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B EDITORIAL

Ing. Norbert Novotny

Chefredakteur
norbert.novotny@x-technik.com

Die Plattform fur die Blechbearbeiter

Seit Jahren berichten wir im Fachmagazin BLECHTECHNIK und
auf den Internetplattformen www.schweisstechnik.at,

www.schneidetechnik.at und www.umformtechnik.at kompetent
und erfolgreich iber die Welt der Blechbearbeitung. Wir stellen
neue Produkte, wirtschaftliche Fertigungslosungen und aktuelle
Messen und Veranstaltungen vor — dabei stehen das SchweiRen,
Schneiden und Umformen und deren Automatisierung im Fokus.

Der wichtigste redaktionelle Gedanke unseres Fachverlages

ist, die unterschiedlichsten Produkte in der Praxis zu zeigen.
Dies setzen wir in Form von Anwender-Reportagen, bei zumeist
osterreichischen Betrieben, um. Ab heuer mochten wir Sie,
liebe Leser und Anwender, noch mehr und umfangreicher
prasentieren. Dazu geben wir Ihnen auch einen redaktionellen
Platz, um Neuheiten iiber Ihr Unternehmen zu veroffentlichen.
Dies geht vom Firmenneubau, iiber Investitionen in der
Fertigung, Kooperationen mit anderen Unternehmen bis zu
Veranstaltungshinweisen.

Dariiber hinaus werden wir Sie auch zur redaktionellen Mitarbeit,
in Form von Gastkommentaren zu Branchenthemen, einladen.
Damit mochten wir bereits ab der nachsten Ausgabe mit

dem Thema ,Sicherung des Wirtschaftsstandorts Osterreich”
starten. In den nachsten Wochen werden wir Thnen noch
zusatzliche Informationen zum Thema , Die Plattform fiir die
Blechbearbeiter” per E-Mail iibermitteln. Falls Sie dazu noch
Ideen bzw. Anregungen haben, schreiben Sie mir bitte unter
blechbearbeiter@x-technik.com.

www.blech-technik.at
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Roboter iiberzeugen
auf ganzer Linie

Seit 1984 setzt Liebherr France
BySoft 7 SAS in inrem Herstellerwerk fur
Raupenbagger in Colmar(F) auf
RoboterschweiBanlagen von
igm. Das hat seine guten Grin-
de, denn Roboter schweiBen
schneller als HandschweiBer.
AuBerdem schweiBen sie mit
konstant hoher Qualitat.

. _ SchweiBausbildung
Die perfektionierte Prozesskette am Stand der Technik

Eine moderne Blechfertigung ist ohne leistungsstarke Die einfache Bedienbarkeit

Software nicht mehr vorstellbar. Mit der neuen Bysoft 7 von sowie die moderne Prozess-

Bystronic konstruiert der Anwender schnell passgenaue technologie der im bfi-Bildungs-

Teile, erstellt Schneidpléane sowie Biegeprogramme und zentrum Graz-SUd eingesetzten

Uberwacht sogar die Fertigungsprozesse. Um jedoch SchweiBgerate von Lorch

die Prozesskette Blech zu perfektionieren, sind zudem ermdglichen, sowohl Basisschu-

hochmoderne Maschinen notwendig. Hier sorgt Bystronic lungen als auch individuelle Spe-

mit ihren beiden Neuen — der ByAutonom und der Xcite — Zialausbildungen von SchweiB-

fur viel Furore. verfahren durchzufthren.
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Zeitgewinn
unter freiem Himmel

FUr den neuen, unterirdische
Gasrohrenspeicher der Wiener
Energiespeicher GmbH waren
insgesamt 540 Rohre mit einer
Gesamtlange von ca. 8700
Meter und einem Durchmesser
von 1.520 mm zu verschweiBen.
Eingesetzt wurden dabei
SchweiBgerate von Kemppi.

Meisterstiick
der Automation

Hinter der vollautomatischen Fer-
tigung von Kranauslegern stand
lange Zeit ein Fragezeichen.

Zu komplex, technisch nicht zu

l6sen, hieB es. Eine innovative _ SC HW El SS-

SonderschweiBanlage durch die

Gemeinschaftsentwicklung von " ROBOTER

Yaskawa und Liebherr beweist =
jetzt das Gegenteil.

| Seit 45 Jafren rustet igm viele Marktfiihrer
I wettwelt mit seiner SchweiBroboter- Techno-
I | logie aus. Kundenspezifische Losungen

| sichem héchste Prazision und garantieren
| extreme Betastbarkail,

Uberall dort, wo es darauf ankommt:

|| -injeder Brancha

[ | - mit jedem Werkstoft

I} - fir jede Anfordening

Vorsprung durch

Erfolgsfaktor Flexibilitat | Was unsere Roboter so besonders

Ing. Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und B macht?
Mitglied der Geschaftsleitung der TRUMPF 1 4 : 5 K R ter mit 6, 7
Maschinen Austria GmbH 8 Achsan

[ > Arbaitsbersich bis 5,2 m

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

Produktivititssteigerung > Sensoreinrichtungen
durch Automatisierung [ > Offine-Programmienung
Christian Rokhgar, Forsthuber Maschinen E
und Werkzeuge e.U. 27 |
B igm Robotersysteme AG
— 2355 Wiener Neudort, Austria
www.igm.at
| -
www .blech-technik.at 5 Igm
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Leibinger legt Aufsichtsratsvorsitz bei Trumpf nieder

Professor Berthold Leibinger hat den
Vorsitz des Aufsichtsrats der Trumpf-
Gruppe altersbedingt zum Jahresende
niedergelegt. Zu seinem Nachfolger hat
der Aufsichtsrat des Unternehmens Dr.
Jirgen Hambrecht - seit mehr als 35
Jahre in unterschiedlichen Aufgabenge-
bieten weltweit fiir die BASF tatig, zu-
letzt als Vorstandsvorsitzender von 2003
bis 2011 — gewahlt.

Leibinger war viele Jahre mit dem Un-
ternehmen verbunden. 1950 trat er als
Mechanikerlehrling ein. Nach einem
Maschinenbaustudium an der TU Stutt-
gart und einer zweijahrigen Tatigkeit in

den USA kehrte Leibinger 1961 als Kon-
struktionschef zu Trumpf zuriick. 1966
wurde er technischer Geschaftsfiihrer
und Gesellschafter, 1978 Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung. 2005 iibergab er
die operative Verantwortung an seine
Tochter Nicola Leibinger-Kammdiller.

Im Zuge der Veranderungen hat Leibin-
ger die Anteile der Berthold Leibinger
Stiftung am Unternehmen von 3,8 % auf
5 % erhoht. Berthold Leibinger bleibt
Gesellschafter der Trumpf GmbH + Co.
KG.

B www.at.trumpf.com

links Professor Berthold Leibinger war
Uber 40 Jahre geschéaftsfuhrender Ge-
sellschafter der Truimpf-Gruppe. Dem
Aufsichtsrat stand er ab 2005 vor.

rechts Jirgen Hambrecht wurde mit
1. 1. 2013 neuer Aufsichtsratsvorsit-
zender bei Trumpf.

Geschaftsfihrung
erweitert

Bei dem im Jahr 1978 von Eugen Rapp
gegriindeten und von ihm als geschéfts-
flihrender Gesellschafter im Zeitraum von
rund 35 Jahren an die Weltspitze im Be-
reich Blechverbindungstechnik gefiihrten
Unternehmen TOX® PRESSOTECHNIK
steht nun ein Generationswechsel an. Mit
dem Eintritt der beiden Tochter Susanne
Eberhardt, 38, und Stefanie Reich, 35, in
die erweiterte Geschiftsfilhrung, sorgt
das stiddeutsche Familienunternehmen
fir Kontinuitat in der Geschaftsentwick-
lung.

Zusammen mit den beiden Geschafts-
fiihrern Dr.-Ing. Wolfgang Pfeiffer und
Dr.-Ing. Hinrich Dohrmann verantworten
Susanne Eberhardt und Stefanie Reich als
geschaftsfihrende Gesellschafter kiinftig
die internationalen Aktivititen des mitt-
lerweile tiber 850 Beschaftigte zahlenden
Unternehmens: ,,Wir schaffen fiir unsere
hochqualifizierten Mitarbeiter weltweit
weiterhin die Voraussetzungen, um die
Wiinsche der Kunden global und kompe-
tent mit Qualitat und Zuverlassigkeit zu-
friedenstellend zu erfiillen.” Nicht zuletzt
wird damit auch die Philosophie des Fir-
mengriinders Eugen Rapp, welcher dem
Unternehmen weiterhin als Gesellschaf-
ter verbunden bleibt, fortgeschrieben.

H www.tox-de.com

AMAG errichtet Logistikzentrum

in Rekordzeit

Das Investitionsprogramm  der
AMAG Austria Metall AG liegt ganz
im Zeitplan. Im Dezember wurde als
erster Teil der GroRinvestition ein
neues Logistikzentrum am Standort
Ranshofen fertig gestellt. AMAG-
Generaldirektor Gerhard Falch: , Die
neue Halle mit einer Lagerkapazitat
von 11.000 Tonnen erweitert die
leistungsfahige Infrastruktur am
Standort. Von dort aus liefern wir
hochwertige Aluminiumbleche- und
platten in die ganze Welt. Mit dem
Bau des neuen Logistikzentrums
erhohen wir nicht nur die Service-
qualitét fiir unsere Kunden, sondern
unterstreichen damit auch die stra-
tegische Bedeutung des Standortes
Ranshofen, den wir ganz bewusst
fiir den Ausbau gewahlt haben. Hier
konnen wir auf die Kompetenz un-
serer Mitarbeiter vertrauen, die sich

mit dem Standort und dem Unter-
nehmen identifizieren.”

Mit einer Investition von EUR 220
Mio., die iiber die ndchsten Jahre
hinweg in den Werksausbau fliefen,
stellt das gesamte Projekt eines der
grofiten in der europdischen Alumi-
niumindustrie dar. Der GrofSteil der
Investitionssumme flieBt in die Er-
richtung des neuen Warmwalzwer-
kes, aber auch in die Erweiterung
der WalzbarrengieRerei sowie in
eine neue Plattenfertigung. Mit den
neuen Anlagen erweitert die AMAG
ihre Produktionskapazitdat im Walz-
werk von derzeit 150.000 Tonnen
auf 225.000 Tonnen und weitet das
Produktspektrum zu groReren Brei-
ten und Dicken aus.

B www.amag.at

X-technik

Das neue AMAG-Logistikzentrum in Rans-
hofen wurde in nur acht Monaten errichtet.
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Erfolg braucht Raum

ELMAG hat sich unter der Regie von
Lorenz Einfinger in den letzten 30 Jah-
ren mit konsequentem Qualitats- und
Innovationsdenken zu einem mittel-
standischen Unternehmen mit 35 Mit-
arbeiter entwickelt. Um diesem Erfolg
auch infrastrukturell gerecht zu wer-
den, entschied sich die Firma ELMAG
zur Expansion des Firmensitzes in Ried
im Innkreis.

In nur vier Monaten wurde eine 2.200
m? grofRe, 6konomische und freitragen-
de Montage- und Lagerhalle errichtet.
Zehn 38 Meter lange Holzleimbinder
machten es maglich,

das Warendepot vollig — m==
,saulenlos” zu errich-
ten. , Durch diese Bau-
weise gewinnen wir
sehr viel Platz. Samtli-
che logistische Aktivita-
ten werden wesentlich
erleichtert”, so Proku-
rist Thomas Kubinger,
der fiir das Bauvorha-
ben  verwantwortlich
war. Ebenso viel Wert

B BRANCHE AKTUELL

wie auf eine ckonomische Bauweise
legte das Unternehmen auf eine hoch-
wertige Ausstattung. Ein 10-Tonnen-
Hallenkran, Kragarm-Regale und Pa-
letten-Hochregale, Fulbodenheizung
oder WLan sind nur einige Beispiele
fiir die zukunftssichere Ausrichtung
der Halle. Obwohl die neue Halle erst
vor Kurzem bezogen wurde, schmiedet
das Unternehmen schon weitere Aus-
bauplane. Bis Mitte 2014 soll das Biiro-
gebdude aufgestockt sowie ein Schau-
raum fiir Kunden errichtet werden

B www.elmag.at

Die heue Montage- und Lagerhalle wurde
in nur vier Monaten Bauzeit errichtet.

Fir die Zukunft gerustet

Zum Jahresende 2012 wurden im Tradi-
tionsbetrieb KASTO Maschinenbau die
Weichen fiir die kiinftige Ausrichtung
und Positionierung gestellt. Entspre-
chend der Devise ,, Mehr Zukunft wagen
— {iber den Horizont hinaus denken”
erfolgte am 7. Dezember 2012 die Ver-
tragsunterzeichnung beziiglich Neure-

DI Betriebswirt Armin Stolzer
— Allein-Geschéftsfihrer der
KASTO Maschinenbau GmbH

www.blech-technik.at

gelung der Besitzverhaltnisse und Be-
stellung der neuen Geschaftsfithrung.

Die Neuregelung der Besitzverhaltnisse
wurde durch einen Tausch der jeweili-
gen Anteile am deutschen Unterneh-
men KASTO Maschinenbau GmbH &
Co. KG sowie der franzésischen CMO
(Constructions Métalliques d'Obernai)
beschlossen. Die CMO ist spezialisiert
auf Schweilteile und Kesselbau und
befand sich 16 Jahre lang im gleich-
wertigen Besitz von Armin Stolzer und
Hans-Jiirgen Stolzer. Nunmehr gehort
das Unternehmen komplett der Familie
Hans-Jiirgen Stolzer. Dagegen halt die
Familiengesellschaft Armin Stolzer nun
100 Prozent der Anteile an der KASTO
Maschinenbau GmbH & Co. KG - die
alleinige Geschéftsfiihrung obliegt DI
Betriebswirt (VWA) Armin Stolzer.

B www.kasto.de
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Neuer Vertriebspartner in Osterreich

Fiir die cnc-multitool GmbH, einer der
flihrenden Hersteller von CNC-HeiR-
drahtschneideanlagen, steht nun mit der
Firma Novopoint ein eigenstandiger Ver-
trieb fiir Osterreich zu Verfiigung. "Wir
sind ein spezialisiertes, kreatives und en-
gagiertes Team mit mehr als 25 Jahren
Erfahrung wenn es um Frasen, Beschrif-
ten, Markieren, Heildrahtschneiden und
Beschichten geht", erklart Ernst Ram-
berger, Geschaftsfithrer von Novopoint.
"Durch die von cnc-multitool entwickel-
ten Techniken ist das Schneiden und
Frasen von EPS, XPS und EPP besonders
einfach und wirtschaftlich moglich. Die
qualitativ hochwertigen Anlagen passen
ausgezeichnet in unser Portfolio."

Denn Novopoint vertritt in Osterreich
und Siiddeutschland zudem noch die
Unternehmen Laumat, einen Herstel-

ler von Portalfrismaschinen sowie No-
vograv, das alle relevanten Gravier- u.
Markiertechniken wie Laser mit Galvo,
Desktoplaser CO,, portable YAG/YV04
Laser und computergesteuerte Nadel-
prager anbietet. "Zusammen mit den
von Novograv zahlreich entwickelten
Softwarelosungen wie Schildergenera-
tor, Vektoroptimierer, Stempelgenerator,
Jobkalkulator mit Jobmanager stehen
extrem wirtschaftlich Losungen fiir den
gesamten Beschriftungsmarkt zur Ver-
figung”, so Ramberger. Dartiber hinaus
betreibt Novopoint auch ein Styropor-
schneide- und Beschichtungscenter.
Dort wird mit modernsten 5-achsigen
CNC- HeiRdrahtschneidemaschinen ge-
arbeitet und Schriftziige, Logos, Pro-
file, Gesimse, Mobel, Figuren etc. aus
XPS oder EPS geschnitten."Wir liefern
geschnittene Teile in nahezu allen For-

Ernst Ramberger, Geschafts-
flhrer von Novopoint.

men unbeschichtet oder beschichtet in
kleinen und auch grofen Stiickzahlen",
bringt es Ramberger auf den Punkt.

B www.novopoint.at

Wieder mehr als 160.000
Industrieroboter weltweit verkauft

Neuer COO bei Schuler

Dr. Peter Jost nahm mit 6. Marz 2013 die Tatigkeit als

Chief Operating Officer (COO) bei der Schuler AG auf.
Der Aufsichtsrat berief Jost als zusatzlichen Vorstand
fir dieses neugeschaffene Ressort des Pressenherstel-
lers. In dieser Funktion verantwortet der promovierte
Maschinenbauer die Beschaffung, Produktion und Lo-
gistik innerhalb des Schuler-Konzerns. , Dr. Jost verfiigt
iber weitreichende Pro-
duktions- und Einkaufs-
erfahrung im Maschinen-
und Anlagenbau. Mit ihm
gewinnen wir einen aus-
gewiesenen Fachmann”,
weill Dr. Wolfgang Leit-
ner, Vorsitzender des Auf-
sichtsrats der Schuler AG.

Die IFR schatzt — basierend auf den Ergebnissen der
Quartalsstatistik — dass auch 2012 wieder mehr als
160.000 Industrieroboter weltweit verkauft wurden. Das
ware fast der gleiche Wert wie 2011. Die Entwicklung
in den Regionen war unterschiedlich. Die Roboterliefe-
rungen nach Amerika erhohten sich weiter wegen der
erforderlichen Automatisierung der amerikanischen
Industrie. Die Verkdaufe nach Asien stagnierten. Robo-
terlieferungen in die beiden groften Markte Japan und
Korea stagnierten ebenso oder gingen zurtick, wahrend
sie in den Wachstumsmarkten weiter anstiegen. Die
Roboterverkdufe nach Europa gingen dagegen wegen
der Schuldenkrise in der Euro-Zone zurtck.

Zwischen 2002 und 2012 haben sich die weltweiten
Roboterlieferungen durchschnittlich jahrlich um 9 Pro-
zent erhoht. Nach der weltweiten Finanz- und Wirt-
schaftskrise 2009 schoss die Nachfrage nach Robotern
2010 und 2011 in die Hohe. 2012 blieben die Investi-
tionen der Elektro- und Elektronikindustrie hinter den
Erwartungen zuriick. Aber in den anderen Branchen
hat sich der Trend zur Automatisierung fortgesetzt. Die
wichtigsten Treiber der Automatisierung waren und
bleiben Energieeffizienz und Leichtbaumaterialien. Die
weltweiten Roboterhersteller blicken optimistisch in
die Zukunft:

Der gebiirtige Osterrei-
cher kommt vom Grazer
Technologiekonzern And-
ritz. Dort war er seit 1997
in Managementfunktionen
an verschiedenen Stand-
orten schwerpunktmiafig fiir Fertigung und Einkauf
verantwortlich. Zuletzt leitete er das Group Operations
Management des Andritz-Konzerns. Er war damit welt-
weit zustandig fiir den gesamten Einkauf und alle Ferti-
gungsprozesse des Anlagenbauers.

Dr. Peter Jost ist neuer
COO bei Schuler.

N www.ifr.org B www.schulergroup.com
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igm erstrahlt im neuen Glanz

Die Umbauarbeiten der igm Konzern-
zentrale in Wiener Neudorf konnten
planméaRig im Herbst 2012 abgeschlos-

sen werden. Nicht nur die Geb&dudefas-
sade erscheint nun in den bekannten
igm Firmenfarben: rot und silbergrau,
auch die Innenraume wurden kom-
plett modernisiert und mit den igm-
typischen Stil- und Designelementen
veredelt.

Die Bereiche fiir Schulung und Vor-
flihrung wurden vergréBert, um mehr
Platz fir das Kundentrainingszentrum
zu schaffen. In den Schulungsraumen
befinden sich fiinf igm Roboteranla-

B BRANCHE AKTUELL

mit RP2 Di - ein direkt angetriebener
Werkstiickmanipulator mit einer ma-
ximalen Belastung bis 500 kg. Diese
Kombination ermoglicht nun paral-
lelablaufende Programmier- und Me-
chanikschulungen. In der Vorfithrhalle
wurden ebenso igm Roboteranlagen,
in verschiedenen Peripheriebaugro-
Ren, ausgestattet mit allen momentan
verfigbaren Robotertypen, installiert.
Diese Anlagen stehen selbstverstand-
lich fiir Kundenvorfiihrungen und
Schweillversuche zur Verfiigung.

gen der 400er-Roboterbaureihe, zu-
sammengestellt als Kompaktanlage

B www.igm.at

Neues Beraternetzwerk fiir Fugetechnik

Fordert Ihr Kunde von Ihnen eine umgehende Reduzierung des Produktgewichtes? Sind Sie mit lhren Fiigeprozessen
unzufrieden? Haben Sie zuviel Nacharbeit und Ausschuss und wollen Ihre Fertigungskosten senken? Finden Sie nicht
die richtigen Fachkrafte fiir Ihre Leichtbau- und Fiigeprojekte? Wenn nur eine dieser Fragen mit Ja beantwortet werden
kann, dann besteht ein Bedarf an Spezialisten. Spezialisten, die Sie bei Joinventure finden konnen.

Praxis und Theorie sind bei den Beratern von JoinVenture um-
fassend reprasentiert — dadurch konnen auch groRe Projekte
von der Konstruktion und Berechnung, iber die Erstmusterfer-
tigung, bis zum Serienanlauf realisiert werden. Aber genauso ist
auch der Einsatz eines einzigen Spezialisten fiir die Losung ei-
ner ganz bestimmten Aufgabe moglich. Auch fiir sehr umfang-
reiche Projekte gibt es durch JoinVenture nur einen einzigen
Ansprech- und Vertragspartner. Durch das sehr umfangreiche
Netzwerk ist fiir jeden fachlichen Teilbereich eines Projektes
der bestgeeignete Spezialist auszuwahlen.

JoinVenture ist ein Gemeinschaftsunternehmen der INSTAL
Engineering GmbH und der MIG WELD GmbH International
und vereint ein Netzwerk von selbstandigen Beratern und
Dienstleistern fiir den Leichtbau mit Schwerpunkt Fiige-
technik. Unternehmensziel ist der Aufbau eines kompletten
Netzwerkes von Spezialisten fiir die weltweite Realisierung
von Leichtbauprojekten im Bereich Automotive, Schiffbau,
Flugzeugbau - sowie allen anderen Branchen, in denen Ge-
wichtsreduzierung zunehmend eine Rolle spielt.

( N
Tatlgkt?ltsberelche JDEN_ s
von JoinVenture — el

B www.joinventure.de

= Auslegung von SchweiBkonstruktionen,
Tragwerksplanung, Dimensionierung von Schweinahten

= Simulation von SchweiBverzug und Eigenspannungen,
FEM

= Bauteilentwicklung fur Stahl und Leichtmetalle
(Aluminium, Magnesium)

m  Erstellung von Dokumentationen, Prifvorschriften,

Qualitatsstandards

Qualitatsmanagement (EN 1090)

Prototypenbau, Erstmusterfertigung

Betreuung von Serienanlaufen, Troubleshooting

SchweiBer- und Bedienerschulung flr Flgeprozesse

Beratung zur Auswahl geeigneter Fligeprozesse

Beratung fur die Anlagenauswahl

ZINSER
... ool

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

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

www.blech-technik.at 9
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1. ISR vertritt Oerlikon SchweiBtechnik

Als fachlich versierter Partner fiir Service und Vertrieb betreut die
1. ISR GmbH aus Seekirchen bei Salzburg namhafte Unternehmen
der SchweiB- und Trenntechnik. Seit Jahresbeginn gehort die

von Deutschland aus agierende OERLIKON SchweiBtechnik GmbH
dazu. Die Experten fiir Losungen rund um das thermische Fiigen
und Trennen setzen ihre Geschaftsverbindung zu der 1. ISR zum
Nutzen ihrer Kunden in Osterreich ein.

,Wir fithlen uns den hohen An-
spriichen unserer zahlreichen mit-
telstandischen Unternehmenspart-
ner in Osterreich verpflichtet. Die
1. ISR erfillt sie durch vorzigliches
Know-how. Die Fachleute iiberzeu-
gen mit kreativen Loésungen, sind
stets erreichbar und schnell zur
Stelle”, verspricht der deutsche
Vertriebsleiter Frank Gernat.

Die Palette der schweifltechnischen
Produkte umfasst die Systeme zum
thermischen Filigen und Trennen
tber die Zusatzwerkstoffe, die
entsprechenden anwendungsbezo-
genen Leistungen bis hin zu auto-
matisierten Losungen. Anwender
erhalten sie jetzt aus einer Hand:
Die Kunden in Osterreich betreut
mit der 1. ISR ein Unternehmen,
das sich besonders durch Tech-
nologie- und Erfahrungswissen
auszeichnet. Die Kompetenz der
1. ISR betrifft das komplette Port-
folio der Erzeugnisse von OER-
LIKON SchweiStechnik und setzt
einen Schwerpunkt beim Service.
,Sonderlosungen sind eine Star-
ke unserer Partner von der 1. ISR.
Das haben sie uns in bisheriger ge-
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meinsamer Projektarbeit gezeigt,
sei es bei Automatisierungsaufga-
ben, beim Unter-Pulver-Schweilen
oder Brennschneiden. Auf diesen
wichtigen Geschéftsfeldern werden
wir kiinftig Synergiewirkung erzie-
len zum Vorteil unserer Kunden”,
so Gernat.

,Wir konnen beim Erfiillen unserer
Aufgaben auf ein funktionierendes
Netzwerk aus unterschiedlichen
Fachleuten im Metall verarbeiten-
den Gewerbe zuriickgreifen, das
weit iiber Osterreich hinaus geht”,
erklart der 1. ISR-Geschaftsfiihrer,
DI Guido Reuter. Er erganzt:: ,, Mak-
ler im Interesse der Kunden sein —
das ist Kern unserer Unternehmen-
sphilosophie. Deshalb bieten wir
oft andere, zunichst nicht in Be-
tracht gezogene Losungen an, zu-
satzlich zu der gefragten oder der
iiblichen.” Kontinuitdt und Verlass-
lichkeit zdhlen zu den Werten, mit
denen Reuter und sein Kompang-
non Ing. IWE Christian Schurian
ihre Kundenbeziehungen pflegen.

B www.1isr.eu
B www.oerlikon-welding.com

DI Guido
Reuter
(rechts)
und Ing.
IWE
Christian
Schurian
fUhren die
Geschéfte
der 1. ISR
GmbH.

Das Kemppi Logo nun auf der
Seitenplatte des Heckflligels der
Williams Renault FW35 zu sehen.

Verstarktes Sponsoring
bei Williams

Kemppi wurde im April 2012 Teil des
Williams F1 Team Partner-Portfolios.
Mit dieser erweiterten Vereinbarung ist
das Kemppi Logo nun auf der Seitenplat-
te des Frontfliigels der Williams Renault
FW35 und am Armel der Fahrer-Overalls
und der Teamkleidung zu sehen.

Kemppi und Williams werden auch ihre
technische Kooperation im Werk und
bei den Rennen fortsetzen, durch die
Williams von Kemppi's Expertise hin-
sichtlich Schweiausriistung profitiert.
Im Gesprach tber die Partnerschaft
kommentiert Anssi Rantasalo, CEO
bei Kemppi: ,Wir unterstiitzen Valtteri
(Anm.: Finnischer F1-Pilot bei Williams
Renault) nun seit einigen Jahren und es
ist schon zu sehen, dass er in dieser Sai-
son die Chance erhalt, als Williams-F1-
Pilot der Welt zu zeigen, was er kann.
Auch ist es fiir Kemppi eine groRe Ehre,
Partner eines der erfolgreichsten Teams
in der Formel Eins Geschichte zu sein
und wir hoffen auf mehr Erfolg fiir das
Williams F1 Team in diesem Jahr. Un-
sere Beziehung beinhaltet auch eine
technologische Partnerschaft und wir
zeigen, dass unsere Schweillgerdte den
strengen Anforderungen der Formel
Eins entsprechen.” Sir Frank Williams,
Teamchef des Williams F1 Teams, fugt
hinzu: ,Wir freuen uns, dass Kemppi,
mit ihrem starken Einsatz im Motor-
sport, das Engagement mit dem Wil-
liams F1 Team ausgebaut hat und bauen
auch in der zukiinftigen Saison auf die
schon starke Partnerschaft.”

B www.kemppi.com
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Neues Entwicklungszentrum in Schramberg

Trumpf hat seinen Entwicklungsstamm-
sitz flir Festkorperlaser Schramberg-
Sulgen (D) um ein neues Entwicklungs-
zentrum erweitert. Die Trumpf Laser
GmbH + Co. KG vergrofert ihren Unter-
nehmensstandort damit um 6.200 m?
Gebaudeflache. Das Entwicklungszent-
rum bietet auf zwei Stockwerken Biiro-
flachen und Labore fiir die Entwicklung
von Festkorperlasern. Das Investitions-
volumen fur den Neubau lag bei EUR
13,5 Mio. — die Bauzeit betrug 17 Mo-
nate.

Professor Reinhart Poprawe, Leiter des
Fraunhofer Instituts fiir Lasertechnik,
Aachen, betonte in seiner Festrede:
,Der Laser spielt eine entscheidende
Rolle bei der Gestaltung der Produk-
tionstechnik der Zukunft. Und dafiir
brauchen wir neben einer hervorragen-
den universitiren und institutionellen
Forschungslandschaft innovationsstar-
ke Unternehmen wie TRUMPF.”

Uber die gesamte Héhe des Hauses
verlaufen schlanke, lasergeschnittene Alu-
miniumfinnen und gliedern die Fassade.

Das quadratische Gebaude mit einer
Grundflache von 52 x 52 Metern be-
sticht durch seine Ausnutzung der To-
pographie. Die erste Ebene des Gebau-
des ist fast vollstindig in einen Hang
geschoben. Dort sind Labore fiir Laser-
versuche, eine Klimakammer und die

B BRANCHE AKTUELL
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Haustechnik untergebracht — Bereiche,
die wenig oder kein Tageslicht benoti-
gen. Im zweiten Geschoss befinden sich
Biiro- und Konferenzraume - hier ist
die Gebaudehdille voll verglast.

H www.at.trumpf.com

Suchen Sie ein Multi-
talent fur SchweiBaufga-
ben und Handhabung?

IRB 2600ID

Der IRB 2600ID zeichnet sich durch hohe Arbeitsleistung bei gleichzeitig geringem Bedarf an
Stellflache aus. Durch die Integrated Dressing (ID) Technologie und den groBen Arbeitsbereich
kann die Zykluszeit beim LichtbogenschweiBen, bei der Materialhandhabung oder der
Maschinenbedienung um bis zu 15% reduziert werden.

ABB AG

Tel. +43 1 60109-3720

Fax. +43 1 60109-8311

E-mail: robotics.verkauf@at.abb.com

AL 1D D
MRpp

Power and productivity
for a better world™



B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

ABB als Hauptsponsor der Ausstellung
im Technischen Museum Wien:

Roboter: Maschine und Mensch?

Lange waren Roboter reine Fiktion, heute haben sie langst unseren Alltag erobert. Bis 14.
Juli 2013 widmet sich das Technische Museum Wien noch der faszinierenden Beziehung
zwischen Mensch und Maschine. Die aktuelle Ausstellung nimmt die geschichtliche
Entwicklung von Robotern, ihren alltdglichen Einsatz sowie Utopien und Emotionen

rund um Roboter unter die Lupe. Dabei zeigt der Roboterhersteller ABB, Hauptsponsor
der Ausstellung, unter anderem an einer interaktiven PunktschweiBroboterstation den

simulierten Ablauf der Fertigung einer Mini Cooper-Rohkarosse.

Die Ausstellung zeigt auf rund 1.000
m?2 die Geschichte, aktuelle Trends
und Visionen der Robotik anhand ein-
zigartiger Objekte: Historische Auto-
maten, futuristische Blechmanner der
1950er-Jahre, Spielzeugroboter und
Maschinenwesen aus der Welt der
Kunst und des Theaters, aber auch
moderne Industrie-, Haushalts- und
Uberwachungsroboter geben sich ein
Stelldichein.

Roboter verstehen lernen

Jene, die den Dingen lieber selbst auf
den Grund gehen, sind im interakti-
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ven Robolab richtig. In Kooperation
mit dem Ars Elektronica Futurelab
entstanden, kann man hier auf spiele-
rische Weise das Programmieren und
Steuern eines Roboters ausprobieren
und ndher kennenlernen. Versuchen
Sie einem Industrieroboter zu ent-
kommen (Anm.: Hier wird ibrigens
der neue IRB120 von ABB eingesetzt)
oder verwandeln Sie sich virtuell in ei-
nen Maschinenmenschen.

Interaktive Roboterstation

Die bereits erwahnte Roboterstation,
die die Fertigung einer Mini Cooper-

Die PunktschweiBroboterstation von ABB
ermdglicht Besuchern einen Blick in die
Industriehallen der Autoimobilndustrie.

(Bildquelle: © Wien Nordj)

Karosse simuliert, ist mit zwei ABB-
Roboter des Typs IRB 6640 mit je ei-
ner vollintegrierten servogesteuerten
FlexGun - Punktschweilzange aus-
gestattet. Diese GrofRinstallation von
ABB ermoglicht den Besuchern einen
Blick in die Industriehallen der Auto-
mobilindustrie, der vielen sonst ver-
wehrt bliebe.

Termin  Bis 14. Juli 2013
Ort Technisches Museum Wien
Link www.tmw.at
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Instandhaltungstage: Software-Auswabhl leicht gemacht

Die Instandhaltungstage warten heuer
wieder mit einem besonderen Programm-
punkt auf. Software-Anbieter stellen sich
dem direkten Vergleich und zeigen, was
ihre Software-Produkte besonders aus-
zeichnet. Der Informationstag "Software-
Auswahl leicht gemacht” am 17. April im
Rahmen der Instandhaltungstage richtet
sich an Verantwortliche Instandhalter,
die sich vor oder in einem Software-Aus-

B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

wahlverfahren befinden. Die Auswahl der
perfekten Software ist mit groBem Recher-
che-Aufwand verbunden. Welches Sys-
tem kann die Prozesse sinnvoll abbilden?
Welche Software liefert die gewiinschten
Kennzahlen? Konnen Schnittstellen zu
bestehenden Programmen aufgebaut
werden? Diese und dhnliche Fragen kon-
nen an diesem Tag kompakt beantwortet
werden. Vortragende am Informationstag

16.<18. Apeil 2013 Taggr.lg

werden Vertreter der Softwareanbieter
EAM Software, HGH Systems, ISOware,
P&S Consulting sowie dawin sein.

27. Control — weiteres Wachstum

Schon die 26. Control bedeutete weit tiber
800 Aussteller aus 31 Nationen auf 55.000
m?2 Brutto-Ausstellungsfliche — zur Con-
trol des Jahres 2013 deuten sich Rekord-
zahlen an und festigen damit die Spitzen-
position der Internationalen Fachmesse
fiir Qualitatssicherung. Dazu meinte Gitta
Schlaak, die langjahrige Projektleiterin der
Control: ,Bereits zum Jahresanfang 2013
sind rund 900 Aussteller angemeldet.

Gleichzeitig ist damit auch schon heute
der letztjahrige Bestand an fest gebuchter
Hallenflache iiberschritten. Weil wir tag-
lich weitere Anfragen nach Ausstellungs-
flachen aller GroRenordnungen erhalten,
sind wir sehr zuversichtlich, die Control
des Jahres 2013 zu neuen Dimensionen
fiihren zu konnen.” Bezeichnend dabei ist,
dass vor allem US-amerikanische, kanadi-
sche und asiatische Firmen anfragen.

Termin  17. April 2013
Ort Lakeside Park, Klagenfurt
Link www.instandhaltungstage.at
—
& Control 2013, schon jetzt mehr Aus-

stellungsflache als 2012 gebucht.

.i

Termin  14.—-17. Mai 2013
Ort Stuttgart
Link www.control-messe.de

SOSW

schachermayer E-Mail: maschinenmetall@schachermayer.at, www.schachermayer.at

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H.
A-4021 Linz, SchachermayerstraBe 2, Tel. 0732/6599-1484, Fax 0732/6599-1444

LVD Orion 3015 Plus CO2-Laserschneidsystem.

Neue Generation fur
kosteneffektives Laserschneiden

Das Orion 3015 Plus CO2-Laserschneidsystem ist die
ideale Einstiegsmaschine fur Einzelfertigungsbetriebe, fur
zelluldre Produktion und fiir Hochproduktionsbereiche.

Direkte Kostenreduzierung vom laser-
geschnittenen Teil durch niedrigere
Kapital-Investition, bei einer groBen
Bandbreite an Materialien und bei
BlechgréBen bis zu 1500 x 3000 mm.
Materialkapazitat Stahl 16 mm, Edel-
stahl (N,) 12 mm, Alu 10 mm bei 4000
W Laserleistung. Das neu Uberarbeitete
System in Hybridbauweise zeichnet sich
durch ihre grafische 19” Touchscreen-
Userinterface Technologie Touch-L von
LVD aus und erlaubt damit eine zlgige
und effiziente Ausfiihrung regelmaBig
anfallender und komplexer Betriebsab-
laufe, bei minimalen Bedienereingriffen.
Die Maschine ist fur eine nachtragliche
Automatisierung vorbereitet.

www.blech-technik.at

b |
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Interview

Denn sie wissen was s/Sie tun ...

INTECH 2013

TRUMPF-Hausmesse bietet Vorsprung
durch Erfolgsfaktor Flexibilitat

In Zeiten schneller Verdnderungen sind Betriebe permanent gezwungen

ihre Produktion flexibel an schwankende Nachfragen und wechselnde
Anforderungen anzupassen. Gute Planung — so lautet das allgemeine Credo
— ist daftir bereits die halbe Miete — aber eben nur die halbe Miete. Fiir eine
von Erfolg gekronte Auftragsabwicklung tragen auch entsprechend flexibel
nutzbare Bearbeitungsmaschinen massiv bei. TRUMPF macht sich seit mehr
als 20 Jahren die Beantwortung dieser Pflichten zum Auftrag und zeigt im
Zuge seiner Hausausstellung im deutschen Ditzingen vom 16. bis 20. April
2013 flexible und effiziente Bearbeitungs- und Produktionsmdglichkeiten fiir

Einsteiger, Aufsteiger und Marktfiihrer.

Im Vorfeld der INTECH gibt Ing. Gerhard
Karner, Direktor Vertrieb und Mitglied der
Geschéftsleitung der TRUMPF Maschinen
Austria GmbH, einen Ausblick auf den
Event des Jahres im Gesprach mit Luzia
Haunschmidt, x-technik.

Herr Ing. Karner, inwiefern tragt TRUMPF
dazu bei, das Business seiner Kunden
mit all seinen Anforderungen der
heutigen Zeit erfolgreich zu gestalten?

Heutzutage sind unsere Kunden mehr
denn je gefordert die zunehmend schwan-
kenden Nachfragen ihrer Abnehmer rasch,
individuell, qualitativ hochwertig und
glinstig zu erfiillen. Bei diesen Vorgaben
noch Margen zu generieren ist fiir einen
Produzenten ein hochst schwieriges Unter-
fangen. TRUMPF kennt diese Belastungen
nur zu gut — denn wir haben permanent un-
ser Ohr bei unseren Kunden, kennen somit
deren Probleme und wissen dadurch auch,
mit welchen Losungen wir auf der maschi-
nenbaulichen Ebene dazu beitragen kon-
nen, dieses schwierige Szenario nicht nur
zu entscharfen, sondern auch erfolgreich
zu bestehen. All die soeben genannten
Produktionsanforderungen verlangen von
Mensch und Maschine gemeinschaftlich
Eines: ein MEHR an Flexibilitat.

Dementsprechend entwickeln und gestal-
ten wir unsere Maschinen fiir die Blech-
bearbeitung &duRert flexibel und kom-

pakt — dariiber hinaus punkten sie durch
qualitativ. hochwertige Materialbearbei-
tung mit schnellen Durchlaufzeiten und
amortisieren sich rasch fiir jeden Betreiber
bei guter Auslastung.

Nach Art des Hauses, darf man
demzufolge auf der Hausmesse von
TRUMPF — der INTECH 2013 - sicherlich
mit einer Maschinenneuheit rechnen ...

Richtig, wie auf jeder unserer Messen
werden wir auf der Maschinenebene eine
Weltpremiere prasentieren, namlich die
neue TruMatic 6000 — sie zeichnet sich
durch ihre kombinierte Bearbeitungsme-
thode Stanzen, Lasern und Umformen aus.
GemalR unserem diesjahrigen Hausmesse-
motto , Erfolgsfaktor Flexibilitat” deckt sie
samtliche Forderungen blechverarbeiten-
der Produzenten ab und stellt sich als flexi-
bler Partner jeder Aufgabe. In der TruMatic
6000 hat TRUMPF sein gesamtes Know-
how auf dem Gebiet der Stanz-Laser-Tech-
nologie eingebracht.

Wird es die alte TruMatic 6000 dann noch
weiterhin geben?

Bis Mitte dieses Jahres werden wir die alte
TruMatic 6000 noch erzeugen, ab der Jah-
reshalfte 2013 gibt es allerdings dann nur
mehr die neue Kombimaschine TruMatic
6000.

X-technik

Wir sind daran interessiert
was unsere Kunden tun und
wissen so, was wir fiir sie zu

tun haben!

Ing. Gerhard Karner, Direktor
Vertrieb und Mitglied der
Geschéftsleitung der TRUMPF
Maschinen Austria GmbH

Nun, auch die alte TruMatic 6000 war
und ist ja bereits eine Kombimaschine.
Wodurch unterscheidet diese sich dann
vom neuen Modell im Detail?

Zum Einen ist die neue TruMatic 6000 um
20 Prozent schneller als das Vorganger-
modell. So sorgen z. B. optimierte Zyklen
innerhalb der Maschinensteuerung fiir
einen sehr schnellen Austausch der Werk-
zeuge — das reduziert erheblich Nebenzei-
ten. Dariiber hinaus setzt sie mittels Stan-
dardkonturen und Umformungen mit dem
Stanzkopf sowie volliger Konturfreiheit per
Laser neue Maf3stabe hinsichtlich Qualitat,
Prozesssicherheit und Effizienz. Nun sind
blechverarbeitende Betriebe in der Lage
mit der neuen TruMatic 6000 einfache
Konturen zu stanzen, kleine Werkstiicke bis
60 mm zu biegen und komplizierte Umris-
se zu lasern. Der Fertigung sehr komplexer
wie multifunktionaler Blechteile steht nun
nichts mehr Wege.

Ich nehme an, dass die neue TruMatic
6000 in ihrer Bauart nun groBer ausfallt

BLECHTECHNIK 1/Marz 2013



Die neue TruMatic 6000 ist um 20 Prozent
schneller als das Vorgdngermodell und
zeichnet sich durch ihre kombinierte Be-
arbeitungsmethode Stanzen, Lasern und
Umformen aus.

TRUMPF Highlights auf der
Messe ,,LASER World of PHO-
TONICS*, Halle C1 / Stand 241:

TruCoax 1000
TruMark 1000
TruMicro 5280
TruLaser Cell 3008 LMD
TruFiber 1000

Termin 13. bis 16. Mai 2013
Ort Munchen
Link www.world-of-photonics.net

Nein, ganz im Gegenteil - die neue TruMa-
tic 6000 ist kompakter als ihr Vorganger-
modell, da der Laser nicht mehr hinten,
sondern seitlich angebaut ist; somit spart
sie einen Meter in ihrer Grundflache. Als
stand-alone Maschine benétigt sie deshalb
nun weniger Platz und lasst sich auch in
vollautomatisierter Weise problemlos im
Produktionsprozess einbinden.

Und fiir welche Anwender ist die neue
TruMatic 6000 die Idealmaschine?

Sie ist perfekt fur den Lohnfertiger funk-
tionaler Blechteile, fiir Landmaschinen-
bauer, Schaltschrankhersteller bis hin zu
Elektrokomponenten-Hersteller — einfach
fiir all jene Blechbearbeiter wie -verarbei-
ter, die , intelligente” Werkstiicke in einer
Aufspannung, ohne Zwischenlagerung auf
ein und derselben Maschine produzieren
wollen.

Mit welchen weiteren Highlights wird
TRUMPF auf der INTECH iiberraschen?

www.blech-technik.at
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Klarerweise werden wir unser weltweit
groRtes Laserportfolio in voller Breite
ausstellen. Mit fortschrittlichen Entwick-

lungen im Laserschneidanlagenbereich
glanzt die TruLaser 1030 fiber — sie bietet
ab nun auch 3 kW Laserleistung. Die Tru-
Laser 7040 punktet mit neuer Steuerung,
Diinnblech-Produktivpaket und einer Ein-
Schneidkopf-Strategie. Ebenfalls {iber eine
neue Steuerung sowie eine CoolLine und
LensLine verfiigt nun die TruLaser 8000.
Und die TruLaser 3030 fiber ist tiberhaupt
die neue Laserschneidanlage in diesem
Gesamtportfolio.

Natiirlich werden unsere Kunden u. a.
samtliche Stanzmaschinen, welche echte
Allround-Talente sind, in Action erleben
konnen wie auch vielseitige Laserschweil3-
anlagen nebst Biegemaschinen, welche fiir
die Produktion kleiner wie grofRer Losgro-
Ren wirtschaftlich ausgerichtet sind. Selbst
Interessenten der Laser-Rohrbearbeitung
werden auf der INTECH voll auf ihre Kos-
ten kommen.

Darf man heuer — so wie in den Jahren
zuvor — auch mit Fachvortrdgen
rechnen?

Nun, unsere Vortrage werden mehr als
Dialoge zu bestimmten Themen gehalten,
was heilt, dass wir Fragestellungen zu
spezifischen fachlichen Problemen unserer

Kunden im Vorfeld der INTECH aufgreifen,
diese dann in einer Gesprachsrunde auf
der Hausmesse gemeinsam mit unseren
Besuchern erortern und Losungsvorschla-
ge dazu bringen.

In dieser Art werden Dialoge zu Themen
angeboten wie ,Investieren in die richtige
2-D-Lasermaschine”, , Rentabel und effizi-
ent — wo Stanzen unschlagbar ist”, ,Mehr
Zeit zum Biegen durch Reduktion von
Riistzeiten” und ,, Wie sich Laserschweilen
in der Blechfertigung rechnet”.

Dieses ,Vortragsmuster” hat sich bei
TRUMPF fiiber viele Jahre bewahrt, denn
wir sind daran interessiert was unsere Kun-
den tun und wissen so, was wir fiir sie zu
tun haben!

Herzlichen Dank fiir das Gespréach!

Termin 16. bis 20. April 2013

Ort TRUMPEF Ditzingen,
Johann-Maus-StraBe 2,
D-71254 Ditzingen

Link www.intech.trumpf.com/

anmeldung

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching
Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com
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BOSCHERT zeigt u. a. die Weltneuheit CombiCut FL -
eine kombinierte Stanz-Faserlaseranlage:

Auf dem Sprung in ein neues Zeitalter

Mit der 4. Hausausstellung am 21. Juni 2013 setzt der Spezialist fiir Blechbearbeitungsmaschinen Boschert
seine lange Tradition an praxisnahen Branchen- und Anwenderveranstaltungen fort. Prasentiert wird die
ganze BOSCHERT-Welt im Bereich der manuellen bis hoch automatisierten Blechbearbeitungsmaschinen zum
Schneiden, Stanzen, Biegen, Umformen und fiir ergdnzende mechanische (zerspanende) Bearbeitungen.

Fiir das Programm an Stanzmaschinen
stehen die Baureihen Compact, Twin/
Tri, Multipunch und CombiCut. Gab es
die CombuCut bis dato in der Kombina-
tion Stanz- plus Plasma-Schneidaggre-
gat, so gibt es jetzt neu die CombiCut
FL in der Ausfiihrung mit Stanz- plus
Faserlaseraggregat. Damit ist es mog-
lich, speziell bei diinneren Blechen die
anspruchsvolle Komplettbearbeitung
in einem Durchgang vorzunehmen,
wogegen sich die Kombination Stanz-
plus Plasmaaggregat dann fiir dickere
Bleche eignet.

Erganzend dazu zeigt BOSCHERT be-
sondere  Maschinen-Kombinationen,
welche z. B. zur Bearbeitung von L-,
T- und U-Profilen ausgelegt sind, oder
die Bearbeitungstechnologien Stan-
zen plus Bohren/Friasen und Gewin-
deschneiden vereinen, und beispiels-
weise fir die Komplettbearbeitung
von Werkstlicken aus Aluminium und

Alucobond-Verbundwerkstiicken anzu-
wenden sind. Aullerdem wird mit der
CuProfi eine leistungsfihige Kupfer-
stanzmaschine vorgestellt, die eben-
falls mit Zusatzaggregaten zum Gewin-
deschneiden und Markieren versehen
ist.

Fir das Programm an Biegemaschi-
nen steht stellvertretend die neue Hy-
brid-Abkantpresse PROFI 28, die mit
schnellen Antrieben und einer Grafik-
steuerung ausgeriistet ist und damit

in den Bereich Produktionsmaschinen
vorstofSt. Des Weiteren wird das Ma-
schinenprogramm an Blechscheren
und CNC-Gesenkbiegepressen des Ko-
operationspartners Gizelis gezeigt und
natiirlich fehlen auch verschiedene
Typen des Maschinenprogramms zum
Ausklinken nicht.

Termin 21, Juni 2013
Ort Lorrach (D)
Link www.boschert.de

Blechexpo und Schweisstec — Jetzt schon tber 700 Aussteller

Aktuell haben sich zur 11. Blechexpo
und 4. Schweisstec bereits iiber 700
Aussteller aus 27 Nationen angemeldet
und beanspruchen bereits mehr als 85
Prozent der Hallen- bzw. Ausstellungs-
flachen der letzten Fachveranstaltung im
Jahr 2011. Nach Auskunft der langjahri-
gen Projektleiterin Monika Potthoff be-
legte das Fachmessen-Duo damals eine
Bruttoflache von 65.000 m2. Eine deut-
liche Nachfrage nach grofReren Stand-
flachen veranlasste das Messeunterneh-
men P. E. Schall, fiir die beiden Messen
alle verfiigbaren Hallenflachen der Lan-
desmesse Stuttgart zu reservieren und

vorausschauend zu iberplanen. Zumal
sich zu den ,Altausstellern”, die schon
langer groRere Standflichen wiinschen,
vergleichsweise viele ,Neuaussteller”
(10 Prozent, bezogen auf den aktuellen
Anmeldestand) hinzugesellen.

Nachdem bis zum Veranstaltungsbeginn
im Spatherbst noch mehrere Monate ins
Land gehen, zeigt sich das private Mes-
seunternehmen P. E. Schall GmbH &.
Co. KG zuversichtlich, die reservierten
95.000 m? Ausstellungsflichen belegen
und dem internationalen Fachpublikum
das aktuelle Weltangebot fiir die kom-

X-technik

Blechexpo Schweisste¢

# @

plette Blech, Rohr- und Profilbearbei-
tung prasentieren zu konnen.

Termin 5. — 8. November 2013
Ort Stuttgart
Link www.blechexpo-messe.de
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B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Perspektiven fiir die moderne Instandhaltung

Die heutige Instandhaltung wandelt sich immer mehr zum
Assetmanagement: Beim 34. Forum Instandhaltung in Stutt-
gart-Untertiirkheim treffen sich Instandhaltungsexperten
namhafter Unternehmen aus der Metall- und Automobilindu-
strie, dem Maschinenbau sowie der Energieerzeugung, um

Am 19. und 20. Juni 2013 tauschen sich Experten auf dem 34. VDI/
VDEh-Forum Instandhaltung Uber aktuelle Branchentrends aus.

iber die unterschiedlichen Methoden der Instandhaltung zu
diskutieren. Das Motto des diesjdhrigen Forums lautet: Mo-
tor der Produktion.

Auf dem Programm stehen die zukiinftigen Anforderungen
an die Qualifikation der Mitarbeiter sowie die technische
Ausstattung und die Perspektiven fiir die moderne Instand-
haltungsorganisation — u. a. halten Fachleute Best-Practice-
Vortrage zur wirtschaftlichen Instandhaltung, der Produktivi-
tatssteigerung durch Instandhaltung 4.0 und die innovativen
Losungen fiir die Zukunft. Sie untersuchen die sogenannten
,Human Factors” in der Instandhaltung und bestimmen, wel-
chen Einfluss sie auf den Mitarbeiter nehmen und welche
Rolle psychische Belastungen in der Instandhaltung spielen
konnen.

Eine Werksbesichtigung bei der Daimler-Motorenmontage
am zweiten Veranstaltungstag rundet das Programm ab. Hier
haben die Teilnehmer die Moglichkeit, den Prozess vom Ein-
zelteil bis zum fertigen Motor zu verfolgen.

Termin ~ 19. und 20. Juni 2013
Ort Stuttgart
Link www.vdi.de/instandhaltung
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Maximale Transparenz in der Blechbearbeitung:

Die perfektionierte

Prozesskette

Teile konstruieren, Schneidpldne und Biegeprogramme
erstellen, Fertigungsprozesse planen und iiberwachen:
Eine moderne Blechfertigung ist ohne leistungsstarke
Software nicht mehr vorstellbar. Mit der neuen

BySoft 7 von Bystronic konstruiert der Anwender
schnell und bequem passgenaue Teile und erstellt auf
Knopfdruck Schneidplane sowie Biegeprogramme.
AuBerdem werden Fertigungsprozesse effizient
geplant und iiberwacht. Um jedoch die Prozesskette

in der Blechbearbeitung zu perfektionieren, sind
zudem hochmoderne Maschinen notwendig. In diesem
Segment sorgt Bystronic mit ihren beiden Neuen — der
Laserschneidanlage ByAutonom und Abkantpresse
Xcite — fiir viel Furore.

rechts Das
ideale Zu-
sammenspiel
von Bysoft 7
und ByAuto-
nom fihrt zur
maximalen
Transparenz in
der Blechbear-
beitung.

unten Mit der
neuen Bysoft
7 konstruiert
der Anwender
schnell und
bequem pass-
genaue Teile
und erstellt auf
Knopfdruck
Schneidpléane
sowie Biege-
programme.

X-technik
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,Die neue BySoft 7 von Bystronic bie-
tet einen umfassenden Funktionsum-
fang und ist dennoch einfach zu be-
dienen”, nennt Reinhold Gelbenegger,
Geschéaftsfiihrer der Bystronic Austria
GmbH, zwei der zentralen Vorziige. Er
fligt an, dass der Anwender mit dem
nun vollstdndig integrierten Plant Ma-
nager stets den Uberblick iiber seine
Schneid- und Biegeprozesse behalte
und Auftrage schnell, giinstig und zu-
verldssig erledige.

Software als Baukasten

BySoft 7 ist wie seine Vorgangerver-
sionen als Baukasten aufgebaut. Die
Software besteht aus den vier Modu-
len Flachbearbeitung, Biegen, Rohr-
bearbeitung und Plant Manager. Diese
Module konnen entweder vollstandig,
einzeln oder entsprechend den Kun-
denbediirfnissen angeschafft werden.

Bereits wenn der Anwender in By-

Soft 7 ein Teil oder eine Komponen-
te konstruieren mochte, erlebt =

www.blech-technik.at

ByAutonom 1015

Bysoft7 macht die Blechbearbeitung
produktiver und verschafft dem Anwender die
erforderlichen Spielrdaume fir weiteres Wachstum.

Reinhold Gelbenegger, Geschaftsfiihrer
der Bystronic Austria GmbH

Bei der Erstellung der Biegeprogramme
werden Biegefolge, Position der Hinter-
anschlage und Werkzeugplan automa-
tisch ermittelt, sodass der Biegeprozess
schneller gestartet werden kann.
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er die erste Uberraschung: Ein Klick
und es oOffnet sich die jiingste Ver-
sion von SolidWorks und damit ein
3D- und 2D-CAD mit weltweiter Fan-
gemeinde sowie exzellenter Reputa-
tion. Eine solche, vom Maschinen-
hersteller unabhédngige Losung bietet
unter anderem den Vorteil, dass sie
die Schneid- und Biegeprozesse noch
enger mit vor- und nachgelagerten
Arbeitsschritten verkniipft. ,BySoft7
stellt genau die Werkzeuge zur Verfii-
gung, die in der jeweiligen Situation
bendtigt werden, vermittelt eine klare
Vorstellung vom augenblicklichen Zu-
stand des Modells und ldsst sich in-
tuitiv handhaben, auch fiir Neulinge”,
bringt es Gelbenegger auf den Punkt.

Mehr Prozesssicherheit
beim Schneiden

Mit den Modulen Flachbearbeitung
und Rohrbearbeitung konstruiert
der Anwender Teile und Komponen-
ten oder liest bestehende CAD-Daten
ein und bearbeitet sie. Anschliefend
erstellt er im Handumdrehen die
Schneidprogramme. Auf der CAM-
Ebene findet der BySoft 7 Anwender

~

Workshops Bysoft 7

23. April in Linz
24, April in Graz

Anmeldungen bitte unter:
office.at@bystronic.com

zahlreiche Neuerungen. Innenkontu-
ren von Schneidteilen zum Beispiel
lassen sich automatisch zerkleinern,
sodass sie sich nicht aufstellen kon-
nen. Diese Funktion minimiert die
Wahrscheinlichkeit, dass die Schneid-
diise mit solchen Blechresten kol-
lidiert. ,Die Maschine arbeitet da-
durch noch zuverlassiger”, so Thomas
Baurnberger,  Gebietsverkaufsleiter
Bystronic Austria.

Mehr Prozesssicherheit bietet auch
das sogenannte gespreizte Nesting,
mit dem sich die verschachtelten
Teile besser verteilen lassen. Besser

oben ByAutonom - Der Anwender
beschreibt das Ziel, die Maschine
findet den Weg.

rechts Die Maschine holt sich die
passende Brennweite und die ent-
sprechende Duse, zentriert automa-
tisch und schneidet weiter.

bedeutet in diesem Zusammenhang,
dass BySoft 7 den Abstand zwischen
den Teilen vergroRert. Mochte der An-
wender den umgekehrten Weg gehen,
kann er auf die Funktion des kompri-
mierten Nestings zuriickgreifen. Beim
komprimierten Nesting minimiert
BySoft 7 den Sicherheitsabstand, um
noch mehr Teile auf dem Blech zu ver-
schachteln. Hinzu kommen optimier-
tes Common Cut, Vorstechen beliebi-
ger Konturen oder das automatische
Scanning.

AulRerdem optimiert der sogenann-
te Technology Wizard die Schneid-

Auftragsdaten

Laserschneiden

2D/30-Daten

BySoft 7 lasst sich einfach in eine bestehende IT-Umgebung integrieren.

Produktionsdaten

2
‘Wassenitrahhahnetden

X-technik
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L -m-)
prozesse und wdahlt stets die richti-
ge Schneidtechnologie. Die Module
Flachbearbeitung und Rohrbearbei-
tung sorgen aber auch dafiir, dass die

Prozesse an der Maschine sicher und
zuverlassig ablaufen.

,BySoft 7 optimiert beispielsweise die
Schneidfolge, um die Warme, die dem
Blech zugefiihrt wird, bestmoglich zu
verteilen”, erwidhnt der Geschifts-
flihrer der oOsterreichischen Nieder-
lassung als weitere Starke der neuen
Software.

Kapazitat der Abkantpresse
voll genutzt

Auch das Modul Biegen verfiigt iiber
SolidWorks fiir die anfallenden CAD-
Arbeiten. Zudem werden die Teile
nicht langer an der Maschine sondern
in BySoft 7 programmiert. Alle rele-
vanten Maschinen- und Werkzeugda-
ten der eingesetzten Abkantpressen
sind in BySoft 7 hinterlegt. ,Das Er-
gebnis sind korrekte Abwicklungen,
wobei die Werte fiir die Verkiirzun-
gen von Experten empirisch ermittelt

www.blech-technik.at

wurden”, so Baurnberger. Biegefol-
ge, Position der Hinteranschldage und
Werkzeugplan werden dabei automa-
tisch ermittelt, sodass der Biegepro-
zess schneller gestartet werden kann.
Dariiber hinaus simuliert Bysoft7 die
Biegefolge und zeigt eventuelle Kol-
lisionen automatisch an. , Das schafft
Sicherheit, spart weitere Zeit sowie
Material und verkiirzt die Durchlauf-
zeiten der Auftrage”, ist Gelbenegger
von einem enormen Anwendernutzen
iberzeugt.

Um jedoch die neue Software opti-
mal nutzen zu konnen und somit die
Prozesskette in der Blechbearbeitung
zu perfektionieren, bedarf es zudem
hochmoderner Maschinen. Auch hier
kann Bystronic unter anderem mit ih-
ren beiden Neuen iliberzeugen — der
Laserschneidanlage ByAutonom und
Abkantpresse Xcite.

Selbstédndig mit starkem Design

Die ByAutonom wurde als selbstandig
arbeitende Maschine entwickelt, die
zusammen mit Automationsbaustei-

Die ByAutonom wurde als selbstandig
arbeitende Maschine entwickelt, die zusammen mit
Automationsbausteinen wie ByTrans, ByTower und
Bycell mannarm betrieben werden kann.

Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter Bystronic Austria GmbH

B COVERSTORY

Das Video
zur ByAutonom

www.-schneidetechnik.at/
video/75797

nen wie ByTrans, ByTower und By-
cell mannarm betrieben werden kann.
Dies gilt auch dann, wenn sich Art
und Dicke des Rohmaterials andern.
,Die Maschine holt sich einfach die
passende Brennweite und die entspre-
chende Diise, zentriert automatisch
und schneidet weiter”, ist Dietmar
Leo, Gebietsverkaufsleiter Bystronic
Austria, von der Neuen begeistert.
Und wenn sich ein Teil verkantet?
,Kein Problem. Die ByAutonom er-
kennt einen Crash, stoppt sofort die
Bearbeitung, priift, ob die Diise noch
vorhanden ist, fahrt dann zur Zent-
rierstation und zentriert automatisch
die Diise neu. Sie merkt sich, wo der
Crash erfolgt ist, tiberspringt dieses
Teil und fahrt zum nachsten”, fahrt er
fort.

Linearmotoren der neusten Genera-
tion beschleunigen die Maschine mit
atemberaubender  Geschwindigkeit,
machen die ByAutonom dynamisch
wie keine zweite Bystronic Anlage.
Das extrem steife Maschinenbett und
die Bricke in Leichtbauweise unter-
stiitzen die Maschine in ihrem Stre-
ben nach Speed. , Auch Dickes wird
schneller und besser geschnitten,
weil ein spezieller 9-Zoll-Schneidkopf
zur Standardausstattung gehort, der
fir solche Auftrage geeigneter ist als
der 7,5-Zoll-Schneidkopf”, geht Leo
ins Detail. Fiir die Prozesssicherheit
des Maschinensystems wurde die
ByVision Steuerung um einige cleve-
re Elemente bereichert. So zeigt der
Condition Messenger dem Bediener
den Zustand einzelner Komponenten
grafisch an und teilt ihm mit, wenn
er ein Bauteil iiberpriifen sollte. Zu
diesen Komponenten zdhlen zum Bei-
spiel Laserquelle, Diisenwechsler und
Strahlengang.

Ubrigens {iberldsst es die Steuerung
dem Bediener, ob er auf die Mel-
dungen des Condition Messenger
reagiert. ,Es kann ja durchaus sein,
dass der Bediener einen wichtigen
Auftrag abschlieBen mochte, bevor er
die Wartung ausfiithrt oder aus- =
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Xcite sae

.

fihren lasst”, erklart Leo. Ein wei-
teres neues Element von ByVision
ist der Maintenance Messenger: Er
weist den Bediener darauf hin, wenn
Maschine und Laserquelle gewartet
werden miissen. ,,Die beiden Messen-
gers sind aus meiner Sicht genial”,
so Dietmar Leo, begriindet aber auch
diese unbescheidene Aussage: ,Weil

Die Xcite ist so aufgebaut,
dass der Anwender die Ma-
schine im Nu warten kann.

sich der Kunde noch starker auf seine
Maschinen verlassen kann. Er geniel$t
vollkommene Planungssicherheit.”

Und noch etwas: Die ByAutonom sieht
einfach unglaublich gut aus: Kunst-
stoff statt Blech, um neue und ergono-
mische Formen umsetzen zu konnen,
dazu eine neue Farbgebung.

Get Xcited

Die Xcite ist die neue Abkantpres-
se, elektrisch angetrieben - das gab
es noch nie bei Bystronic. Klingt
toll, aber was bringt es? ,Sie ist der
schnelle und giinstige Weg zu hoch-
wertigen Biegeteilen”, skizziert Tho-
mas Baurnberger die Neue. ,Vor al-
lem schnell”, schiebt er nach. Konkret
biegt die Xcite rund 2,5 Mal so schnell
wie eine hydraulische Abkantpresse.
Und dank des Sicherheitssystems Fast
Bend+ kann das Werkzeug der Xcite
im Eilgang sehr nahe an das Blech he-
rangefahren werden — ohne dass da-
bei der Maschinenbediener gefihrdet

X-technik

links Die Xcite ist die neue Abkant-
presse, elektrisch angetrieben — das
gab es noch nie bei Bystronic.

oben Dank des von Bystronic
entwickelten Force Dynamic Drive
biegt sie innerhalb einer Toleranz
von +/- 25 Winkelminuten und mit
einer Wiederholgenauigkeit von +/-
0,0025 Millimetern.

Das Video zur Xcite

www.umformtechnik.at/
video/75796

wirde. Erst dann schaltet die Maschi-
ne auf Biegegeschwindigkeit um.

,Und sie ist extrem prazise, die Xci-
te. Dank des von Bystronic entwickel-
ten Force Dynamic Drive biegt sie
innerhalb einer Toleranz von +/- 25
Winkelminuten und mit einer Wieder-
holgenauigkeit von +/- 0,0025 Milli-
metern”, weil Baurnberger aus prak-
tischer Erfahrung. Hinter dem Force
Dynamic Drive verbirgt sich das Zu-
sammenspiel zwischen einer beson-
deren Lagerung der Unterwange und
dem Riemenantriebssystem der Ober-
wange. , Der speziell fiir die Xcite ent-
wickelte Aufbau unterscheidet sich
deutlich von dem anderer Abkantpres-
sen”, meint er. Die Rollen, tiber die
der Riemen lauft, sind dariiber hinaus
nicht irgendwo in der Maschine ver-
steckt, sondern einfach zu erreichen.

Die Xcite ist extrem prazise. Dank des von
Bystronic entwickelten Force Dynamic Drive
biegt sie innerhalb einer Toleranz von +/- 25
Winkelminuten und mit einer Wiederholgenauigkeit
von +/- 0,0025 Millimetern.

Thomas Baurnberger, Gebietsverkaufsleiter Bystronic Austria GmbH
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,Sollten irgendwann einmal Riemen
oder Rollen gewechselt werden mis-
sen, geht dies problemlos und schnell.
Uberhaupt ist die Xcite so aufgebaut,
dass der Anwender die Maschine im
Nu warten kann”, freut sich Thomas
Baurnberger iiber weitere Vorziige
der Maschine. Optional ist die Xcite
unter anderem auch mit einem 5-Ach-
sen-Hinteranschlag erhaltlich.

Maximale Transparenz
in der Blechbearbeitung

Und um das gesamte Potenzial der
Maschinen in einer Blechfertigung zu
nutzen, bietet Bystronic den Plant Ma-
nager: Dieses Modul plant und tber-
wacht erstens automatisch und zwei-
tens auf Fakten basierend samtliche
Schneidprozesse. Jedes ERP-System
ist entlang der Produktionskette in
einzelne Arbeitszyklen unterteilt. Ei-
ner dieser Zyklen ist die grobe Pla-
nung der Schneidprozesse. Hier setzt
der Plant Manager an und verfeinert
diese Planung. ,So werden Arbeits-
schritte und Zeit eingespart, Kosten
reduziert und Fehlerquellen elimi-
niert”, bringt sich Gelbenegger noch-
mals ein.

Der Plant Manager tUbernimmt selb-
stindig Daten aus dem ERP-System
beziehungsweise der Auftragsverwal-
tung sowie Geometrien aus dem CAD-
Programm. Er erstellt die Schneid-
plane und weist sie anschlieBend den
Maschinen zu. Dabei beriicksichtigt
er Spezifikation und Auslastung des
Maschinenparks. Aullerdem versorgt
der Plant Manager den Anwender mit
umfassenden Produktions- und Ma-
schinendaten, sodass dieser stets und
vollstandig iber seine Schneidprozes-
se im Bild ist. Das Fazit von Reinhold
Gelbenegger ist eindeutig: ,BySoft7
macht die Blechbearbeitung produkti-
ver und verschafft dem Anwender die
erforderlichen Informationen fiir eine
Kapazitatsauslastung und Spielraume
fir weiteres Wachstum. Und das auf
spielerisch einfache Weise.”

Bystronic Austria GmbH
Salzburger StraBe 205, A-4030 Linz

Tel. +43 732-341155
www.bystronic.at

www.blech-technik.at
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Der Plant Manager liefert eine vollstandige Produktionsiibersicht.
Zudem wertet er alle relevanten Maschinen- sowie Auftragsdaten
aus und stellt entsprechende Statistiken zur Verfligung.
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links Perfekter
Fasenschnitt an
Plasma-Konturen mit
dem endlos rotieren-
den Doppel-Skew-
Schneidaggregat.

rechts Das unbe-
grenzt drehbare D/
AFL-Dreibrennerag-
gregat: souveranes
Autogen-Fasen-
schneiden bis zu
einer Blechdicke
von 80 mm. (Bilder:
Messer)

Anspruchsvolle Stahlbearbeitung mit der OmniMat®-Serie:

Schnittige Losungen auch bei hohem Tempo

Hochste Qualitit und kiirzeste Bearbeitungszeiten sind wichtige Kriterien fiir die Anarbeitung von Stahlblechen
im industriellen MaBstab. Messer Cutting Systems stellt mit den Portalschneidemaschinen der OmniMat®-
Serie ihren Kunden leistungsfahige Werkzeuge zur Verfiigung, die sich nach eigenen Angaben durch exzellente

Schnitteigenschaften hervorheben — selbst bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten.

Von prazisen Autogen-, Plasma- und La-
serschneidern iber handgefithrte Ma-
schinen bis hin zu Schweifl-, Lot- und
Wiarmeanlagen greift die Messer Cutting
Systems GmbH auf ein breites Portfolio
zuriick, um Kundenwiinsche von klein
bis XXL zu erfiillen. Matthias Wenning,
Projektleiter bei Messer Cutting Systems:
,In Bezug auf Schnitte, Fasen und Pra-
zision stellen unsere Kunden hochste
Anforderungen an unsere Schneidma-
schinen. Extreme Zuverlassigkeit der
Anlagen ist daher ebenso Bedingung wie
maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit
bei exaktem Schnitt.”

OmniMat®-Reihe trumpft auf

Die OmniMat®-Portalschneidemaschinen
von Messer bieten mit ihrer Vielfalt an
Optionen alle Autogen-, Plasma- und
Markier-Systeme — und erlauben auch
anspruchsvolle Senkrecht- und Fasen-
schnitte sowie eine vollstandige Prozess-
automation. Schnelligkeit, Robustheit
und Préazision unterstreichen laut Her-
steller die Leistungsfahigkeit der Messer-

Anlagen. Ein Beispiel aus der Industrie
demonstriert die Vorteile der OmniMat®-
Systeme: Bei der Verarbeitung von Ble-
chen in Grofen von 3 x 12 m kam es
einem Anwender auf konstante Schnitt-
qualitat bei hohen Schnittgeschwin-
digkeiten an. Um beste Qualitat in kiir-
zester Zeit zu erreichen, entschied sich
die Firma fiir das Plasmaverfahren und
erweiterte den Maschinenpark um neue
Schneidanlagen von Messer Cutting Sys-
tems. ,Zwei der drei installierten Anlagen
verfiigen lber jeweils zwei unbegrenzt
drehbare D/AFL-Dreibrenneraggregate
zum Autogen-Fasenschneiden bis zu ei-
ner Blechdicke von 80 mm. Die dritte An-
lage ist mit unserem endlos rotierenden
Doppel-Skew-Schneidaggregat fiir beste
Fasenschnittergebnisse an Plasma-Kon-
turen ausgestattet. Hier behindert keine
storende Kulisse den Schnitt”, geht Mat-
thias Wenning ins Detalil.

Automatisierung der Schneidprozesse

Wechselstrom-Antriebe mit Positionier-
geschwindigkeiten von bis zu 35 m/min

X-technik

bei hoher Beschleunigung erlauben ein
rapides Bearbeitungstempo ohne Einbu-
Ren in der Schnittprazision. Das bedie-
nerfreundliche Steuerungssystem Global
Control leistet ferner die weitgehende
Automatisierung der Schneidprozesse
und ist schon nach kurzer Einarbeitungs-
zeit beherrschbar.

,Der Einsatz der Maschinen aus der
OmniMat®-Serie versetzt unseren Kun-
den in die Lage, das Bearbeitungstempo
in seinem Betrieb zu erhohen und trotz-
dem eine durchgangige Qualitat der End-
produkte sicherzustellen. Mit schnellem
Vor-Ort-Support gewahrleisten wir zu-
dem Ausfallsicherheit”, erkldart Matthias
Wenning.

Messer Cutting & Welding GmbH
Autogentechnik und Gasversorgung

Otto-Hahn-StraBe 2-4
D-64823 GroB-Umstadt
Tel. +49 607-8787-0
www.messer-cw.de
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und BBW LasertechniR

Schweifen. Schneiden. Automation.

» Lichtbogenschweif3en » Automatisierte Schweif3anlagen

» UP- und EleRtroschlackRe-Schweif3en » Schneidanlagen Autogen und Plasma
» Laserstrahlschweif3en » Lésungen im Schweianlagenbau

» EleRtronenstrahlschweifRen » AbsaugtechnikR

» WiderstandsschweifSen » Arbeitsschutz

» EMPT-Schweien und -Crimpen » Lohn-und Auftragsfertigung

» Schweizusatze und UP-Pulver » Service und Instandhaltung
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1. ISR GmbH, Karpfenweg 6, A - 5201 SeeRirchen, Tel. +43 6212-20234, office@lisr.eu, www.lisr.eu
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Dass sich das Streben nach mehr Produktivitat und weniger Kosten in der Fertigung mit dem Anspruch nach
maximaler Sicherheit nicht unbedingt ausschlieBen, zeigt der Spezialist fiir thermisches Schneiden ESAB

CUTTING SYSTEMS. Nach dem Motto ,,Safety first“ hat das Unternehmen Sicherheit zum Leitgedanken seiner
Ziele gemacht. Blechverarbeiter profitieren daher von hoch produktiven Schneidanlagen und gleichzeitig von
umfangreichen Sicherheits-, Service- und Supportpaketen.

Autogen-, Plasma- und Laserschnei-
den — wenn es um das vollautoma-
tische Schneiden von Blechen geht,
dann punkten die innovativen Techno-
logien von ESAB CUTTING SYSTEMS.
Carl M. Bandhauer, Global Product
Manager Small and Medium Machines
& Plasmatechnology von ESAB CUT-
TING SYSTEMS: ,Hochste Produkti-
vitdt und beste Qualitat ist das Eine.
Doch die ESAB Philosophie im Dienst
am Kunden geht noch weiter: Die un-
ternehmerische Verpflichtung zur Si-
cherheit ist ein zentraler Bestandteil
des ESAB Managementsystems, das
nach ISO 14001 zertifiziert ist.”

Sicherheit immer
auf neuestem Stand

Fir ESAB hei3t dies u. a.: Sicherheits-
einrichtungen und -bestimmungen
missen standig an neue Situationen
angepasst werden und kommen in
kurzen Abstanden regelmafig auf den
Priifstand. Denn — so der Leitgedanke
—was etwa vor fiinf Jahren noch als si-
cher galt, kann unter Umstanden heu-
te nicht mehr den aktuellen Standards
entsprechen. ,Dies gilt grundsatzlich
fiir alle ESAB Produkte. ESAB CUT-
TING SYSTEMS liefert sie nur nach
den aktuellen Sicherheitsstandards aus
— und fortlaufend werden die Sicher-

heitsdatenbladtter aktualisiert. ESAB
achtet ebenfalls darauf, dass fortlau-
fend gefdahrliche Stoffe bzw. Chemika-
lien in den Produkten und im Produkti-
onsprozess reduziert werden”, erklart
Bandhauer.

Weiterer Bestandteil dieser Sicher-
heitspakete ist der After-Sales-Service

X-technik

mit professioneller Betreuung und
maBgeschneiderten Schulungsange-
boten vor Ort. Auch eine zuverlassi-
ge, schnelle Lieferkette fur alle Ver-
schlei- und Ersatzteile gehort dazu.
Dabei nimmt ESAB die Zulieferer in
die Pflicht, hochste Sicherheitsstan-
dards ihrer Produkte zu garantieren.

Alle Sicherheitseinrichtungen sind auf die verschiedenen Betriebsarten der
Maschine wie das automatische Schneiden und Lochstechen und den Service-Betrieb
abgestimmt. Sie bewirken einen sofortigen Maschinenstopp in Gefahrensituationen.
Dadurch ist ein optimaler, sicherer und produktiver Schneidprozess gewahrleistet.

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

BLECHTECHNIK 1/Marz 2013




hat Sicherheit hdchste Prioritat. So
ist die neue Portalschneidmaschine
SUPRAREX™ HD etwa mit mitfah-
renden Lichtvorhangen vor und hin-
ter dem Maschinenportal ausgestat-

Gefahrenbereich den Not-Halt aus.

rechts Die Lichtschranken sind
derartig konzipiert, dass Fehlaus-
I6sungen durch Funkenflug ausge-
schlossen sind.

Umfangreiche
SicherheitsmaBnahmen

Ein Beispiel fiir maximale Si-
cherheit auf dem aktuellen
Entwicklungsstand ist die neue
SUPRAREX™ HD: Das modu-
lare Portalmaschinensystem
SUPRAREX™ HD ist ein Mul-
titalent fiir rationelle Schneid-
und Markierarbeiten mit laut
Hersteller beeindruckender Po-
sitioniergeschwindigkeit. Die
Anlage kann mit Werkzeugen
zum Schneiden, zur Schweil3-
nahtvorbereitung und zum
Markieren ausgeriistet werden.
SUPRAREX™ HD arbeitet mit
Plasma, mit Autogen bzw. in

www.blech-technik.at

links Bei ESAB CUTTING SYSTEMS

tet. Sie |6sen beim Eindringen in den

B TRENNTECHNIK

Kombination von beidem. Eine
Vielzahl innovativer, standig
verbesserter Sicherheitsein-
richtungen sorgt fiir optimalen
Schutz wahrend des Betriebs
- so etwa mitfahrende Lichtvor-
hiange vor und hinter dem Ma-
schinenportal. Sie 16sen beim
Eindringen in den Gefahrenbe-
reich den Not-Halt aus. Fehl-
auslosungen durch Funkenflug
sind hingegen ausgeschlossen.
Weiterhin befinden sich Not-
Halt-Tasten an den Stirnseiten
der Schneidmaschine sowie
am Bedienpult der Steuerung.
Fiithlerschalter auf der Lauf-
bahn vor und hinter der rech-
ten und linken Seitenwange
der Maschine schiitzen den
Maschinenoperator zusatzlich.
Dariiber hinaus verhindern Si-
cherheitsschaltleisten vor und
hinter allen Lichtschranken
StoRverletzungen und Quet-
schungen aufen am Portal.

X- und Y-Laufbahn-Endschalter
sichern den mechanischen End-
anschlag und die automatische
Geschwindigkeitstiberwachung
ist fiir alle Antriebe vorgese-
hen. Sie 16st beispielsweise den
Not-Halt bei Uberschreitung
von definierten Geschwindig-
keiten aus oder reduziert das
Tempo im Service-Betrieb.

Esab GmbH

Dirmhirngasse 110
A-1230 Wien

Tel. +43 1-888-2511
www.esab.at
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GASTKOMMENTAR

Christian Rokhgar

Forsthuber Maschinen
und Werkzeuge e.U.

Produktivitatssteigerung
durch Automatisierung

Moderne Plasma- und Autogen-Schneidsysteme
werden durch Peripherieeinrichtungen,

wie beispielsweise automatisch Schlacke-

und Kleinteilausfordernde Schneidtische,
Blech-Wechseltischsysteme, automatisierte
Blechregal-Systeme, ahnlich den Laseranlagen
in ihrer Produktivitat enorm gesteigert.

Der gesteigerte Grad an Automatisierung ist auch hier
die Antwort auf die Forderung der Unternehmer den
Zuschnitt durch Automatisierung lohnkostenarm und
unfallfrei zu halten. Moderne Prazisionsplasma-Anla-
gen schneiden mit iiber 400 Ampere 80 mm starkes
Material. Die Schnittfuge betragt circa 4 mm. In einer
enormen Vorschubgeschwindigkeit ist der Eintrag an
pulverisiertem Material in den Schneidtisch so grof
und anhaftend, dass auch eine regelmaRige Pflege
des Schneidtisches zum groRten Aufwand wird. Beim
Fasen-Schneiden dringt der Schneidstrahl zusatzlich
in einem Winkel in den Schneidtisch ein. Wer seinen
Schneidtisch mittels Schwingfordertisch nicht mehr
handisch raumen und von Schlacke befreien muss,
sieht sich mit keinem langen Maschinenstillstand mehr
konfrontiert.

Weniger ist die Schnitt- oder Portal-Positionier-Ge-
schwindigkeit in Sachen Produktivitit das erste Kri-
terium, sondern die Schnelligkeit des Materialflusses.
Schwingfordertische tragen Schneidkleinteile aus, die
ergo nicht mehr zeitaufwendig manuell vom Tisch ge-
raumt werden miissen. Die CAM-Programmiersoftware
fiir die Schachtelung wird mit dem Warenwirtschafts-
system tiber eine Datenbankschnittstelle verkniipft.
Schneid-IST-Zeiten werden aus der CNC Steuerung
an die Produktionsplanung fiir die Nachkalkulation zu-
rlickgemeldet. Die Schneidsysteme werden multidiszi-
plinar.

Das Streben nach verbesserter Produktivitat, verbes-
serter Schnittqualitat und neuen Schneidmoglichkei-
ten, besonders im Bereich des Fasen-Schneidens, geht
im Schneidsystem-Maschinenbau ohne sehr aufwendi-
gem Technik- und Programmiereinsatz nicht mehr. All
dies bedingt wiederum im After Sales Service neue An-
forderungen an den Service-Support. Marktgeforderte
Aufgaben, denen sich die Hersteller in Zeiten des Fach-
kraftemangels stellen miissen.

B www.forsthuber.cc
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Spezielle Filteranlage

fur das Plasmaschneiden

Mit PlasmaFIL présentiert Kemper (OV: Arnezeder GmbH) eine Lésung mit sehr langer Lebensdauer und
Filterstandzeit. Die Anlage eignet sich besonders fiir die Beseitigung groBer Staubmengen — speziell beim
Plasmaschneiden. RegelméBige Uberholungen des Filters sind dank des speziellen Aufbaus nicht nétig.

,Mit unserem neuen Produkt PlasmaFIL
schlieRen wir eine Liicke am Markt”, sagt
Geschaftsfiihrer Bjorn Kemper. ,,Dank der
speziellen Funktionsweise verlangert sich
die Lebensdauer der Filtereinsitze um ein
Vielfaches. RegelmalBige Wechsel der Fil-
ter sind nicht mehr nétig. Thre Standzeiten
sind nahezu unbegrenzt.”

Neu entwickelter Plattenfilter
als zentrales Element

Herzstiick des neuen Systems ist ein Plat-
tenfilter mit spezieller Beschichtung, um
die Luft auch von ultrafeinen Staubparti-
keln zu reinigen. Weil die Rohluft im Down-
Flow-Prinzip von oben in die Filteranlage
einstromt, wurde der Filter als Platte und
nicht wie bisher als Zylinder konstruiert.
Im Gegensatz zu den rund konstruierten
Filterpatronen bewegen sich die einzel-

¢

nen Falten des Filters nicht aufeinander
zu, was ein Verkleben verhindert. Dadurch
steht die gesamte Filterflache fiir den Fil-
terprozess zur Verfiigung. ,Weil extrem
grofle Staubmengen mit PlasmaFIL gefil-
tert werden konnen, wurde die neue Fil-
teranlage speziell fiir den Einsatz an Plas-
maschneidanlagen entwickelt”, betont
Kemper. Dazu tragt auch der integrierte
Funkenvorabscheider SparkTRAP bei.
Durch die Vorabscheidung grober Staube
und Funken vermeidet dieser Filterbrande
und entlastet die Filter. Positiver Neben-
effekt: Der Energieverbrauch der Filteran-
lage sinkt deutlich und die Filterstandzeit
verlangert sich.

Kontaminationsfreie Staubentsorgung

Gegeniiber herkommlichen Filteranlagen
verzichtet PlasmaFIL auBerdem komplett

Weil extrem groBe Staubmengen mit PlasmaFIL gefiltert
werden konnen, wurde die neue Filteranlage speziell fur den
Einsatz an Plasmaschneidanlagen entwickelt.

Bjorn Kemper, Geschéftsfiihrer der Kemper GmbH

Kemper bringt langlebige Filter-
technik mit neuem PlasmaFIL auf
den Markt — speziell entwickelt
fur Plasmaschneidanlagen.

auf einen Staubsammelbehalter. Mit Dust-
EVAC setzt Kemper bei PlasmaFIL auf
eine vakuumbasierte Entsorgung. Der
Staub wird in einem BigBag mit einer ho-
hen Kapazitdt gesammelt. Dieser ermdg-
licht eine kontaminationsfreie Entsorgung
und kann im Gegensatz zu gewohnlichen
Behaltern wahrend des Schneidprozesses
gewechselt werden, ohne die Arbeit zu
unterbrechen.

Durch die Installation eines separaten,
schallgedampften Ventilators bleibt auch
die Larmbelastung gering. Anwender be-
dienen und tuberwachen die Anlage iiber
ein zentrales Touch-Display. Auch eine
Kommunikation mit der Gebaudetechnik
oder die Integration in die Software einer
angeschlossenen Schneidanlage ist mog-
lich. Eine Start-Stopp-Automatik ist seri-
enmaRig integriert.

Kontakt Osterreich:
Arnezeder GmbH

Schoneringer StraBe 48
A-4073 Wilhering

Tel. +43 7226-2364
www.arnezeder.com
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Die Uberformatmaschine TruLaser 8000
erscheint runderneuert mit vielen neuen Funktionen:

Schneiden in UbergroBen

B TRENNTECHNIK

Bis zu 16 m lange Bleche schneidet die 2-D-Lasermaschine TruLaser 8000, die ab sofort in
iiberarbeitetem Design und mit vielen neuen Funktionen erhdltlich ist. Die Spezialistin fiir die
Uberformatbearbeitung eignet sich fiir Unternehmen, die fiir ihre Produkte sehr groBe Teile benétigen
und fiir Lohnfertiger, die ihr Angebotsspektrum um (ibergroBe Teile erweitern wollen.

Neu an der TruLaser 8000 ist die optionale
Funktion AdjustLine, die den Schneidpro-
zess nach Bedarf anpasst und damit die
Materialtoleranz erhoht. Ebenfalls erhalt-
lich ist die Funktion CoolLine — eine Was-
serkiithlung, die fur einen besonders siche-
ren Schneidprozess bei minderwertigem
Material sorgt. Die max. Materialstarke
erhoht sich bei der neuen Maschine um 5
mm im Baustahl und Edelstahl auf jeweils
25 mm mit einem 6-kW-Laser. Mit der
Ein-Schneidkopf-Strategie sind alle Blech-
dicken ohne Kopfwechsel moglich — und

Das Video
zur TruLaser 8000

www.schneidetechnik.at/
video/81448

das Diinnblech-Produktivpaket steigert die
Produktivitat beim Schneiden diinner Ble-
che.

Verbessertes Bedien-
bzw. Wartungskonzept

Auch am Bedienkonzept gibt es verbesser-
te Elemente. Das ergonomische Bedienpult
lasst sich individuell an den Bediener und
die Lichtverhaltnisse in der Produktion an-
passen. Die Bediensoftware wurde deutlich
vereinfacht. Die Maschine verfiigt jetzt tiber
eine selbsterklarende Touch-Bedienung.
Direkt unterhalb des Bedienpults befindet
sich ein Schrank fiir Maschinenzubehor,
sodass Diisen, Linsen oder Reinigungssets
sofort griffbereit sind. Fiir erhohte Energie-
effizienz sorgen das hocheffiziente Kiihl-

aggregat und ein optimierter Stand-by des

Lasers.

Sobald die Maschine nicht schnei-

det, reduziert der Laser die Leistungsauf-
nahme um 40 Prozent und ist trotzdem in
wenigen Sekunden betriebsbereit.

LensLine mit Zustandspriifung erhoht die
Lebensdauer der Linsen und spart Zeit, da
unnotige Reinigungen entfallen. Ebenfalls
Zeitersparnis bringt das optimierte War-
tungskonzept. Wartungsstellen sind klar
gekennzeichnet und gut zuganglich und
die Wartungsanweisungen sind eindeutig.

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching
Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com
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Mit Multifunktionalitat
100 % Fertigungstiefe

In Handarbeit werden bei Wies-
mann im westfalischen Dilmen
einige der exklusivsten und
schnellsten Autos der Welt gebaut.

Die Automobilmarke Wiesmann steht fiir exklusives Design, technische Perfektion und FahrspaB. Um diesen hohen
Qualitatsanspruch konsequent in der Metallverarbeitung umsetzen zu kénnen, hat die firmeneigene Schlosserei
sich fiir Geréte von REHM (OV: Lasaco) entschieden. Die Manufaktur-Philosophie — fast 100 Prozent Handarbeit

— fordert von den SchweiBern, dass sie alle eingesetzten Anwendungen und Verfahren perfekt beherrschen. Die
REHM WIG- und MIG/MAG-Stromquellen bieten hierfiir die optimalen geratetechnischen Voraussetzungen.

Gewagte Kurven, ausladende Kiihlergrills, nicht mit dem, was die Marke Wiesmann
glanzender Lack, glattes Leder, schnor- ausmacht: Fernab von jeder Serienproduk-
kellose Armaturen — der Showroom geizt tion werden hier einige der exklusivsten

Die Punktfunktion der INVERTIG. PRO
ermdglicht eine duBerst prazise Einstel-
lung der SchweiBzeit beim WIG-Heften.

und schnellsten Sportwagen der Welt in
Handarbeit gefertigt — mit zeitlos aufsehen-
erregendem Design, kombiniert mit mo-
dernster Technik.

Hdéchste Qualitétsanspriiche
konsequent umsetzen

Damit die Sportwagen Dynamik und Fahr-
spall garantieren, miissen auch die ge-
schweifiten Elemente wie das Fahrwerk
des MF3 Roadsters hochstabil und tem-
peraturfest sein. Hierfur wird die WIG-
PunktschweilSfunktion der INVERTIG.PRO
280 AC/DC eingesetzt. Sie ermoglicht eine
prazise auf Materialart und -starke abge-
stimmte Einstellung der SchweiRzeit. So
konnen die Stahlrohre mit deutlich hohe-
ren Stromstdrken als im Normalbetrieb
geheftet werden. AnschlieBend wird der
komplette Stahlrohrrahmen mit der MIG/
MAG-Stromquelle SYNERGIC.PRO? 230-4



i 2 -
-J Anwender

QUATTRO-MIG geschweilit. Das Ergebnis
sind prazise Nahte, die hochsten Belastun-
gen standhalten sowie nahezu kein Verzug
und dadurch weniger Nacharbeit.

Prézise und schnell beste Ergebnisse

Beim WIG-Schweien der Abgasanlagen
aus Edelstahl punktet die SYNERGIC.PRO?
bei den Wiesmann-Mitarbeitern vor allem
durch ihre hohe Lichtbogenstabilitat. Hier-
fiir sorgt die elektronische Schweifdrossel
SDI (,,Stepless Dynamic Induction”) mithil-
fe eines integrierten Mikroprozessors, der
die Netzspannung iiberwacht und Netz-
schwankungen sofort kompensiert. Das
Ergebnis ist ein aufergewohnlich stabiler
Lichtbogen, der eine prazise Warmeein-
bringung in das Schmelzbad erlaubt und
dadurch optimale Schweifergebnisse lie-
fert.

Zum Schweillen sehr geringer Materialdi-
cken bei Aluminium-Schweifungen wird
von den Wiesmann-Praktikern auch die
DUAL WAVE-Funktion der INVERTIG.PRO
eingesetzt: Diese Funktion reduziert den
iberschiissigen AC-Anteil im Lichtbogen
auf das notwendige Minimum und verhin-
dert so ein Durchbrennen des diinnen Alu-
miniums.

REHM hilft,
ungenutzte Potenziale zu heben

Die zu fast 100 Prozent manuelle In-house-
Fertigung ist eine Herausforderung fir je-
den Wiesmann-Mitarbeiter. Dadurch, dass
nur ganz wenige Fertigungsschritte ausge-

www.blech-technik.at

Mithilfe der DUAL WAVE-Funktion der
INVERTIG.PRO konnte das Durchbrennen
beim SchweiBen von diinnen Materialien
signifikant reduziert werden.

lagert werden, muss jeder ein breites Spek-
trum abdecken - so z. B. alle eingesetzten
Schweilverfahren perfekt beherrschen.

,Wir sind keine Maschinen, jeder hat sei-
ne individuellen Stirken. Aber die REHM
Schweillgerate gleichen den Rest zuver-
lassig aus”, beschreibt Schlosserei-Leiter
Andreas Jasper die Anwenderunterstiit-
zung. Dank der Multifunktionalitat und
der intelligenten REHM Bedienkonzepte
sind die Schweispezialisten in der Lage,
bei allen eingesetzten Verfahren zuver-

Seit 1988 zeichnen sich die Boliden
aus der Wiesmann-Manufaktur durch
zeitlos aufsehenerregendes Design,
kombiniert mit modernster Technik,
aus. Der MF30 ist das erste Wies-
mann Serienmodell und zahlt zu den
klassischen Roadstern. (Bildquelle:
Wiesmann GmbH)
www.wiesmann.com

_l:;

lassige Schweilergebnisse mit hochsten
Qualitatsstandards zu erzielen und so die
Wiesmann-Manufakturphilosophie in der
Praxis umzusetzen. ,Wir konnen mehr
Funktionen nutzen und - durch die intui-
tive Bedienung — schneller umsetzen”, be-
schreibt SchweiRer Viktor Alexejenko die
mit der REHM SchweiRgeratetechnik er-
zielte Qualitatssteigerung. Zudem konnen
Nacharbeiten auf ein Minimum reduziert
werden, was zu erheblichen Kosteneinspa-
rungen fiihrt.

Das Video
zur INVERTIG.PRO

www.schweisstechnik.at/
video/81797

Das Video
zur SYNERGIC.PRO?

www.schweisstechnik.at/
video/81802

REHM GmbH u. Co. KG
SchweiBtechnik

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

Kontakt Osterreich:
Lasaco GmbH

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

uberzeugen auf ganzer Linie

Seit 1984 setzt Liebherr France SAS in inrem Herstellerwerk fiir Raupenbagger in Colmar auf
RoboterschweiBanlagen von igm. Das hat seine guten Griinde, wird bei Liebherr betont, denn Roboter schweiBen
drei Mal schneller als HandschweiBer. AuBerdem schweiBen sie mit konstant hoher Qualitt, was einerseits

eine verlassliche Einhaltung der Toleranzen gewéhrleistet und andererseits die Qualitatssicherung wesentlich
vereinfacht. Und nicht zuletzt fiihrt das RoboterschweiBen zu erheblicher Verbesserung der Arbeitssicherheit.

Autor: Martin Wohlgenannt / Technischer Fachredakteur

Die neue Anlage 14 ermdglicht das Schwei-
Ben komplexer Werkstickgeometrien in

. einem Raum von 25 m Lé&nge, 4 m Breite

k und 2 m Héhe — zum Beispiel Drehblhnen




Das Unternehmen produziert in Colmar
neun Typen von Hydraulik- und Elektro-
Raupenbaggern, zum Beispiel fiir Tiefbau,
Gewinnungsindustrie, Abbruchtechnik,
Tunnelbau etc. Die leichtesten Bagger brin-
gen 21 Tonnen auf die Waage, arbeiten mit
einer Leistung von 105 kW, die schwersten
wiegen 100 Tonnen und verfiigen iiber 400
kW. Mit 23 Varianten von Spezialgeridten
bieten die Bagger in allen Einsatzfallen ein
hohes Leistungspotenzial.

Die Roboterschweifanlagen sind in den
Materialfluss zwischen Zuschnitt und me-
chanischer Bearbeitung eingebunden. Es
werden Drehbiihnen, Unterwagen und

Ausleger fiir fast alle Baggertypen ge-
schweit auller fiir jene, deren grofRe Di-
mensionen derzeit noch HandschweifSung
erfordern. Die Werkstiicke wiegen zwi-
schen zwei und acht Tonnen, in speziellen
Fallen bis 15 Tonnen. Geschweil3t wird mit
dem MAG-Verfahren. Danach wird mecha-
nisch bearbeitet. Zum Schluss erfolgt die
Grundierung und Lackierung mit der ge-
wiinschten Farbe und die Weiterfithrung
zur Endmontage.

Die 12 bis 22 Millimeter dicken Bleche
werden meist mit mehrlagigen Kehlnah-
ten mit a-MaRen zwischen 6 und 25 Mil-
limetern und Stumpfnihten mit V- oder

Die im Herbst 2011 in Betrieb genom-
mene Anlage 14 ist die bisher grofte.
Ihr Manipulator ist ein hydraulisch
angetriebener Hub-Dreh-Kipptisch
mit einer Tragkraft von 25 Tonnen.

B SCHWEISSTECHNIK

HV-Nahtvorbereitung  verbunden. Die
Schweillroboteranlagen sind so konzipiert,
dass moglichst immer in Wannenlage
oder zumindest in waagrechtem Verlauf
geschweillit werden kann. Beim Roboter-
schweiflen entstehen Nahte mit tiefem Ein-
brand und gleichbleibend hoher Qualitat.
Aus diesem Grund reicht als Qualitatskon-
trolle einer eingehende Sichtpriifung. Ent-
sprechend programmierte Schweifolgen
sorgen dafiir, dass der thermische Verzug
der Werkstiicke innerhalb der vorgegebe-
nen Toleranzen von + 3 mm bleibt. Des-
halb erfordern nur wenige Werkstiicke ein
nachtragliches thermisches Richten.

Fast drei Jahrzehnte Erfahrung mit
RoboterschweiBanlagen von igm

1984, zwei Jahre nachdem igm die ersten
Knickarm-Roboter auf den Markt gebracht
hatte, schaffte die Liebherr France SAS in
Colmar den ersten SchweilSroboter dieses
Herstellers an. Er bewdhrte sich und in-
zwischen arbeiten hier 14 Schweifroboter-
anlagen, die in der Reihenfolge ihrer An-
schaffung nummeriert wurden. Die 1984
installierte "igm1" schweifte tiber 25 Jahre
lang Drehbiihnen fiir die Bagger der Typen
R 906 bis R 936 bzw. deren Vorgangermo-
delle. Seit 2006 werden diese Bauteile auf
der Anlage 11 geschweift, die baugleich
mit der Anlage 9 ausgefiihrt ist. Sie sind mit
je zwei L-Manipulatoren mit einer Tragkraft
von 15 Tonnen ausgeriistet. Diese bringen
das Werkstlick mit einer Hub- und zwei
Drehachsen in die optimale Schweif3po-
sition. Wahrend die zwei SchweilSrobo-
ter gleichzeitig auf einer Arbeitsstation
schweifen, wird das nachste Werkstiick
auf dem anderen Manipulator aufgespannt;
oder es wird ein fertiges abgespannt und
dem nédchsten Arbeitsschritt zugefiihrt.
Vor dem Abspannen fithrt der Maschi-
nenbediener noch eventuell erforderliche
SchweiR-Nacharbeiten an Stellen durch,
die fur den SchweiRroboter nicht zugang-
lich sind. Uber 95 Prozent der Schweifnih-
te werden durch Roboter geschweif3t. Die
Anlage bleibt blockiert, wenn die Werk-
stiicke nicht korrekt auf den hydraulischen
Spannvorrichtungen aufgespannt sind.

Anlage "igm 2" schweil3t seit 1985 Mittel-
stiicke fiur mittelgroBe Bagger. Ein Bag-
ger-Unterwagen besteht aus zwei Langs-
trdgern und einem Mittelstiick. Ebenso
wie die Anlage 10 verfiigt sie neben zwei
Sechsachs-SchweiRrobotern  iiber zwei
L-Manipulatoren mit jeweils zwei =>
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Drehachsen. Sie wird derzeit mit digitalen
Schweilstromquellen auf den neuesten
technischen Stand gebracht. Anlage 7, di-
rekt neben 2, schweien Unterwagen fiir
Bagger groRerer Bauart. Sie ist ein Son-
derfall, denn ihre zwei Schweillroboter
arbeiten nur mit einem L-Manipulator. Mit
17 Metern in der Lange, 2,5 Metern Brei-
te und 1,5 Metern Hohe verfiigt "igm 9"
iber einen beachtlichen Arbeitsbereich.
Sie nutzt ihn mit zwei gleichzeitig arbeiten-
den Sechsachs-Schweirobotern und zwei
Manipulatoren mit je einer Hubachse und
zwei Drehachsen.

Von 1988 bis 2005 schweillite das Werk
Kraftstoff- und Hydrauliktanks auf Anlage
3. Heute werden die Tanks zugekauft, weil
der Platz fiir die Erweiterung anderer Pro-
duktionsaktivititen bendtigt wird. Eben-
falls 1988 wurde die Anlage 4 in Betrieb
genommen. Sie schweilt Drehbithnen fiir
mittelgrolle Baggertypen und verfiigt tiber
zwei Wendevorrichtungen mit horizonta-
ler Achse. Wie bei den meisten anderen
Anlagen verfigen die zwei Sechsachs-
Schweilroboter mit einem Langs-, Quer-
und Hohenfahrwerk iiber zusatzliche drei
Achsen. Bereits ein Jahr spater installierte
Liebherr die Anlage 5, die derzeit mit neu-
en Schweistromquellen, Kabelschlepp-
einrichtungen, Fithrungen etc. aufgeris-
tet wird. Auf dieser Anlage werden unter
anderem Langs- und Querndhte von bis
zu fiilnf Tonnen schweren Monoblock-Aus-
riistungen geschweifst. Der Monoblock ist
jener Teil des Bagger-Auslegers, der direkt
an der Drehbiihne montiert ist.

Hdchst flexible SchweiBnahtvorbereitung

Auf der im Jahr 1997 installierten Fasen-
schneidmaschine "igm 6" erhalten die 12
bis 22 Millimeter dicken Blechteile so-
wohl an geraden als auch an gekriimmten
Schnitten Anfasungen zur Schweifnaht-
vorbereitung. Der Schneidkopf wird von ei-
nem optischen Sensor entlang der Kanten
gefiihrt. Auf diese Weise halt die Maschine
das Stegmall auch bei Warmeverzug mit
einer Genauigkeit von + 0,5 mm ein. Da die
Fasenwinkel auch wahrend des Anfasvor-
ganges beliebig einstellbar sind, sind so-
wohl Ober- als auch Unterschnitte moglich.
Eine Besonderheit der Fasenschneidma-
schine ist der Brennschneidtisch, dessen
Auflagespitzen genau dort hochgefahren
werden, wo sie zur Auflage des Werkstiicks
notig sind. Alle anderen Spitzen bleiben in
abgesenkter Position und sind so vor unno-
tigem Verschleil§ geschiitzt.

Manipulatoren mit bis zu
25 Tonnen Tragkraft

Die bisher neuesten Anlagen wurden in
den Jahren 2006, 2008 und 2011 in Be-
trieb genommen. Anlage 8, von igm lie-
bevoll "Blaue Elise" genannt, schweil3t
Drehbiihnen fiir mittelgroBe Baggertypen
und ist sehr komplex aufgebaut. Sie ver-
fligt tiber ein fahrbares Portal, wobei die
linke und rechte Antriebsachse gekoppelt
sind. Auf der Briicke des Portals sind zwei
Sechsachs-Schweillroboter des Typs RT
mit je einem Langs-Quer-Hohenfahrwerk
installiert. In Summe sind das 20 Achsen.
Dazu kommen noch die Achsen der beiden
Wendevorrichtungen mit je einer Wende-
vorrichtung, einer Planscheibe und einer
Hohenverstellung. Insgesamt hat die Robo-
tersteuerung der Anlage also 28 gesteuerte
Achsen unter Kontrolle.

Auf Anlage 12, die neben den beiden
Schweillrobotern {iber zwei L-Manipu-
latorstationen mit einer Tragkraft von 15
Tonnen verfligt, entstehen Mittelstiicke
fiir Grobagger. Die im gleichen Jahr in
Betrieb genommene "igm 13" schweift
Vorbaugruppen wie Kabinenkasten und
Kiihlerkasten. Um alternierend drei ver-
schiedene Produkte schweilen zu konnen,
arbeitet sie mit drei SchweilSstationen.
Zwei Stationen verfiigen iber Manipulato-
ren mit einer horizontalen Drehachse, die
dritte Station iiber einen L-Manipulator, auf
dem fiinf Tonnen schwere Werkstiicke auf-
gespannt werden konnen.

Die im Herbst 2011 in Betrieb genommene
Anlage 14 ist die bisher grofite. Ihr Mani-

pulator ist ein hydraulisch angetriebener
Hub-Dreh-Kipptisch mit einer Tragkraft von
25 Tonnen. Auffallend an dieser Anlage ist
die extrem kompakte Bauweise. Thre NC-
Steuerung ist in die Robotersteuerung in-
tegriert. Der Hubarm des Manipulators ist
finf Meter lang. Damit das Beladen auf Bo-
denniveau erfolgen kann, musste eine 2,5
Meter tiefe Grube vorgesehen werden. Die
Anlage ermdglicht das Schweillen komple-
xer Werkstiickgeometrien in einem Raum
von 25 m Lange, 4 m Breite und 2 m Hohe.
Auf dieser Anlage konnen Werkstiicke mit
einem Gewicht bis 20 Tonnen geschweif3t
werden, zum Beispiel Drehbiihnen fiir Bag-
ger im hoheren Leistungsbereich.

SchweiBnahtfiihrung
durch Programm und Sensorik

Alle Schweizellen sind lichtschranken-
gesichert. Die Absicherung der SchweiR3-
zellen wird regelmaRig durch AVAVE, das
franzosische Pendant zum TUV, iberpriift.
Finf Programmierer erstellen die SchweiR3-
programme und sorgen fiir Parametrierung
und Optimierung. Derzeit werden etwa
60 Prozent der Programmierung Offline
durchgefiihrt. Die 3D-Offline-Programmie-
rung am PC verwendet Original-Software
der Robotersteuerung und des igm Pro-
grammierhandgerates K5 und erlaubt es,
das Schweiflprogramm auch auf optimale
Pfadgenerierung und Kollisionen zu iiber-
priifen. Bereits vorhandene Programm-
bausteine konnen in Schweillprogramme
eingefiigt werden und sind nur noch zu
parametrieren. Alle Schweillroboter sind
mit den Offline-Programmierarbeitsplatzen
vernetzt. Direkt am Schweilroboter lassen

In ihrem Werk in Colmar produziert die Liebherr-France SAS neun Typen von Hyd-
raulik- und Elektro-Raupenbaggern. Uber 95 Prozent der erforderlichen Schweifnah-
te werden von igm-Schweirobotern hergestellt. (Bildquelle: Liebherr-France SAS)

X-technik
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nen beachtlichen Arbeitsbereich. Sie nutzt ihn mit zwei gleichzeitig arbeitenden Sechsachs-

‘ Mit 17 Metern in der Lange, 2,5 Metern Breite und 1,5 Metern Héhe verflgt "igm 9" Uber ei-

SchweiBrobotern und zwei Manipulatoren mit je einer Hubachse und zwei Drehachsen.

sich mit dem Programmierhandgerét alle
Funktionen des Roboters steuern. Das 1,3
kg leichte Gerdt verfiigt iiber ein Farbdis-
play und eine alpha-numerische Tastatur.

Gegenseitige Innovations-Impulse
fiir erfolgreiche Weiterentwicklungen

Die Baggerproduktion in Colmar verbaut
jahrlich 20.000 Tonnen Stahl S355, der un-
ter der Liebherr-internen Bezeichnung LH
380 gefiihrt wird. Die Eigenschaften des
Stahls, insbesondere die Kerbschlagarbeit,
sind fiir Einsatztemperaturen bis —40 °C
optimiert. Die 300 Tonnen SchweiRdraht,
die das Werk jedes Jahr fiir seine Bagger-
herstellung benotigt, werden etwa je zur
Halfte per SchweiRroboter und per Hand-
schweiflung verarbeitet. Das Schutzgas fur
die MAG-SchweifRungen, ein Mischgas aus

82 % Argon und 18 % CO,, gelangt iiber
ein werkseigenes Verteilnetz vom zentralen
Gastank zu den einzelnen SchweilSarbeits-
platzen.

Stephan Kohler, Stahlbauleiter im Lieb-
herr-Werk Colmar, hebt die konstante Qua-
litdt der RoboterschweifSungen hervor und
die zuverldssige Wiederholbarkeitswerte
bei der Einhaltung der Toleranzen. Wie
er weiter ausfiihrt, erreicht die technische
Verfligbarkeit der SchweiRroboter mehr als
95 Prozent. Die Kapazitat Schweilnaht pro
Schicht liegt beim Roboter so hoch wie bei
drei Handschweiern. Handschweilen ist
eine sehr beanspruchende Tatigkeit und es
besteht ein groler Mangel an qualifizierten
Schweillern.

Als im Jahr 1984 die Zusammenarbeit zwi-
schen Liebherr-France und igm begann,

Die Baggerproduktion in Colmar verbaut jahrlich 20.000
Tonnen Stahl S355. Die Eigenschaften des Stahls sind
fur Einsatztemperaturen bis —40 °C optimiert.

www.blech-technik.at
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Anwender

Die Liebherr-France SAS bietet mit den
in Colmar gefertigten Raupenbaggern
ein gut abgestuftes Typenprogramm
von 20 t bis 100 t Dienstgewicht. Das
Programm beinhaltet auch eine Vielzahl
von Sondergeraten flir Spezialaufgaben
wie z. B. Abbruch, Materialumschlag,
Pontoneinsatz und Tunnelvortrieb.
www.liebherr.com

konnte der Osterreichische Roboterher-
steller als einziger eine Anlage bauen, die
mit zwei Robotern gleichzeitig an einem
Werkstiick schweilte. Auflerdem verfiig-
ten die Schweiroboter dieses Herstellers
iber Fahrbahnsysteme und Manipulato-
ren, die in die Steuerung integriert werden
konnten. Dazu kommt, dass diese Anlagen
stets mit hochst fortschrittlichen SchweiR-
technologien ausgeriistet wurden, zum
Beispiel mit Tandem-Schweibrennern,
vier Schweistromquellen mit 900 Am-
pere etc. Das Ergebnis tiberzeugte auf der
ganzen Linie. Wie aus den hier beschrie-
benen Anlagen zu ersehen ist, erfiillte igm
in jahrzehntelangem Erfahrungsaustausch
mit dem Anwender immer wieder spezielle
Anforderungen, aus denen zielgerichtete
gegenseitige Impulse fiir Weiterentwick-
lungen resultierten.

Der weitere Ausbau der SchweiRroboter-
Kapazitaten, den Liebherr-France in den
nachsten Jahren plant, hat zum Ziel, auch
Bauteile von Groflbaggern, die bis jetzt we-
gen ihren groRen Dimensionen von Hand
geschweiflt werden, zukinftig mit Robo-
teranlagen zu schweifen. Aufgrund der
jahrzehntelangen guten Erfahrungen mit
igm sind Know-how und SchweilSroboter
dieses Herstellers in die Planung mit ein-
bezogen.

igm Robotersysteme AG

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

www.igm.at
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SchweiBausbildung
am Stand der Technik

Das Bildungszentrum Graz-Siid des bfi Steiermark zéhlt heute zu

den modernsten Aus- und Weiterbildungszentren fiir Technik in

der Steiermark. Speziell beim Ausbildungsangebot fiir den Bereich
SchweiBtechnik werden mit 24 top ausgestatteten SchweiBkojen die
notwendigen Rahmenbedingungen geschaffen, um als starker Partner
auf dem Bildungsmarkt téatig zu sein. Die einfache Bedienbarkeit
sowie die moderne Prozesstechnologie der in Graz eingesetzten
SchweiBgeréate von Lorch ermdglichen dabei, sowohl Basisschulungen
fiir Berufseinsteiger als auch individuelle Spezialausbildungen

von SchweiBverfahren durchzufiihren sowie die Trainer des bfi am

aktuellen Stand der Technik zu halten.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Das bfi Steiermark, laut eigenen An-
gaben der grofte steirische Bildungs-
anbieter, ist seit mehr als 50 Jahren
als Dienstleister mit hochster Qualitat
und hervorragendem Ruf in der Bil-
dungsbranche tatig. Das Institut mit
rund 420 Mitarbeitern und iiber 1.400
freiberuflichen Trainern gewinnt tiber

Ausschreibungen einerseits Auftrage
von Offentlichen Einrichtungen, ande-
rerseits richtet sich das bfi mit seinem
Kursprogramm an Privatkunden, fir
die ebenfalls hochwertige Kurse im
technischen Bereich angeboten wer-
den. Speziell fiir individuelle, maRge-
schneiderte Firmenschulungen ist das

bfi der richtige Ansprechpartner. ,Das
Ausbildungsangebot orientiert sich an
den Erwartungen unserer Kunden und
ist optimal auf die Bedirfnisse des
Arbeitsmarktes und der Wirtschaft
abgestimmt. Erstmalig bieten wir im
bfi-Bildungszentrum Leoben den Vor-
bereitungslehrgang zum IWS an”, so




Erwin Krobek, Leiter des Bildungszen-
trums Graz-Sid.

Flexibler Firmenschulungspartner

Im vor sechs Jahren neu entstandenen
Bildungszentrum Graz-Siid - eines von
18 bfi-Ausbildungseinrichtungen in

der Steiermark — wird mit einer brei-
ten Palette an technischen Aus- und
Weiterbildungsangeboten in den Be-
reichen Metall- und Schweil8technik,
Elektro-, Mess- und Automatisierungs-
technik, Sicherheitstechnik, Transport
und Logistik sowie Umwelt und Ener-
gietechnik ein qualitativ hochwertiges

1, 2 Um die Trainer
des bfi prozesstech-
nisch stets am neues-
ten Stand der Technik
zu halten, schult ein
Spezialist von Lorch
diese an den neuen
Geraten.

3 Die Trainer Uberzeu-
gen sich selbst von
den vielseitigen Ein-
satzmdglichkeiten der
S-Serie, die nicht nur
ein ausgezeichnetes
Gerat flr Industrie-
betriebe ist, sondern
sich auch ideal fur
den Einsatz in der
Ausbildung eignet.

Bildungsprogramm gesichert. Speziell
in der Sparte Schweitechnik konnte
neben der uberbetrieblichen Lehr-
lings- sowie der klassischen Fachar-
beiterausbildung fiir Erwachsene die
individuell angepassten Firmenschu-
lungen sehr stark ausgebaut werden.
,Hier geniefen wir mittlerweile in al-
len steirischen Regionen den Ruf als
erste Ansprechadresse fiir praxisna-
he Qualifikation”, zeigt sich Krobek
zufrieden. Bei einer vorausgehenden
Bildungsbedarfserhebung beim Kun-
den werden sowohl Inhalt, wie auch
Zeit und Ort der Durchfiihrung in Ab-
stimmung mit dem Auftraggeber indi-
viduell konzipiert.

Fir zahlreiche steirische Leitbetriebe
wie beispielsweise Magna Steyr oder
Siemens konnte bereits eine groe An-
zahl an individuellen Firmenschulun-
gen zusammengestellt und umgesetzt
werden. ,Wir konnen sehr flexibel
und schnell auf Kundenwiinsche re-
agieren. Wochenendschulungen, =
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Schulungen im Betrieb des Auftrag-
gebers oder an einen Schichtbetrieb
angepasste Ausbildung sind fiir uns
eine Selbstverstdandlichkeit”, betont
der Bildungszentrumsleiter.

Modernste Prozesstechnologie

Das Ausbildungsangebot im Bereich
Schweilltechnik reicht von der Basis-
schulung fir Berufseinsteiger bis zur
individuellen Spezialisierung oder Ho-
herqualifizierung in den SchweiRver-
fahren Elektroden-HandschweiRen,
MIG/MAG, WIG, Autogen und Hart-
loten. ,,Wir sind sehr darauf bedacht,
fachlich stets am neuesten Stand der
Technik, der sich auch in den Indus-
triebetrieben als Standard durchge-
setzt hat, auszubilden. Darum haben
wir erst kiirzlich wieder in zwei neue
Schweilmaschinen von Lorch inves-
tiert”, erlautert Erwin Krobek. Mit den
beiden Neuen wurde nun innerhalb
von vier Jahren auf insgesamt acht
Schweigerate von Lorch aufgestockt,
mit denen die Trainer des bfi Graz-Siid
sowohl maschinen- als auch verfah-
renstechnisch hochzufrieden sind.

LAufgrund ihrer Flexibilitat, der mo-
dernen Prozesstechnologie sowie des
sehr guten Preis-/Leistungsverhaltnis-
ses haben wir uns wieder fiir Gerdte
von Lorch entschieden”, meint Micha-

abgesichert.

L\

el Fruhmann, Bereichsleiter Technik
am bfi Graz-Sid. Konkret entschied
man sich fiir das digitale MIG-MAG-
Inverter-Schweilgerat der S-Serie
und das WIG-Inverter-Schweigerat
der neuen T-Pro-Serie.

WIG auf hochstem Niveau

Die fahrbare T-Pro im kompakten,
raumsparenden Gehduse hat Michael
Fruhmann und seine Trainer mit bes-
ten Schweilleigenschaften bei Stahl,
Edelstahl, Kupfer und Aluminium
iberzeugt. In der in Graz eingesetz-
ten TF-Pro-Variante wird die WIG-
Invertertechnik und der WIG-Kalt-
drahtvorschub auf intelligente Weise
in einem Gehduse miteinander kom-
biniert. ,Eine optimale Losung, wenn
beim WIG-Schweien Fiillvolumen ge-
braucht wird, um beispielsweise Spal-
ten zu tiberbriicken und Werkstofftole-
ranzen auszugleichen”, geht Herbert

X-technik

Unser Anspruch, die technische Kompetenz
unserer Trainer in ihrem Fachgebiet permanent
am Stand der Technik zu halten, ist mit den
neuen, hochmodernen Lorch-Schweilgeraten

Erwin Krobek, Leiter des Bildungszentrums Graz-Siid

Pfleger, Lorch Gebietsverkaufsleiter
Siuidosterreich, ins Detail.

Wie alle Lorch WIG-Gerate der neues-
ten Generation sind sie mit ITC-Inside
(Anm.: Intelligent Torch Control) aus-
gestattet — fiir den Einsatz der voll-
digitalen i-Torch Brennertechnologie
von Lorch. Mit dem neuen i-Torch
und seinem patentierten Bedienkon-
zept inklusive Anzeige-Display hat
der SchweiBer alle wichtigen Para-
meter voll im Blick und ,voll im Griff”
und spart sich so manchen Weg zwi-
schen Werkstiick und Maschine. ,,Da-
riiber hinaus ist man so nah dran am
Schweilgeschehen, wie noch nie. Der
Abstand der Bedienhand zum Lichtbo-
gen konnte gegeniiber Standardbren-
nern um volle zwei Zentimeter verrin-
gert werden. Dies sorgt fiir ein Plus an
Lichtbogenkontrolle, exakter Brenner-
flihrung und Produktivitdt”, erganzt
Herbert Pfleger. ,Neben der hohen
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Funktionalitdt sind sowohl unsere
Trainer als auch die Auszubildenden
durchwegs von der ausgezeichneten
Handhabung des neuen Brenners
begeistert”, beschreibt Fruhmann
positive Erfahrungen aus der Praxis.

Flexibel und leicht bedienbar

Das gelieferte Gerat der S-Serie bie-
tet mit SpeedPulse eine der fiithren-
den Technologien zum Puls-Schwei-
Ben von Stahl. Der SpeedPulse
vereinigt die Geschwindigkeitsvor-
teile des Sprihlichtbogens mit den
Anwendungs- und Qualitatsvorteilen
des Pulslichtbogens. Statt nur ,ei-
nem Tropfen pro Puls” wird beim
SpeedPulse ein nahezu kontinu-
ierlicher Materialilbergang auf das
Werkstick realisiert. ,Das Resultat:
bis zu 48 Prozent schneller pulsen
bei Stahl und mehr als 30 Prozent
bei Edelstahl, bei gleichzeitig tiefe-

4 Mit dem neuen i-Torch und seinem
patentierten Bedienkonzept inklusive
Anzeige-Display hat der SchweiB3er alle
wichtigen Parameter voll im Blick und
Lvoll im Griff*.

5 Die fahrbare T-Pro im kompakten,
raumsparenden Gehause hat die Trai-
ner des bfi mit besten SchweiBeigen-
schaften bei Stahl, Edelstahl, Kupfer
und Aluminium Uberzeugt.

B SCHWEISSTECHNIK

rem Einbrand, optimaler Beherrsch-
barkeit des Lichtbogens, hervorragen-
der Nahtqualitat und praktisch keinen
Spritzern”, hebt Herbert Pfleger die
Starken des MIG-MAG-Inverters her-

Neben SpeedPulse sind auf der S-Serie
auch die beiden Lorch-Verfahrensent-
wicklungen SpeedArc und SpeedUp
verwendbar.  SpeedArc  iiberzeugt
durch seinen fokussierten Lichtbogen,
die hohe Energiedichte und den =

VOor.

Neben der hohen Funktionalitat sind sowohl
unsere Trainer als auch die Auszubildenden
durchwegs von der ausgezeichneten Handhabung
der Schweigerate von Lorch begeistert. Ein
weiteres groRes Plus ist die klare und logische
Bedienoberflache.

Michael Fruhmann, Bereichsleiter Technik
des Bildungszentrums Graz-Siid

KUKA Roboter perfektionieren das Schutzgasschweien und tragen
zum Erfolg fiihrender Automobilmarken und deren Zulieferindustrie
bei. Quality Made in Germany: Unsere Leidenschaft ist, mit innovativen
Losungen selbst komplexe Automatisierungsaufgaben einfach zu machen.
IE Nutzen Sie unseren Vorsprung fiir Ihren Erfolg.
1

Entdecken Sie die Welt
von KUKA Arc Welding
www.kuka-robotics.com

KUKA

KUKA Roboter CEE GmbH, GruberstraRe 2-4, 4020 Linz, Austria, Tel: +43 732 78 47 52-0, office@kuka-roboter.at, www.kuka.at
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dadurch hoheren Lichtbogendruck in
das Schmelzbad. ,Dies erzeugt einen
sehr stabilen Lichtbogen und macht
MIG-MAG-Schweifen bis zu 30 Pro-
zent schneller. Damit konnen bis zu 15
mm dicke Bleche mit nur einer Lage
geschweillt werden”, ist Pfleger vom
Verfahren iiberzeugt.

Die Verfahrensentwicklung SpeedUp
macht laut Pfleger das MIG-MAG-
Steignahtschweiflen bis zu 100 Pro-
zent schneller. ,Statt ‘Tannenbaum’
zu schweillen, kann der Schweiler
einfach und gerade nach oben ziehen.
Moglich wird das durch eine spezielle
Verfahrenskombination und den Ein-
satz von zwei unterschiedlichen Licht-
bogen-Phasen”, argumentiert er.

Fachliche Kompetenz gesichert

,Diese vielseitigen Einsatzmoglichkei-
ten machen die S-Serie nicht nur zu
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einem ausgezeichneten Schweilgerat
fir die Industrie, sondern sie eignet
sich daher auch ideal fiir den Einsatz
in der Ausbildung”, so Erwin Krobek
und er fahrt fort: ,Dariber hinaus
ist unser Anspruch, die technischen
Kompetenz unserer Trainer in ihrem
Fachgebiet permanent am Stand der
Technik zu halten, mit den neuen,
hochmodernen Lorch-SchweiSgerdten
abgesichert.” Zudem lobt Fruhmann
die hervorragende Bedienergonomie
und das Bedienkonzept der SchweiR-
gerate von Lorch: ,Ein groRes Plus der
Schweigerdte von Lorch ist die klare
und logische Bedienoberfliche, die
den Bediener schrittweise durch das
Mendii leitet.”

Was die Trainer des Bildungszentrums
Graz-Siid nach vier Jahren Einsatzer-
fahrung den Lorch-Geraten ohne je-
den Zweifel noch bescheinigen, ist,
dass sie kaum reparaturanfallig sind.

Das bfi-Bildungszentrum Graz-Sid zahlt zu
den modernsten Aus- und Weiterbildungszentren
in der Steiermark. Wir sind stolz, dass wir in der
Schweilltechnik einen Teil dazu beitragen diirfen.

Herbert Pfleger, Lorch Gebietsverkaufsleiter Siidosterreich

X-technik
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Der bei der TF-Pro integrierte WIG-Kaltdraht-
vorschub ist eine ausgezeichnete Lésung, wenn
beim WIG-SchweiBen Flllvolumen gebraucht
wird, um beispielsweise Spalten zu Uberbricken
und Werkstofftoleranzen auszugleichen.

Anwender

Um das Aus- und Weiterbildungsange-
bot in der Steiermark flachendeckend
zu préasentieren, bietet das bfi Steier-
mark insgesamt 18 Standorte, nach
dem Prinzip: Bildung vor der Hausttre
— weniger Kosten, mehr Effizienz.

Ausstattung Besuchsférderungsin-

stitut Graz Sid:

= 9 neutrale Seminarraume und 3
EDV-Seminarraume

m 24 SchweiBkojen
1 Schleitkabine

= Abkantpresse und Tafelschere und
weitere Bearbeitungsvorrichtungen

= 48 Werkbanke

= je acht konventionelle Dreh- und
Frasmaschinen

= je ein CNC Dreh- und Fréasautomat
und 12 EDV-Simulationsplatze

= Automatisierungstechnik Labor

bfi Bildungszentrum Graz Std
Paula-Wallisch-Strae 8, A-8055 Graz
Tel. +43 316-7270-2300
www.bfi-stmk.at
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,Diese Eigenschaft ist gerade in ei-
nem Trainingsumfeld, in dem Gerate
auch aufgrund ihrer Nutzung durch
ungeschulte Personen iiberproportio-
nal stark belastet werden von groRer
Bedeutung”, so Erwin Krobek.

Beide Seiten profitieren

Als fiir Lorch Osterreich duRerst po-
sitive Begleiterscheinung dieser Zu-

Beide Seiten profitieren von der Zusammenarbeit (v.l.n.r.): H. Eck-
hart (Trainer bfi), Michael Fruhmann (Bereichsleiter Technik bfi), Er-
win Krobek (Bildungszentrumsleitung bfi), Elfriede Wallner (Trainerin
bfi), Herbert Pfleger (Lorch) und Emanuel Mérth (Trainer bfi).

sammenarbeit mit dem bfi ergibt
sich, dass sie das Bildungszentrum
Graz-Sid fiir interne Schulungen oder
praktische Vorfiihrungen mit Kunden
nutzen diirfen. , Das bfi-Bildungszen-
trum Graz-Sid zahlt zu den moderns-
ten Aus- und Weiterbildungszentren
in der Steiermark. Wir sind stolz,
dass wir in der SchweifStechnik ei-
nen Teil dazu beitragen diirfen”, freut
sich Herbert Pfleger. So bleibt Erwin

B SCHWEISSTECHNIK

Krobek zum Schluss nur noch eines:
,Unternehmen, die jetzt in die Weiter-
bildung ihrer Mitarbeiter investieren,
bauen ihr wertvollstes Kapital fiir die
Zukunft aus.”

Das Video zu SpeedArc

www. schweisstechnik.at/
video/70795

Das Video
zu SpeedPulse

www.schweisstechnik.at/
video/70794

Das Video zu SpeedUp

www.schweisstechnik.at/
video/70798

Lorch Osterreich

Kristein 2, A-4470 Enns
Email: info.at@lorch.biz
www.lorch.biz

Das Revolutionadrste

Rolliner NG - die neue Generation

seit der Erfindung des Rades.

Rolliner

www. roliner.com

der Drahtférderschlauch in dem der Draht rollt.

MISRUWED

WIR SIND AUF DRAHT!

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

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

www.migweld.de
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Mit optimalem SchweiBBverfahren
schneller und wirtschaftlicher zum Ergebnis:

Zeitgewinn unter freiem Himmel

Das Schicksal vieler guter Taten ist es, im Verborgenen zu liegen. So ist
auch vom neuen, unterirdischen Gasspeicher der Wiener Energiespeicher
GmbH wenig zu sehen. Insgesamt fasst der Gasrohrenspeicher ein
Volumen von 15.000 m2 und ist fiir einen Druck bis 70 bar ausgelegt. Er
ersetzt zwei oberirdische, konventionelle Kugelspeicher. Das gebunkerte
Gas wird bei Bedarf abgerufen und iiber ein Mitteldrucknetz verteilt. In
einer gestaffelten Inbetriebnahme féahrt der Energieversorger den Druck
nach und nach hoch - derzeit liegt er bei durchschnittlich 45 bar.

Autor: Bernhard Foitzik / Freier Fachredakteur

Zwischen der Vergabe des Projektes und
der ersten Schweiflnaht lagen gerade ein-
mal drei Monate. Dabei haben die Cofely
Gebaudetechnik GmbH als Auftraggeber
und Kemppi mit dem Systemhaus Rothber-
ger als Lieferant der Schweilausristung
einen echten Coup gelandet. Denn obwohl
die Bauarbeiten erst vierzehn Tage spater
als vorgesehen begonnen werden konnten,
war man vier Wochen vor der Zeit fertig.
Cofely-Montageleiter Josef Bugl: ,Das war
wirtschaftlich ein Gewinn und kommt bei
Baustellen unter freiem Himmel nicht hiu-
fig vor.”

Dabei waren zum Projektstart noch ei-
nige Aufgaben zu klaren. Auftragsleiter
Peter Rossbacher: ,Bis zum Beginn der
Schweilarbeiten mussten wir auch noch
das Schweilverfahren festlegen.” Das war
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sowohl fiir die Ausschreibung als auch fur
Anbieter Kemppi eine Herausforderung.
Denn die Experten mussten festlegen, ob
nach der Druckbehélterverordnung oder
nach dem Regelwerk fiir Rohrleitungen
ausgelegt und gepriift wird. Keine Frage:
Gas als Medium erfordert besondere Sorg-
falt und Qualitatspriifung.

Uberhaupt sieht sich Cofely nicht nur in
Osterreich in der ,Premier-League”, was
die Qualitat betrifft. Das Unternehmen
gehort zur GDF Suez-Gruppe und ist als
Cofely Osterreich sowohl im Anlagenbau
als auch in der Haustechnik tatig. Als einer
der drei groBen Rohrleitungsbauer in Os-
terreich hat das Unternehmen insgesamt
1.200 Mitarbeiter, davon 650 in Wien. Ge-
geniiber dem Wettbewerb sieht man sich
vor allem durch die Kapazitdten im Engi-

www.blech-technik.at
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links Fir den Gasroéhrenspeicher waren insgesamt 540 Rohre mit einer Gesamtléange
von ca. 8.700 Meter, einem Durchmesser von 1.520 mm und einer Wandstérke von

19,4 mm zu verschweiBen.

oben Der Ablauf der einzelnen SchweiBschritte war durchaus klassisch: Die Rohre
wurden auf 140° C vorgewarmt, geheftet, und mit Full- und Decklagen ausgeschweift.

neering im Vorteil, wie Ing. Norbert Kiib-
Ibock, Schweilltechnologe und Leiter des
strategischen Verkaufs, anmerkt: ,Wenn
es darum geht, Kunden zu beraten und Al-
ternativen auszuarbeiten, sind wir mit 140
Ingenieuren bestens gertiistet.” Das eigene
Know-how und eine innovative, technolo-
gische Basis seien die Kriterien, mit denen
Cofely am Markt punktet.

Die Suche nach dem
optimalen SchweiBverfahren

Fiir den Gasrohrenspeicher waren insge-
samt 540 Rohre mit einer Gesamtldnge von
ca. 8.700 m und einem Durchmesser von
1.520 mm und einer Wandstarke von 19,4
mm zu verschweien. Viel Zeit blieb nicht,
das Schweillverfahren auszuwahlen. Aus
Sicht von Norbert Pfleger, Verkaufsrepra-
sentant bei Kemppi und selbst gelernter
Schweier, kam nur das Orbitalschweillen
in Frage - ein Schweiverfahren, mit dem
Cofely in einem fritheren Projekt mit ande-
rem Equipment nicht gerade gute Erfah-
rungen gemacht hatte.

Montageleiter Josef Bugl vertraute jedoch
dem Vorschlag: ,,Mehrere SchweiRverfah-
ren standen zur Debatte. Aber Beratung

und Vorfuhrungen von Kemppi haben
uns restlos iiberzeugt.” Ein besonderes
Entegegenkommen sei es gewesen, das
Orbitalfahrwerk 14 Tage testen zu kon-
nen. Norbert Pfleger erinnert sich, dass es
ein hartes Stiick Arbeit” gewesen sei, den
Montageleiter und sein Team von seinem
Vorschlag zu tiiberzeugen. Schweilver-
suche wurden direkt bei Cofely durchge-
fihrt - und gleichzeitig das SchweiRper-
sonal intensiv geschult. Tatkraftige Hilfe
kam sowohl von Kemppi selbst als auch
von Rothberger, dem regionalen Kemppi-
Handelspartner. Nicht nur bei der Verfah-
rensprifung war Pfleger vor Ort: , Fiir mich
ist es selbstverstandlich, in einer solchen
Phase tatkréftige Unterstiitzung zu leisten.”

Regionale Unterstiitzung unverzichtbar

Seitens Cofely hat man die ,Rufbereit-
schaft” nicht nur registriert, sondern auch
geschétzt, wie Auftragsleiter Peter Ross-
bacher bemerkt: ,Wir wurden in allen Be-
langen sehr gut betreut.” Den Fortschritt
sieht man insbesondere in der hoheren
Qualitat. Bugl: ,,Wir haben durchwegs re-
produzierbare Ergebnisse erzielt — und das
auf einem hohen Qualitatsniveau.” Im Ver-
gleich zu den Jahre zuriickliegenden =
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Versuchen mit Orbitalschweilen gab es
zwei entscheidende Verbesserungen: die
hohere Prozesssicherheit und die stabilere
Fiihrung des Fahrwerkes. Bei der einge-
setzten Technik von Gullco International
hat jeder der Traktoren seinen eigenen
Ring als Laufbahn.

Zehn Stunden pro Tag und maximal 50
Stunden pro Woche sind die Schweilge-
rate im Einsatz gewesen. Begrenzendes
Kriterium: die personellen Kapazitaten.
,Die SchweiBstromquellen”, so Pfleger,
,hatten locker auch Doppelschichten be-
waltigt.” Dabei waren die Stromquellen mit
IP 23 S praktisch in Katalogversion gelie-
fert worden. Ein schiitzendes Zelt iiber der
Arbeitsstelle reichte aus, um den Schweil3-
betrieb auch im Winter aufrechterhalten zu
konnen.

Solide Technik fiir hdchste Anspriiche

Als Schweistromquelle diente eine Fast-
MIG Pulse 450 W von Kemppi - eine
Stromquelle, die volle Kontrolle iiber die
SchweiRarbeiten erlaubt. Fiir die SchweiR3-
gerate wurden aus Kostengriinden nur die
Kennlinien implementiert, die tatsdchlich
erforderlich waren. Kemppi halt auf diese
Weise nicht nur die Komplexitat gering,
sondern liefert eine ganz individuelle Aus-
stattung. Zum Ziinden des Lichtbogens
hatte Kemppi noch eine kleine Anderung
vorgenommen. ,Sehr komfortabel” fin-
det es Josef Bugl, wenn mit dem Start des

Nicht erst die fertige Naht wurde Uber-
prift. Nach 30 % Nahtfiillung gab es
jeweils einen Isotopentest sowie eine
visuelle Kontrolle. Die fertige SchweiB-
naht unterzog man einer Ultraschallprii-
fung — und sie wurde vom Technologen
in Augenschein genommen.

Traktors auch gleichzeitig der Lichtbogen
gezindet wird. Optional konnte man auch
noch eine Verzogerungszeit eingeben.

In der Steuerung der Schweistromquelle
wurden zwei Kanale belegt. Die Daten des
einen Kanals dienten ausschlieflich dem
automatisierten Orbitalschweilen - auf
dem zweiten Kanal speicherte man die Pa-
rameter fiir das manuelle Schweilen der
Endkappen. Was Bugl besonders beein-
druckt hat, ist die Art, wie die Schweipa-
rameter vorgegeben werden: ,Wir geben
die Schweilparameter nur innerhalb eines
engen Toleranzbereiches frei, sodass auf
der Baustelle wirklich nur mit den fiir das
Verfahren freigegebenen Werten gearbei-
tet wird.” Dazu wurde in der Setup Box
fiir den Schweifstrom von 200 A nur eine
Schwankungsbreite von 15 Prozent freige-
geben. Die Bandbreite von -5 bis +10 Pro-
zent wurde aus Qualitdtsgriinden so eng
gelegt. Bugl: ,,Bei grofReren Toleranzen be-
steht die Gefahr von Verbindungsfehlern.”
Bei der von Cofely gewahlten Konfigurati-
on konnen die Parameter also gar nicht aus
dem Ruder laufen.

Gerade das Orbitalschweien, so Pfleger,
eigne sich fiir so enge Vorgaben, wobei
die Kemppi-Schweillstromquelle die Pen-
delbreite, Pendelgeschwindigkeit und
damit die Schweilgeschwindigkeit insge-
samt regle. Eine Setup-Box gibt es fiir jede
Stromquelle, von denen insgesamt sechs
Einheiten auf der Baustelle zum Einsatz
kamen. Diese Boxen werden jedoch nach
Eingabe der Parameter und dem Teachen
der Stromquelle wieder entfernt und nur
die Verantwortlichen haben darauf Zugriff
und kénnen Anderungen vornehmen.

Und so funktionierte es prachtig

Der Ablauf der einzelnen Schweil3schritte
war durchaus klassisch: Die Rohre wurden
auf 140° C vorgewdrmt, geheftet, und mit
Fiill- und Decklagen ausgeschweiflt. Die
eingesetzte Orbitalschweilanlage war fur
einen schnellen Wechsel konzipiert. Beson-
dere Aufmerksamkeit erforderte die Wahl
des Fiilldrahtes. Pfleger: ,Fiir den Prozess
war ein Fiilldraht mit schnell erstarren-
dem Schlackensystem erforderlich, denn
die beiden Traktoren sollten von sechs bis
zwolf Uhr schweien” — und das moglichst
zugig. Immerhin liefen rund sieben Ton-
nen Schwei3draht mit einer Geschwindig-
keit von bis zu 6,8 m/min durch die MXF
65-Drahtvorschubgerate. Fiir die V-Naht
wurde ein herkommliches Schutzgas M21

4 N\

Anwender

Cofely ist in Osterreich sowohl im An-
lagenbau als auch in der Haustech-
nik tatig. Als einer der drei groBen

Rohrleitungsbauer Osterreichs  hat
das Unternehmen insgesamt 1.200
Mitarbeiter, davon 650 in Wien — und
gehort zur GDF Suez-Gruppe.
www.cofely.at

eingesetzt. Josef Bugl, seit 1984 im Un-
ternehmen, hat schon einige Kilometer
Schweiflndhte in seinem Leben gesehen.
Aber was seine Leute, die fast alle auf eine
langjahrige Betriebszugehorigkeit schau-
en konnen, mit der Kemppi-Ausriistung
hinbekommen haben, notigt ihm grofSen
Respekt ab: ,,Unsere Schweillndhte sind
nur ganz leicht erhaben. Damit sind wir der
idealen Schweifinaht sehr nahe.” Die ge-
ringe Nahtiiberwolbung hat durchaus auch
wirtschaftliche Aspekte — denn eine nur 1
mm hohere Naht hétte schon 10 Prozent
mehr Nahtvolumen bedeutet.

Doch nicht erst die fertige Naht galt es zu
iberprifen. Nach 30 Prozent Nahtfiillung
gab es jeweils einen Isotopentest sowie
eine visuelle Kontrolle durch den SchweiR3-
technologen. Die fertigen Schweifndhte
unterzog man einer Ultraschallprifung
und auch sie wurden noch einmal vom
Technologen in Augenschein genommen.
Ihre Wirtschaftlichkeit sollen die Strom-
quellen schon bei ndchster Gelegenheit
unter Beweis stellen. Fiir den Bau von
Fernwarmerohrleitungen wird jetzt schon
getestet. Bugl: ,Wir {iberlegen auch, das
Filldrahtschweien vermehrt in der Haus-
technik einzusetzen. Dort sehen wir ein
groRes Potenzial.”

Kemppi GmbH

Perchstetten 10, D-35428 Langgdns
Tel. +49 6403-7792-0
www.kemppi.de
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500-A-SchweiBsystem mit iiber 100 Programmen:

Leistungsstark und effizient

CitoPuls 11 520, das neue Flagschiff der CitoPuls ll-Generation von OERLIKON SchweiBtechnik (OV: 1.

ISR), liberzeugt laut Hersteller mit iiber einhundert ergebnisorientierten Programmen, hochster Energie-
Effizienz, geringem Leistungsgewicht und langer Einschaltdauer bei maximaler Stromstarke von 500 A. Die
Produktentwickler realisierten ein Impuls-SchweiBsystem mit einfacher selbsterklarender Bedienung.

Die hohe Ausgangsleistung bei relativ geringer Eingangs-
leistung, den daraus resultierenden hohen Wirkungsgrad
von Uber 90 Prozent und weniger Spannungsspitzen erzeugt
der 200 kHZ hoch getaktete Soft-Switching-Inverter. Ge-
meinsam mit der digitalen Steuerung bildet er laut Herstel-
ler die Basis fiir die ausgezeichnete Schweifqualitat und die
iber hundert Schweilprogramme. Sie decken praktisch alle
in der Praxis vorkommenden Schweiaufgaben ab. Beispiel-
haft sind die neuen Schweiprozesse Speed Short Arc (SSA)
und Spray-Modal (SM).

SSA realisiert mit einem stabilen Lichtbogen und dem
"kalten" Verfahren sehr hohe SchweiRgeschwindigkeiten.

CitoPuls Il 520, das neue Flag-
schiff der CitoPuls lI-Generation
von QERLIKON SchweiBtechnik.

www.blech-technik.at

Geringer Warmeeintrag, weniger Verzug, nahezu Sprit-
zerfreiheit und verringerte Rauchgas-Emissionen zahlen
zu seinen Vorteilen. Dies wird den Schweiler beim Fiigen
von niedrig- oder hochlegierten Stahlen freuen. SM unter-
stiitzt stattdessen hervorragend den Aluminium-Schweier
beim Realisieren hochster Nahtqualititen. Ein modulierter
Strom erzeugt dafiir Vibrationen im fliissigen Schmelzbad.
Sie fordern das weitgehende Ausgasen des Wasserstoffs vor
dem Aushédrten der SchweiBverbindung. Ergebnis sind laut
OERLIKON Reduzierungen der Porenanteile um mehr als 90
Prozent, bezogen auf ihr Volumen in der Naht. Zusatzlich
stabilisiert die Modulation den Lichtbogen und ergibt eine
WIG-ahnliche Optik der SchweiBraupe. Dank des besseren
Einbrandes sind hohere Schweilgeschwindigkeiten mog-
lich.

Verzugsfreies SchweiBen und mehr

Der Prozess Cold Double Puls (CDP) minimiert den Warme-
eintrag speziell beim Fiigen diinner Bleche von < 2 mm. Sei-
ne Vorziuge wie verzugsfreies Schweifen und ausgezeich-
netes Nahtaussehen iiberzeugen laut Hersteller auch beim
Fiigen von rostfreiem Stahl und Aluminium. Der sehr stabile
Lichtbogen verbindet sogar schlecht vorbereitete, wie ver-
unreinigte Oberflichen von Blechen oder hohe SpaltmafRto-
leranzen. Ein weiteres der tiber 100 Programme dient dem
MIG-Loten. Diese leistungsstarke Alternative besonders zum
Fiigen von beschichteten Stahlblechen besticht durch gerin-
gen Verzug, hohe Nahtanpassungstoleranz und gute mecha-
nische Eigenschaften.

20 bis 500 Ampere Strom stellt die CitoPuls II 520 dem
SchweiBer zur Verfiigung. Fiir 500 A gelten 60 % ED bei 40°
C und bereits 100 % ED kann der SchweiRer bei 450 A abru-
fen. Trotz dieser vorbildlichen Werte wiegt die Stromquelle
lediglich 39 kg. Mit dem separaten Drahtvorschubgerat, das
bequemes Vor-Ort-Arbeiten fordert, und dem Zubehor, liegt
das Gesamtgewicht bei nur 45 kg. Alle Funktionen stellt das
Bedienfeld leicht verstandlich dar. Gut vom Schweier be-
dienbare Drehschalter und klar ablesbare Displayanzeigen
auf Stromquelle, Drahtvorschub und Fernregler belegen
dies.

Kontakt Osterreich:
1. ISR GmbH

Karpfenweg 6, A-5201 Seekirchen, Tel. +43 6212-20234
www.lisr.eu
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Ultrakompaktes Drahtvorschubgerat fiir Werften,
den Schienenfahrzeugbau und Montage:

Fur mehr Mobilitat beim SchweiBen

Fronius hat ein besonders robustes und kompaktes Drahtvorschubgerat im Aktenkofferformat auf den Markt gebracht.
Das mobile VR 5000 Case wurde speziell fiir die Verwendung in staubiger, feuchter und salzhaltiger Umgebung
entwickelt. In Verbindung mit den MIG/MAG-Stromquellen aus der TransSteel-Serie mit separater Drahtvorschubeinheit
steht SchweiBern damit ein optimal abgestimmtes Komplettsystem, vor allem fiir den Einsatz im Schiffbau, den Bau
von Olplattformen, im Schienenfahrzeugbau und in der Montage zur Verfiigung.

Der ab sofort lieferbare Vorschub VR
5000 Case ist bis ins Detail auf die dort
herrschenden widrigen Arbeitsbedin-
gungen zugeschnitten. Ein besonders
stabiles Kunststoffgehduse, Gleitkufen
und ausgesprochen solide ausgefiihrte
Anschliisse mit Zugentlastung erlauben
es, dass das Gerat direkt am Brenner-
schlauch gezogen und am Verbindungs-
schlauchpaket hochgehoben bzw. iiber
groRere Hohen abgeseilt werden kann.

Unempfindlich und leicht bedienbar

Ein neues Anschlusskonzept sorgt dafiir,
dass sich die Verbindungen wéhrend
des Einsatzes nicht lockern. Das gegen-
iber Staub, Feuchtigkeit, salzhaltiger
Luft oder Spritzwasser unempfindliche
und schwer entflammbare Gehause
passt mit seinen AuBBenmaRen von 507
x 200 x 320 mm durch jedes Mannloch
mit einem Durchmesser bis zu 350 mm.

X-technik

Die Gehausekonstruktion weist mi-
nimale Storkonturen auf und schiitzt
das Gerat vor Verhaken und Verkanten
wahrend des Einsatzes. Die Front mit
den Bedienelementen ist zudem zu-
rickgesetzt und so vor Beschadigung
konstruktiv geschiitzt. Ein ergonomisch
geformter Griff und ein Gewicht von un-
ter 10 kg erleichtern das Tragen des VR
5000 Case auch iiber groRere Distanzen.
Verbindungsschlauchpakete bis zu 70 m

BLECHTECHNIK 1/Marz 2013



(gasgekiihlte Schweillsysteme) garantie-
ren dabei einen groRen Aktionsradius.
Ein Bajonettverschluss mit innenlie-
gender Verriegelung ermdglicht es dem
Schweiler, das Brenner- bzw. Verbin-
dungsschlauchpaket schnell und sicher
zu fixieren und zu losen.

Auf beiden Seiten des Gerdts sind
klappbare Seitendeckel integriert, de-
ren Schnellverschliisse sich auch mit
Handschuhen leicht bedienen lassen.
Sie bieten einen optimalen Zugang so-
wohl zu den innenliegenden Anschlis-

1 Verbindungsschlauchpakete bis zu
70 m garantieren mit dem VR 5000
Case einen groBen Aktionsradius.

2 Klappbare Seitendeckel bieten
beim Vorschubgerat VR 5000 Case
einen optimalen Zugang zu den
Schlauchpaketanschlissen, zur Mo-
torplatte und zur Drahtspule.

3 Ein ergonomisch geformter Griff
und ein Gewicht von unter 10 kg
erleichtern das Tragen des VR 5000
Case auch uber gréBere Distanzen.

www.blech-technik.at

sen der Schlauchpakete als auch zur
Motorplatte und Drahtspule. Der VR
5000 Case ist fiir eine 5-kg-Drahtspule
mit einem Durchmesser von 200 mm
(D 200) ausgelegt. Eine ComfortWire-
Funktion tibernimmt nach dem Spulen-
wechsel selbstindig das Drahteinfadeln.
Ein Vierrollenantrieb stellt anschliefend
den konstanten Drahttransport wahrend
des SchweiSprozesses sicher.

Ideal fiir widrige Arbeits- und
Umgebungsbedingungen

Das Vorschubgerét ist in verschiedenen
Ausstattungskonfigurationen erhaltlich.
So offeriert Fronius Varianten mit Was-
ser- oder Gaskithlung. Bei einer Syner-
gic-Ausstattung kann der SchweiSer auf
integriertes Schweifl-Know-how (Steel
Transfer Technology) in Form von Kenn-
linien (Steel, Steel Root, Steel Dynamic,
Steel Prime) zurtickgreifen.

Optional ist ein Gasdurchflussregler
verfiigbar, mit dem sich die zugefiihrte
Schutzgasmenge direkt am Vorschubge-

B SCHWEISSTECHNIK

Das Video zum
VR 5000 Case

www.schweisstechnik.at/
video/81436

rat prazise einstellen und kontrollieren
lasst. Ein optionaler On/Off-Schalter ver-
hindert unerwiinschte Kontaktziindun-
gen beim Transport. Wahlweise kann
der VR 5000 Case mit einer Elektroden-
buchse fiir das Stabelektrodenschwei-
RBen auf der Gerateriickseite geordert
werden. Der neue Vorschub ist somit
eine durchdachte Losung fir Anwen-
dungen, in denen widrige Arbeits- und
Umgebungsbedingungen herrschen. Er
erganzt das bisherige Vorschubgerate-
lieferprogramm der MIG/MAG-Strom-
quellen aus der TransSteel-Serie.

Fronius International GmbH

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

(SWM)

€3.290,—

International Welding
Specialist (IWS) / Aus-
bildung zum/zur '
SchweiRwerkmeister/in

21.10.2013-20.02.2014
Mo-Do, 18—-22 Uhr

Dadurch steigt der Bedarf an hochqualifi-
ziertem Schweif3aufsichts- und Fachper- 3
sonal, welcher durch den bfi-Lehrgang
,International Welding Specialist (IWS) /
Ausbildung zum/zur Schweilwerkmeister/
in (SWM)* ab sofort im bfi-Bildungszentrum
Leoben ErzstralRe abgedeckt werden kann.

Fir diese Ausbildung besteht eine Férderméglichkeit
tber die SFG Weiter!Bilden.

Erweitern Sie Ihre Karriere jetzt im Schweil3bereich
auf héchstem Niveau!

Aufgrund der EN 1090 haben sich die
Rahmenbedingungen und die Anforde-

rungen fur Unternehmen in Bezug auf
Schweilqualitdtsstandards

geéandert.

Information + Anmeldung

bfi Steiermark | Bildungszentrum Leoben Erzstrafe

Erzstr. 21| 8700 Leoben | Tel. 05 7270 DW 6004 | leobenerz@bfi-stmk.at
www.bfi-stmk.at
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Vollautomatisches SchweiBen von Kranauslegern:

Meisterstuck der Automation

_Hinter der voIIautomatlschen Fertlgung von Kranauslegern stand lange Zeit ein Fragezeichen. Zu komplex,
techmsch nicht zu Iosen hieB es. Eine innovative SonderschwelBarJage durch die Gemeinschaftsentwicklung

von Yaskawa und Llebherrlbeyvelst jetzt das Gegentml'

PAE——— l.. ]

Autor DI Ralf Hogel / Freier Fachredakteur

_I.t_;!-r




Das im Jahr 1949 gegrindete Famili-
enunternehmen Liebherr zahlt zu den
grofliten Baumaschinenherstellern der
Welt. Dartiber hinaus hat sich Liebherr
auch als Anbieter technisch anspruchs-
voller, nutzenorientierter Produkte und
Dienstleistungen einen Namen gemacht.
Heute prasentiert sich das Unternehmen
als Global Player mit mehr als 38.000 Be-
schéftigten in tber 130 Gesellschaften
weltweit.

Typische Konzernstrukturen sucht man
bei Liebherr dennoch vergeblich. Viel-
mehr ist die dezentral organisierte Fir-
mengruppe in iberschaubare, selbstan-
dig operierende Unternehmenseinheiten
gegliedert, die sich durch Kundenori-
entierung und Flexibilitdt auszeichnen.
Eine solche Einheit ist das Liebherr Werk
in Nenzing. Idyllisch im osterreichischen
Vorarlberg gelegen, beschiaftigen sich
die rund 1.700 MitarbeiterInnen und Mit-
arbeiter mit der Entwicklung und Ferti-
gung von Kranen und Umschlaggeraten
fiir maritime Anwendungen, wie auch
in den Bereichen der Gewinnungs- und
Umschlagindustrie sowie im Tief- oder
Spezialtiefbau. Das Unternehmen produ-
ziert und vertreibt ein breites Programm
unterschiedlicher Produktlinien. Dazu
gehoren Schiffskrane, Offshorekrane, Ha-
fenmobilkrane und Reachstacker. Im in-
ternationalen Baumaschinenmarkt ist das
Werk mit einer breiten Palette von univer-
sellen Hydro-Seilbaggern, Raupenkranen
und Ramm- und Bohrgeraten vertreten.

Liebherr Krane zeichnen sich durch hohe
Qualitat und gute Performance aus. Um
das hohe Qualitdtsniveau in einem dyna-
mischen Marktumfeld langfristig sicher-
stellen zu konnen, sind produktionsseitig
wegweisende Herstellverfahren gefragt.

www.blech-technik.at

Bei der Fertigung der Kranausleger, den
sogenannten Zwischenstiicken oder Z-
Stiicken, war die Idee, auf vollautomati-
sche Fertigungsverfahren umzusteigen,
seit Langem im Visier der Fertigungs-
planer. Die Steigerung der Produktivitat
sowie die Humanisierung der Arbeitswelt
waren zwei entscheidende Faktoren bei
der Investition in neue Fertigungsverfah-
ren. Das bis dato ibliche, manuelle Fi-
gen und Schweilen der Z-Stiicke gehorte
bei den Mitarbeitern zu den erschwerten
Arbeiten, musste doch eine Vielzahl der
Rohre in gesundheitlich belastenden
Stellungen geschweiflt werden.

SonderschweiBanlage
schafft Losungen

,Mit einer teilautomatischen Standard-
Schweianlage wollten wir uns aber
nicht zufrieden geben. Gefragt war die
Komplettlosung: eine vollautomatische
Roboterschweianlage fiir Kranausleger
in rund 50 verschiedenen Varianten. Die
Realisierung des Projektes mit den ho-
hen Anforderungen an die Sonderanlage
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Sobald der Handlingroboter das
Diagonalrohr exakt positioniert hat,
beginnen die Schweiroboter mit
ihrer Arbeit. (Bilder: DI Ralf Hégel)

trauten wir Yaskawa zu”, so DI (FH) SFI
Tobias Stroehle, Leiter Ausriistungsferti-
gung bei Liebherr.

Dass man bei Yaskawa Europe dank der
Motoman Robotec-Vergangenheit uber
jede Menge Schweill-Know-how verfiigt,
ist allgemein bekannt. ,Aber bei diesem
Projekt mussten wir tatsachlich alle Re-
gister ziehen, um in gemeinschaftlicher
Entwicklungsarbeit mit Liebherr eine
prozesssichere Losung zu finden. Es ist
die Komplexitat der Aufgabenstellung
mit zum Teil sehr schwierigen Arbeits-
schritten, die das Projekt so anspruchs-
voll macht”, so Sepp Hautzinger, Leiter
des Sales Office Austria der Yaskawa Eu-
rope GmbH. >

1 Wahrend ein Handlingroboter ein
Diagonalrohr in die Messstation ein-
legt, macht sich der andere Sechs-
achser Uber seine Verfahrachse mit
einem gepriiften Rohr auf den Weg zur
Einlegeposition.

2 Der Kranausleger entsteht Schritt flr
Schritt vollautomatisch.

49
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Aufgabe der Anlage ist es, diverse
Kranausleger mit einer Lange von 3.000
bis maximal 12.500 Millimeter bei einer
Breite von 900 bis 3.000 Millimeter voll-
automatisch herzustellen. Dabei muss
die Roboterzelle hochflexibel sein, sollen
doch Z-Stiicke in drei Teilefamilien mit
insgesamt tiber 50 Varianten produziert
werden. Das maximale Bauteilgewicht
liegt bei rund drei Tonnen. Die Kranaus-
leger bestehen aus vier Langsrohren,
den sogenannten Gurtrohren, die zusam-
men mit den horizontalen Pfosten sowie
dem K-Verband quasi den Grundrah-
men bilden. Zwischen diese Gurtrohre
muss eine Vielzahl von Diagonalrohren
zur Versteifung der Konstruktion einge-
schweillit werden. Die Roboteranlage soll
dabei nicht nur alle Heft- und Schwei3-
aufgaben iibernehmen, sondern auch die
Bereitstellung der Diagonalrohre samt
integrierter Qualitatssicherung.

Uberzeugendes Anlagenlayout

Die gelungene Umsetzung der Aufgaben-
stellung belegt der Blick auf die Anlage,
genauer gesagt auf die Anlagen, denn
Liebherr hat zwei vollig identische Ro-
boterschweiflzellen geordert. Schweil3-
station und Bereitstellung fur die Dia-
gonalrohre sind raumlich voneinander
getrennt. Wahrend zwei Sechsachser des
Typs MOTOMAN ES165 und MOTOMAN
ES200RN die anspruchsvollen Handha-
bungs- und Bereitstellungsaufgaben in
der Zelle ibernehmen, sorgen die zwei
MOTOMAN-SchweiRroboter EA1900 fiir
das Heften und spatere Ausschweillen
der Diagonalrohre. Die Schnittstelle zwi-
schen Schweistation und Bereitstellung
bedient der ES200RN, der iiber eine Ver-

~

Anwender

Das Liebherr-Werk Nenzing GmbH
produziert und vertreibt ein breites

Programm  unterschiedlicher  Pro-
duktlinien. Dazu gehdren Schiffs-, Ha-
fenmobil- und Bohrinselkrane sowie
Hydro-Seilbagger und Raupenkrane.
www.liebherr.com

| Sportlicher Typ: der MOTOMAN Sechsachser beim Einlegen eines Diagonalrohres.

fahrachse langs der Anlage die beiden
Bereiche verbindet. Die Perfektion, mit
der die vier Roboter innerhalb der riesi-
gen Anlage auf Zehntelmillimeter genau
zusammenarbeiten, ist beeindruckend.

Die Fertigung der Z-Stiicke beginnt mit
bestimmten Vorbereitungsaufgaben, wie
der Montage der vier Gurtrohre zwischen
den Planscheiben des Positioniertisches
sowie der Beschickung der Anlage mit
Diagonalrohren mit dem Elektrohubwa-
gen. AuBerdem wird die Zelle noch mit
einem Verfahrwagen bestiickt, in dem
diverse Kleinteile lagern, mit denen die
Kranausleger am Ende des Fertigungs-
prozesses noch zu komplettieren sind.

Vollautomatischer Ablauf
in den SchweiBroboterzellen

Sind die Vorbereitungsarbeiten abge-
schlossen, beginnt der vollautomatische
Fertigungsprozess mit dem Start des
Automatikmodus. Im ersten Schritt holt
der Handlingroboter MOTOMAN ES165

X-technik

ein Diagonalrohr aus dem Magazin und
legt es in einer Messstation ab. Hier fin-
det eine Qualitatsprifung des Diagonal-
rohres statt, bei der Kameras auch die
Schnittkonturen der Rohrenden exakt
vermessen. Wahrenddessen erfolgt auf
der Anlage die exakte Positionierung der
Gurtrohre iiber entsprechende Abstiitz-
und Zentriereinrichtungen.

Nach abgeschlossener QS-Prifung holt
der zweite Handlingroboter MOTOMAN
ES200RN das Diagonalrohr an der Mess-
station ab und fahrt in den SchweiRbe-
reich zur ersten Einlegeposition. Hier
legt er das Rohr zwischen die Gurtrohre
ein — ein Arbeitsschritt, der es in sich hat,
wie Sepp Hautzinger weif3: ,Der Sechs-
achser muss das Diagonalrohr von unten
zwischen die Gurtrohre einfadeln. Dazu
muss der Roboter nicht nur extrem be-
weglich sein, sondern auch prazise und
feinfithlig arbeiten koénnen. Um eine
spannungsfreie Endposition des Rohres
zwischen den Gurtrohren zu erreichen,

Bei diesem Projekt mussten wir tatsachlich
alle Register ziehen, um in gemeinschaftlicher
Entwicklungsarbeit mit Liebherr eine
prozesssichere Losung zu finden. Es ist die
Komplexitat der Aufgabenstellung mit zum Teil
sehr schwierigen Arbeitsschritten, die das Projekt
so anspruchsvoll machen.

Sepp Hautzinger, Leiter des Sales Office Austria
der Yaskawa Europe GmbH

BLECHTECHNIK 1/Marz 2013
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| Den SchweiBmarathon absolvieren die MOTOMAN Roboter mit Bravour.

offnet der Sechsachser nach dem An-
fahren der Zielkoordinaten seinen Grei-
fer und rittelt das Diagonalrohr in die
gewiinschte Position — ein Vorgang, in
dem viel Know-how steckt.”

Ist das Rohr positioniert, fahren die
beiden Schweillroboter auf ihren Ver-
fahrachsen zum Ort des Geschehens
und machen sich an das Heften des
Diagonalrohrs. Gleichzeitig kiimmern
sich die beiden Handlingroboter um die
Bereitstellung des nichsten Diagonal-
rohres nach bewahrtem Arbeitsmuster.
Sind alle Rohre einer Flache (Leiter)
geheftet, taktet der Positioniertisch das
Bauteil weiter zur nachsten Position.
Nach diesem Schema komplettieren die
vier Roboter den Kranausleger.

Ausgekliigeltes Roboterschweien
ohne Bauteilverzug

AnschlieBend machen sich die beiden
MOTOMAN EA1900 an das Ausschwei-
Ren der gewichtsoptimierten Diagonal-
rohre aus hochfestem Feinkornstahl im
MAG-Verfahren. Ein SchweiBmarathon
mit ausgekliigelter Schweifolge, der
den Verzug an den Bauteilen weitge-
hend verhindert und von den Robotern
maximale Performance und Zuverlas-
sigkeit fordert. , Zwingende Vorausset-
zung fiir den anspruchsvollen Job sind
qualitativ erstklassige Schweiungen.
Kranausleger sind sicherheitsrelevan-
te Bauteile, an die wir allerhdchste
Qualitatsanspriiche stellen. Durch die

www.blech-technik.at

MOTOMAN-Roboter konnen wir diesen
Anforderungen gerecht werden und
produzieren vorbildliche Schweindh-
te”, so Tobias Stroehle.

Nach dem Ausschweien steht nur
noch das automatische Heften und
Schweillen der Kleinteile auf dem
Programm. Dazu holt sich der Hand-
lingroboter die Teile aus dem Verfahr-
wagen, positioniert sie und Uberlasst
den Schweillirobotern das Heften und
Ausschweilen. Um alle Kleintei-
le ohne manuellen Eingriff handha-
ben zu konnen, kann der Handling-
roboter den jeweils benotigten Greifer
von einer automatischen Wechselstati-
on abholen. Nach dem Verschweien
der Kleinteile kann der Bediener die fer-
tigen Z-Stiicke priifen und ausspannen.

,Die beiden innovativen Anlagen mit
den kooperierenden MOTOMAN-Ro-
botern demonstrieren derzeit das tech-
nisch Machbare bei der Fertigung von
Kranauslegern. Mit dieser State-of-the-
Art-Technology setzen wir neue MaR-
stdbe in puncto Produktivitat und repro-
duzierbarer Qualitat”, freut sich Tobias
Stroehle von Liebherr.

Yaskawa Europe GmbH
Vertriebsniederlassung Osterreich

Am Concorde Park 1
A-2320 Schwechat - Wien
Tel. +43 1-707-9324-14
www.yaskawa.at
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TECHNOLOGY FOR THE WELDER'S WORLD.
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FES-200.
Optimaler Schutz ...

Rauchgasabsauggerét FES-200.
In vollen Ziigen durchatmen ...

Bei allen SchweiBarbeiten entsteht
gesundheitsgefdhrdender Rauch. Das
kompakte und tragbare Hochvakuum-
Rauchgasabsauggerdt FES-200 erfasst
mit hohem Unterdruck den Schweif-
rauch und saugt diesen wirkungsvoll
ab. So werden SchweifBer und Umfeld
bestméaglich vor gesundheitsschédlichen
Partikeln geschitzt.

Jetzt informieren!

BINZEL=

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

5020 Salzburg / Austria

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.at
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Kosteneinsparung durch Lasertechnik

Die Anforderungen an Ressourceneinsparungen und geringen Energiebedarf fiihren zu immer komplexeren
Aufgabenstellungen hinsichtlich der Fertigung. Dies fangt bei der Auswahl der Werkstoffe an und hort bei den
Bearbeitungsverfahren auf. Ein enormes Kostenpotenzial liegt dabei in einer lasergerechten Bauteilgestaltung.
Diese beeinflusst maBgeblich die Produkt- und Designentwicklung und fiihrt zu kosteneffektiven und hochprézisen
Komponenten. Hierbei kommt es auf ein ,,geschicktes“ Kombinieren von lasergeschnittenen Blechteilen und zum
Teil einfachen mechanisch gefertigten Bauteilen an, um letztendlich zu einer komplexen Baugruppe zu kommen, die
traditionell nicht so kostengiinstig zu produzieren wére. Hier bedarf es intensiver Beratung, um Themenstellungen
optimal im Sinne des Kunden zu I6sen. Dafiir ist die BBW Lasertechnik aus Oberbayern seit 18 Jahren ein zuverlassiger
Partner. Dieses Potenzial zur Kosteneinsparung soll nun auch durch die Vertriebspartnerschaft mit der 1. ISR GmbH
verstérkt in Osterreich angeboten werden. Im nachfolgenden Beitrag werden Beispiele fiir komplexe Baugruppen
vorgestellt, die aufzeigen, welches Potenzial in der lasergerechten Konstruktion steckt.

Bei komplexen und genau-tolerierten
Baugruppen ist nicht nur die Toleranzbe-
trachtung der Einzelteile entscheidend,
sondern auch die mit den notwendigen
Vorrichtungen zu erzielenden Genauig-
keiten.

Blechbaugruppe ,,Gurtkanal“

Die Blechbaugruppe ,Gurtkanal” wird
in hochautomatisierten Bestiickungsau-

tomaten flir die Leiterplattenfertigung
als Beforderungsschutz fiir die gegurte-
ten elektronischen Bauelemente und als
Trager fur die gesamte Mechanik, Mo-
torik und Elektronik fiir die Forderung
des Gurtes eingesetzt. Da in solch einer
Maschine ca. 40 solcher Kanile nebenei-
nander platziert werden miissen, um die
verschiedenen Bauteiltypen abzudecken,
ist die Ebenheit des gesamten Kanals ein
wesentliches Qualitatskriterium.

X-technik

Die Baugruppe ist ca. 500 mm lang, ca.
200 mm hoch und hat eine Ebenheitsan-
forderung von +/- 0,05 mm. Die in den
Bolzen eingebrachten Gewinde miussen
eine Konzentrizitat von +/- 0,15 mm zuei-
nander haben.

Die urspriingliche Idee des Kunden zur
Realisierung dieser Baugruppe war es,
drei mechanisch bearbeitete Strangpres-
sprofile zu einer Einheit zusammenzu-

BLECHTECHNIK 1/Marz 2013



schrauben. Schon in der Designphase wur-
de dem Kunden sehr schnell klar, dass die
Werkzeugkosten fiir die Strangpressprofile
und die anschlieBende aufwendige mecha-
nische Bearbeitung das geforderte Kosten-
ziel nicht erreichen wird.

Laser-Know-how voll ausgeschopft

Diese Problematik ist an BBW Lasertech-
nik herangetragen worden, mit dem Ziel,
diese Baugruppe als Blechlosung zur re-
alisieren. Der Einsatz der Lasertechnik,
das Laserschneiden und insbesondere das
Laserschweiflen wurden dem Kunden als
zielfihrende Moglichkeiten prasentiert.
BBW Lasertechnik wurde das komplette Re-
Design, nach den vom Kunden festgelegten
Vorgaben, wie MaBe und Funktionsflachen,
iberlassen. Hiermit hatte BBW die Moglich-
keit die spezifischen Vorteile der Laserbear-
beitung voll auszuschopfen und das gesam-
te , Laser-Know-how” in die Konstruktion
einflieBen zu lassen.

Die Kunst bestand darin, die einzelnen Funk-
tionseigenschaften der ,Strangpress-Lo-
sung” durch einfache hochgenaue Einzeltei-
le zu ersetzen, die dann schrittweise zu der
fertigen Baugruppe gefligt werden konnten.
Der Gurtkanal besteht nunmehr aus =

Die Baugruppe Gurtkanal ist heute
schon zehntausendfach im Einsatz.

www.blech-technik.at
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Die Kunst bestand darin, die einzelnen Funk-
tionseigenschaften der ,Strangpress-Losung®
durch einfache hochgenaue Einzelteile zu
ersetzen, die dann schrittweise zu der fertigen
Baugruppe gefligt werden kdnnen.

/ Batterieladesysteme
/ Schweifitechnik

/ SolarelekITOREE GRENZEN VERSCHIEBEN

/ Wer immer vor scheinbar unmdglichen
Aufgaben Halt macht, wird nie Grofes er-
reichen. Wir machen genau dann weiter. Als
weltweiter Technologiefiihrer und europa-
weiter Marktfiithrer in der SchweifStechnik
arbeiten wir taglich an unserer Vision: die
»DNA des Lichtbogens« zu entschliisseln.
Mehr dazu? Gerne: www.fronius.at

WIR MACHEN UNMOGLICKE
S CHWEISSVERBINDUNGEN

O GLICH. WEIL WIR DORT WEITER-
m:gI:EN, WO ANDERE AUFHOREN.

Froniusplatz 1/ 4600 Wels
/ Tel.: +43 7242 241-0 / sales.austria@fronius.com / www.fronius.at
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Laser-Know-how
auf hochstem Niveau

GroBes Augenmerk wird bei der BBW
Lasertechnik GmbH im oberbay-
rischen Prutting am Chiemsee auf ein
gelebtes Qualitdtsmanagement und
modernste Technik gelegt. Zeugnis
hierfur ist, dass BBW Lasertechnik
als reines Laserdienstleistungsunter-
nehmen die Zertifizierung nach ISO/
TS16949 schon seit 2004 etabliert
hat. Modernste Maschinentechnik mit
CO,-, Festkorper-, Faser- und Schei-
benlasern und ein gut ausgestattetes
Labor zur Herstellung von metallogra-
fischen Untersuchungen, Hartepri-
fungen und Materialanalysen garantie-
ren ein hohes Qualitatsniveau auf dem
Stand der Technik.

BBW Lasertechnik GmbH
Gewerbering 11, D-83134 Prutting
Tel. +49 8036-90820-0

www.bbw-lasertechnik.de
I\ J

10 Drehteilen und 13 Blechteilen, meist
als Biegeteil mit Blechdicken von 0,5 — 2
mm. Ziel der BBW-Konstruktion war es,
durch geeignete Anordnung von Laschen
und Durchbriichen eine Formschliissig-
keit schon vor dem Laserschweiflen zu
erreichen, damit sich der Aufwand fiir das
Spannen und Positionieren reduziert und
somit auch die der Vorrichtung. Die 23
Einzelteile werden in 10 Fertigungsschrit-
ten zu dem fertigen Gurtkanal gefiigt. Im
Laufe der Entwicklung zum serienreifen
Produkt hat sich herausgestellt, dass die

Die Genauigkeit der Baugruppe wird hauptséchlich schon durch die Einzelkomponenten
erreicht. Die SchweiBvorrichtung muss ,nur” die Parallelitat der Bohrungen sicherstellen.

Positionstoleranzen der einzelnen An-
schraubpunkte in den Bolzen die grofte
Herausforderung darstellte. Hier mussten
Details nochmals angepasst werden, um
die Kundenforderung in der Serienferti-
gung einzuhalten. Die Baugruppe ist heu-
te schon zehntausendfach im Einsatz.

Baugruppe ,,Folienschwinge“

Diese Baugruppe ist ebenfalls ein an-
schauliches Beispiel wie aus einfachen
Blech- und Drehteilen ein komplexes Bau-
teil entstehen kann. Dieses urspringlich
als Frasteil konzipiertes Teil konnte BBW
Lasertechnik, nach ,bewahrter” Methode
als Blechkonstruktion umgestalten. Auch
hier sind mehrere Fertigungsstufen zu
durchlaufen, aber der Aufwand der einzel-

Baugruppe Folienschwinge: Das
ursprunglich als Frasteil konzipier-
te Teil konnte BBW Lasertechnik,
nach ,bewahrter” Methode als
Blechkonstruktion umgestalten.

nen Prozessschritte ist durch die Einfach-
heit der Konstruktion sehr gering, sodass
sich ein deutliches Kostenpotenzial ergibt.

Die Baugruppe ist mit einer Dimension
von 62 x 7,2 mm sehr filigran. Die Posi-
tionstoleranzen der Funktionselemen-
te sind mit unter 0,1 mm angeben. Die
kurzen Steppnahte gewdhrleisten eine
ausreichende Stabilitat des Bauteils und
keinen Verzug, sodass die erforderlichen
Passungen vor dem Schweifen einge-
bracht werden konnen. Die Genauigkeit
der Baugruppe wird hauptsachlich schon
durch die Einzelkomponenten erreicht.
Die SchweiBvorrichtung muss ,nur” die
Parallelitat der Bohrungen sicherstellen.

Komplexe Bauteile mittels Lasertechnik

Dies sind nur zwei Beispiele von vielen,
die aufzeigen, dass durch eine Kombina-
tion von einfachen und kostengiinstigen
Komponenten ein komplexes und genaues
Bauteil mit Einsatz der Lasertechnik her-
stellbar ist. Dies betrifft das Laserschnei-
den mit den hohen Anspriichen an Tole-
ranzen und Ebenheiten, das Laserbohren
mit immer kleineren Bohrdurchmessern
bis ca. 30 pm und das Laserschweillen
mit ,,schwer schweibaren” Materialien,
beziehungsweise hohen Anforderungen
an die Schweiflnahtqualitat und die Form-
genauigkeit des fertigen Bauteils.

Kontakt Osterreich:
1. ISR GmbH

Karpfenweg 6, A-5201 Seekirchen
Tel. +43 6212-20234
www.lisr.eu
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Mit ,,GRIP“ optimal unterwegs

ABITIG® GRIP - die universale Lésung von Binzel im Bereich WIG-
SchweiBbrenner — stellt die logische Weiterentwicklung der ABITIG®-
Brennerserie der Typen 9-26 dar und iiberzeugt durch die konsequente
Umsetzung der Modulbauweise sowie durch optimale Ergonomie.

Die Brenner verschie-
dener Leistungsgro-
Ben — luft- und flis-
sigkeitsgekihlt — sind
mit einem einheitli-
chen, ergonomischen
Handgriff mit , GRIP”
und kurzer Schlauch-
paketfiihrung ausge-
stattet, in dem viel-
faltige Schalt- und
Regelfunktionen in-
tegrierbar und alle
Verschleilteile kom-
patibel zum weltwei-
ten , Linde-Standard”
sind. Die Schlauch-
pakete mit den mo-
dular aufgebauten,
maschinenseitigen
Anschliissen sind fle-
xibel und dennoch
sehr robust gegen-
iiber dulleren Einwir-
kungen. Der Hand-
griff mit ,GRIP” fiir
alle ABITIG® GRIP-
Brennertypen bietet
hohe Griffsicherheit und ein aus-
gezeichnetes ,Feeling” fiir feinste
Schweilungen.

Die Schalt- und Regelfunktionsmo-
dule im Griff sind ergonomisch ge-
staltet und individuell auswahlbar.
Komplett gekapselte Schaltelemen-
te sichern exzellente HF-Sicher-
heit. Das kurze Kugelgelenk sorgt
fir optimalen Bewegungsradius
und ideales Handling.

ABITIG® GRIP 150-450

Die ABITIG® GRIP-Linie ,ABI-
COR BINZEL-Style” steht fiir ein
Hochstmall an Leistungsfahigkeit
bei gleichzeitig kleiner, handli-
cher und leichter Bauweise. Die
durchdachte Anordnung des Kiihl-
systems garantiert extrem hohe

www.blech-technik.at

Der ergonomische Handgriff mit ,GRIP* fiir
alle ABITIG® GRIP-Brennertypen bietet hohe
Griffsicherheit und ein optimales Feeling.

Standzeiten und ermoglicht durch
optimale Warmeableitung auch
den Einsatz kleinerer Wolfram-
elektroden. Die Reduzierung der
Ausriistteile auf drei Komponenten
(Brennerkappe, Elektrodenhalter
oder Gasdiffusor und geschraubte
Gasdiise) vereinfacht die Bedie-
nung und hilft die Lagerkosten zu
senken. Der innovative Brennerauf-
bau verhindert die direkte Tempe-
ratureinwirkung der Gasdiise auf
den Brennerkorper. Das schont den
Brenner, erhoht die Standzeit und
spart abermals Kosten.

BINZEL GmbH Austria

VogelweiderstraBe 44a
A-5020 Salzburg

Tel. +43 662-628911-0
www.binzel-abicor.com
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Neues, integriertes Messsystem fiir Rohrbiegemaschinen:

Biegen, Messen und Nachbiegen
in einem Arbeitsschritt

Wer Rohre und Rohrsysteme aus Stahl oder Edelstahl prazise biegen will, muss
lange Nebenzeiten fiir den meist unvermeidlichen Mess- und Nachrichtprozess
in Kauf nehmen. Abhilfe schafft hier das optische Messsystem Springmatic: Die

Mithilfe des ins Biege-
werkzeug integrierten
Messsystems Spring-
matic kdnnen rohrverar-
beitende Unternehmen
in einem einzigen
Arbeitsschritt biegen,
messen und richten.

ins Biegewerkzeug integrierte Neuentwicklung von Schwarze-Robitec misst
die gebogenen Rohre unmittelbar in ihrer Spannung auf der Biegemaschine

und leitet auf Wunsch sofort den notwendigen Nachbiegeprozess ein oder
speichert den erforderlichen Korrekturwert fiir nachfolgende Biegungen.

Statt das Rohr nach dem Biegeprozess ab-
zuriisten, auf einer externen Messanlage
zu prifen und dann zum Nachbiegen er-
neut aufzuspannen, konnen rohrverarbei-
tende Betriebe mithilfe von Springmatic in
einem einzigen Arbeitsschritt biegen, mes-
sen und richten. Das neue optische Mess-
system, das Schwarze-Robitec in seine Bie-
gewerkzeuge integriert, erfasst direkt nach
dem Biegen eines Rohres den Riickfede-
rungswert, aus dem die CNC-Steuerung
der Rohrbiegemaschine den erforderlichen
Nachbiegewinkel errechnet.

Das Nachbiegen erfolgt sofort im An-
schluss — auf Wunsch vollautomatisch oder
nach Freigabe durch den Maschinenbedie-
ner. ,Diese integrierte Form der MaRhal-
tigkeitsprifung und Rohrnachbearbeitung
beansprucht durchschnittlich nur wenige
Sekunden pro Werkstiick. Dem stehen

rund drei bis fiinf Minuten gegentber, die
das Messen und Richten auf konventionel-
lem Weg fordert”, berichtet Jirgen Kor-
te, Vertriebsleiter der Schwarze-Robitec
GmbH.

Besonders breiter Anwendungsbereich

Bei der Entwicklung des Messsystems leg-
ten die Rohrbiegeexperten aus Koln viel
Wert auf einen besonders breiten Anwen-
dungsbereich: Springmatic priift sowohl
dick- als auch diinnwandige Rohre aus den
verschiedensten Werkstoffen und mit un-
terschiedlichsten Durchmessern zuverlas-
sig. Das System lasst sich in nahezu jedes
Biegewerkzeug integrieren und ist mit fast
allen Rohrbiegemaschinen von Schwarze-
Robitec kombinierbar.

,Die Messgenauigkeit von Springmatic
entspricht selbstverstandlich der Prazision

X-technik

konventioneller externer Anlagen”, erganzt
Bert Zorn, Geschaftsfithrer bei Schwarze-
Robitec. ,Dariiber hinaus sparen die An-
wender nicht nur bis zu neun Zehntel der
bislang benotigten Nebenzeiten. In der
Einzel- und Prototypenfertigung profitieren
sie zudem von einer splirbaren Materialer-
sparnis, da nun nahezu jedes Bauteil auch
ein verwertbares Gutteil ist. Diese Vorteile
kommen insbesondere in der Rohrferti-
gung fiir die Branchen Automotive, Ma-
schinen- und Anlagenbau sowie Schiffbau
zum Tragen.”

SCHWARZE-ROBITEC GmbH

Olpener StraBe 460-474
D-51109 Koln

Tel. +49 221-89008-0
www.sch-r.com
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Neue Kniehebelpresse verbessert Schnittqualitat

Kniehebelpressen mit Servoantrieb sind flexible Anlagen, die in vielen Bereichen der Umformtechnik zum
Einsatz kommen. Eine innovative Weiterentwicklung stellte der Schuler-Konzern im Rahmen einer Live-
Prasentation vor: eine 6.300 kN starke Prézisionsschneid- und Umformpresse, mit der Blechteile mit einem
Glattschnittanteil von bis zu 90 Prozent hergestellt werden kénnen.

,Wir hatten in der Vergangenheit
haufiger Anfragen von Kunden, die
Produkte mit einem immer hoheren
Glattschnittanteil liefern miissen.

Das ist mit normalen Umformpres-

konnte die neue Schuler-Presse in

‘ Im Rahmen einer Live-Prasentation
Aktion begutachtet werden.

sen nicht machbar”, erldutert Armin
Schiitz, Projektmanager bei Schuler.
Daflir wurde das Konzept der Knie-
hebelpresse mit Servoantrieb weiter-
entwickelt. Hauptmerkmal der neu-
en Baureihe ist die deutlich erhohte
Steifigkeit des Gesamtsystems, die
einen minimalen Schnittspalt ermog-
licht. Das Ergebnis sind Bauteile mit
sehr glatten und ebenen Schnittfla-
chen und besonders rechtwinkeligen
Schnittkanten. ,Durch die hohe Stei-
figkeit der Anlage ist eine sehr prazise
Fihrung des Werkzeuges moglich. In
Verbindung mit der Servotechnolo-
gie, die programmierbare StoRelge-
schwindigkeiten zuldsst, ergibt das in
Summe sehr gute Schnittergebnisse
mit hohen Glattschnittanteilen”, so
Armin Schiitz weiter.

,Die Riickmeldungen unserer Kun-
den waren durchwegs positiv”, be-
richtet er. ,,Vor allem die Mdoglichkeit,
Schneiden, Stanzen und Umformen
im Verbund in hoher Qualitat auf ei-
ner Anlage durchfithren zu konnen,

eroffnet neue Perspektiven fiir eine
kostengiinstigere  Fertigung.” Die
weiterentwickelte Prazisionsschneid-
und Umformpresse sei ein sehr flexi-
bles und damit auch wirtschaftliches
System, so der Projektmanager. Sie
ermogliche nicht nur die Durchfiih-
rung mehrerer Umformvorgdnge in
einer Operationsfolge, sondern auch
die prozesssichere Integration vor-
und nachgelagerter Fertigungsschrit-
te wie Gewindeformen, Fiigen oder
Schweillen.

Das Video zum Bericht

www.umformtechnik.at/
video/81477

Schuler AG

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

Es gibt nur ein Ziel: Mehr Produktivitat.
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TOX®-FinePress - die Prazisions-Tischpressen von 2 bis 57 kN

Mehrwert durch mehr Leistung

Um den Anforderungen bei manuellen oder halbautomatischen Produktions- und

Montageprozessen zu entsprechen, wurde von TOX® PRESSOTECHNIK das Kleinpressen-Programm
TOX®-FinePress konstruktiv {iberarbeitet und in neuem ,,Kleid“ prasentiert. Damit stehen ideale
Produktions-Einrichtungen fiir universelle Anwendungen zur Verfiigung.

Die Anforderungen der Kunden an die
Funktionalitat sowie die parallel dazu
steigenden Anspriiche an die Qualitat von
Produkten des taglichen Lebens stellen
fir die Produzenten und deren Zulieferer
enorme Herausforderungen dar. Beson-
ders gilt das im weiten Bereich der ma-
nuellen bis halbautomatischen Montage.

Doch dies ist nur die eine Seite der Me-
daille. Sowohl in neuen Markten als auch
in Schwellenldandern steigen die Ansprii-
che so rasant wie die Forderungen nach
mehr Arbeitskomfort bzw. Arbeitssicher-
heit. Folgerichtig gilt es, Produktions-
und Montageprozesse — und damit auch
Arbeitsbedingungen - auf den Priifstand
zu stellen und Alternativen ins Auge zu
fassen. Zumal unabhéangige Studien bele-
gen, dass allein durch die Optimierung,
z. B. von Montageprozessen {ergonomi-
sche Gestaltung und Ausriistung, Zugriff

%
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auf Komponenten und Werkzeuge, Bedi-
enkomfort, Materialbereitstellung, Moti-
vation etc.), Produktivitits-Zuwachse im
zweistelligen Prozentbereich realisierbar
sind, ohne dafiir viel Geld in die Hand
nehmen zu miissen.

Mehr Effizienz und Qualitit: TOX®-
FinePress Prazisions-Tischpressen

Dieses ungenutzte Potenzial zu erschlie-
Ren, hat sich TOX® PRESSOTECHNIK
schon vor gut sieben Jahren vorgenom-
men und mit dem Prazisions-Tischpres-
sen-Programm TOX®-FinePress auch in
die Tat umgesetzt. Uber die Jahre wurden
von den Kniehebel-Pressen, Zahnstan-
gen-Pressen, Pneumatik-Pressen und
Pneumatik-Pressen mit manueller Zu-
stellung einige Tausend Stiick in unter-
schiedlichste Branchen verkauft. Uber-
zeugt hat oft die Tatsache, dass passend

X-technik

zur Aufgabe der richtige Kleinpressentyp
gewahlt werden konnte.

Dabei blieb das Zubehor - z. B. der Hub-
zahler — und damit der Aufwand zum Ein-
lernen der Mitarbeiter konstant gering.
Um den gestiegenen Anwender-Anfor-
derungen bei manuellen oder halbauto-
matischen Produktions- und Montage-
prozessen gerecht zu werden, wurde das
Kleinpressen-Programm TOX®-FinePress
nun konstruktiv Uberarbeitet.

Die neue Generation TOX®-FinePress

Auf Basis von massiven Stahlguss-Grund-
gestellen sowie hochwertigen Maschi-
nenelementen lassen sich mechanisch
betriebene Kniehebel-Pressen vom Typ
KF, mechanisch betriebene Zahnstangen-
Pressen vom Typ ZF, Pneumatik-Pressen
vom Typ PF sowie Pneumatik-Pressen

links Pneumatik-
Presse mit manuel-
ler Zustellung PFH
mit vergroéBerter
Ausladung in Aus-
fihrung W.

rechts Zahnstan-
gen-Presse ZF
mit vergroéBerter
Arbeitshéhe in
Ausfihrung L.
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mit manueller Zustellung vom Typ PFH
individuell konfigurieren. Die Kniehe-
bel-Pressen, Zahnstangen-Pressen und
Pneumatik-Pressen sind dariiber hinaus
jeweils in den drei Ausfiihrungen S (Stan-
dard), L (vergroRerte Arbeitshohe) und
W (vergroBerte Ausladung) lieferbar. Die
Pneumatik-Pressen mit manueller Zustel-
lung werden ausschlielich in den Aus-
fithrungen L und W geliefert.

Die Kleinpressen sind speziell fiir uni-
versell-flexible Anwendungen in der
Prazisions-Einpress- und Montagetech-
nik ausgelegt. Zum einen bestechen sie
laut Hersteller durch eine hochgenaue
mechanische Ausfithrung, zum anderen
durch die konsequent ergonomische
Gestaltung, durch ein praxisgerechtes,
einfaches Bedienkonzept sowie durch re-
produzierbar exakte Kraft-/Weg-Ablaufe.

Prézisions-Tischpressen
von 2 bis 57 kN

Gegeniiber herkommlichen Kleinpressen
unterscheiden sich die im Leistungsbe-

reich von 2 bis 57 kN lieferbaren Tisch-
pressen des TOX®-FinePress-Programms
vor allem durch Hochleistungs-Walzfiih-
rungen (kugelgelagerte StoRelfithrung),
wie sie aus dem Prazisions-Werkzeug-
maschinenbau bekannt sind. Weitere
Highlights der , intelligenten” unter den
Kleinpressen sind die Riickhubsperre,
der Kraftsensor, der Wegsensor und der
elektronische Hubzahler.

Dank dem Schnellspannsystem sind die
Werkzeuge problemlos und ohne langen
Stillstand zu wechseln. Der um 360° ver-
stellbare Zughebel bei den handbetatig-
ten Pressen hilft unnotige Hub-/Zugwege
und damit unproduktive Nebenzeiten
zu vermeiden. Die Kugelumlauffiihrun-
gen gewahrleisten die Feinfiihligkeit des
Kraft-/Weg-Verlaufs. Die vorgespannte
und deshalb nicht mehr nachzustellen-
de Fihrung (kein Fihrungsspiel!) hat
eine vergroferte Last- und Geschwindig-
keitskapazitat. Durch diese Kombination
werden reproduzierbare Bearbeitungs-/
Flige-/ Einpressprozesse ermoglicht. Die-
se konnen auf Wunsch mit einer optional

B UMFORMTECHNIK

lieferbaren Einpressiiberwachung kont-
rolliert und dokumentiert werden.

Zubehor wie Untergestelle, Schiebeti-
sche, Zusatzhandgriffe, Feineinstellun-
gen und Werkzeugaufnahmen komplet-
tieren das Standard-Lieferprogramm und
sind nachriistbar. Gerade der Schiebe-
tisch ist als mechanische oder pneuma-
tische Ausfiihrung erhéltlich. Er besticht
durch geddampfte Endanschldge, gerin-
ges Gewicht und Absteckpositionen fiir
erhohte Wiederholgenauigkeit und passt
fiir alle TOX®-FinePress-Typen. Schlief3-
lich sind die Pressenkopfe inklusive An-
trieb auch als montagefertige Einheit
lieferbar — etwa zum Aufbau von Arbeits-
stationen in Sondermaschinen, Linear-
oder Rundtaktanlagen und Montagelini-
en.

TOX®-PRESSOTECHNIK GmbH

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

Erleben Sie Produktivitat hautnah.

ﬁ IN OSTERREICH

Ost-Osterreich
jnhann.Rﬂttmsruimr@lmch.hiz
+43 664-3976857
Oberosterreich und Salzburg
|ohannes.Pfisterer@lorch.biz
+43 664-3965431
Oberdsterreich, Tirol und Vorarlberg
Rene Nirschl@lorch.biz

+43 664-3503350
Siid-Osterreich

Herbert. Pleger@lorch.biz

+43 664-9140492

[z kostenlose Teststellung ist abhangg von der Maschenen-Verfigbarkert bet Threm LORCH-Ansprechpanner. Der Testzeiraum isg mdividuell 2 vercinbaren, Weinere Infos untee waw losch e,
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Die neue Tafelblech-Burstanlage mit
zwei oszillierenden Birsten, verkettet
mit einer Aufstapelanlage und einer
Kaschieranlage (rechts im Bild).

Durchlauf-Schleifanlage fiir das
Oberflachenfinish von Edelstahl-Spiilen:

Effizientes Blechschleifen
in Manufaktur-Qualitat

Um die Anspriiche beziiglich Design, Technik, Funktionalitat und
Qualitat gewahrleisten und die Wirtschaftlichkeit insbesondere
beim Finishen von Edelstahlblechen sicherstellen zu konnen, setzt
BLANCO beim Oberflachenfinish von Edelstahl-Spiilen auf hoch
automatisierte Durchlauf-Schleifanlagen von Weber.

Autor: Edgar Grundler / Freier Fachredakteur

Qualitat, Funktion und Asthetik fiir das
Herz der Kiiche - so lautet die Kurzcha-
rakteristik des Familienunternehmens
BLANCO GmbH + Co KG, das zu den
weltweit fithrenden Anbietern hoch-
wertiger Spiilen und Armaturen fiir die
private Haushaltskiiche zahlt. Eine der
Besonderheiten ist das breit gefacher-
te Produkt-Portfolio, das auf den drei
Materialien Edelstahl, Silgranit und
Keramik basiert. Abfallsysteme und Zu-

behor komplettieren das Spilen- und
Armaturen-Sortiment. Besondere An-
spriiche erfiillt die Sub-Marke BLANCO
SteelArt, die fiir individuelle, exklusive
Edelstahllosungen in der Kiiche steht.

Geschliffene Oberflache —
mehr als nur Qualitats-Merkmal

Um nun die besagten Anspriiche ge-
wahrleisten und die Wirtschaftlichkeit

X-technik

in der Produktion und insbesondere
beim Oberflichenfinish der Edelstahl-
bleche sicherstellen zu konnen, wurde
ein Technologie-Projekt gestartet. Dazu
Rainer Gobel, Werkleiter der BLANCO
im Werk Sulzfeld: ,Wir kdampften mit
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Kapazitatsengpdssen beim Schlei-
fen der Edelstahlblechteile, weil wir
eine Vielzahl verschiedener Teileva-
rianten bearbeiten miissen und weil
vergleichsweise geringe Losgroflen
ein haufiges Umriisten der Schleif-

links
Zufiihrung
einer Roh-
tafel in die
Tafelblech-
Burstan-
lage von
Weber
mittels an-
getriebener
Rollen-
bahn.

rechts Die
beiden
Birstag-
gregate mit
oszillie-
renden
Bursten.

maschinen erfordern. Zielsetzung
waren aber nicht nur stabilere Pro-
zesse, reproduzierbare Schleifqualitit
und verbesserte Ergonomie, sondern
zugleich auch eine Anlage, die sich
unter Umweltaspekten am Stand der
Technik ausrichtet.”

Fir dieses ambitionierte Projekt such-
ten sich Rainer Gobel und die Projekt-
leiterin Dela-Aline Dauner kompetente
Unterstiitzung und kamen so mit den
Blechschleiftechnik-Spezialisten der
Hans Weber Maschinenfabrik in Kon-
takt.

Der Analyse, Beratung und Techno-
logieauswahl folgten zahlreiche Pra-
xisversuche, in die sowohl Weber
als Maschinenlieferant als auch ver-
schiedene Hersteller von Schleif- und
Biirstwerkzeugen — und natiirlich der
Kunde BLANCO - involviert waren.
Es galt, Durchsatzleistungen, Quali-
tatsunterschiede bei den Edelstahl-
blech-Chargen oder auch die =

TECHNOLOGY FOR THE WELDER'S WORLD.

FES-200.
Optimaler Schutz ..

F]l-“,
¢ €%
Y Hrg
FES-200

Rauchgasabsauggerét FES-200.
In vollen Zigen durchatmen ...

Bei allen SchweiBarbeiten entsteht
gesundheitsgefdhrdender Rauch. Das
kompakte und tragbare Hochvakuum-
Rauchgasabsauggerdt FES-200 erfasst
mit hohem Unterdruck den Schweif3-
rauch und saugt diesen wirkungsvoll
ab. So werden Schweifler und Umfeld
bestméaglich vor gesundheitsschédlichen
Partikeln geschiitzt.

Jetzt informieren!

BINZEL=

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

5020 Salzburg / Austria

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.at
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sukzessive Abnutzung der Schleif- und
Biirstwerkzeuge prozesstechnisch und
durch Anpassung der Verfahrens-Para-
meter in den Griff zu bekommen. Uber

allem stand die klare Forderung, in re-
produzierbarer Qualitat eine ,homoge-
ne, brillante” Oberfliche zu erhalten, die
.Seidenglanz-Charakter” hat und auch
allen denkbaren ,hygienischen” Anfor-
derungen entspricht.

Im Durchlaufverfahren zur
brillanten Seidenglanz-Oberflache

Step by Step tastete sich das Experten-
Team von Weber und BLANCO an die
Losung des kniffligen Bearbeitungspro-
blems heran. Am Ende stand die Entwick-
lung einer ganz neuen Biirsteinheit, die
zwar auf den Schleif- und Biirstanlagen
von Weber basiert, sich aber in Bezug auf
die Hubwege, die Hubgeschwindigkeit
und die Biirstdrehzahl deutlich von den
am Markt erhéltlichen Standard-Schleif-
und Biirstmaschinen unterscheidet.

Jirgen Miiller, Vertrieb und Anwen-
dungstechnik bei Hans Weber GmbH
—und in dieser Funktion fiir das Projekt
bei BLANCO zustandig - fiihrte dazu aus:
,In enger Abstimmung mit dem Kunden
und den Herstellern von Biirstwerkzeu-

gen entwickelten wir ein neues Biirst-
aggregat, das sich durch einen ldngeren
Oszillationsweg der Biirsten, durch eine
hohere Oszillationsfrequenz, und durch
die notwendige Kompensation der viel
starkeren Oszillationskrafte auszeichnet.
Parallel dazu wurde die Steuerung so
ausgelegt, dass samtliche Parameter-An-
passungen beriicksichtigt sind und somit
automatisch ablaufen — beispielsweise
das Nachfiihren der relevanten Verfah-
rensparameter Oszillationshub und An-
pressdruck wegen der Abnutzung und
begrenzten Standzeit der Blrstwerkzeu-

"

ge”.

Mit dem Technologiewechsel vom Nass-
auf das Trockenschleifen sowie dem suk-
zessiv perfektionierten Zusammenspiel
aller Aggregate und Verfahrensparame-
ter kam auch der Erfolg. Die Kompetenz
und das Know-how von Weber iiberzeug-
ten Rainer Gobel und die Projektleiterin
Dela-Aline Dauner, sodass im Jahr 2011
zunachst eine Coil-Burstanlage mit zwei
oszillierenden Birsten angeschafft wur-
de. Schon kurz nach der Inbetriebnahme
der neuen Biirstanlage fiir SteelArt Edel-
stahlbleche entschloss man sich, die zu-
vor genutzte Anlage komplett abzubauen
und auf ein angedachtes Notfallkonzept
zu verzichten.

Im Bild v. I.

n. r.: Jar-

gen Muller,
Vertrieb und
Anwendungs-
technik bei
Hans Weber
Maschinen-
fabrik GmbH,
Rainer Gobel,
Werkleiter

im BLANCO
Werk Sulzfeld
sowie Rudolf
Ziegler, Anla-
genbediener
bei BLANCO
im Bereich
SteelArt Ma-
nufaktur.

X-technik

Anwender

Die international agierende BLANCO
Klchentechnik-Gruppe stellt mit rund
1.200 Mitarbeitern pro Jahr etwa 1,5
Mio. Spulen her. Diese werden in mehr
als 100 Lander der Erde verkauft.
www.blanco-germany.com

Wenn alle an einem Strang ziehen

Der Erfolg mit der effizienten und wirt-
schaftlichen Trockenschleif-Technologie
von Weber fiihrte bereits ein Jahr spater
(2012) zum Investment in eine weitere
Anlage—diesmalin eine Tafelblech-Biirst-
anlage mit ebenfalls zwei oszillierenden
Biirsten. Diese Anlage ist fiir die Bear-
beitung von Blechen im Format 1.500 x
4.000 bzw. x 6.000 mm ausgelegt und
mit einer Blechtafel-Stapelanlage sowie
mit einer Kaschieranlage kombiniert. Mit
der erstgenannten, in die Coilanlage inte-
gtrierten Blrstmaschine fiir das Oberfla-
chenfinish ab Coil sowie mit der zweiten
Biirstanlage fiir die Format-Blechtafeln
ist BLANCO nun in der Lage, alle Seri-
en- und Chargengroflen bis hin zu Ein-
zelblechen individuell, flexibel und dabei
rationell mit der gewtiinschten ,Seiden-
glanz-Oberfliche” zu versehen.

Dass in beiden Fallen ein solch gutes Er-
gebnis erzielt werden konnte, kommen-
tierte die Projektleiterin Dela-Aline Dau-
ner so: ,,Bei den mit Weber realisierten
Investitionen ging es um echte Entwick-
lungsprojekte, die ein aulerordentlich
hohes Mal an personlichem Einsatz, Fle-
xibilitdt, Zugestandnissen und Kompro-
missen der Projektpartner sowie des Ma-
schinenherstellers abverlangten. Ohne
die Bereitschaft, gemeinsam eine Losung
und wirkliche Fortschritte erzielen zu
wollen, waren wir nicht so weit gekom-
men. Erst das beispiellose Engagement
der Firma Weber — und hier besonders
des Projektleiters Herrn Miiller — machte
den wirklich groen Erfolg moglich. Die
Zusammenarbeit mit Weber war und ist
sehr erfolgreich, weshalb wir auch kiinf-
tig gemeinsam Projekte durchfiihren
wollen.”

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

Bamberger StraBe 19-21
D-96317 Kronach

Tel. +49 9261-409-0
www.hansweber.de
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Der Starkste seiner Klasse

Die Gerd Eisenblatter GmbH hat den Einhand-

Winkelschleifer VARILEX® WSF 1800 aufgeriistet. Wie bei
anderen Maschinen des inhabergefiihrten Unternehmens

aus Oberbayern auch, wurde in die VARILEX® WSF 1800

ein robuster und sehr leistungsfahiger Motor integriert: -
Mit einer bemerkenswerten Arbeitsleistung von 1.750

Watt muss der Einhand-Winkelschleifer fortan sogar

den Vergleich mit groBen, schweren und unhandlichen
Zweihand-Winkelschleifer nicht scheuen.

B OBERFLACHENTECHNIK

‘ VARILEX® WSF 1800: auch im
umfangreichen Set erhéltlich.

Fiir alle Scheibendurchmesser bis 180 mm
konzipiert, konnen mit VARILEX® WSF
1800 Hochleistungsscheiben wie z. B.
TRIMFIX® HellFire® von Eisenblatter ge-
nutzt werden. Auch Trenn- und Schrupp-
scheiben konnen laut Hersteller optimal
mit der VARILEX® WSF 1800 eingesetzt
werden. Die Maschine kann zudem als
Antriebsmotor fiir biegsame Wellen (M14-
Gewinde) umfunktioniert werden — geeig-
net fiir Reinigen, Schleifen und Polieren
von Edelstahl und Buntmetallen. Zudem
kann der Schleifer auch fiir 6-mm-Schaft-
werkzeuge und mithilfe eines Adapters fiir
Polierringe bis zu einem Durchmesser von
150 mm eingesetzt werden.

,Mit VARILEX® WSF 1800 steht Profi-
Handwerkern und Heimwerkern ein hoch-

VARILEX® WSF 1800: Hochstleistung
dank kraftvollem Motor mit 1.750 Watt.

www.blech-technik.at

wertiger, barenstarker Antriebsmotor fiir
verschiedenste Anwendungsgebiete zur
Verfiigung”, so Christian Bathen, verant-
wortlich fiir Marketing & PR bei Eisenblat-
ter. Aufgrund der Multifunktionalitat des
Winkelschleifers stehe laut Bathen dem
Anwender eine ideale Maschine fiir alle
Arbeitssituationen zur Verfligung.

Intelligenter Tachogenerator
und stufenlos regelbare Drehzahlen

Gerd Eisenblatter, Geschéftsfithrer des
Unternehmens, nennt wesentliche Eigen-
schaften des Winkelschleifers: , Mit dem
starksten drehzahlgeregelten Einhand-
Winkelschleifer seiner Klasse VARILEX®
WSF 1800 heben wir die Schleif- und Po-

liertechnik im Bereich der handgefiihrten
Maschinen auf eine neue Stufe: Die Ma-
schine garantiert nicht nur ein herausra-
gendes Arbeitsergebnis in Kombination
mit sehr hoher Leistungsstdrke, sondern
sorgt mit zahlreichen ausgekliigelten De-
tails auch fiir angenehmes und fast ermii-
dungsfreies Arbeiten.”

Ein Blick auf die Features der Maschi-
ne macht die ausgekliigelte Konzeption
des Einhand-Winkelschleifers deutlich:
Ein intelligenter Tachogenerator halt die
Drehzahl (von 2.000 min? bis 7.600 min®
) auch unter Belastung jederzeit kons-
tant. Ein gummierter, besonders ergono-
mischer Stielhandgriff ermoglicht eine
ideale Handfiihrung der Maschine und
garantiert so ein absolutes Feingefiihl
beim Arbeiten. Weitere Details der Ma-
schine, die neben dem kraftvollen Motor
das Arbeiten mit diesem Winkelschleifer
laut Eisenblatter ,,zu einem wahren Ver-
gniigen” machen: Ein ergonomisch ange-
ordneter, feststellbarer EIN/AUS-Schalter,
ein Servicedeckel zum schnellen Wechsel
der Kohlebiirsten und eine schwenk- und
rastbare Schutzhaube.

Gerd Eisenblatter GmbH
Patente Schleif- und Poliertechnik

JeschkenstraBe 10
D-82538 Geretsried
Tel. +49 8171-9384-0
www.eisenblaetter.de
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SchweiBerschutz der neuen Dimension

Eines der neuesten Produkte von 3M
kommt aus dem Bereich Schweiller-
schutz — die Automatikschweimas-
ken 3M Speedglas 9100MP. In dieser
Produktserie werden fiinf SchweilSer-
schutzfunktionen nahtlos miteinander
kombiniert: Kopf-, Augen-, Gesichts-,
Atem- sowie Gehorschutz.

Dieses  All-in-one-SchweiBerschutz-
system setzt Marktstandards und bie-

tet Profischweiflern optimalen Schutz
bei hochstem Tragekomfort. Das Kopf-
band verteilt das Helmgewicht auch
bei stundenlangem Tragen gleichma-
Rig auf dem ganzen Kopf und sieben
individuell ~wahlbare Schutzstufen
sorgen filir zuverldssigen Schutz bei
den gangigsten SchweiRverfahren.

B www.3m.com/at

TUBUS-Spezial — der Niederhalterdampfer

Die TUBUS-Spezial von ACE haben ihre
Vorganger als Niederhalterdampfer in der
Automobilindustrie bei der Blechumfor-
mung abgelost. Unter den in der Praxis
vorherrschenden  dynamischen Bedin-
gungen wurden die Ergebnisse der gleich
groRen PU-Elemente um fast das Dreifache
ubertroffen — denn die ersten Statik- und
Dynamiktests waren vielversprechend, da
es unter statischen Bedingungen gelang, je
nach Ausfiihrung eine max. Energieaufnah-

me der Niederhalterdimpfer aus Co-Poly-
ester Elastomer in Bereichen zwischen 5
und 269 Nm zu erzielen — und das bei einer
max. Bauhohe von 29,4 mm. Die Testreihe
bei ACE wurde am sogenannten Falltester
durchgefiihrt. So kann fiir jede Type eine
Auswahlmatrix erstellt werden — und der
Werkzeugmacher problemlos die Baugro-
Re und die Anzahl der Dampfer bestimmen.

B www.ace-ace.de

FlatMaster mit neuer Steuerung

Die komplett Uberarbeitete Steuerung
der FlatMaster-Baureihe von ARKU bie-
tet dem Bediener eine iibersichtliche und
intuitive Benutzerfithrung. Die Baureihe
mit ihren Modellen fiir Blechdicken von
0,5 - 60 mm ist damit noch einfacher zu
bedienen. Mit wenigen Handgriffen ist
die Maschine fiir den Richtvorgang ein-
gestellt. Markantes Merkmal ist der 15,6
Zoll groRe Multi-Touch-Monitor. Auf ihm
werden die neu entwickelte Navigation

und Benutzeroberfliche dargestellt. Die
Eingabefelder und Funktionen sind tiber-
sichtlich und tiberwiegend mit Symbolen
abgebildet. Groe Icons und wenig Text
erleichtern die Bedienung. Die Steue-
rung erlaubt zusatzlich neue Funktionen
an der Richtmaschine. Eine Datenverwal-
tung fur Einzelteile erleichtert das Rich-
ten von wiederkehrenden Blechteilen.

M www.arku.de
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Delta Spot weiterentwickelt

Fronius hat die Zangen fiir sein Wider-
stands-PunktschweiRverfahren DeltaSpot
weiterentwickelt. Mit der aktuellen Zan-
gengeneration lassen sich jetzt Leichtme-
tallbleche noch wirtschaftlicher mit hochs-
ter Giite und Qualitdt fiigen. Die Zangen
zeichnen sich durch besonders robuste
Bauweise und einfaches Schnittstellen-
und Wartungskonzept aus. Auf- und Ab-
spulvorrichtungen fiir das Prozessband,
der Zangenausgleich sowie der servo-

elektrische Hauptantrieb sind jetzt direkt
auf dem Grundkorper platziert — der Trafo
und die Gleichrichter zudem naher an die
Elektroden geriickt, sodass weniger Lei-
tungsverluste auftreten. Die Schnittstelle
zwischen Grundkorper und Zangenarmen
sind noch modularer — und ein speziell be-
schichtetes Metallband schiitzt die Elekt-
rodenflache vor Verunreinigungen.

B www.fronius.at
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B PRODUKTNEUHEITEN

Werkstattklassiker mit intelligenten Verbesserungen

Die Exzenter Tafelschere Modell HS
von Hans Schroder erleichtert mit zwei
neuen Optionen die tdgliche Arbeit: eine
patentierte Blechrutsche mit Stapelfunk-
tion und ein von vorne bedienbarer Hin-
teranschlag. Durch den mechanischen
Kipptisch des Breitenanschlags wird der
Blechabschnitt nach vorne abgelegt. Die
Blechrutsche, auf der der Abschnitt lan-
det, hat eine Stapelfunktion. Die Blech-
rutsche ldsst sich auf die Breite des Ab-

schnitts einstellen. Der Abschnitt rutscht
dabei iiber eine Stufe und landet zuver-
lassig auf einem Stapel, ohne sich zu
verkanten oder einen Riickstau zu ver-
ursachen. Der manuelle Breitenanschlag
lasst sich jetzt optional auch von vorn
verstellen. Die gewahlte Einstellung des
Anschlags kann iiber eine Digitalanzeige
zuverlassig kontrolliert werden.

B www.schroeder-maschinenbau.de

Neues SchweiBverfahren SpeedCold

Lorch hat den Diinnblech-Bereich in den
Fokus genommen und mit dem ,Speed-
Cold” ein energiereduziertes, , kaltes” Ver-
fahren entwickelt. Das neue Verfahren ga-
rantiert einerseits eine hohe Nahtqualitat,
versetzt andererseits den Schweiller aber
auch in die Lage, Bleche mit einer Materi-
alstarke zwischen 0,5 und 3 mm bis zu 40
Prozent schneller zu schweien. Wahrend
ein Standard-Kurzlichtbogen bei Stahl und
CrNi-Edelstahl schon beim Schweillen

von 1 mm Blechen an seine Grenzen stof3t,
sind mit dem SpeedCold auch Blechstar-
ken von 0,5 mm einfach realisierbar. Die
SpeedCold-Regelung steuert den Pro-
zessablauf so exakt, dass in Millisekun-
den auf Veranderungen im Lichtbogen
reagiert wird. Das Ergebnis ist ein extrem
stabiler Lichtbogen und ein um bis zu 25
Prozent niedrigerer Warmeeintrag.

B www.lorch.biz

Neues Bend-App

Die neue Bend App von LVD fiir Smartpho-
nes und Tablets ermoglicht einen schnel-
len Zugang zu Biegekalkulationen und
Informationen zur Werkzeugbestiickung,
als Arbeitshilfe bei der Einrichtung von Ab-
kantpressen und bei der Teileproduktion,
sowie als Informationsquelle iiber Neuig-
keiten und Produktupdates — mit Modus-
Einstellungen in Zoll oder Millimeter. Uber
die App konnen Infos zur Werkzeugbestii-
ckung abgerufen werden, um die geeigne-

te Werkzeugart und Form fiir den Auftrag
zu ermitteln. Der verfligbare Inhalt umfasst
die aktuellsten Produktneuigkeiten und
Updates von LVD, Fallbeispiele von Kun-
den, technische Berichte sowie das Disco-
very-Magazin von LVD. Die Bend App wird
als kostenloser Download im iTunes®-Store
von Apple und den entsprechenden Ange-
boten fiir Android-Systeme bereitgestellt.

B www.lvdgroup.com

AN

www.blech-technik.at

Auflageleistenreiniger Stegumat

Die Paul ERNST Maschinenfabrik pra-
sentierte ein neues Produkt — den Ste-
gumat — um Auflageleisten von Anhaf-
tungen zu reinigen und somit langer
einsetzbar zu halten. Viele Betriebe
tauschen die Auflageleisten ihrer Laser
bzw. unterziehen sie einer manuellen
Reinigung in 14-tdgigem Rhythmus.
Diese Aufgabe iibernimmt der Stegu-
mat im Bruchteil der Zeit. Mit speziell
geharteten Schlegelwalzen werden die

Anhaftungen an den Leisten abgeschla-
gen. Nachgeschaltete, gezopfte Stahl-
drahtbiirsten ibernehmen die Fein-
Reinigung. Das Prinzip funktioniert fir
Stahl-Auflageleisten wie auch fiir VA-
Auflageleisten, die im Austausch sogar
noch erheblich teurer sind. Die abge-
schlagene Schlacke fallt in eine Auffang-
lade und lasst sich so leicht entsorgen.

B www.ernst-maschinen.de
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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 Materialstarken 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
Temperaturiberwachung des Sensoreinsatzes

Uberwachung der Kassette auf Anwesenheit magnetische AbreiBkupplung

LASER is our job Reparaturen Umsiedlungen Resonatoren- & Turbinenrevisionen Ersatzteile
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