnaht mit geringer
EinschweiBtiefe und einer TiefschweiB-
naht fir mehrere Millimeter tiefe Nahte
wechseln. Der gezielte Energieeintrag
sorgt fur minimalen Verzug, so entstehen
schlanke, wiederholgenaue Sichtnéhte
und Nacharbeiten entfallen fast vollstan-
dig. Uber samtliche LosgréBen hinweg ist
die TruLaser Robot wirtschaftlich. Dank
eines flexiblen Vorrichtungsbaus werden

4 Die TruLaser Cell 1100 ist ein flexibles
Strahlfiihrungssystem zum EndlosschweiBen
von Bandern, Rohren und Profilen sowie zum
SchweiBen rotationssymmetrischer Teile.

5 Die TruLaser Cell 1100 schweif3t
unterschiedlichste Profile kontinuierlich.

bei kleinen LosgroBen Rustkosten mini-
miert und bei groBen LosgrdBen bietet die
Roboterzelle eine umfassende Automati-
sierbarkeit.

Markieren zur
Erkennung und Veredelung

Viele Hersteller aus unterschiedlichsten
Branchen, so auch in der Prozesskette
Rohr, stehen inzwischen in der Pflicht ihre
Bauteile dauerhaft zu markieren, sei es
aus Ruckverfolgbarkeitsgrinden oder um
die Echtheit ihrer Bauteile zu garantieren.
Auch hier bietet TRUMPF mit seinem Mar-
kierlaserportfolio umfassende Ld&sungen
um Bauteile dauerhaft zu beschriften. Ge-
rade in der Rohrbearbeitung, z. B. fur die
Mdbelherstellung, kann eine Lasermarkie-
rung aber auch einem dekorativen Zweck
dienen. Mithilfe von Markierlasern kénnen
unterschiedlichste Muster auf dem Rohr
oder Profil umgesetzt werden — je nach
Werkstoff und Prozess kdnnen sogar bun-
te Farbumschlége (Titan) in Metall erzeugt
werden.

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

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



UMFORMTECHNIK

Schuler prasentiert Losungen zur Umformung von Karbon,
hochfesten Stahlen und Aluminium:

Die Schlankmacher fur Automobile

Autos miissen leichter werden, um die Umwelt weniger zu belasten: Eine Gewichtseinsparung von 100 Kilogramm
reduziert den Benzinverbrauch um 0,3 bis 0,6 Liter pro 100 Kilometer. Auch Elektro-Autos sind auf Leichtbauteile
— zum Beispiel aus kohlefaserverstarktem Kunststoff (Karbon) — angewiesen, die das Gewicht der schweren

Batterien ausgleichen. Schuler zeigt, wie sich solche Teile herstellen lassen.

Schuler kann auf eine langjéhrige Erfahrung
mit Leichtbau zurtickblicken: Bereits 1998
entwickelte der Konzern die ersten Pressen
zur Verarbeitung von kohlefaserverstarktem
Kunststoff (abgekurzt CFK), mit dem sich im
Vergleich zu herkémmlichem Stahl 60 Pro-
zent Gewicht einsparen lasst. Dabei werden
die zu Matten gewebten Kohlefasern in eine
Form gelegt, mit Harz geflllt und unter War-
me und dem Druck der Presse ausgehartet.

2009 erhielt Schuler von einem Premium-
Automobilhersteller einen GroBauftrag Uber
mehrere Kunststoffpressen, die eine wirt-
schaftliche Fertigung von CFK-Teilen ermdg-
lichen. Insgesamt sind derzeit mehr als zehn
CFK-Pressen von Schuler im Einsatz, die
unter anderem Dacher und StoBfanger be-
stimmter sportlicher Modelle fertigen. Doch
das ist erst der Anfang: Der Bedarf wird in
den nachsten Jahren deutlich steigen.

Einsparungsmdglichkeiten
noch nicht ausgeschopft

Die Mdglichkeiten zur Gewichtseinsparung
sind mit Karbon aber noch lange nicht aus-
geschopft. ,Als einziger Hersteller bietet
Schuler auch Technologien und automati-
sierte Pressensysteme fur alle anderen we-
sentlichen Umformverfahren zur Leichtbau-
fertigung®, stellt Geschaftsfiihrer Manfred
Wischnewski klar. Dazu z&hlen die Warm-

und Kaltumformung hochfester Stahle, das
sogenannte Formharten sowie die Umfor-
mung von Aluminium und hochfesten Profi-
len mithilfe des Innenhochdruckverfahrens.

Je fester ein Werkstoff ist, desto weniger Ma-
terial bendtigt man, um dieselbe Stabilitat zu
erzielen — und das Gewicht verringert sich:
Das ist nicht nur bei Karbon so, sondern
auch bei den sogenannten hochfesten Stéh-
len. Mit ihnen als Ausgangsmaterial lassen
sich durch die Warm-und Kaltumformung
dinnere Bleche produzieren, ohne dass dies
auf Kosten ihrer Steifigkeit gehen wirde. ,40
Prozent der Gesamtmasse eines Autos ste-
cken in der Karosserie, entsprechend hoch
sind die Einsparpotenziale®, erklart Manfred
Wischnewski.

Schuler kann dabei auch die Vorteile seiner
ServoDirekt-Technologie voll ausspielen, weil
sich diese Pressen perfekt auf die beson-
deren Anforderungen der Kaltumformung
hochfester Stéhle abstimmen lassen. Da die-
se Stéhle wegen ihrer hohen Festigkeitswer-
te ein sehr gutes Crash-Verhalten aufweisen,
kommen sie auch als Sicherheitsbauteile
infrage — zum Beispiel als StoBfangertrager
oder zur B-Saulenverstarkung. Einen Schritt
weiter geht man beim Formharten (Pressu-
re Controlled Hardening oder PCH), wo die
Bauteile im erhitzten Zustand umgeformt
und gleichzeitig abgekuhlt werden. Das hier

links Durch
Warmumformung
erhalt das Metall
eine erheblich
héhere Festigkeit.
(Bilder: Schuler AG)

rechts Schon
heute werden

auf CFK-Pressen
von Schuler

unter anderem
Karbonteile fiir
bestimmte Auto-
Modelle produziert.

eingesetzte Material erreicht damit noch ho-
here Festigkeitswerte und kann mit geringe-
ren Presskraften bearbeitet werden. Zudem
l&sst das Verfahren mehr Gestaltungsfreiheit
beim Design der Bauteile als bei der Kaltum-
formung.

Der richtige Werkstoff
fiir die richtige Stelle

In den USA befinden sich derzeit neue Fahr-
zeugkonzepte in der Entwicklung, die fur die
Fahrgastzelle IHU-Teile aus hochfesten Ma-
terialien vorsehen. In Detroit unterhalt Schu-
ler ein Competence-Center zum Thema IHU.
»Fur Anlagen, die auf Grundlage des daraus
weiterentwickelten Stltzdruckverfahrens ar-
beiten, haben wir bereits mehrere Auftrage
aus der Automobil- und Zulieferindustrie er-
halten®, so Wischnewski.

Die Zukunft liegt also im Materialmix: Der
richtige Werkstoff muss an der richtigen Stel-
le eingesetzt werden. Wie im Sport ist auch
beim Leichtbau nicht die Leistung eines ein-
zelnen Spielers entscheidend, sondern des
gesamten Teams.

Schuler AG

BahnhofstraBe 41, D-73033 Goppingen
Tel. +49 7161-66-0
www.schulergroup.com
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Produktveredler in Sachen Stahl

Dass man in Kérnten nicht nur Urlaub macht, beweist eindrucksvoll die Firma FILLI-STAHL am Stammsitz in Klagenfurt.

Mit ihren drei Geschéftsbereichen Dachprofi, Stahlprofi und Bewehrung hat sich das Unternehmen mittlerweile am
Osterreichischen, slowenischen, kroatischen und serbischen Markt ausgezeichnet platziert. Im Stahlprofi Service-Center in
Klagenfurt stellt FILLI-STAHL t&glich unter Beweis, dass es nicht nur ein verldssliches und flexibles Handelsunternehmen ist,
sondern auch ein erstklassiger Produktveredler.

FILLI-STAHL wurde nach tUber 100 Jahren Un-
ternehmensgeschichte im Jahr 1988 von Hans
Schell Gesellschafter der Oddrfer Firmengrup-
pe Ubernommen. Seither hat sich das Unter-
nehmen kontinuierlich entwickelt. Mit seinen
180 Mitarbeitern ist FILLI-STAHL heute einer
der fUhrenden Player im Bereich Stahlhandel

- { iTruLaser Tube 7000

und Stahlanarbeitung in Osterreich. Der Erfolg
des Unternehmens basiert vor allem auf drei
Saulen — zum einen beschéaftigt sich FILLI-
STAHL mit dem Handel von Walzwaren aller
Art sowie dem Zuschnittservice mittels mo-
dernster Lasertechnologie. Zum anderen en-
gagiert sich das Unternehmen im Vertrieb von

Spenglereiartikeln fir Dach und Wand, wobei
die hauseigene Erzeugung von Trapezprofilen
das Angebotsspektrum in dieser Sparte ab-
rundet. Der dritte Bereich beschaftigt sich mit
der Belieferung von Baufirmen und Markten
mit Baustahlgittermatten und geschnittenem
bzw. gebogenem Bewehrungsstahl.

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2012




Stahl und Service aus einer Hand

Stahl zu veredeln ist FILLI-STAHLs groBe Lei-
denschaft — dies drickt sich schon alleine
darin aus, dass ihr Maschinenpark flir diesen
Servicebereich nur mit den modernsten und
fortschrittlichsten Laser- und Autogenschnei-
deanlagen gerustet ist, die der Markt daftr
bereitstellt — Hightech, gepaart mit hochquali-
fizierten Mitarbeitern, ist hier im vollen Einsatz
fir den Kunden. ,Erstklassige Qualitat flexibel
zu liefern ist in unserem Hause Préamisse und
dies ist nur mit hochtechnologischen Maschi-
nen machbar®, erklart Joachim Augustin, Leiter
des Stahlprofi (Stahlhandel-Servicecenter) bei
FILLI-STAHL, ,begleitend dazu verfigen wir
auch Uber ein entsprechend groBes Blechlager
in Klagenfurt sowie Uber ausgesprochen gute
Verbindungen zu Stahiwerken — damit sind wir
in der Lage, schlagkréftig und termingetreu die
Winsche unserer Kunden zu erftillen.”

Know-how fiir breites Anwendungsfeld

Laserschneid- und  Abkantbearbeitungen

kommen bei FILLI-STAHL vor allem im Stahl-,
Maschinen- und Anlagenbau, Werkzeug- und

Fahrzeugbau, in der Schriften- und Werbeta-
felproduktion, flr Schablonen und Dinnblech-
vorlagen, in der Bearbeitung von Leichtmetall
und Edelstahl fir die Industrie aber auch im
Kunstgewerbe, der Werbeindustrie sowie der
Madbel- und Bauindustrie zum Einsatz. Meist er-
folgt die Bearbeitung der Materialien aufgrund
von Konstruktionszeichnungen, die auch direkt
vom Kunden Ubernommen werden konnen.
Wobei individuelle Geometrien verschiedenster
Art eine problemlose Aufgabe fir FILLI-STAHL
darstellen. Die Konstruktionszeichnungen der
Auftraggeber werden direkt in das hauseigene
CAD-System Ubernommen und auf Wunsch
fUr weitere Folgeauftrage gerne auch revisions-
sicher archiviert. Bei erneuter Auftragsvergabe
gibt der Kunde nur mehr die entsprechende
Teilenummer und die gewlnschte Stiickzahl
an — schon startet die Ausfuhrung.

Rohr- und Profilbearbeitungen
bis 10 mm Materialstarke

Ein weiteres Applikationsfeld der Lasertech-
nologie ist bei FILLI-STAHL die Erstellung
von komplexen Rohrkonstruktionen. Trenn-
und Gehrungsschnitte, Ausnehmungen und

1 Joachim Augustin,
Leiter des Stahlhandel-
Servicecenters bei FILLI-
STAHL.

2 Der Stahlprofi FILLI-STAHL
handelt mit Walzwaren

aller Art und bietet
Zuschnittservice mittels
modernster Lasertechnologie.

3 Die maximalen technischen
Méglichkeiten erreichen
beim Abkanten eine Lange
von 4.080 mm mit einer
Presskraft von 3200 kN.
(Bildquelle TRUMPF)

UMFORMTECHNIK

oben Prazise Schneid- und Abkanttechnik
- die Bearbeitung von Rohren und Blechen
erfolgt bei FILLI-STAHL mit Maschinen,
die getrost als ,vom Feinsten” bezeichnet
werden durfen. (Bildquelle TRUMPF)

Durchdringungen, Formausschnitte in  allen
moglichen Varianten werden an Rund- und
Formrohre in Baustahl, Alu oder Niromaterialien
geboten. Selbst Formen wie Rund-, Eckig- und
Sonderprofile mit geschlossener AuBenhlille
stellen null Problem fUr den Produktveredler
dar. ,Denn mittels der Lasertechnologie erfolgt
bei uns die Rohrbearbeitung wesentlich wirt-
schaftlicher als mit konventionellen Methoden
wie Sagen, Bohren, Frasen oder Stanzen®,
erlautert Augustin das Verfahren und erklart:
,Dadurch erfolgt die Bearbeitung berihrungs-
los und kraftfrei — Deformationen am Material
kommen somit nicht mehr vor. AuBerdem ga-
rantieren die hohe Schnittkantenqualitéat und
-genauigkeit der Lasertechnologie, dass keine
Nacharbeit anfallt und nachfolgende Arbeits-
schritte, wie etwa Schweifen und Montieren,
stark vereinfacht und rascher durchgefihrt
werden kdnnen.“ Nebenbei sichert die Rohr-
bearbeitung mittels drei Rohrlaseranlagen XXL
kirzere Durchlaufzeiten — auch bei groBeren
Auftragen. AuBerdem haben Kunden die Mdg-
lichkeit verschiedenste Versuche bei gleichzei-
tiger Produktion zu testen.

Das sind Vorteile, die nicht von der Hand zu
weisen sind und sowohl fur FILLI-STAHL als
auch deren Auftraggeber Zeit und Kosten
sparen.

Filli Stahl GroBhandelsgesellschaft mbH

SchrédingerstraBe 5, A-9020 Klagenfurt
Tel. +43 463-37970-0
www.fillistahl.at
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Den Rohrverschnitt abgeschafft

Gerade in der Rohrproduktion und Rohrverformung ist Verschnitt gleichbedeutend mit hohen Kosten. Das gilt vor
allem, wenn groBe Lose kurzer Rohrkomponenten hergestellt werden. Haufig wird jedes einzelne Bauteil nach dem
Biegen mittels externer Trenneinrichtung auf die gewlinschte Lange beschnitten. GroBe Mengen Werkstoff fallen

auf diese Weise wortwdrtlich ,unter den Tisch®. Mit einer neuen Trenneinrichtung, die direkt in das Biegewerkzeug
integriert ist, beseitigt Schwarze-Robitec diesen Kostentreiber. Biegen und Trennen in einem Schritt — mit dieser
Innovation kann der Rohrverschnitt je nach Biegegeometrie laut Angaben des Herstellers um bis zu 90 Prozent sinken.

Hochwertige Werkstoffe haben in allen Be-
reichen der Automobilproduktion Einzug
gehalten. Rohre machen hier keine Ausnah-
me: Krimmerrohre im Motorraum, Achs-
komponenten oder Rohrbauteile in der Ab-
gastechnik werden in riesigen Stlckzahlen
aus kostenintensivem Vormaterial herge-
stellt. Um das Biegen der oftmals besonders
kurzen Bauteile Uberhaupt zu ermdglichen,
werden die Biegeteile in der Regel kunstlich
um Spann- und Stltzlangen verlangert. Die
Zusatzlangen mussen nach dem Biegen
in separaten Arbeitsschritten wieder vom
Biegeteil abgetrennt werden und fallen als
Verschnitt an. ,Diese Praxis treibt die Her-
stellungskosten flr ein Bauteil in die Hohe.
Wir haben deshalb an einer Losung gear-
beitet, die nicht nur die bendtigte Materi-
almenge verringert, sondern zugleich die
Produktionszeit verkirzt”, erklart Bert Zorn,
Geschaftsfuhrer von Schwarze-Robitec.

T

Gerade bei Rohrbiegemaschinen wie der CNC 100
E TB MR von Schwarze-Robitec spielt die neue
Biege-Trenn-Ldsung ihBre Kostenvorteile aus.

Biegen — Trennen — Biegen

Der Ansatz der Kélner Biegespezialisten ist
dabei so naheliegend wie wirkungsvoll: In
das neue Biegewerkzeug wurde eine Trenn-
einrichtung integriert. Zum Biegen der Teile
werden nun wesentlich langere Rohrstan-
gen — auch ganze Handelslangen — verwen-
det. Nach dem Biegen des ersten Biegeteils
kommt die Trenneinrichtung zum Einsatz
und trennt das fertige Bauteil vom geraden
Reststlck ab. Der verbleibende gerade Teil
des Rohres wird in der Biegemaschine wei-
tertransportiert, erneut gebogen und eben-
falls mit der integrierten Einrichtung abge-
trennt. Dabei entsteht jeweils lediglich ein
schmaler Span, der sauber abgeflhrt wird.
Auf diese Weise wird der gesamte Werk-
stoff sehr schnell und hocheffizient zu ferti-
gen Rohrkomponenten verarbeitet. ,Ledig-
lich am vorderen und am hinteren Ende des

Rohres entsteht ein nicht zu verwertender
Verschnitt, der aus der Maschine befordert
wird", erganzt Hartmut Stohr, ebenfalls Ge-
schéftsflhrer von Schwarze-Robitec.

sInsgesamt lassen sich mit dem integrier-
ten System bis zu 90 Prozent des bei an-
deren Produktionsldésungen anfallenden
Rohrverschnitts  vermeiden.”  Entstehen
zum Beispiel bislang bei der Produktion von
Krimmerrohren je nach Biegesystem bis zu
100 mm Verschnitt je Rohr, so wird dieser
Kostentreiber mit der Schwarze-Robitec-
Ldsung auf lediglich ein Zehntel reduziert,
wenn z. B. zehn Rohre gekoppelt und in der
Maschine direkt getrennt werden — ein gro-
Ber Kostenvorteil. Zudem kdénnen Anwen-
der hierbei auf eine externe Trenneinrich-
tung verzichten, was die Betriebskosten in
Form von Abschreibung reduziert. Gleich-
zeitig profitieren die Unternehmen aufgrund




verringerter Taktzeiten pro Bauteil von einer
spurbaren Produktivitatssteigerung.

Im Einsatz auf der CNC 100 E TB MR

Entwickelt wurde die Innovation fur die
vollelektrischen Rohrbiegemaschinen CNC
100 E TB MR und CNC 80 E TB MR von
Schwarze-Robitec. Sie lasst sich aber zu-
kUnftig in nahezu jedes Biegewerkzeug in-
tegrieren. Gerade die CNC 100 E TB MR
kommt allerdings bei groBvolumigen Pro-
duktionsprozessen mit kirzeren Rohren
zum Einsatz — dann spielt die Biege-Trenn-
L6sung ihre Kostenvorteile optimal aus.
Ein weiterer Pluspunkt fir den Anwender
ist die groBe Flexibilitdét der CNC-Rohrbie-
gemaschine: Rohrkomponenten mit ei-
nem Durchmesser zwischen 25 und 114,3
mm lassen sich bearbeiten. Sie ist dabei
mit einer lose gelagerten Biegeschablone
sowie der bewahrten Schwarze-Robitec-
Nachschub- und -Mehrradiustechnik aus-
gestattet, die das automatisierte Biegen auf
mehreren Ebenen ermdglichen. AuBerdem
verflgt sie Uber ein Biegewerkzeug zum
Dornbiegen mit integrierten Bogen-in-Bo-
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Das neue
Biegewerkzeug mit
Trenneinrichtung
kann den bisherigen
Verschnitt laut
Schwarze-Robitec
um bis zu 90
Prozent reduzieren.

Technische Daten CNC 100 E TB MR

Max. Rohrdurchmesser (Normalstahl):
Min. Rohrdurchmesser:

Rohraufzugslange:

Biegerichtung:

gen-Spannbacken sowie einer Rohrtren-
neinrichtung. Auf diese Weise lassen sich
auch enge Radien und kurze Zwischenlan-
gen an einem Rohr in nur einem Arbeits-
gang herstellen.

114,3x 3 mm
25 mm

3.000 mm

rechts

Schwarze-Robitec GmbH

Olpener StraBe 460-474, D-51109 KéIn
Tel. +49 221-89008-0
www.schwarze-robitec.com
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PBT
Profilbiegetechnik AG

Dank langjahriger Erfahrung in der Herstellung von Profilbie-
gemaschinen und effizienten Steuerungen ist der schweizer
Hersteller Fima Profilbiegetechnik mit seinen Produkten in
der Lage sich an Ihre individuellen BedUrfnisse anzupassen.

Profitieren auch Sie von diesem Know-how!

Wir beraten Sie gerne kompetent und qualifiziert.

Bei einer ausfuhrlichen Vorfihrung in unserem Maschinen-
zentrum in Linz kénnen Sie die verschiedensten Modelle
so wie Steuerungen kennenlernen.

schachermayer

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéfts-
einheit Maschinen und Anlagen | SchachermayerstraBe 2
A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1418, Fax: DW 1444
maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at
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Erweiterte Revolverkapazitat

V20-1225 und Strippit V20-
1525 sind ab jetzt mit einem
neu-gestalteten Revolver mit
47 Stationen ausgestattet.

LVD (OV: Schachermayer) bietet jetzt eine erweiterte Kapazitat bei den Revolvern der 200kN Stanzmaschinen der
V-Serie von Strippit an. Die Stanzmaschinen Strippit V20-1225 und Strippit V20-1525 sind ab jetzt mit einem
neugestalteten Revolver mit 47 Stationen ausgestattet, der standardmaBig iber drei 88,9 mm Autoindex-Stationen
sowie vier 50,8 mm Stationen verfilgt. Die groBere Revolverkapazitédt verschafft eine hohere Flexibilitdt und reduziert
die Ristzeit, bei gleichzeitiger Steigerung der Maschinenproduktivitét.

Jede Station akzeptiert geformte Stempel und
Matrizen und kann durch den Einsatz inde-
xierbarer Multi-Werkzeuge die Kapazitéat und
Flexibilitat des Revolvers bei gleichzeitiger Re-
duzierung der RuUstzeiten erweitern. Schnell-
wechsel-Matrizenhalter verklrzen ebenfalls
die Rustzeiten. Die V-Serie von Strippit nutzt
die neuste Werkzeugtechnologie, einschlief3-
lich spezieller Werkzeuge wie z. B. Umform-,
Rad-, Gewindeform- und Entgratwerkzeugen.
FUhrungsbuchsen aus gehértetem Stahl und
gehéartete Kugelbolzen gewahrleisten eine pra-
zise Ausrichtung von Stempel und Matrize und
sichern so eine ausgezeichnete Lochqualitat
und eine lange Lebensdauer der Werkzeuge.
Die bidirektionale Revolverdrehung wahit auto-
matisch den jeweils kirzeren Weg zur ndchs-
ten Stanzstation, flr einen schnellen Station-
zu-Station Wechsel und damit eine optimierte
Produktivitat.

Optimiertes Design

Die Maschinen der V-Serie von Strippit sind
mit einem modernen servo-gesteuerten, hy-
draulischen Antrieb ausgestattet, der fur den

Hochleistungsbetrieb optimiert ist. Es werden
Geschwindigkeiten von bis zu 900 Hibe pro
Minute bei 1 mm Lochabstand erzielt. Der
fortschrittliche Antrieb und die einfach anzu-
wendende interaktive Software optimieren
den Hochgeschwindigkeitsbetrieb, wahrend
Gerausche und Erschitterungen verringert
werden.  Vollprogrammierbare  Stanzprofile
sowie die patentierte Smart Stroke®-Funktion
maximieren die Stanzleistung und bieten Fle-
xibilitét fir Anwendungen beim Stanzen und
Umformen. Smart Stroke® verbessert auto-
matisch den Stanzvorgang durch die Festle-
gung der Werkzeughohe, basierend auf der
Materialstarke sowie dem Abstand zwischen
den Lochern, wodurch die Produktivitdt ohne
einen Eingriff durch einen Bediener oder Pro-
grammierer maximiert wird.

Drei programmierbare Blechklemmen

Die Strippit V20-1225 und Strippit V20-1525
sind mit drei programmierbaren, umsetzbaren
Spannpratzen ausgestattet, die an eine Po-
sition des X-Vorschub programmiert werden
kdnnen und innerhalb des Teileprogramms

individuell auf eine neue Position umgesetzt
werden kénnen. Dadurch werden ,stanzfreie”
Zonen reduziert oder ausgeschlossen, was
zu einer Verbesserung der Materialausnut-
zung sowie zu spurbaren Einsparungen beim
Stanzen von Edelstahl und Aluminium fahrt.
Die Stanzmaschinen verfligen auch Uber eine
innovative Bauform des Tisches, mit einer Ka-
pazitdt zur Handhabung von Blechen bis zu
einem Gewicht von 146 kg. Ein Blrstentisch
reduziert die Gerausche, verhindert das Ver-
kratzen der Teile und erlaubt das wirtschaft-
liche Umsetzen oder Austauschen einzelner
Bursten. Ein  Energie-Reduzierungs-System
(ERS) stellt sicher, dass der Einsatz an elekt-
rischer Leistung effizient gemanagt wird. ERS
reduziert den Stromverbrauch gegenUber &lte-
ren MaschinenausfUhrungen laut LVD um bis
zu 30 Prozent.

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

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



Werkzeuge am Puls der Zeit

Gestanzte Teile sind die Rader im Uhrwerk des Alltags: Wir finden sie in Computern und Mobiltelefonen ebenso wie in
Haushaltsgeréten oder an Mdbelstlicken. Die Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH versorgt die Mérkte mit Werkzeugen,
die weltweit quasi im Sekundentakt hdchste Prézision und Qualitit beim Stanzen und Umformen produzieren.

Schnittbuchsen, Lochstempel und Form-
stempel — insbesondere solche aus Hartmetall
— haben ihren festen Platz im Folgeverbund-
werkzeugbau. Sind maximale Standzeiten bei
hochster Prazision gefordert, liegen Hartme-
tallwerkzeuge im Kosten/Nutzenvergleich zu
Stahlwerkzeugen ganz klar vorn. Daflr sorgt
unter anderem die Materialqualitdt, auf die
Hersteller wie Zecha grofiten Wert legen.

Hartmetallsorte als Qualitatsfaktor

,Das Hartmetall, das wir seit vielen Jahren von
Ceratizit beziehen, hat einen maBgeblichen
Einfluss auf die Qualitédt des fertigen Werk-
zeugs. Damit erreichen wir das ideale Verhélt-
nis zwischen geringem Verschlei3 und hoher
Bruchzéhigkeit bei gleichzeitig hervorragender
Kantenstabilitét®, erléutert Rldiger Schuy, Ver-
triebsauBendienst im Bereich Stanzen/Um-
formen bei Zecha. ,Sorgsam nach Kunden-
vorlage oder eigener Zeichnung konstruiert
und bearbeitet auf hochprézisen Schleifma-
schinen, bringen unsere Werkzeuge oftmals
den entscheidenden Standzeit- und Prézisi-
onsvorteil beim Bearbeiten von Kunststoffen,
Blechen und anderen Materialien. Denn auch
beim Umformen halten wir Toleranzen im pm-
Bereich ein.“ Neben Sonderanfertigungen,
etwa in der Elektro- und Automobiltechnik,
bietet Zecha auch ein umfangreiches Stan-
dard-Lieferprogramm hochwertiger Werkzeu-
ge, die innerhalb kirzester Zeit die Produktion

ins Rollen bringen. Dazu Rudiger Schuy: ,Gro-
Be Stilickzahlen sind das Metier von Folgever-
bundwerkzeugen. Sie bilden die Kombination
verschiedener unserer Werkzeuge zu einem
,Paket’, mit dem mehrere Fertigungsschritte
auf einmal abgearbeitet werden. Das halt die
Produktion rationell und die Kosten gering.
Mit unserem DIN/ISO-Normalienprogramm
unterstltzen wir entsprechende Unternehmen
zusatzlich mit schneller Lieferung der Ver-
brauchsmaterialien und mit hdchster Qualitét.”

Zylindrische DIN-Normalien wie Lochstempel
und Schnittbuchsenrohlinge sind bei Zecha di-
rekt ab Lager lieferbar. Dazu gehdren die Voll-
hartmetall-Lochstempel nach DIN 9861 B oder
Hartmetall-Lochstempel nach DIN 9861 D
mit Senkkopf aus Stahl bzw. ISO 8020 A mit
Zylinderkopf aus Stahl. S&mtliche Werkzeu-
ge sind in 71 Milimetern Gesamtlange, be-
darfsangepassten Durchmessern, aber auch
in jeder gewlnschten ZwischengréBe sowie
unterschiedlichen Abstufungen lieferbar. Er-
génzend bietet Zecha VHM-Schnittbuchsen-
rohlinge nach Werksnorm mit Startbohrung
roh gesintert an.

Hochste Qualitat
dank moderner Messtechnik

Bei jedem Werkzeugtyp haben beste Ober-
flachenglten und geringe Toleranzen oberste
Prioritét in der Zecha-Produktion. So sind die
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Durchmessertoleranzen  entsprechend  der
DIN- bzw. ISO-Normblatter mit 0/-0,003 mm
bei DIN 9861 B, h6 fur DIN 9861 D und m5
(ISO 8020 A) definiert und eingehalten. Da be-
reits geringste Abweichungen oder Messun-
genauigkeiten zu teils erheblichen Qualitéts-
einbuBen beim Kunden fuhren, setzt Zecha auf
eine modemne Qualitétssicherungsabteilung.
Dort wird unter konstanten Bedingungen und
mit hochmodernen Messmaschinen die Qua-
itdt der gefertigten Werkzeuge Uberwacht.
Zudem werden bei Zecha alle Fertigungspro-
zesse auf Wunsch protokolliert und lassen
sich Uber die sogenannte Lebensnummer am
Schaftende jedes einzelnen Werkzeugs zuord-
nen. Extreme Haltbarkeit und schnelle Amorti-
sation — Eigenschaften, die im Folgeverbund-
werkzeugbau hohe Prioritdt haben — bringen
die Stanz- und Umformwerkzeuge von Zecha
gleich mit. Dazu Rudiger Schuy: ,Zudem Uber-
zeugen sie durch maximale Prozesssicherheit,
schnelle Bearbeitungs- und Durchlaufzeiten
sowie geringste Toleranzen. So haben wir
schon so manchen Kunden mit festem Blick
auf die Uhr zu einer wirtschaftlichen Produk-
tion gefuhrt.”

Zecha GmbH

BenzstraBe 2, D-75203 Konigsbach-Stein
Tel. +49 7232-3022-0
www.zecha.de

Stanz- und Umformwerkzeuge von Zecha |

Prazision. (Bildquelle: ZECHA GmbH)

liefern Bearbeitungsergebnisse in hdchster ‘
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SSB macht Technologievorteile des Rotationswalzens nutzbar:

FlowForming schafft Spagat

Die Umformtechnologie stellt ein vielseitiges und wirtschaftliches Herstellungsverfahren von Aluminium-Felgen dar. Der
Rohmaterialverbrauch wird bei dieser Technologie durch Verdichtung des Werkstoffs auf ein Minimum reduziert. Der
Sondermaschinenbauer SSB aus Bielefeld ist einer der Weltmarktfiihrer fiir vertikale Driickmaschinen zur Leichtmetallfelgen-
Herstellung. Neben dem Rotationsschmieden entwickeln die Bielefelder als wirtschaftliche Alternative das FlowForming-Verfahren
stetig weiter. Felgen, die nach dieser Rotationswalzen-Technologie mit neuesten SSB-VDZ-Driickmaschinen hergestellt werden,
sind laut Hersteller noch leichter aber genauso stabil wie ihre geschmiedeten Pendants.

SRC it lautem Gebrill Gbertragt der Sport-
1 M wagen mit seinem Uber 500 PS
K starken V8 Bi-Turbotriebwerk seine

geballte Kraft Uber die 285/30 R19 titangrau

lackierten und glanzgedrehten FlowForming-

Réder im Triple-Speichen-Design auf den As-

phalt. Jedem Autofan schlagt dabei das Herz

hoher. Insbesondere fir den Reifenexperten
ist dabei jedoch zusétzlich ein Detail &duBerst
bemerkenswert: Waren friher wegen ihrer
|| Stabilitat geschmiedete Leichtmetallrdder das

;. ; M VB aller Dinge, so haben mittlerweile Flow-

i Forming-Alurdder Einzug bis in die obersten

bzw. PS-starken Automobilklassen gehalten.

Denn durch optimierte Materialien und dichte-

ren Alu-Guss lassen sich mittels Rotationswal-

zen nun auch dunnwandige Felgen mit hoch
verdichteter Materialstruktur und weniger Alu-
miniumeinsatz als beim Schmieden herstellen.

LM ESEE o qyrch erfiillen sie alle geforderten Leistungs-

Parameter.

Thomas Beyer, Geschéftsflhrer des Sonder-
maschinenbauers SSB: ,Der Spagat zwischen
den Vorteilen des Gussrades mit anspruchs-

links Die 3-VDZ-Typenserie
von SSB - Moderne
Maschinentechnik setzt

die Anforderungen an

ein leistungsfahiges
FlowForming-Rad um. (Bilder:
SSB-Maschinenbau GmbH)

' rechts Das Innenleben des
3-Rollen-Driickzentrums.
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>> Das Produktions-
verfahren FlowForming mit
der 3 VDZ-15-11 ermd&glicht
es Felgenherstellern,
neben etablierten
Leichtbauverfahren, nun
auch alle Vorteile des
Rotationswalzens auszuschopfen. <<
Thomas Beyer, Geschéftsfiihrer der SSB-Maschinenbau GmbH

vollem Design und des Schmiederades mit optimiertem Gewicht
und hoher Festigkeit ist vollbracht. Insbesondere bei kleineren
Stlickzahlen spielt FlowForming wirtschaftliche Vorteile aus. Au-
Berdem lassen sich mit einem gegossenen Felgenbettansatz
verschiedene Radbreiten fertigen. Darlber hinaus lassen sich
pro Felgensatz mehrere Kilogramm Gewicht gegenlber her-
kédmmlich gegossenen Radern einsparen. Und jedes Gramm
weniger bedeutet mehr Fahrdynamik, reduzierten Kraftstoffver-
brauch und geschonte Umwelt.*

Innovative Maschinenkonzeption

Moderne Maschinentechnik setzt die Anforderungen an ein
leistungsfahiges FlowForming-Rad um. Dazu entwickelten
SSB-Ingenieure das vertikale Driickzentrum 3 VDZ 15-11. Es
hat getrennt programmierbare Rollenachsen und eine vertikale
Spindelanordnung zur Warmumformung. Nach dem Guss des
Felgensterns mit Felgenbettansatz und dem Entfernen der An-
gusszapfen wird der Aluminium-Rohling in der 3 VDZ 15-11 auf
die entsprechende Form aufgespannt. Die Rollkdpfe pressen
sich mit hohem Druck an, und der Felgenbettansatz wird CGber
einem rotierenden Zylinder auf die entsprechende Felgenbrei-
te gewalzt und verdichtet. Thomas Beyer: ,Dies geschieht im
Ubertragenen Sinne wie auf einer Topferscheibe, bei der das
Material geformt und dabei verfestigt wird. Beim FlowForming
kénnen durch die enorme Verdichtung des Aluminiums auBerst
dinne Wandstérken realisiert werden.” Hochste Prézision und
Funktionalitat im Herstellungsprozess garantieren der fein jus-
tierbare Vorschubservomotor, das spielarme Getriebe sowie die
Kugelrollenspindel fur den Achsenvorschub. Modernste CNC-
Steuerungstechnik etwa fUr die Driickrollenachsen, den Reit-
stock, die Rollenkopflager fur beide Umformrichtungen sowie
die elektrische Werkzeugaufheizung und Temperaturkontrolle
am Werkzeug sorgen fUr einen schnellen und stabilen Umform-
prozess mit sehr kurzen Takizeiten. ,Das Produktionsverfahren
FlowForming mit der 3 VDZ-15-11 ermdglicht es Felgenherstel-
lern, neben etablierten Leichtbauverfahren, nun auch alle Vorteile
des Rotationswalzens auszuschopfen. Denn die Alufelgen die-
ser Generation sehen spitze aus, sind auBerst leicht und halten
aufgrund ihrer extremen Festigkeit hdchsten Belastungen im
fahrdynamischen Bereich problemlos stand®, bringt es Thomas
Beyer auf den Punkt.

SSB-Maschinenbau GmbH

Neusser StraBe 15, D-33649 Bielefeld
Tel. +49 521-44801-0
www.ssb-maschinenbau.de
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Uberall in der Industrie zuhause.
Schneid- und Umformsysteme
von Schuler.

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

SCHULER "2

Besuchen Sie uns auf der Stanztec in Pforzheim!
19.—21. Juni 2012 | Halle GS, Stand A-50

Schuler Pressen GmbH
Bahnhofstr. 41 | 73033 Goppingen | Deutschland
Tel. +49 7161 86-214| Fax +49 7161 66-623

schneidundumformsysteme@schulergroup.com \ www.schulergroup.com
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360°-Bearbeitung aus einer einzigen Arbeitsposition:

Mit herkdmmlichen Schleifmaschinen zur Rohrbearbeitung kénnen Werkstlicke selbst unter hohem Kraftaufwand immer nur
Stiick flr Stiick bearbeitet werden. Ein standiges Drehen des Rohres oder ein wiederholter Wechsel der Arbeitsposition ist
notwendig. Besonders schwierig wird es, wenn die Rohre fest verbaut sind — z. B. in einem Gelénder — was die maschinelle
Rundumbearbeitung nahezu unmdglich macht. Aus diesem Grund hat die Gerd Eisenbldtter GmbH ein Schleifsystem speziell
fir Rohre entwickelt. Die neuen Gerdte ermdglichen durch die optimierte Zangengreiftechnik eine Zwei-Drittel-UmschlieBung
und somit eine 360°-Bearbeitung aus einer einzigen Arbeitsposition: Wird das Gerét dann angehoben oder gesenkt, ist so
die vollstandige Bearbeitung des Rohres mdglich, ohne dabei die Arbeitsposition zu wechseln. Eine Hebelvorrichtung sowie

Gasdruckdampfer verringern zudem den notigen Kraftaufwand um ein Vielfaches.

Mit  herkdmmlichen  Rohrbearbeitungssys-
temen wird Uber Spannfedern und unter ho-
hem Anpressdruck in der Regel lediglich eine
UmschlieBung von 50 Prozent erreicht — hinzu
kommt, dass die Maschinen meist recht un-
handlich sind und viel Platz einnehmen. Das
patentierte  Rohrbearbeitungssystem  Rohr-
Sniper der Gerd Eisenblatter GmbH ist so
konstruiert, dass es zum einen besonders gut
und ausbalanciert in der Hand liegt und zum
anderen nur eines geringen Kraftaufwands be-
darf, um bei 30 bis 42 mm Rohrdurchmesser
eine Zwei-Drittel-UmschlieBung der Greifarme
zu erzielen. Selbst bei 70 mm Durchmesser ist
immer noch ein 50-prozentiges Umgreifen des
Rohres moglich.

Konstanter Anpressdruck
dank spezieller Dampfer

Die Technik des neuen Rohrbearbeitungssys-
tems von Eisenblétter beruht auf einem bisher
einzigartigen Prinzip: Beide Greifarme sind
beweglich und werden mittels eines Hebels
gesteuert. Dieser ist so angebracht, dass er
bequem mit der FUhrungshand bedient wer-
den kann.

FUr die exakte Synchronitdt der Bewegung
sorgt eine Zahnradmechanik. Das Schleifband,
das Uber Umlenkrollen zwischen den Auslege-
Armen gespannt ist, l&sst sich passgenau um
das Rohr legen. Gasdruckdémpfer gewahrleis-

ten einen konstanten Druck und eine kontinu-
ierliche Straffung des 40 mm breiten Bandes.
Die Umlenkrollen sind zudem verstellbar, so
dass Rohrdurchmesser von 30 bis 70 mm
bearbeitet werden kénnen — je geringer der
Rohrdurchmesser, desto groBer ist die Um-
schlieBung. Umfasst das Band zwei Drittel des
Rohres, kann mit einer leichten Schwenkbewe-
gung eine Rundumbearbeitung erzielt werden.

Ein spezielles Luftungssystem am Antriebsmo-
tor bringt doppelten Nutzen: Es lenkt die ange-
saugte Luft zum Kopf der Schleifmaschine, der
damit gekdhlt wird. Gleichzeitig wird der Luft-
strom so gefuhrt, dass er den entstehenden
Schleifstaub vom Nutzer wegblast.

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2012



1 Das neu entwickelte
Rohrbearbeitungssystem der
Gerd Eisenblatter GmbH, die
Rohr Sniper, ermdglicht erstmals
eine 360°-Bearbeitung aus einer
Arbeitsposition.

2 Die Rohr-Fix Smart kann dank eines
zusatzlichen Griffs bequem um ein Rohr
gefiihrt werden, ohne die Arbeitsposition
zu wechseln.

3 Mit der Rohr-Max ist neben der
Rohrbearbeitung auch das Schleifen und
Polieren von planen Flachen mdglich.

Garantiert lange Lebensdauer

Mit dem neuen 1.750 Watt Antriebsmotor ist
Rohr-Sniper laut Hersteller die leistungsstarks-
te Schleifmaschine zur Rohrbearbeitung, die
es derzeit auf dem Markt gibt. Der Motor er-
moglicht einen hohen Drehmoment und eine
konstant hohe Leistung auch im Dauereinsatz.
Zudem sind die Drehzahlen von 900 bis 3.700
U/min Uber ein Daumenstellrad stufenlos re-
gelbar und werden durch einen intelligenten
Tachogenerator auch unter Last konstant ge-
halten.

Die Komponenten der Rohr-Sniper sind aus
Aluminium oder Edelstahl gefertigt und damit
korrosionsfrei. Die Umlenkrollen bestehen aus
Aluminium mit mehreren wechselbaren O-Rin-
gen, die bei etwaigem Verschleil3 einzeln aus-
getauscht werden kénnen, was einen kosten-
intensiven Wechsel der gesamten Umlenkrollen
Uberfllissig macht. Zusétzlich zum gummierten
Stiel-Handgriff gibt es einen Bligelhandagriff, der
SO angebracht ist, dass ein ausbalanciertes
Schleifen in jeder Arbeitsposition — auch 90°
verdreht — moglich ist. Selbst die Bearbeitung
von Eckbereichen und schwer zugénglichen
Teilen fallt damit leichter. Alle Griffkomponenten

www.blech-technik.at

sind mit weichem Zellschaum und einer Gum-
mierung flr vibrationsgedéampftes Arbeiten ge-
polstert. FUr die Rohr-Sniper gibt es zahlreiche
Schleifoander, die vom Grobschliff bis zur Spie-
gelglanzpolitur alle Arten der Rohr-Bearbeitung
ermdglichen.

Spezielles Seilzug-System fiir
bequeme Bedienbarkeit

FUr die Bearbeitung geringerer Rohrdurch-
messer hat der Schleifmaschinen-Experte die
Rohr-Fix Smart entwickelt. Dieses Geréat ist
die kleinere Variante der Rohr-Sniper und eig-
net sich fir Rohre und Rundstébe mit einem
Durchmesser von 10 bis max. 40 mm. Auch
hier ist eine Zwei-Drittel-UmschlieBung mag-
lich, wenngleich die Technik sich insofern von
der des groBeren Modells unterscheidet, dass
nur ein Ausleger-Arm beweglich ist. Dieser wird
mit einem Seilzug gesteuert, der Uber einen
Hebel leicht zu bedienen ist. Da dieser sich di-
rekt am Handgriff befindet, ist kein stérendes
Umgreifen notig, die Bedienung ist dadurch
besonders einfach.

Der komplette Auslege-Kopf lasst sich verstel-
len, indem die Arme stufenlos weiter nach hin-
ten gezogen werden. Dadurch vergroBert sich
der UmschlieBungswinkel, da zwischen den
Umlenkrollen mehr Band zur Verflgung steht.
Die Flhrungsrollen, in die das Band einge-
spannt ist, sind abgerundet, was flir eine scho-
nende Bearbeitung des Werksttcks sorgt.

Mit einer Bandbreite von 9 mm und einer Leis-
tung von 850 Watt eignet sich die Rohr-Fix
Smart hauptséchlich flr das Strukturschleifen
und die Nachbearbeitung von Schweinahten.
Da sie sehr handlich ist, lassen sich auch eng
stehende Stébe gut bearbeiten. Die lediglich
3,6 kg schwere Maschine arbeitet in einem
Drehzahlbereich von 1.300 bis 5.900 U/min.

B 4"

WERKZEUGE

Fiir Rundungen und plane Flachen

FUr Hartefélle wie das Abtragen von SchweiB-
nahten ist ein weiteres Schleifsystem der Gerd
Eisenblatter GmbH geeignet — die Rohr-Max.
Sie ist technisch so aufgebaut, dass sie auch
fUr die Bearbeitung von planen Flachen ange-
wendet werden kann — denn auch hier sorgt
ein Gasdruckdampfer flr konstanten Druck
und ein optimales Aufliegen des Schleifbandes
auf dem Werkstuck. Eine spezielle Bandfuh-
rung gewahrleistet, dass das Band selbst bei
seitlicher Bearbeitung sicher auf den Umlenk-
rollen verbleibt. Daflr sorgen zusatzliche Gum-
mi-O-Ringe.

FOr die Umlenkrolle wurde das bewahrte Pur-
Material gewahlt. Damit kann die Maschine be-
sonders weich auf dem Werkstlck aufgesetzt
werden. Durch die permanente Elastizitét des
Materials lasst sich ein homogenes Schleif-
und Polierergebnis erzielen.

Der Bandwechsel erfolgt schnell und einfach,
indem die Umlenkrolle zurlickgeschoben und
ein neues Band in die FUhrung eingelegt wird.
Der flnffach verstellbare Handgriff wird um ei-
nen weiteren Griff erganzt, der sich nach Be-
lieben vorne an der Maschine anbringen lasst.
Damit ist die Rohr-Max fur die Anwendung in
allen Arbeitspositionen geeignet. Mit 1.540
Watt und einer Drehzahl von 950 bis 3.500 U/
min gehort sie laut Hersteller zu den leistungs-
starksten Rohrbandschleifern auf dem Markt
und kann selbst fur den harten Dauereinsatz
verwendet werden.

Gerd Eisenblatter GmbH

JeschkenstraBe 10, D-82538 Geretsried
Tel. +49 8171-9384-0
www.eisenblaetter.de
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Kurvengangige Knabber mit Akku

Die neuen FEIN Akku Knabber sind mit hoch-
wertigen 14,4 \olt starken Lithium-lonen-Akkus
ausgestattet und erreichen eine vergleichbar
hohe Leistung wie die Gerate mit Netzbetrieb.
Die Markenakkuzellen sind hochstromfahig und
halten auch kurzfristige Stromspitzen aus, so-
dass sich selbst Uberlappungen bei Wickelfalz-
rohren schneiden lassen. Die FEIN Einzelzellen-
Uberwachung Uberprift jede einzelne Akkuzelle
und schiitzt sie vor Uberlastung, Uberhitzung
und Tiefenentladung. Die Akkus erreichen

Multiplizierte Standzeit

Die erste Generation des Kontaktierungssys-
tems Contec setzte vor Jahren neue MaB-
stabe. Beim automatisierten SchweiBen er-
hoht es die Standzeit des SchweiBbrenners
um das Mehrfache — besonders beim Fligen
von Aluminium. Mit der zweiten Generation
Contec MD schafft Fronius jetzt die funf- bis
finfzehnfache Standzeit nicht nur beim FU-
gen von Aluminium sondern auch von Stahl.
Hohere Prozessstabilitdt und Anlagenver-
flgbarkeit, exakter TCP (Tool Center Point)

eine Lebensdauer von bis zu 2.000 Ladezy-
klen. Pro Akkuladung kénnen rund 30 Meter
Stahlblech mit 0,75 Milimeter Materialstarke
getrennt werden. Eine Ladestandsanzeige am
Akku zeigt die aktuelle Kapazitdt an. Mit nur
2,2 Kilogramm Gewicht sind die Akku Knabber
besonders leicht. Werkzeuglos lasst sich die
Schneidrichtung um bis zu 360 Grad andern.
So arbeiten auch Linkshénder ergonomisch.

B www.fein.at

und perfektes Nahtbild kommen hinzu. Das
weiterentwickelte Kontaktierungssystem
von Fronius fuhrt den Draht in V-férmigen,
jetzt 12 mm langen Nuten unter bestimm-
tem Anpressdruck. Eine mechanische Feder
gewahrleistet selbst beim VerschleiBen der
Halbschalen eine gleichbleibende Kontakt-
zone und damit einen definierten, elektri-
schen StromUbergang.

B www.fronius.com

Prazise Kantwinkel durch patentiertes Design

LVD bietet prazisionsgeschliffene Werkzeu-
ge mit patentiertem STONE®-Radius flr alle
LVD-Abkantpressen an. Ein speziell aufge-
bauter, patentierter Matrizenradius garan-
tiert prazise Kantwinkel Uber die gesamte
Werkstucklange. LVD-STONE-Werkzeuge
sind mit einem progressiven Einlaufradius
zu beiden Seiten der V-Offnung gefertigt.
Auf diese Weise gelangt das Material gleich-
maBiger und mit geringerem Widerstand in
die Matrize. Der einzigartige Einlaufradius

der V-Matrize vermindert die Reibung, die
wahrend des Biegeprozesses zwischen
Material und Matrize entsteht, da das Ma-
terial Uber eine Rollbewegung in die Matrize
einlauft. Durch die LVD-STONE-Werkzeuge
werden Kratzer, Abdrlicke und Kohlenstoff-
ablagerungen, die am Werkstlck auftreten
kénnen, wenn das Material in die Matrize
gerollt wird, reduziert.

B www.lvdgroup.com

Bedlungsanlagen fiir Stanzautomaten

Im Hause der Raziol Zibulla & Sohn GmbH
gibt es eine Neuentwicklung, die speziell
for den Einsatz an Stanzautomaten entwi-
ckelt wurde: die Raziol Komfort Werkzeug-
schmierung. Durch acht frei programmier-
bare Ausgange fUr Rollenbanddler und/
oder Schmierstellen wird eine gleichzeitige
Bedlung von Band und Stanzwerkzeug er-
moglicht. Der Bedien-PC mit Visualisierung
gewahrleistet eine produktbezogene Do-
sierung und Speicherung aller Parameter.

Die Unterbringung aller Komponenten in
einer mobilen Einheit ermdglicht, selbst bei
geringen Platzverhaltnissen und ohne gro-
Ben Montageaufwand, den Einsatz direkt
neben dem Stanzautomaten. Die optional
anschlieBbare Durchflussmengenmessung
erfasst die aufgetragene Olmenge je Hub
und ist zur Dokumentierung des Olauftra-
ges auslesbar.

B www.raziol.de
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Best choice.

Watts up

Mehr Watt, dickere Teile. Die Faserlaserschneidanlage BySprint Fiber
mit 3 Kilowatt. Highspeed fir ein breiteres Anwendungsspektrum.

Laser | Bending | Waterjet
bystronic.com




