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Magna Steyr vertraut bei der Fertigung der Mercedes-Benz G-Klasse auf Roboter von ABB:
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Mit drei Kernproduktgruppen ist FANUC das einzige
Unternehmen seiner Branche, das alle Hauptkomponenten
selbst entwickelt und herstellt. Jedes Teil, sowohl
Hardware als auch Software, wird unter Einhaltung
strenger Qualitatsrichtlinien produziert. Das Ergebnis ist

hervorragende Funktionssicherheit und das Vertrauen von
zufriedenen Kunden aus der ganzen Welt.
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Ing. Norbert Novotny
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norbert.novotny@x-technik.com

Trends und Neuheiten ,,en masse*

Eines kann man unserer Branche nicht vorwerfen: dass sie schlaft. Denn in den
letzten beiden Jahren sind meines Erachtens die Anbieter der Schweil3-, Trenn- und
Umformtechnik mehr denn je auf die standig steigenden Kundenanforderungen
eingegangen und haben ihre Produktentwicklung stark danach ausgerichtet. Um die
Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu sichern, miissen die Hersteller ihre Technologien
kontinuierlich weiterentwickeln. Im globalen Wettbewerb ist Innovationskraft ein
Schliissel zum Erfolg. Darum hat sich das Who's who der Branche bei den letzten drei
relevanten Leitmessen im deutschsprachigen Raum — der EuroBlech in Hannover, der
Schweissen&Schneiden in Essen und der Blechexpo/Schweisstec in Stuttgart — auch
ein hartes Match geliefert, was die Prasentation von neuen Produkten, Verfahren

und Trends angeht.

Smarte, vernetzte Losungen

Dabei wurden und werden weiterhin Schwerpunkte auf Nachhaltigkeit,
Effizienzsteigerung, ,smarte” und einfache Bedienung, Maschinenvernetzung und
-iberwachung, sowie Mobilitat gelegt. In Zukunft werden Fertigungstechnologien
brancheniibergreifend noch automatisierter ablaufen. Die Automationslosungen
tendieren zu stark verketteten Anlagen mit selbstandiger Bauteilidentifizierung und
automatischen Be- und Entladung. Damit gehen die Unternehmen einen wichtigen
Schritt in Richtung vernetzte Produktion und Industrie 4.0 — heutzutage denkt

eben niemand mehr in Einzeldisziplinen, sondern in kompletten Prozessketten.
Softwarelésungen gewinnen dabei immer mehr an Bedeutung. Sie bieten die
Moglichkeit, die Performance von Geradten und Anlagen unter anderem durch smarte
Bedienfunktionen zu steigern. Dariiber hinaus ergeben sich durch die zunehmende
Vernetzung groRe Chancen fiir die Fernwartung und Instandhaltung. Effizienz,
Produktivitat und Qualitat konnen somit auf eine neue Ebene gehoben werden.

Produktivitat und Qualitat weiter gesteigert

Um auch bei uns Effizienz, Produktivitdt und Qualitat noch weiter zu verbessern,

haben wir unser Team mit Herrn Georg Schopf, einem weiteren Technischen

Redakteur, verstarkt. Zudem ist seit Sommer dieses Jahres auch Mag. Mario Weber

Teil unseres nun achtkopfigen Vertriebs- und Redaktionsteams. Mit seiner langjahrigen
Branchenerfahrung im osterreichischen Verlagswesen unterstiitzt er das x-technik-Team
mit zusatzlicher fachlicher Kompetenz.

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

WIR
SCHNEIDEN
FUR SIE:

PREISWERT

Www.cecon.at

+43 3143 20730 info@cecon.at
Gewerbepark 4 | A-8564 Krottendorf
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bei Magna Steyr am Standort Graz in drei neue
SchweiBroboterzellen von ABB, mit denen die
Voraussetzungen geschaffen wurden, noch flexibler
auf die Anforderungen des langjéhrigen Kunden

zu reagieren und die G-Klasse noch viele Jahre in
bester Qualitat zu produzieren.
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Salvagnini produziert am Oster-
reichischen Standort in Ennsdorf
(NO) mehr als 100 Kantautomaten
pro Jahr. Neben den hybriden
Biegezentren P4Xe und P2Xe
z&hlt dazu das neue und vielsei-
tige Mini-Biegezentrum P1, die
eine Uberaus interessante Alterna-
tive zu Abkantpressen darstellt.
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bei der Gféliner GmbH.
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Neues Engineering- und Technologie-Center

Griines Licht gab der Schuler-Auf-
sichtsrat fiir den Bau eines neuen En-
gineering- und Technologiecenters.
Der Neubau mit rund 750 modernen
Arbeitspliatzen soll in Goppingen bis
2016 fiir rund 40 Millionen Euro ent-
stehen.

,Dies ist ein deutliches Zeichen, dass
Deutschland unsere Heimatbasis blei-
ben wird”, erkldrte Vorstandsvorsit-
zender Stefan Klebert. Mit rund 75
Prozent der im Konzern Beschaftigten
bleibt Deutschland auch zukiinftig mit
Abstand wichtigster Standort von Schu-

ler. Allerdings wird das Unternehmen
in Deutschland seine Produktion straf-
fen, die Fertigungstiefe verringern und
die Flexibilitat erhohen. In Weingarten
konzentriert Schuler die Fertigung auf
Kernkomponenten sowie vor allem auf
das wachstumsstarke Service-Geschaft
- Einsparungen plant der Vorstand fer-
ner an anderen deutschen Standorten.
Synergien will Schuler zudem durch
die Zentralisierung von Verwaltungs-
aufgaben an den Standorten Goppin-
gen, Weingarten und Erfurt realisieren.

B www.schulergroup.com
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Das Engineering- und Technologie-Center
der Schuler AG soll bis 2016 in Géppingen
fertiggestellt werden. (Bildquelle:
Holzbauer und Partner Architekten)

WeldCup 2013 — WIFI-SchweiBer in bestechender Form

Gegen starke internationale Konkur-
renz aus 14 europdischen Lindern
haben sich die vier jungen Osterreichi-
schen Teilnehmer beim WeldCup 2013
am 18. und 19. September im Rah-
men der Schweilfachmesse in Essen
durchgesetzt. Sie konnten in den vier
Schweillverfahren Gasschmelzschwei-
Ben, Lichtbogenhandschweiflen, Me-
tall-Schutzgasschweiflen und Wolfram-
Inertgasschweillen, jeweils den 1. Platz
erringen.

Das osterreichische Team wurde aus den
siegreichen Teilnehmern des nationalen
Vorentscheids ,Jugend-Schwei3-Masters
2012"” zusammengestellt — und mit vier-
mal Platz 1 beim WeldCup 2013 nicht nur
die jeweilige Einzelwertung, sondern auch
die Teamwertung souverdn gewonnen.

Die Teilnehmer mussten in maximal zwei
Stunden jeweils drei anspruchsvolle Priif-
stiicke schweillen, die von der internatio-
nalen Jury visuell beurteilt und bewertet
wurden. Zusatzlich wurden auch innere
Befunde mittels Rontgenpriifung bzw.
Bruchpriifung erhoben. Der WeldCup
wurde von der European Welding Federa-
tion (EWF) in Kooperation mit dem Deut-
schen Verband fiir SchweiRtechnik (DVS)
initilert und organisiert. Nachdem bereits
der WeldCup 2013 durch die osterreichi-

schen Schweiller dominiert wurde, haben
sich die vier osterreichischen Teilnehmer
als ,,europaisches Team” auch im interna-
tionalen Wettbewerb (am 20. September
in Essen) gegen vier deutsche und acht
chinesische Schweier hervorragend ge-
schlagen. Es konnten zwei erste Platze
und zwei zweite Plitze erreicht werden.
Die Teamwertung wurde wiederum sou-
veran gewonnen.

Die von den WIFI SchweilSlehrern Peter
Pryjmak und Anton Paulitsch betreuten
Teilnehmer Walter Dohr (Konrad Forst-
technik GmbH), Patrick Palmetshofer (Ing.
Aigner Wasser Warme Umwelt GmbH),
Abdullah Kaldirim (Josef Bertsch GmbH &
Co. KG) und Lukas Schultermandl (WeiR-
haupt Metall GmbH) waren bei diesen
Wettbewerben eine Klasse fiir sich. ,Die
Qualitat der oOsterreichischen Berufsaus-
bildung und speziell der SchweiRerausbil-
dung in den Wirtschaftsforderungsinsti-
tuten wurde nachhaltig in den Blickpunkt
der internationalen Aufmerksamkeit ge-
riickt”, bestatigt WIFI Osterreich Kurator
Karl H. Pisec, MBA.

Der Einsatz hat sich fiir die vier jungen
osterreichischen Schweifler in jedem Fall
gelohnt: Neben intensiven Erfahrungen
und Eindriicken, die sie gewonnen haben
und lange begleiten werden, konnten sie

Im Bild v. I. n. r.: Dorin Dehelean (Prasident der
EWF - European Federation for Welding, Joining
and Cutting), Ing. Mag. Lukas Bergmann (WIFI-
Zertifizierungsstelle, Delegationsleiter und Jury-
Mitglied), Lukas Schultermand| (MAG), Patrick
Palmetshofer (WIG), Walter Dohr (Autogen), Peter
Pryjmak (WIFI Vorarlberg, Betreuer), Abdullah
Kaldirim (Elektrode), Berthold Kosters (DVS-
Hauptgeschaftsfihrer) und vorne Anton Paulitsch
(WIFI Karnten, Betreuer).

Bildquelle: "DVS-Verband"

auch wertvolle Sachpreise im Rahmen der
Siegerehrungen in Empfang nehmen. Zu-
satzlich wurden sie in Anerkennung ihrer
Leistungen von der chinesischen Delega-
tion eingeladen, im Juni 2014 beim ,ARC
Cup” (International Welding Competition)
in Peking teilzunehmen.

B www.wifi.at



11. Blechexpo und 4. Schweisstec:

Die Erfolgsstory geht weiter

Die ganze Welt der industriellen Blechbearbeitung und
Fiigetechnik — mit diesem Anspruch trat das Prozessket-
ten- und Fachmessen-Duo Blechexpo und Schweisstec vom
5. bis 8. November 2013 in Stuttgart auf den Plan und konn-
te die Fachwelt erneut iiberzeugen.

Knapp 85.000 m? Brutto-Ausstellungsflache fiir 1.153 Ausstel-
ler aus 32 Landern sowie 32.599 Fachbesucher aus 96 Na-
tionen — das sind die harten Fakten, welche die anhaltende
Erfolgsgeschichte der umfassenden Kompetenz- und Know-
how-Préasentation fiir Blechbearbeitung und Filigetechnologie
eindrucksvoll belegen.

Wenn 32 Industrie- und Schwellenldander mit ihren Produk-
ten und Leistungen vertreten sind — und wenn sich dafiir
absolut investitionsbereite Fachbesucher aus 96 Industrie-
und Schwellenldndern interessieren — kann wohl zu Recht
von einer hohen internationalen Akzeptanz der Blechex-
po und der Schweisstec gesprochen werden. Nicht zuletzt
die 330 auslandischen Aussteller reprasentierten einmal
mehr Blechbearbeitungs- und Fiigetechnologie ,State of
the Art” und stellten sich mit Hightech-Produkten und De-
tail- sowie Systemlosungen den anspruchsvollen Markten im

B AKTUELLES

Technologie-Innovationen in Bestform.

deutschsprachigen Raum und dessen europdischen Nachbarn
vor. Sehr positiv zeigt sich die Resonanz zum hochkaratig
besetzten Rahmenprogramm mit dem komplett ausgebuch-
ten Aussteller-Forum, das von knapp 850 Fachleuten besucht
wurde.

Die nachste Blechexpo und Schweisstec findet vom 3. bis
6. November 2015 statt.

B www.blechexpo-messe.de
B www.schweisstec-messe.de

Neue Gestaltungsmoglichkeiten.
Beginnen Sie mit einem
flachen Blech.

salvagninigroup.com
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Magna Steyr vertraut bei der Fertigung der Mercedes-Benz G-Klasse
auf SchweiB3roboter von ABB:

Im Zuge einer Modernisierung und Erweiterung der Produktion der Mercedes-Benz G-Klasse investierte man bei Magna
Steyr am Standort Graz unter anderem in drei neue SchweiBroboterzellen von ABB, mit denen die Voraussetzungen
geschaffen wurden, noch flexibler auf die Anforderungen des langjahrigen Kunden Daimler zu reagieren und die
G-Klasse noch viele Jahre in bester Qualitit zu produzieren.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Magna Steyr, eine Tochter des Automo-
bilzulieferers Magna International, ist
stolz auf Uber 100 Jahre Erfahrung im
Automobilbau. Der markenunabhangi-
ge Engineering- und Fertigungspartner
bietet seinen Kunden das gesamte Spek-
trum von Prozessen an: von der Ent-
wicklung zur Produktion, vom Konzept
bis zum fertigen Fahrzeug.

Heute beschaftigt Magna Steyr an 39
Standorten weltweit rund 10.500 Mit-
arbeiter. ,Der Standort in Graz ist mit

6.500 Mitarbeitern der grofite — sogar
innerhalb des gesamten Magna-Kon-
zerns”, betont Peter Klockl, Marketing
& Communications bei Magna Steyr,
der fortfahrt: , Aufgrund unserer flexi-
blen Produktionsstrategie konnen wir
den OEMs kundenspezifische Losungen
von der Kleinstserie, also der Manufak-
tur, bis zur Volumenfertigung anbieten.”
Der aktuelle Modellmix im Grazer Werk
besteht aus der Produktion der Mer-
cedes-Benz G-Klasse, der Mercedes-
Benz SLS AMG Aluminiumkarosserie,

des Sportwagen-Coupés Peugeot RCZ
und der beiden MINIs Countryman und
Paceman.

In 34 Jahren 230.000 Einheiten

Die Mercedes-Benz G-Klasse liuft be-
reits seit 34 Jahren von den Fertigungs-
bandern des Magna Steyr Werks in Graz.
In dieser Zeit wurden iiber 230.000 Ein-
heiten des Offroad-Klassikers produ-
ziert. 2012 wurde der Produktionsver-
trag zwischen Daimler und Magna Steyr



links Die Mercedes-Benz G-Klasse lauft
bereits seit 34 Jahren von den Ferti-
ngsbandern des Magna Steyr Werks in
Graz. In dieser Zeit wurden ber 230.000
Einheiten des Offroad-Klassike
ziert. (Bildquel
erreich Vel

um weitere sieben Jahre bis 2019 ver-
langert. ,Die Verlangerung des Vertra-
ges bekraftigt uns in unserem Anspruch,
héchste Produktionsqualitdt zu liefern”,
bringt es Andreas Huber, Technologie-
entwicklung Body in white bei Magna
Steyr, auf den Punkt.

Wer Magna kennt, weifl aber auch, dass
die Verantwortlichen stets nach neu-
en und besseren Losungen suchen, um
hochste Qualitait zu wettbewerbsfahi-
gen Preisen anbieten zu konnen. Genau

www. blech-technik.at

darum wurde heuer die Produktion der
Mercedes-Benz G-Klasse am Standort
Graz modernisiert und erweitert. Ne-

Unter Berucksichtigung aller Kundenwiinsche
ist eine Sonderlosung entstanden, die exakt auf
diese spezielle Teilefertigung bei Magna Steyr
angepasst wurde.

Martin Moosbacher, Projektmanager bei ABB

ben zusatzlichen Montagelinien wur-
den die Produktionsanlagen umfassend
erneuert. >
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SchweiBroboterzellen
am neuesten Stand

Um auch in der Schweillfertigung der
Struktur- und Rahmenteile des Off-
road-Klassikers am neuesten Stand zu
sein und mit den anderen Fertigungs-
bereichen Schritt halten zu konnen,
entschloss man sich, die bestehenden
Roboterschweilanlagen durch neue zu
ersetzen.

Die Verantwortlichen von Magna Steyr
entschieden sich fiir den Roboterher-
steller ABB, der die strengen Lieferan-
tenkriterien erfiillen und mit seinem
Anlagenkonzept die Forderung nach ho-
her Flexibilitdt sowie einer erheblichen
Effizienzsteigerung gewahrleisten konn-
te. ,Zudem wussten wir um die groRen
Erfahrungswerte, die ABB bei Robo-
terschweiBapplikationen besitzt”, so
Andreas Huber.

Kundenspezifische Sonderlésung

L,Aufgrund der grofen Variantenvielfalt
der zu schweillenden Teile war Flexi-
bilitat einer der wichtigsten Punkte des
Anforderungsprofils”, erinnert sich Mar-
tin Moosbacher, verantwortlicher Pro-

jektmanager bei ABB, der noch erganzt:
,Unter Beriicksichtigung aller Kunden-
wiinsche ist eine Sonderlosung entstan-
den, die exakt auf diese spezielle Tei-
lefertigung bei Magna Steyr angepasst
wurde.” Jede der drei baugleichen Ro-

¢

boterschweilizellen besteht aus einem in
der Mitte platzierten ABB-Sechsachser
des Typs IRB 2600ID sowie einer linken
und rechten Schweikoje, in denen sich
jeweils ein 2-achsiger Positioniertisch
von ABB befindet. Beide Schweillkojen

Mit den SchweiRroboterzellen von ABB
haben wir die Voraussetzung dafiir geschaffen,
noch flexibler auf die Anforderungen unseres
langjahrigen Kunden zu reagieren und die G-Klasse
noch viele Jahre in bester Qualitat zu produzieren.
So sind wir fiir die Zukunft geristet.

Andreas Huber, Technologieentwicklung Body in white
bei Magna Steyr

X-technik BLECHTECHNIK 5/Novermber 2013



links Die RoboterschweiBzelle besteht aus
einem in der Mitte platzierten ABB-Sechs-
achser des Typs IRB 2600ID sowie einer
linken und rechten (im Bild) SchweiBkoje, in
denen sich jeweils ein 2-achsiger Positio-
niertisch von ABB befindet.

rechts Enorm kompakt: Der mittlere Bereich
— eine geschweiBte Stahlkonstruktion — ist
eine feste Einheit, auf der der Steuerschrank
fir die SPS inklusive Visualisierung, die
Robotersteuerung, die Schweistromquelle,
der Roboter, die Positioniertische sowie das
Schleusensystem fix verbaut sind.

konnen iiber ein Schnelllauftor betre-
ten werden, um die am Positioniertisch
angebrachte Vorrichtung mit Teilen zu
bestiicken oder Vorrichtungen zu tau-
schen. Wahrend in der einen Koje be-
stiickt wird, kann parallel der Roboter in
der anderen bereits schweillen.

Flexibilitat pur

,Zum Unterschied zu einer herkommli-
chen Roboterlosung mit Zwei-Stationen-
Positioniertisch, der zwischen Bediener
und Roboter hin und her wechselt, sind
bei dieser Losung zwei Schweilkojen
zuganglich. So kann wahrend des Riist-
vorgangs auf eine andere Vorrichtung in
Schweikoje A, der in der Regel langer

www. blech-technik.at

als der Schweifvorgang fiir nur einen
Teil dauert, in SchweiRkoje B bereits
weitere gleiche Teile vom Bediener be-
schickt und anschlieBend vom Roboter
geschweillt werden”, geht Moosbacher
ins Detail. , Dadurch konnten unsere
Forderungen nach hoher Flexibilitat und
Effizienzsteigerung sehr gut umgesetzt
werden”, betont Huber.

Hochste Arbeitssicherheit fiir den An-
lagenbediener wird durch ein Schleu-
sensystem gewahrleistet. Zwischen den
beiden Schweillkojen und dem Roboter
befindet sich jeweils ein Schleusentor,
dass wahrend der Teilebeschickung ge-
schlossen ist. Es offnet sich erst, wenn
der SchweilSzyklus fiir die jeweilige Koje

vom Bediener gestartet wird. Um darii-
ber hinaus noch flexibler und schneller
auf Anderungen in der Produktionska-
pazitdt reagieren zu konnen, sind samt-
liche Vorrichtungen fur die insgesamt
65 unterschiedlichen Struktur- und Rah-
menteile auf allen drei Roboterschweil3-
anlagen einsetzbar.

Flexibilitat zieht sich auch bei der Wahl
des SchweiRverfahrens durch. Denn die
eingesetzte Schweillstromquelle von
Fronius beherrscht neben dem MAG-
Standardverfahren auch das Puls- sowie
CMT-Schweien. ,Das Verfahren, das
bei dem jeweiligen Werkstiick die beste
Qualitat hervorbringt, wird angewandt”,
meint Huber, der zusatzlich be- =

11
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merkt: ,Das Zusammenspiel von Ro-
boter und Schweitechnik ist dabei fiir
eine hohe Teilequalitat ganz wesentlich.
ABB und Fronius beweisen mit diesen
Anlagen eine ideale Symbiose.”

Kompakte Einheit mit hochster
Verfiigharkeit und Prozessstabilitét

Als weitere Starke der Zelle erwahnt
Huber ihre enorme Kompaktheit. Der
mittlere Bereich - eine geschweiRte
Stahlkonstruktion — ist eine feste Ein-
heit, auf der der Steuerschrank fiir die
SPS inklusive Visualisierung, die Robo-
tersteuerung, die SchweilSstromquelle,
der Roboter, die Positioniertische, das
Schleusensystem sowie die automati-
sche Brennerservicestation fix verbaut

sind. , Dadurch kann sowohl der Auf-
bau der Anlage als auch eine zukiinf-
tig, eventuell notwendige Umsiedlung
sehr einfach gestaltet werden”, erganzt
Moosbacher.

Weil der Roboter beim Schweilen ge-
nau iiber den Werkstiicken steht, befin-
det er sich in der optimalen Position, um
seinen maximalen Arbeitsbereich abzu-
decken. ,,Zudem kann der Schweibren-
ner wegen der schlanken und kompak-
ten Konstruktion von Roboterarm und
Handgelenk des IRB 2600ID auch an
schlechter zuganglichen Fiigestellen ar-
beiten”, argumentiert Moosbacher, was
auch Huber aus Erfahrung bestatigen
kann: ,Ein ganz wesentlicher Aspekt
beim SchweiBen ist die Vermeidung von

S/ N ’@n‘w
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Zwangslagen. Mit dem Anlagenkonzept
von ABB wurde dies hervorragend ge-
16st.” AuBerdem fithrt der IRB 2600ID
gut geschiitzt alle Leitungen, Kabel und
Schlauche durch den Oberarm und das
Handgelenk. ,Gegeniiber auBenliegen-
den Schlauchpaketen erreichen die in-
nenliegenden eine mehrfach langere
Lebensdauer. Dies spart haufige Wech-
sel und bis zu 75 Prozent ihrer Anschaf-
fungs- und Wartungskosten. Uberdies
steigt die Verfligbarkeit der gesamten
Anlage”, betont der ABB-Projektmana-
ger. Somit konnten auch die Erwartun-
gen von Magna Steyr nach hoher Ver-
fuigbarkeit, geringem Wartungsaufwand
und hochster Prozessstabilitat erfillt
werden. ,Mit dieser Investition haben
wir die Voraussetzung dafiir geschaffen,

4 1:
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1 GroBere Vorrichtungen kdnnen mit dem
Stapler in die SchweiBkoje eingebracht werden.
Derzeit werden 65 unterschiedliche Teile wie
beispielsweise Stofanger, Getriebetrager,
Querlenker, Lagerbock, Reservetrager oder Seil-
windenhalter in den drei SchweiBzellen gefertigt.

2 Weil der Roboter beim Schweien genau Gber
den Werkstuicken steht, befindet er sich

in der optimalen Position, um seinen maximalen
Arbeitsbereich abzudecken.

3 Fir die Zukunft gerustet (v.l.n.r): Dinut Rusnhac,
Martin Moosbacher — beide ABB, Andreas
Huber und Andreas Paulic — beide Magna Steyr.

4 Die Schnelllauftore sind mit Sichtfenstern
ausgestattet, um den SchweiBprozess
beobachten zu kdnnen.

5 2012 wurde der Produktionsvertrag zwischen
Mercedes-Benz und Magna Steyr um weitere
sieben Jahre bis 2019 verlangert.

noch flexibler auf die Anforderungen
unseres langjahrigen Kunden zu reagie-
ren und die G-Klasse noch viele Jahre in
bester Qualitat zu produzieren. So sind
wir fiir die Zukunft geriistet”, zeigt sich
Huber zum Abschluss sehr zufrieden.

ABB AG Robotertechnik

Brown Boveri StraBe 1
A-2351 Wiener Neudorf
Tel. +43 1-60109-3720
www.abb.at

www.blech-technik.at
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Anwender

Magna International ist ein globaler Au-
tomobilzulieferer mit 312 Produktions-
statten sowie 87 Zentren fUr Produktent-
wicklung, Engineering und Vertrieb in 29
Landern. Zu den Kompetenzfeldern der
Uber 125.000 Mitarbeiter zéhlen: Karos-
serien, Chassis, Innenausstattungen,
AuBenausstattungen, Sitzsysteme, An-
triebssysteme, Elektronik, Spiegelsy-
steme, SchlieBsysteme, Dachsysteme
und -module sowie die Gesamtfahrzeu-
gentwicklung und Auftragsfertigung.

B www.magna.com

Magna Steyr machen eine mehr als
100-jahrige Erfahrung im Automobilbau
und das umfassende Leistungsspek-
trum der Konzerntochter zum weltweit
fUhrenden, markenunabhangigen Engi-
neering- und Fertigungspartner fir Au-
tomobilhersteller.

Leistungsspektrum:

= Engineering:
Entwicklungsdienstleistungen bis
zum Gesamtfahrzeug

® Fahrzeug-Auftragsfertigung:
Flexible Lésungen von Nischen- bis
Volumenfertigung

= Tanksysteme: Konventionelle
Energiespeicher (aus Stahl,
Kunststoff und Aluminium)

= Batteriesysteme: Batteriesysteme fur
erneuerbare Energien

®  Dachsysteme: Gesamtes Spektrum
an Dachsystemen

Zum umfangreichen Kundenstamm von
Magna Steyr gehéren Audi, BMW, Bril-
liance, Chevrolet, Fiat Chrysler Group,
Ford, General Motors, Honda, Infiniti,
IVECO, Lamborghini, MAN, Mercedes-
Benz, MINI, Nissan, Opel, PSA Peugeot
Citroén, Porsche, Qoros, Rolls Royce,
SCANIA, Smart, Suzuki, Volkswagen,
Volvo sowie deren jeweilige Betriebsab-
teilungen und Tochtergesellschaften.

MAGNA STEYR
Fahrzeugtechnik AG & Co KG
Liebenauer HauptstraBe 317
A-8041 Graz

Tel. +43 316-404-0
www.magnasteyr.com

13



14

SCHWEISSTECHNIK

Neue Technik mit einfacher Bedienung

Lorch prasentiert mit der MicorMIG-Serie eine neue Generation im Bereich MIG-MAG:
Die Allround-Anlage ist eine echte Alternative zu herkbmmlichen Trafoanlagen. Die
Lorch MicorMIG vereint optimale SchweiBeigenschaften durch die patentierte Micor-
Technologie mit praktischen Vorteilen wie der Dynamikregelung des Lichtbogens und
der Endkraterfiillung. Ganz praxisnah gibt sich die MicorMIG mit
ihrer einfachen Bedienung, mit zukunftssicherem Upgradekonzept

und dem neuen Vollschutz-Vorschubkoffer MF-08.

Lorch erweitert mit der neuen MicorMIG-Baureihe sein Pro-
gramm an robusten, inverterbasierten MIG-MAG-Anlagen.
Erstmals kommt dabei die patentierte Micor-Invertertechnolo-
gie im breiten MIG-MAG-Einsatz zum Tragen. Die MicorMIG-
Baureihe verbindet die besonderen Schweileigenschaften der
voll-resonanten Micor-Technologie mit einem neuartigen Be-
dienkonzept, der einfachen Upgradefahigkeit von SchweiRver-
fahren, Schweifprogrammen und Zusatzfunktionen. In einem
kompakten, robusten Gehduse untergebracht ist die stufenlos
regelbare Anlage hochst variabel — vom Kleinbetrieb bis zum
Industrieunternehmen - einsetzbar.

Die Lorch-patentierte Micor-Technologie ermdoglicht laut
Hersteller einen extrem stabilen, druckvollen Lichtbogen mit
hervorragenden Schweieigenschaften bei Stahl, Edelstahl
und Aluminium. Dabei ist die MicorMIG dank innovativer In-
vertertechnologie im Vergleich zu traditionellen Trafoanlagen
hochst energieeffizient — der Stromverbrauch ist geringer und
die Anlagen sind gegeniiber Schwankungen im Stromnetz we-
niger anfallig. Die serienmalige Funktion der zuschaltbaren
Endkraterfiillung senkt den Schweillstrom gezielt ab, sodass
das Schmelzbad in Ruhe abkiihlen kann und der Endkrater bei
niedriger Energieeinbringung mit Material gefiillt wird. Fir
eine optimale Schweiffnaht sorgt auch die mehrstufige Dyna-
mikregelung. Sie regelt die Charakteristik des Lichtbogens von
weich bis hart und geht so ganz auf den Bedarf der Schweif3-
aufgabe und die individuellen Vorlieben des Schweifers ein.

MIG-MAG-Technik mit neuartiger Bedienung

Herzstlick der neuen MicorMIG-Serie ist die neu entwickel-
te Bedienoberfliche, die zukiinftig auch in weiteren Lorch-
Schweianlagen eingesetzt wird. Der Anwender kann ganz
nach Bedarf und Anforderung zwischen drei verschiedenen
Levels — Basic, BasicPlus und ControlPro — wahlen. Lorch
hat dabei die EN 1090-zertifizierte Anlage (ab BasicPlus) mit
einem zukunftssicheren Upgrade-Konzept ausgestattet — so-
wohl softwareseitig (weitere produktivitatssteigernde oder
arbeitsvereinfachende Funktionen und Prozesse lassen sich
ohne weiteres nachtraglich aufspielen) als auch fir Hard-
warekomponenten: So kann beispielsweise das BasicPlus-
Bedienfeld der MicorMIG jederzeit auf ein ControlPro-Be-
dienfeld aufgeriistet werden. Das ermdglicht dem Anwender
auch zukiinftig am technologischen Fortschritt teilzuhaben.
Ganz praxisnah geben sich weitere Features der zuverlassi-
gen MIG-MAG-Allroundanlage: Ein Sichtfenster im Gehdu-
se zeigt den Fiillstand der Drahtrolle und iiber einen RFID-

Die neue MicorMIG-Serie von Lorch. Bild-Quelle: Lorch

Transponder besteht die Moglichkeit einer individuellen
Benutzeridentifikation, sodass jeder Schweier nur iber
seine ihm zugewiesenen Berechtigungen zur Einstellung
und Veranderung verfiigt. Zusatzlich ist die MicorMIG voll
CO,-fahig und es lassen sich auch Elektroden schweil3en.

Robust, stabil und voll isoliert

Erganzt wird die MicorMIG durch den neuen Vollschutz-Vor-
schubkoffer aus widerstandsfahigem, glasfaserverstarktem
Spezialkunststoff, der durch seine isolierenden Eigenschaften,
seine Sturzsicherheit von 60 cm (auch bei eingelegter 300er
Spule) und sein geringes Gewicht von nur 10,6 kg Uiberzeugt.
Extrem kompakt ist er fiir eine Vielzahl von Einsatzsituatio-
nen qualifiziert. Zahlreiche Griffe und Aufhangevorrichtungen
verleihen ihm die notwendige Handlichkeit — z. B. fiir den
Montageeinsatz oder an schwer zuganglichen Orten (auch
mannlochtauglich). Der neue Koffer kann durch seine speziel-
le Konstruktion und ein drehbares Bedienfeld sowohl stehend
als auch liegend eingesetzt werden. Zusatzliches Plus: Der
Drahtvorschubraum ist extra beleuchtet. Selbst bei schlechten
Lichtverhaltnissen kann so der Draht leicht gewechselt werden.

Erhéltlich ist die neue MicorMIG-Serie von Lorch ab Marz
2014 in den Leistungsvarianten 300, 350 und 400 Ampere.

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich

Kristein 2, A-4470 Enns
Tel. +43 664-1408764
www.lorch.eu
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CLOOS macht den Weg frei fiir Industrie 4.0:

SchweiBstromquellen drahtlos bedienen

Mit der drahtlosen Bedienung von SchweiBstromquellen prasentiert Cloos eine richtungweisende
Produktneuheit. Die Installation der QINEO Data Manager (QDM) Software auf einem Tablet PC
ermdglicht die zentrale Bedienung und Uberwachung mehrerer Stromquellen iiber eine drahtlose
WLAN-Verbindung. Die Innovation erdffnet neue Méglichkeiten auf dem Weg zur vernetzten Produktion.

Der Anwender kann mit der QDM-Software alle relevanten
Daten der im Netzwerk befindlichen Stromquellen sichern
und zuriickspielen. Durch den Anschluss eines lokalen
WLAN-Zugangs an eine Stromquelle kann eine , Punkt zu
Punkt-Verbindung” aufgebaut werden. Wird der Zugang
zentral am Netzwerk angeschlossen, bietet die QDM die
Moglichkeit, mehrere Stromquellen zentral auf einem
Windows-Tablet, Laptop oder PC zu bedienen und zu
Uiberwachen.Auf lokale Bedienungen an den einzelnen
Stromgquellen kann so verzichtet werden. Der Einsatz von
WLAN-Technik ermoglicht auch im robusten industriellen
Umfeld maximale Flexibilitat fiir den Anwender.

Touch-Tablets
revolutionieren
die Bedienung
von SchweiB-
stromquellen.

Die Benutzerfreundlichkeit steht bei allen CLOOS-Be-
dienoberflachen im Vordergrund. Die Menifihrung
bietet ein besonders einfaches, schnelles und intuitives
Handling der QINEO-Schweifstromquellen. Die speziell
fiir Touch-Panels optimierte Bedienoberfliche der QDM-

Software basiert auf dem gleichen Bedienkonzept wie das
bewahrte Premium-Bedienfeld von CLOOS. AufRerdem
ermoglicht die Software die Jobs und Synergiekennlinien
der einzelnen Gerite zu verwalten und anzupassen. Die
vollwertige Analyse- und Verwaltungssoftware erlaubt
zudem grafische Auswertungen der Schweildaten sowie
eine vollwertige Erstellung von WPS (Welding Procedure
Specification = Schweianweisungen). Eine Benutzerver-
waltung schiitzt vor unbefugtem Zugriff.

Egal ob manuell oder automatisiert — die Tablet-Bedienung
eignet sich fir unterschiedlichste Branchen. Sie wird heu-
te unter anderem schon erfolgreich in der Automobilin-
dustrie eingesetzt. Auch fiir mittelgroRe Werkstatten, bei
denen nur eine Schweiaufsicht fiir die Einstellung der
Schweilparameter zustandig ist, bietet sich die drahtlose
Bedienung an. Aufgrund des guten Zusammenspiels der
QDM-Software mit einem vorhandenen Bedienfeld in der
Stromgquelle sind verschiedene Konstellationen moglich.

Zum Beispiel kénnte die SchweiRaufsicht oder der Meis- Beim Sagen und

Lagern von Metall

ter vollen Zugriff auf die Daten und Parameter iiber die sind wir Technologie-
drahtlose Verbindung zu einer Stromquelle besitzen, wah- flhrer. Als kompe-
rend die SchweiBer einen wahlweise eingeschrinkten Zu- tenter Partner

. . . . . .. schaffen wir Mehr-
griff auf die Bedienung direkt am Schweigerat erhalten. werte, die sich sehen

lassen kénnen.

CLOOS AUSTRIA GmbH

RheinboldtstraBe 15, A-2362 Biedermannsdorf
Tel. +43 2236-622-98-0
www.cloos.co.at

www.kasto.de Sagen. Lager. Mehr.
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Mit fortschrittlichen
SchweiBlosungen
zum Weltrekord

Die SAM Stahlturm-& Apparatebau Magdeburg GmbH stellt als eines der
leistungsfahigsten und innovativsten Stahlbauunternehmen Deutschlands
héchste Anforderungen an die Giite der SchweiBnéhte und die Produktivitat der
SchweiBer. Inmer wenn es um das manuelle oder automatisierte SchweiBen von
Stahl oder Aluminium unter Schutzgas geht, setzt das fiir Enercon produzierende
Unternehmen beim Bau von Stahltiirmen, Aluminiumverkleidungen, Rotoren und

16

Generatorkomponenten wohliiberlegt auf Fronius-Losungen.

Autor: DI Franz Joachim RoBmann, freier Redakteur

Im Herbst 2012 hatte Enercon allen Grund
zum Feiern: Am Lausitzring in Brandenburg
konnte Europas fithrender Windenergiean-
lagenhersteller sein 20.000stes Windrad of-
fiziell dem Betreiber iibergeben und damit
gleichzeitig die durch das Unternehmen welt-
weit installierte Leistung auf 28,2 Gigawatt
ausdehnen.

Die geladenen Gaste aus Politik und Wirt-
schaft bekamen dabei gleich noch einen
Weltrekordhalter zu sehen: Bei der festlich
in Betrieb genommenen Anlage handelte es
sich um eine E-126, die nach aktuellen Er-
hebungen des vom Fraunhofer-Institut fur
Windenergie und Energiesystemtechnik ver-
offentlichten ,Windmonitors” die leistungs-
starkste Serienwindkraftanlage der Welt ist.
Mit einer Nabenhohe von 135 m und einem
Rotordurchmesser von 127 m deckt sie mit
einer Nennleistung von 7.580 kW den jahrli-
chen Strombedarf von etwa 5.000 Vierperso-
nenhaushalten ab.

Der Typ E-126 steht heute in zahlreichen
Windparks und das aus guten Griinden: Er ist
bis ins Detail auf einen besonders wirtschaft-
lichen Betrieb und die Einhaltung hoher Um-
weltstandards getrimmt. So bestehen die ca.
60 m langen Rotorblatter aus zwei aneinan-
der geflanschten Teilen, was den Transport
iiber Land deutlich vereinfacht und verbilligt.
Wahrend konventionelle Rotorblatter durch-
gehend aus glasfaserverstarktem Kunststoff

(GFK) gefertigt werden, der sich bisher nur
bedingt wiederverwenden lasst, besteht bei
einem E-126-Rotorblatt zudem nur die etwa
30 m lange und 30 t schwere Spitze aus die-
sem Material. Der rund 24 m lange, an der
Nabe direkt montierte Teil mit einem Gewicht
von 65 t basiert dagegen wie auch der Turm
im Wesentlichen auf problemlos recycleba-
rem Stahlblech.

Auch das Innenleben der Windkraftanlage
iiberzeugt durch ckonomische und okologi-
sche Nachhaltigkeit. Enercon setzt bei allen
Anlagentypen auf ein getriebeloses Anlagen-
konzept — d. h., die Rotorblétter sind tber
die Nabe direkt mit dem Laufer eines Ring-
generators (Synchrongenerator) verbunden.
Ein storanfilliges und wartungsintensives,
mechanisches Getriebe wird daher nicht
benotigt. Die zur Stromerzeugung erforder-
lichen Magnetfelder im Generator werden
dabei rein elektrisch und ohne den Einsatz
umweltbedenklicher Permanentmagnete aus
Neodym erzeugt.

90 Prozent aller anfallenden
Arbeiten sind SchweiBkonstruktionen

Die Anlagen vom Typ E-126 werden zusam-
men mit Anlagen niedrigerer Leistung in
Kleinserie am Enercon-Produktionsstandort
Magdeburg gefertigt. Die SAM Stahlturm-
& Apparatebau Magdeburg GmbH, die seit
Oktober 2002 eine 100 %-Tochter von =>




1 Im Generatorbau werden bei SAM etwa
W 95 % aller SchweiBverbindungen mit
| MSG ausgefihrt.

2 Alle Langsnihte des Scheibenrotors

| werden automatisiert mit einem Roboter
abgeschweift.

3 Ein Drehkarussell bringt den Scheiben-
rotor fir das manuelle MAG-SchweiBen
der kurzen Nahte in die optimale
SchweiBposition.
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Enercon ist, iibernimmt dabei den Stahl-
bau der Tirme, Rotorfliigel und der Ma-
schinenbaukomponenten (Generatoren).
Zusammen mit dem 2010 gegriindeten
Schwesterunternehmen MAM Maschi-
nen- und Anlagenbau Magdeburg GmbH
verarbeitet SAM mit einem Mitarbeiter-
stamm von 850 Personen jahrlich mehr
als 70.000 t Stahl. 90 Prozent aller anfal-
lenden Arbeiten sind dabei SchweiRkons-
truktionen.

Wahrend beim Turmbau hauptsachlich
der UP-Schweiprozess zum Einsatz
kommt, iberwiegt beim Bau der Statorrin-
ge, Scheibenrotore und Statortrager klar
das MSG-Schweien. Auch bei den aus
dreidimensional umgeformten und langs-
profilierten Blechen hergestellten Rotor-
blattern kommen beide Schweilprozesse
in groferem Umfang zum Einsatz. Das
Schutzgasschweien wird dabei in erster
Linie genutzt, um Aluminiumkonstrukti-
onen zu fiigen, die zur VergroRerung der
Windangriffsfliche an der Hinterkante des
Rotorblatts dienen.

Funktion, Qualitat und
Service fiir mehr Produktivitat

+Wenn es um das Schutzgasschweilen
geht, setzen wir heute in allen Ferti-
gungsbereichen fast ausschlieBlich auf
Losungen von Fronius”, erlautert DI Die-
ter Ohms, Leiter der Qualitatssicherung
bei der SAM Stahlturm- & Apparatebau
Magdeburg GmbH. Etwa 160 Stromquel-
len, vornehmlich Gerate aus den Serien
TransPuls Synergic 5000 und TransPuls
Synergic 4000, hat das Unternehmen dort
in Verwendung. ,Wir haben die Strom-
quellen frither von anderen Anbietern be-
zogen”, verrat der Qualitdtsbeauftragte bei
SAM und fahrt fort: ,, Fronius hat uns dann

aber mit Merkmalen wie der stufenlos
einstellbaren SchweiBleistung, fortschritt-
licheren Schweilprogrammen, der hohen
Qualitat der verbauten Komponenten so-
wie deren Zuganglichkeit und nicht zuletzt
dem vorbildlichen Service seitens des Fro-
nius-Vertragshandlers MSS {iberzeugt.”

Die MSS Magdeburger SchweiRtechnik
GmbH liefert dabei nicht nur die Gera-
tetechnik, sondern bietet einen kompe-
tenten Rundumservice. So fithrt das Un-
ternehmen Reparaturen in der eigenen
Werkstatt durch und offeriert ein um-
fangreiches Dienstleistungsangebot. ,Bei
SAM ibernehmen unsere Spezialisten
beispielsweise im Rahmen von Servicever-
tragen die turnusmaRige Wartung und In-
standhaltung aller Fronius-Stromquellen”,
konkretisiert DI Andreas Heydenreich, Ge-
schaftsfiihrender Gesellschafter der MSS
Magdeburger Schweitechnik GmbH.

,Unter anderem werden die Gerdte von
uns halbjahrlich ausgeblasen, wodurch
sich nach unseren Erhebungen die Zahl
der Ausfalle um 40 % reduziert und de-
fekte Hauptsteuerungen so gut wie nicht
mehr vorkommen.”

Dank dieser vorbeugenden Wartung
kommt SAM in den Genuss spiirbarer Kos-
teneinsparungen und profitiert auch sonst,
wie Dieter Ohms bestétigt: , Unsere Mitar-
beiter werden entlastet und konnen sich
auf dringlichere Aufgaben konzentrieren.
Und besonders wichtig: Unsere Schweif3-
stromquellen sind immer einsatzbereit.”

Manuell und automatisiert
durchgefiihrte SchweiBarbeiten

Die Schweilosungen sind bei SAM so-
wohl beim Handschweien als auch bei
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4 Aluminiumkonstruktion zur
VergréBerung der Windangriffsflache
eines Rotorblattes.

5 Kehlnahte A5 bis A6 am

Rotor - je nach Position und
Zeichnungsvorgaben mit
Massivdraht und M21-Schutzgas
geschweiBt.

6 Unter Schutzgas
handgeschweiBte Kehlnaht
(Aluminium).

7 Wenn es um das
SchutzgasschweiBen geht,
setzt SAM heute in allen
Fertigungsbereichen fast
ausschlieBlich auf Fronius-
Lésungen.

Roboter-gestiitzten SchweiBarbeiten an
kritischen Komponenten der Windkraftan-
lage gefordert. Besonders im Generator-
bau sind viele Fronius-Geradte zu finden,
wo etwa 95 Prozent aller Schweillver-
bindungen mit MSG ausgefithrt werden.
So werden die Rotoren der Generatoren
aus zwei Halbschalen aus jeweils 70 mm
starken Blechen der Stahlsorte S355J2+N
unter Schutzgas zu einem Aufengurt ver-
schweiflt. Von innen wird die Langsnaht
anschliefend in steigender Position von
Hand verschweit und mit dem UP-Pro-
zess von auBen gegengeschweil3t.

Nachdem das Werkstiick auf einem Dreh-
karussell aufgespannt wurde, um es in
die fiir den Schweiller optimale Schweil3-
position fahren zu konnen, werden die
kurzen Nahte der =zahlreichen, innen-
liegenden Verstrebungen und sonstige
Anbauten schlieflich manuell im MAG-
SchweiRverfahren gefiigt. Die Lingsndhte
werden abschlieBend mit einem Roboter
abgeschweillit. ,Alle Einbauten wie die
Nabe und die Verstrebungen mit den Ver-
schlussblechen werden dabei mit Kehl-
nadhten A5 bis A6 — je nach Position und
Zeichnungsvorgaben — mit Massivdraht
und M21-Schutzgas geschweifst. Auch
hier kommen fast ausschlieRlich Froni-
us-Gerdte zum Einsatz”, konkretisiert
der SAM-Mitarbeiter. ,Und wenn eine
WurzelschweiBung mit technologischer
SchweiRbadsicherung auszufithren ist,
greifen wir ausnahmslos auf die Fronius-
Losungen zuriick.”

SchweiBen unter CO,
fiir ein Plus an Prozesssicherheit

AusschlieBlich mit der Hand geschweil3t
wird auch die Tiirzarge mit einer Wand-
starke von 55 bis 65 mm, die bei reinen
Stahltiirmen den Zugang zur Windkraft-
anlage ermoglicht. SAM baut den Turm
vorwiegend aus den Stahlsorten S235J0
und S355J2+N der NL-Giite, da der Turm
die Wohlerlinie im Betrieb bereits nach
einer Woche durchlaufen hat und nur
noch von der Dauerfestigkeit des Bauma-
terials lebt.

Fir die Zarge muss ein Vollanschluss
mit K-Naht zur senkrechten, 45 mm di-
cken Wand hergestellt werden. ,Die
Naht ist wegen der Kerbbildung einer
der kritischsten Punkte eines Stahlturms
und wird daher zu 100 % gepriift”, un-
terstreicht Dieter Ohms die Bedeutung
dieser Schweiaufgabe. Wegen des er-
forderlichen tieferen Einbrands und der
Kaminwirkung im Turm sowie wegen
der in den Fertigungshallen unvermeid-
lichen Zugluft haben sich die Verantwort-
lichen bei SAM fiir das Schweilen unter
CO0, entschieden, das sich nicht so leicht
verfliichtigt und so fiir mehr Prozesssi-
cherheit sorgt. Geschweillit wird dabei
mit Stromstarken zwischen 320 und 380
Ampere.

Ob mit Fronius-Gerdten handgeschweif3t
oder Roboter-gestiitzt, ob Aluminium
oder Stahl — von den Ergebnissen ist der

B SCHWEISSTECHNIK

SAM-Mann Dieter Ohms iiberzeugt: , Mit
der Fronius-Technik und dem Service
sind wir von der ersten Minute bis heute
rundherum zufrieden.”

Anwender

SAM ist Anbieter von anspruchs-
vollen Projekten des schweren Stahl-
baus. Diese umfassen Bricken in

Ganzstahl- und Stahlverbundbau-
weise fur StraBen und Autobahnen,
WasserstraBen und Eisenbahnen,
Stahlwasserbau wie Komponenten
fir Wasserkraftwerke, Sperrwerke,
Schleusen, Druckrohrleitungen sowie
diverse Projekte aus dem Bereich er-
neuerbarer Energien.

B www.sam-md.de

Fronius International GmbH

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

Das neue E-Hand-SchweiBgerét Pico 350 cel puls war eines der Messe-Highlights
von EWM auf der ,,Schweissen & Schneiden”. Die neue Stromquelle wurde fiir den
hértesten Einsatz konstruiert. Sie sei resistent gegen Kélte, Hitze, Regen und Schmutz.

Die Pico 350 cel puls ist nach Angaben
des Unternehmens bei Temperaturen von
-25° bis +40° einsetzbar. Deren Transport
und Lagerung sei sogar zwischen -30°
und +70° moglich. Eine robuste Boden-
konstruktion und der gesamte Aufbau des
Gerates schiitzt dieses gegen Spritzwas-
ser (IP 34S) und erlaubt das Abstellen in
Schmutz und Nasse. So sei bester Schutz
und Zuverlassigkeit selbst unter extrem
rauen Bedingungen gewahrleistet. Zudem
ist das neue Schweillgerat sehr kompakt
und hat ein geringes Gewicht von etwa 20
kg. Damit sei es pradestiniert fiir wech-
selnde Einsatzorte — besonders im Off-
shore-Bereich oder auch beim Pipeline-,
Stahl- oder Briickenbau.Die E-Hand-Inver-
terstromquelle ist auch fiir das MIG/MAG
CC- und CV- sowie WIG-Liftarc-SchweiRen
zu nutzen. Beim Schweifen von Cellulose-

Elektroden ist sie zu 100 % fallnahtsicher.
Durch die PF Puls-Funktion ist es auch
moglich, einfach und in hoher Qualitat
Steignahte zu schweiRen. Bei der Pico 350
cel puls driickt sich dies auch in der durch
ein optimiertes Steuerungskonzept ein-
fachsten Bedienung und der stromsparen-
den Standby-Funktion aus. Eine Besonder-
heit ist die per Knopfdruck umschaltbare
Schweillstrompolaritdit ohne Umklemmen
von Elektrodenhalter- oder Werkstiicklei-
tung. Gerade im Rohrleitungsbau ist dies
eine Notwendigkeit. Die Anschlussmog-
lichkeit von Fernstellern sorgt zudem fiir
zusatzlichen Komfort. Wichtig ist auch
die Moglichkeit, das Gerat iiber ein Ver-
langerungskabel bis zu 200 m vom Netz
oder Generator entfernt zu betreiben. Die
umfangreiche Ausstattung, das hohe Leis-
tungspotenzial und die Einsatzmoglichkeit

Die neue ,,Pico 350 cel puls” ist vielfaltig einsetz-
bar. Hier nutzt sie der SchweiBer, um verschlis-
sene Erdbohrer an den AuBenkanten wieder auf
MaB aufzuschweiBen. lhre Konstruktion und um-

fangreiche Ausstattung machen sie aber auch im
mobilen Einsatz zum Allrounder. Foto: EWM AG

unter hochsten Beanspruchungen machen
die neue Pico 350 cel puls zu einem All-
rounder.

EWM Hightec Welding GmbH

Dr.-Glnter-Henle-StraBe 8
D-56271 Mindersbach
Tel. +49 2680-181-0
www.ewm-group.com

Leistungserweiterung bei CMT

Fronius hat seinen Cold-Metal-Transfer-SchweiBprozess (CMT)
weiterentwickelt. Ein neuer Algorithmus ermoglicht es, dass der Prozess nun
erstmals auch in Einsatzgebieten genutzt werden kann, die bisher génzlich
oder teilweise dem Ubergangs- bzw. Impulslichtbogen vorbehalten waren.
Neue Kennliniencharakteristiken sorgen dabei fiir einfache Bedienung und
optimale SchweiBergebnisse. Bereits ausgelieferte Systeme kénnen ohne

Zusatzkosten nachgeriistet werden.

Mit dem neuen Algorithmus ist es den
Fronius-Entwicklern gelungen, die Fre-
quenz der fiir den CMT-Prozess charakte-
ristischen Vor- und Zuriickbewegung der
Drahtelektrode auf bis zu 130 Hz anzuhe-
ben. Dartiber hinaus haben die SchweiR3-
spezialisten auch das Stromprofil der
Kennlinien {iiberarbeitet. Dadurch kann
die Leistungsgrenze des CMT-Prozesses
je nach Zusatzwerkstoff und Drahtdurch-
messer um bis zu 40 Prozent angehoben
werden. Zu den neuen Kennliniencharak-
teristiken gehort ,Universal’. Sie wurde fiir
alle Standardanwendungen konzipiert und
zeichnet sich durch eine gute Spaltiiber-
briickbarkeit aus. Fiir die Anwendungen,

bei denen der Einbrand bzw. die SchweiR-
geschwindigkeit im Vordergrund steht, hat
Fronius ,Dynamic” entwickelt. Speziell fir
das Wurzelschweil3en eignet sich die neue
Kennliniencharakteristik ,Root“, die da-
mit z. B. fiir den Pipelinebau pradestiniert
ist. Mit dem neu definierten Leistungsfeld
steht dem CMT-Anwender eine Vielzahl
an Kennlinien fiir diverse Zusatzwerkstoffe
und Anwendungsbereiche zur Verfiigung.

Die hohere Abschmelzleistung und Ener-
giedichte in der Lichtbogenphase der
neuen CMT-Kennlinien vergroRert die
Einbrandtiefe und ermoglicht hdhere
Schweillgeschwindigkeiten bei gewohnter
CMT-Prozessstabilitit. Dank der hocheren

Schiiffbild einer mit 10,5 m/min Draht-
vorschubgeschwindigkeit geschweiBten
a3-KehInaht mit optimaler Wurzelerfassung
(Material S235; Grund- und Stegblech 2,0
mm, Vs: 110 cm/min, I: 270 A, U: 19V,
1,2-mm-Stahldraht G3Si1 unter Schutzgas
M21 18 % CO,, 82 % Argon) - Fotos: Fronius
International GmbH

Schweilgeschwindigkeitsinktdie Strecken-
energie auf ein Niveau, das deutlich unter
dem eines Ubergangs- bzw. Impulslichtbo-
gens liegt. Damit lassen sich beispielsweise
auch Kehlnahtverbindungen bei dickeren
Blechen problemlos schweiRen.

Fronius International GmbH

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

fur Baustellen

Ab dem 1. Juli 2014 miissen alle Baustahl- und Aluminiumprodukte

ein CE-Zeichen gemaB der Bauproduktverordnung (CPR) tragen. Das
bedeutet groBe Verdnderungen fiir Werkstétten, in denen Bauprodukte
hergestellt werden, denn jede Werkstatt muss dann nach EN 1090-2
zertifiziert werden. Diese Norm besagt, dass alle SchweiBarbeiten die
Norm EN IS0 3834 ,,Qualitatsanforderungen fiir Schmelzschweilen von
metallischen Werkstoffen“ erfiillen miissen.

Um den Anforderungen der EN 1090-2
Norm gerecht zu werden, bietet Kemppi
Standard-WPS-Pakete fiir die Werkstatt-
fertigung sowie fiir den Einsatz vor Ort
an. Diese Schweianweisungen sind so-
wohl fir MIG/MAG-SchweiRprozesse als
auch fir das E-HandschweiBen giiltig.
Kemppi ist nach eigenen Aussagen der
weltweit erste Schweifmaschinenher-
steller, der Schweifanweisungen fiir die
anspruchsvollen und stetig wechselnden
Bedingungen auf Baustellen anbietet, wo
klare und einfache Anweisungen beson-
ders erforderlich sind.

Standard-WPS fiir MIG/MAG

Wer eine FastMig Pulse oder FastMig X
450 Schweifmaschine gekauft hat oder
einen Kauf plant, der kann ein passen-
des Kemppi WPS-Paket erwerben, das
16 WPS einschlieBlich Pulsschweillen
enthalt. Die Standard-Schweilvorgaben
entsprechen in vollem Umfang der Norm
EN ISO 15612 und konnen beim manuel-
len SchweiSen von Konstruktionen in den
Ausfithrungsklassen EXC1 und EXC2 fiir
Stihle in Festigkeitsklassen bis 355 MPA
genutzt werden.

WPS fiiir das E-Hand-SchweiBen
auf Baustellen

Kemppis Standard-WPS-Paket fiir E-
Hand-Schweilen enthilt alle notwen-
digen Schweifanweisungen, die mit
allen E-Hand-Schweifmaschinen kom-
patibel sind, in leicht verstandlichem
Format. Sollten keine Anforderungen an
die Schlagzahigkeit bestehen, so kon-
nen diese WPS mit Zusatzwerkstoffen
der Klasse EN ISO 2560-A E 42 4 B 42

Um den Anforderungen der EN 1090-2
Norm gerecht zu werden, bietet Kemppi
Standard-WPS-Pakete fiir die Werkstatt-
fertigung sowie fur den Einsatz vor Ort an.

H5 verwendet werden. Sollte es Anfor-
derungen an die Schlagzahigkeit geben,
so konnen diese WPS mit folgenden Zu-
satzwerkstoffen verwendet werden: Esab
OK 48.00, Bohler FOX EV 50 und Elga
P48 S. Daruber hinaus besteht fur die
Ausfiihrungsklassen EXC3 und EXC4 ein
ArcQ-SchweiBqualititsmanagement, das
auf den Anforderungen des EN ISO 3834
SchweiRqualititsmanagement-Standards
basiert - als Eckpfeiler fiir qualitativ hoch-
wertige Produktion.

Kemppi GmbH

Perchstetten 10
D-35428 Langgdns
Tel. +49 6403-7792-0
www.kemppi.de
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... fiir SchweiBer iiberall auf der
Welt! Vorsprung in der Schweiftechnik
kommt von ABICOR BINZEL. Innovative
Brennertechnologie, die begeistert! Fiir
nahezu alle Werkstoffe, Werkstiicke und
Aufgaben hat ABICOR BINZEL genau
den Schweif3- oder Schneidbrenner, der
dafir erforderlich ist. Luft- oder flussig-
gekihlt. Fir den manuellen und auto-
matisierten Einsatz. Dazu umfangreiches
Zubehér sowie Roboter-Peripherie-Systeme.

Jetzt informieren!

BINZEL=

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

Tel: +43(0)662 /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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MIG/MAG-Prozesse nach Wunsch:

Okonomisch wie
okologisch schweiBen

Merkle hat die SchweiBgerate seiner Hightech-Inverter-Serie HighPULSE einem Technologiesprung unterzogen sowie
das Design konsequent auf bessere Ubersicht und Bedienbarkeit umgestellt. Alle Leistungsklassen dieser neuen
Gerategeneration sind nun Multi-Prozess-SchweiBanlagen — ob kompakt und tragbar als Allrounder, als fahrbares
Industriegerat in leistungsstarker, kompakter und tibersichtlicher Bauform, als High-End-Version mit separatem
Drahtvorschubgerét sowie fiir den Einsatz auch am Roboter.

Neben den Standard-Fiigeprozessen
Metall-Inertgas/Metall-Aktivgas  (MIG/
MAG)- und Elektroden(E)-Hand-Schwei-
RBen hat Merkle gleich sechs weitere
innovative MIG/MAG-Prozesse in diese
hochdynamischen Stromquellen integ-
riert:

PulseARC fiir spritzerarmes Schweiflen
durch kurzschlussfreien Ein-Tropfen-
Werkstoffiibergang, optimal auch fiir
das Verarbeiten von Aluminium und
dessen Legierungen, sicheres und
spritzerarmes Ziinden, grofe Variati-
onsmoglichkeiten der Impulsparameter
und Impulsformen zum Erstellen von

Kennlinien nach Wunsch. Gegeniiber
dem MAG-Standard-Schweiflen unter
dem Schutzgas CO, ist der Spritzeraus-
wurf um das Achtfache reduziert. Beim
JInterpulse”-Fiigeprozess  {iberlagert
ein zweiter Impulsprozess den Grund-
impuls, was insbesondere fiir das Alu-
minium- und Edelstahlschweifen neue
MafRstabe setzt: Diese Prozess-Variante
erzeugt Nédhte in WIG-Giite mit MIG-
Geschwindigkeit.

DeeparcARC und ColdMIG

30 Prozent tieferer Einbrand, 100 Pro-
zent schneller, 100 Prozent ohne jeg-

links Mit dem ProSWITCH-Verfahren lassen sich die
unterschiedlichsten MSG-SchweiBprozesse miteinander
kombinieren: Ob Kurz- oder Sprihlichtbogen, Pulse-
Arc-, DeepARC- oder ColdMIG-Prozess. (Bilder: Merkle)

unten Hightech-Inverter-Serie HighPULSE: Das mo-
derne Design ist konsequent auf bessere Ubersicht und
Bedienbarkeit abgestimmt.

liche Spritzeranhaftung kennzeichnen
die neue, aus der hochdynamischen
Spannungsregelung resultierenden,
Highspeed-Formel des MIG/MAG-
Schweiens — den DeepARC-Prozess mit
seinem laut Merkle kurzen aber pfeilge-
raden druckvollen und damit richtungs-
stabilen Spriihlichtbogen. Dieser steht
zudem fiir hochste Giite an un-, niedrig-
sowie hochlegierten Stahlen - frei von
storenden Einbrandkerben - sowie fiir
hervorragende Wurzel- wie Flankener-
fassung.

Auch der ColdMIG-Kurzlichtbogen-
Prozesszeichnet sich durch die Prozent-

X-technik BLECHTECHNIK 5/Novermber 2013




oben Der DeepARC-Prozess steht fiir hdchs-
te Gute an un-, niedrig- sowie hochlegierten
Stéhlen - frei von stérenden Einbrandker-
ben - sowie fiir hervorragende Wurzel- und
Flankenerfassung.

rechts HighUP flr verbluffend leichtes
SteignahtschweiBen: Der Prozess kombi-
niert heiBe Hochstrom-Phasen mit redu-
zierter Warmeeinbringung. Gegeniiber dem
klassischen Tannenbaum-SchweiBen ist der
SchweiBer bis zu 100 Prozent schneller.

zahlen 30, 100, 100 aus: 30 Prozent ge-
ringere Warmeeinbringung fiir optimales
Verbinden von Diinnblechen zwischen
0,6 und 3 Millimetern Dicke; 100 Prozent
Spaltiiberbriickbarkeit mit neuen Quali-
tatsmalstaben auch bei komplexen An-
forderungen und laut Merkle auch 100
Prozent perfekt beim MIG-Loten durch
niedrigste =~ Warmeeinbringung  und
beim Fiigen von Mischverbindungen.

Tannenbaum war gestern

Der neueste Fiigeprozess HighupUP von
Merkle kombiniert heile Hochstrom-
Phasen mit reduzierter Warmeeinbrin-
gung und sorgt so fiir verbliiffend leich-
tes Steignahtschweifen. Gegeniiber
dem klassischen Tannenbaum-Schwei-
Ben ist der Schweiller laut Hersteller

Tannenbaum

bis zu 100 Prozent schneller mit seiner
Naht fertig; herkommliche, ahnliche
Losungen haben Schwachen in puncto
Einbrandtiefe — nicht so HighUP, es ge-
wahrleistet einen 100 Prozent sicheren,
tiefen Einbrand sowie ausgezeichnete
Wurzelerfassung; dieser perfektionierte
Prozess ist zudem leicht zu beherrschen:
Die verbluffend leichte Handhabung
lasst selbst weniger geiibtes Personal
Steignahte in Profiqualitat fertigen.

ProSWITCH - Lichthogen
einfach selbst kombinieren

Die jlingste Neuentwicklung aus dem
Hause Merkle ist das ProSWITCH-
Verfahren. Damit lassen sich die unter-
schiedlichsten =~ MSG-Schweiprozesse
miteinander kombinieren. Somit eroff-
nen sich ganz neue Moglichkeiten fiir
die verschiedensten Anwendungen: Ob
Kurz- oder Spriihlichtbogen, Pulse-Arc-,
DeepARC- oder ColdMIG-Prozess, alles
lasst sich einfach miteinander kombinie-
ren. Die Reihenfolge, die Anzahl der Pro-
zesse sowie die Zeitintervalle sind frei
wahlbar. Das Schweillen einer V-Naht
kann beispielweise ohne Badsicherung
erfolgen. Die Kombination des heilen
PulseARC-Lichtbogens (Aufschmelzen
der Kanten) mit dem energiereduzier-

V-Naht — WurzelschweiBen ohne Badsicherung durch ProSWITCH: Reihenfolge und Anzahl
der Prozesse sowie die Zeitintervalle sind frei wahlbar.

www . blech-technik.at
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ten ColdMIG-Prozess (Abkiihlung des
Schmelzbades) ermdglicht diese An-
wendung.

Praktisch, hilfreich und schon

Eine weitere Besonderheit fiir spielend
leichtes und wirtschaftliches Fiigen mit
den HighPULSE-SchweiRanlagen ist das
TEDAC®-System fiir stufenlose Energie-
regelung und Anzeige am Arbeitsplatz
direkt am Schweillbrenner per Schiebe-
taster und Kontroll-LED im Handgriff.
Auch bereits programmierte Arbeits-
punkte (Jobs) lassen sich so ohne Stand-
ortwechsel abrufen.

Auch das neue Design der HighPULSE-
Anlagen ist auf Wirtschaftlichkeit und
Komfort ausgerichtet: Farblich harmo-
nisch und intuitiv iiber Symbole bedien-
bar. Die Einstell- und Regelkndpfe las-
sen sich auch mit Schutzhandschuhen
bedienen; das alphanumerische Display
erleichtert dem Experten mit Text und
Grafik die Grundeinstellungen an der
HighPULSE vorzunehmen.

Fir seine Flaggschiff-Reihe HighPUL-
SE bietet das Unternehmen zudem ein
zertifiziertes Kennlinienpaket mit einer
Vielzahl qualifizierter Schweifanwei-
sungen (WPS). Mit diesem Paket aus
zurzeit neun Kennlinien mit 52 Jobs so-
wie den dazu gehodrigen Schweianwei-
sungen erleichtert Merkle den Nutzern
seiner Schweiflanlagen die eigene Zerti-
fizierung nach DIN EN 1090.

Merkle SchweiBgerdte GmbH

AutokaderstraBe 33, A-1210 Wien
Tel. +43 1-292-4272
www.merkle.de
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Einfacher Einstieg ins Laserschweif3en

Einen idealen Einstieg ins LaserschweiBen bietet die neue TruLaser Station 5005 fiir
Anwender aus Medizin-, Elektro- und Feinwerktechnik, die kleine bis mittlere Serien
fiigen wollen. Hinsichtlich Prozesssicherheit und Ergonomie kann sie alle Vorteile
der bewéhrten TruMark Station 5000 nutzen, die die Basis fiir die TruLaser Station
5005 bildet. Ebenso kompakt im Aufbau, mit nach oben 6ffnender Hubtiir und
integriertem Entstauber findet die SchweiBmaschine in jeder Fertigungshalle Platz.

Flexibel zeigt sich die Maschine hinsicht-
lich der Strahlquelle: Der Betrieb kann mit
Scheibenlaser, Faserlaser und Diodenlaser
bis ein Kilowatt Laserleistung erfolgen. Die
TruLaser Station 5005 ist auf das Schwei-
Ren von Stahl, Aluminium, Buntmetallen
und sogar Kunstoffen optimiert. Sie verfligt
neben den drei Grundachsen iiber eine
Drehachse von 0° bis 90° fiir das Werkstiick
und eine Optikschwenkachse, die Bauteile
mit einem Winkel bis 135° bearbeitet. Alle
Achsen konnen interpolierend angesteu-
ert werden, sodass das Fugen laut Trumpf
auch bei komplexen Bauteilgeometrien
miihelos gelingt. Dank Achsverfahrberei-
chen von 300 x 300 x 500 mm ist auch die
Bearbeitung ungewohnlich hoher Bauteile
moglich. Der Anwender kann je nach Ein-
satzzweck zwischen einer Festoptik und
einer Scanneroptik wahlen — ein groRer
Vorteil gegeniiber den Vorgangermodellen

TruLaser Station 3002 und 3003, die von
der neuen Maschine abgelost wurden.

Malstabe setzt die neue TruLaser Station
5005 in puncto Handhabung und Ergono-
mie. Die Programmierung der Maschine
erfolgt iiber ein kippbares Bedienpult mit
Touchfunktion, Prozessmonitor und Vor-
schubregler. Ein Schwenkarm sorgt fiir
die richtige Positionierung fiur jeden Ma-
schinenbediener. Dieser kann die TruLaser
Station 5005 sowohl im Stehen als auch im
Sitzen bedienen. Die vollig iiberarbeitete
Steuerung ist auf die Schweifunktion opti-
miert. Uber die komfortable Teachfunktion
sitzt jeder Schweilpunkt perfekt. Anwen-
der konnen direkt iitber das NC-Programm
auf die Steuerungsschnittstelle zugreifen
und so Zusatzfunktionen wie beispielswei-
se eine pneumatische Spannvorrichtung
mit ansteuern. Fiir eine reibungslose War-

|

i Trukascr Station 5005

Die kompakte SchweiBstation bietet einen
glnstigen Einstieg ins LaserschweiBen und ist
einfach in der Handhabung. Bildquelle: Trumpf

tung verfiigt die Maschine iiber eine Tele-
prasenzfunktion.

Das Video zur
TruLaser Station 5005

www.schweisstechnik.at/
video/90849

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

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

LaserschweiBBen mit neuem Roboter

Zum LaserschweiBen und LaserhybridschweiBen stellt Reis Robotics den neu
entwickelten Laserroboter RV60-26-FT vor. Gegeniiber dem Vorgangermodell
zeichnet sich der neue Laserroboter durch eine verbesserte Tragkraft fiir

die Prozesstechnik, eine hohere iibertragbare Laserleistung, eine groBere
Reichweite sowie erweiterte Schnittstellen und Justageméglichkeiten aus.

So konnen mittlerweile Faser-, Scheibenla-
ser oder Diodenlaser bis zu 16 kW Laser-
leistung durch die integrierte Laserstrahl-
fithrung und die ebenfalls neu entwickelte
Schweioptik MWO54 {ibertragen werden.
Mit der motorischen Fokusverstellung
kann der Fokuspunktdurchmesser iiber die
Robotersteuerung verstellt werden. Somit
ist sowohl das ,Tiefschweifen” als auch
das ,, Warmeleitungsschweien” moglich.

Die integrierte Verlegung im Unterarm
der Roboterstruktur sichert die 3D-Bewe-
gungsfahigkeit des Systems. Gleichzeitig

werden die mechanischen Belastungen des
Lichtleitkabels erheblich reduziert. Etwas
Besonderes ist auch die Losung zum La-
serhybridschweilen: Je nach Ausfithrung
kann hier der Schweifbrenner inkl. Sen-
sorik {iber die sechste Achse des Roboters
ohne zusétzliche Stellachsen nachgefiihrt
werden. Fiir den neuen Laserroboter sieht
Reis Robotics Einsatzgebiete im Schie-
nenfahrzeug-, Behdlter- oder Schwerma-
schinenbau, aber auch in der allgemeinen
Industrie, in der Baumaschinenherstellung
sowie im Automobilbau. So konnen z. B.
Kranausleger, Seitenwdnde fiir Eisen-

LaserschweiBen mit Roboter RV60-26-FT
von Reis Robotics.

bahnwaggons oder auch StoRfinger fiir
Kraftfahrzeuge wirtschaftlich geschweift
werden.

Lasaco GmbH

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

Die Tatsache, dass neu in Verkehr
gebrachte Anlagen (meist zusam-
mengesetzte Maschinen) -zertifiziert
werden miissen, ist mittlerweile bei
Endkunden und Herstellern grofSten-
teils bekannt. Die Robotersteuerung
IRC5 von ABB bietet dafiir Sicher-
heitsoptionen der neuesten Genera-
tion an. Diese Optionen sind: Elekt-
ronische Positionsschalter (EPS) und
SafeMove.

EPS ersetzen die bekannten elektrome-
chanischen Achsschalter am Roboter
und deren Zubehér. Durch die Uberwa-
chung aller sechs Roboterachsen und
den Entfall von Hardware am Roboter
werden die sicherheitstechnischen
Moglichkeiten wesentlich erhoht und
der Wartungsaufwand fast vollstindig
eliminiert. SafeMove bietet zusatzlich
zu den EPS noch die Funktionalitat wie
sichere Geschwindigkeit, sichere Orien-
tierung und sicherer Stillstand. Diese Si-
cherheitsoptionen sind den Anwendern
— gleich ob Endkunden oder Systemin-
tegratoren — weitgehend bekannt und
werden teilweise bereits eingesetzt.

Ganz anders sieht die Situation bei Aus-
tausch eines bestehenden Roboters in
einer Anlage aus. Hier sind die Infor-
mationsstande sehr unterschiedlich -
dementsprechend auch die geplanten
Aktionen. Da ist es dann schon vorge-
kommen, dass der Kunde beim Ge-
sprach wegen dem neuen Austauschro-
boter folgende AuRerung tatigt — ,und
das CE machen'’s eh auch mit, oder ?“.
Dabei ist jedoch als Erstes zu klaren,
ob es sich um einen Umbau oder einen
Austausch handelt. Und beim Erneuern
des Robotersystems (ohne die Leistung,
Funktion der Maschine usw. zu veran-
dern) handelt es sich um einen Aus-
tausch. Dementsprechend ist KEINE
CE-Zertifizierung durchzufiihren. Na-
tirlich muss evaluiert werden, ob neue
Gefahrdungen durch den Robotertausch
auftreten. Diese miissen dann entspre-
chend behandelt werden. Unabhingig
jedoch, ob eine neue CE-Zertifizierung

www . blech-technik.at
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DI Alexanderr Kamleithner

Verkaufs- & Projektmanagement
Geschaéftsbereich Robots & Applica-
tions bei ABB Robotics Osterreich.

notwendig ist (oder eben nicht), miis-
sen die gesetzlichen Vorschriften vom
Arbeitnehmerschutzgesetz (ASchG)
und der  Arbeitsmittelverordnung
(AMVO) eingehalten werden. Sinnge-
maR diirfen nur sichere Maschinen von
den Arbeitnehmern verwendet werden.
Und diese gesetzlichen Vorschriften
werden oft grobstens verletzt, da alte
(bestehende) und unsichere Maschinen
betrieben werden. Oft wiegen sich die
Verantwortlichen der Firmen in triigeri-
scher Sicherheit. Frei nach Motto ,,die
Maschine ist schon 20 Jahre alt und es
ist noch nie etwas passiert!”, oder es ist
schlichtweg Unwissenheit. Aber auch
hier gilt ,,Unwissenheit schiitzt nicht
vor Strafe!”. Daher gilt es jahrlich die
entsprechende Evaluierung im Betrieb
durchzufiihren, und nicht erst bei Aus-
tausch einer Komponente die gesamte
Maschine beziiglich der Gefahrdungen
zu betrachten.

In diesem Sinne wiinsche ich allen
Anwendern und Betreibern von Robo-
teranlagen weiterhin einen unfallfreien
und sicheren Umgang mit den hoffent-
lich ,,Sicheren” Anlagen.

H www.abb.at
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Am Weg zur vernetzten Fabrik wird der Faktor Zeit
zum entscheidenden Erfolgskriterium:

Vortell

Geschwindigkeit

Produktion, Lieferung und Montage individueller Biiromdbellésungen innerhalb
von neun Werktagen. Dies garantiert das Unternehmen Blaha ihren Kunden

und bezeichnet sich somit als ,,die schnellste Biiromdbelfabrik der Welt“.

Méglich machen dies eigenverantwortliche Teams sowie eine bedarfsorientierte
FlieBfertigung. Zu den Schiiisselanlagen in der SchweiBfertigung zahlen dabei zwei
SchweiBroboterzellen von Yaskawa, die durch Kompaktheit, hochste Prazision und
Geschwindigkeit bestechen und ideal in das Just-in-Time-Konzept passen.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Die Arbeitswelt steht nicht still. Laufend wird sie
durch neue Anforderungen auf den Kopf gestellt.
Wer heute die Anspriiche des modernen Geschafts-
alltags meistern will, muss die Instrumente der
Kommunikation beherrschen, immer flexibel und
teamfdhig sein und mit Kreativitit punkten. Dem
Arbeitsumfeld kommt dabei als Kraft- und Inspi-
rationsquelle eine besondere hohe Bedeutung zu.

Das Biiromobelunternehmen Blaha aus Korneuburg
ist fiir diese Herausforderungen bestens gewappnet.
Ob funktionales Home Office oder modulare Biiro-
landschaft, Einrichtungen fiir das Management oder
Losungen fiir Konferenzraume. Produkte von Blaha
verbinden Funktionalitat mit Design und rascher Lie-
ferzeit. ,Die garantierte Lieferzeit von neun Werkta-
gen ist bis heute einzigartig in Osterreich”, versichert
Franz Brunner, Fertigungsleiter Metall bei Blaha. Um
sich vom Mitbewerb abzuheben, entschloss sich be-
reits 1996 der damalige wie heutige Geschaftsfithrer
Mag. Ing. Friedrich Blaha, Sohn des Unternehmens-
grunders Franz Blaha, zu einer kompletten Umstruk-
turierung in eine Just-in-time-Produktion. ,,Nach dem
Prinzip der fraktalen Fabrik wurde auf eine bedarfs-
orientierte FlieRfertigung mit eigenverantwortlichen
Teams umgestellt. Auf Teile- und Fertigwarenlager
wurde konsequent verzichtet”, erinnert sich Brunner
und ist stolz, dass dieses Konzept bis heute erfolgreich
weitergefiihrt wird.

Unter dem Titel ,Electronic Records” wurden die
Produktionssysteme untereinander und mit dem For-
schungs & Entwicklungsbereich intelligent vernetzt.
Damit wird die Durchgéangigkeit der Daten und Infor-
mationen vom Kundenwunsch bis zum ausfithrenden

1 Aus Griinden der
Prozesssicherheit
entschied man
sich bei Blaha fur
zwei baugleiche
SchweiBroboter-
zellen.

2 Blaha schweiBt in
den beiden Zellen
samtliche Unterteile
fur seine Tische und
Schranke. Verarbei-
tet wird normaler
Stahl bis zu einer
Materialstarke von
zwei Millimeter.

3 Ein Uber dem
SchweiBbereich an-
gebrachter Laser-
projektor projiziert
die Grundgeometrie
des zu schwei-
Benden Bauteils
auf das jeweilige
Vorrichtungsnest.
Eine erstklassige
Unterstiitzung fur
den Bediener beim
Einrichten der Teile.
(Bilder: x-technik)

Fertigungsteam sichergestellt. Das alles erfolgt in
Echtzeit ohne dass an Schnittstellen manuell einge-
griffen und korrigiert werden muss. Die durch Kom-
munikation verursachten Fehler wurden um den Fak-
tor 10 reduziert. Die unter dem Begriff , Industrie 4.0
Die vernetzte Fabrik” gelebte Idee hat als Ziel, varian-
tenreiche Produktportfolios mit LosgroRe 1 so schnell
und kostengiinstig wie Massenprodukte herzustellen.
Der Faktor Zeit und somit die Schnelligkeit werden
zum entscheidenden Erfolgskriterium.

Einteilung in Tagesportionen

Der heutige Hightech-Biliromobelanbieter mit rund
120 Mitarbeitern fertigt nichts auf Lager, sondern nur
nach Kundenauftrag. Und das mit einer Fertigungstie-
fe, die seinesgleichen sucht. Neben einer Metall- und
Holzbearbeitung verfiigt Blaha dariiber hinaus iiber
eine eigene Tapeziererei und Naherei. , Durch unsere
enorme Fertigungstiefe haben wir den grof3en Vorteil,
individuelle Produkte nach Kundenwunsch auch in
Kleinstserien zu erzeugen”, so der Fertigungsleiter.

Alle Auftrage mit dem gleichen Lieferdatum werden
zu einer sogenannten Tagesportion zusammenge-
fasst, die an dem jeweiligen Tag produziert werden
muss. ,Durch die auftretenden Fertigungsschwan-
kungen entstehen natiirlich unter Einhaltung von
Ober- und Untergrenzen Minus- und Plusstunden, die
in einen Zeittopf kommen, der einmal im Quartal kon-
trolliert und jahrlich abgerechnet wird”, geht der Fer-
tigungsleiter ins Detail. Die bereits erwdahnten Teams,
die man auch als kleine autonome Firmen bezeichnen
konnte, haben die Aufgaben diese Tagesportionen zu
bewaltigen und kiimmern sich zudem noch um =
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den eigenen Einkauf, die Qualitatskontrol-
le oder die Wareniibername. ,, Innerhalb
von genau abgesteckten Rahmenbedin-
gungen miissen sich unsere Mitarbeiter
eigenverantwortlich bewegen. So funkti-
oniert unsere Fertigung fithrungskrafte-
frei”, erlautert das Blaha-Urgestein Franz
Brunner, der seit 1976 das Unternehmen
entscheidend mitpragt.

Optimierung der Fertigung

Neben der Aufgabe als Teamcoach hat
Bereichsleiter Brunner auch den Auftrag,

in einem kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess die Metallfertigung stetig weiter-
zuentwickeln, und sich nach neuen Tech-

Produkte von Blaha verbinden Funktionalitat
mit Design und rascher Lieferzeit.

Diese Roboterschweil3zelle von Yaskawa ist eine
Schlisselanlage unserer Fertigung, ohne die wir
unsere Alleinstellungsmerkmale wie individuelle
Biiromobel nach Kundenwunsch auch ab Losgroi3e 1
zu produzieren oder kiirzeste Lieferzeiten zu
gewahrleisten, nicht umsetzen konnten.

Franz Brunner, Fertigungsleiter Metall bei Blaha

nologien bzw. Verfahren umzusehen. So
auch im Jahre 2008, als er sich — aufgrund
der Einstellung der Ersatzteilversorgung
des eingesetzten Schweiroboters — eine
Ubersicht iiber das Marktangebot ver-
schaffen wollte. ,Bei Investitionen in
neue Anlagen gilt bei Blaha als oberstes
Kriterium, dass ausschliellich anerkannte
Markenprodukte ausgewahlt werden, die
als verlasslicher Partner ein ausgezeich-
netes Service bieten und eine optimale
Ersatzteilversorgung gewdhrleisten kon-
nen”, setzt Brunner voraus.Im Oktober
desselben Jahres bot sich die Fachmesse
Euroblech in Hannover an, um den vor-
ausgewdahlten Marken ,auf den Zahn zu
fiihlen”. Dabei stellte sich bei den zahlrei-
chen Messegesprachen fiir Franz Brunner
heraus, dass das fiir ihn sehr wichtige
,Bauchgefiihl” klar zu Yaskawa tendier-
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Johann Bauer,

te. ,Die Experten von Yaskawa haben mir
bereits auf der Messe genau zugehort,
und sind auf meine Wiinsche sofort sehr
konstruktiv eingegangen”, erinnert sich
Brunner.

Da Blaha seit Jahrzehnten beim Hand-
schweillen ausschlieflich mit Fronius-
Equipment arbeitet, wollte man auch die
Roboter mit Geraten des Osterreichischen
SchweiBgerateherstellers ausriisten. ,,Zu-
dem stellte Fronius gerade das neue CMT-
SchweiRverfahren vor, dass ich unbedingt
bei den Schweirobotern einsetzen woll-
te”, berichtet er. , Zwischen Fronius und
Yaskawa besteht seit Jahren eine intensi-
ve Zusammenarbeit. Daher hatten wir fiir
Blaha die ideale Schweil3zelle — mit neuem
Roboter, innen liegendem Schlauchpaket,
ausgertiistet mit dem CMT-Verfahren und

Unser Motoman MA1800 Roboter verfiigt iber
eine Wiederholgenauigkeit von +/- 0,06 mm. Gerade
das kommt dem CMT-Prozess in Zusammenhang
mit Diinnblech sehr entgegen. Hier braucht man
sehr prazise und bahntreue Roboter.

Vertriebsverantwortlicher bei Yaskawa Osterreich

dartber hinaus mit unserer ebenfalls auf
der Messe neu vorgestellten Robotersteu-
erung DX100”, bringt sich Johann Bauer,
Vertriebsverantwortlicher bei Yaskawa
Osterreich, ein. Nach einem Besuch in
der Europa-Zentrale von Yaskawa in Al-
lershausen und intensiven Gesprachen
mit namhaften Unternehmen, die Yaska-
wa-Roboter in ihren Produktionen einset-
zen, bestatigte sich das gute Bauchgefiihl
von Franz Brunner und die Entscheidung
fiel zugunsten des japanischen Roboter-
herstellers.

Prozesssicher und kompakt

Aus Griinden der Prozesssicherheit ent-
schied man sich fiir zwei baugleiche
Schweillroboterzellen, bestehend aus ei-
nem Roboter des Typs Motoman MA1800

B SCHWEISSTECHNIK

4 Der Motoman MA1800 verfligt
Uber eine Wiederholgenauigkeit
von +/- 0,06 mm. Gerade das
kommt dem CMT-Prozess von
Fronius in Zusammenhang mit
Dunnblech sehr entgegen. Hier
braucht man sehr prazise und
bahntreue Roboter.

5 Auf dem Lochrasterplatten-
System von Demmeler
kénnen auf vier Seiten
Vorrichtungen aufgebaut
werden. Dadurch entféllt das
extrem zeitaufwendige Risten
von Vorrichtungen. Es missen
lediglich beispielsweise bei
Varianten von Tischbeinen
Vorrichtungskomponenten in
der Lénge verschoben werden.

6 Zur Vereinfachung der
Zellenbedienung befindet sich
an der Einlegeseite ein Anlagen-
Bedienpult mit diversen
Tastenfunktionen, wie Start,
Stop oder Not-Stop sowie den
Handbediengeréten flir Roboter
und SchweiBstromquelle.

sowie einem Positionierer WG1500 mit
1.500 kg Tragkraft und einem Drehdurch-
messer von 1.600 mm. Als Schweil3-
stromquelle wahlte man die digitale TPS
3200CMT von Fronius. Zusatzlich wurde
ein  Brennerreinigungsgerat inklusive
Drahtabschneider in der Zelle montiert.
Zur Vereinfachung der Zellenbedienung
befindet sich an der Einlegeseite ein
Anlagen-Bedienpult mit diversen Tasten-
funktionen, wie Start, Stop oder Not-Stop.
,Durch die Verwendung eines Schnell-
lauftores kann auf Lichtschranken und
den normalerweise notigen Sicherheitsab-
stand verzichtet werden. Dadurch sparen
wir viel Platz, der in unserer Fertigungs-
halle ohnehin sehr knapp bemessen ist”,
erlautert der Fertigungsleiter.

Intelligenter Vorrichtungsbau

Blaha schweiflt in den beiden Zellen
samtliche Unterteile fiir seine Tische
und Schranke. Verarbeitet wird normaler
Stahl bis zu einer Materialstarke von zwei
Millimeter. Bei diesen eher leichtgewich-
tigen Teilen konnte sich jetzt der Eine
oder Andere die Frage stellen: Ist dafir
ein Positionierer mit 1.500 kg Tragkraft
wirklich notwendig? Die Antwort lau-
tet: Ja. Denn Franz Brunner wihlte =
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zum Einspannen der Vorrichtungen ein
massives Lochrasterplatten-System von
Demmeler, bei dem auf allen vier Seiten
Vorrichtungen aufgebaut werden konnen.
Dadurch passen enorm viele, sogenannte
Vorrichtungsnester auf eine Platte, die der
Roboter in der programmierten Reihenfol-
ge abarbeitet. ,,Wir sparen uns das extrem
zeitaufwendige Riisten von Vorrichtun-
gen. Es miissen lediglich beispielsweise
bei Varianten von Tischbeinen Vorrich-
tungskomponenten in der Lange verscho-
ben werden. Somit haben unsere Roboter
kaum Stehzeiten. Auch das tragt einen Teil
dazu bei, dass wir auch in Hochzeiten in 9
Werktagen liefern konnen”, freut sich der
Fertigungsleiter iiber die Praxistauglich-
keit seiner Idee.

Da auf den Handschweifplatzen ebenfalls
die Lochraster-Systeme von Demmeler
verwendet werden, konnen in Ausnah-
mesituationen wie bei einem moglichen
Roboterausfall die Teile aus der Zelle
genommen werden und manuell weiter
geschweiflt werden. Umgekehrt konnen
auch bei groferen Stiickzahlen die Hand-
schweifler von den Robotern unterstiitzt
werden. ,,Dadurch entstehen Alternativen,
die sich wiederum auf die Prozesssicher-
heit positiv auswirken”, betont Brunner.
Um Fehlerquellen zu reduzieren, hatte
der kreative Tiiftler Brunner einen wei-
teren Losungsvorschlag, den er aus der
Holzbearbeitung kannte, und in diesem
Projekt umgesetzt wurde. Ein {iber dem
SchweiRbereich angebrachter Laserpro-
jektor projiziert die Grundgeometrie des
zu schweiflenden Bauteils auf das jewei-
lige Vorrichtungsnest. ,Das ist natiirlich
eine erstklassige Unterstlitzung fiir den
Bediener beim Einrichten der Teile”, weil}
er aus der Praxis.

S

Perfektes Zusammenspiel

Als weitere Starke sieht man bei Blaha
das innen liegende Schlauchpaket, wo-
durch der Roboter eine weitaus besse-
re Beweglichkeit und Flexibilitdt erhalt.
Zusatzlich verfiigt der Roboter iiber eine
Wiederholgenauigkeit von +/- 0,06 mm”,
unterstreicht Bauer die Vorteile des Robo-
ters und er fahrt fort: ,Gerade das kommt
dem CMT-Prozess in Zusammenhang mit
Diinnblech sehr entgegen. Hier braucht
man sehr prizise und bahntreue Roboter.”

,Bei CMT wird die Drahtbewegung direkt
in die Prozessregelung mit eingebunden.
Die digitale Prozessregelung erkennt ei-
nen Kurzschluss und unterstiitzt durch
das Riickziehen die Tropfenablose - digi-
tal gesteuert. Der Lichtbogen selbst bringt
dabei in der Brennphase nur sehr kurz

7 Die Rolltore sind mit Sichtfenster
ausgestattet, um den SchweiBprozess live
beobachten zu kénnen.

8, 9 Der CMT-Prozess von Fronius ermdglicht
verzugs- und spritzfreies SchweiBen. Teile wie
hier Tischbeine werden bewusst mit sichtbaren
SchweiBnahten konstruiert, weil sie so sauber
sind.

10 Die Chemie stimmt (v.l.n.r.): Johann
Scheibelreiter — Fronius, Michael Grill und
Franz Brunner — beide Blaha, Johann Bauer —
Yaskawa

11, 12 Eine normale Tagesportion an
Metallsockel besteht aus ca. 80-100 Stuck. In
250 unterschiedlichen GréBen.

Warme ein. Dadurch wird verzugs- und
spritzfreies Schweifen moglich”, be-
merkt Johann Scheibelreiter, Fachberater
bei Fronius. Das kann Franz Brunner nur
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bestatigen: , Friiher waren wir Weltmeis-
ter im Verstecken von SchweiSnihten.
Heute konstruieren wir die Teile bewusst
mit sichtbaren Nahten, weil sie so sauber
sind.”

Scheibelreiter weist jedoch noch auf einen
unwiderstehlichen Vorteil der CMT-Tech-
nologie hin: ,Der stabile Lichtbogen 1asst
sich durch nichts aus der Ruhe bringen,
egal wie die Oberflache des Werkstiickes
beschaffen ist oder wie zligig man schwei-
Ren will.” Insofern hat man bei Blaha auch
das Schweiflen von elektrolytisch verzink-
tem Material mit dem dabei entstehenden,
unvorhersehbaren Zinkdampf bestens im
Griff. ,,Um aber ein perfektes Zusammen-
spiel von Roboter und Schweifltechnolo-
gie realisieren zu konnen, bedarf es zu Be-
ginn einer ausgedehnten Unterstiitzung
und eines kontinuierlichen Know-how-

Transfers seitens der Lieferanten. Hier
fiihlen wir uns bei Yaskawa und Fronius
bestens aufgehoben”, ist Franz Brunner
voll des Lobes.

Mehr als gliicklich
mit der Entscheidung

Nach vier Jahren praktischer Nutzung der
Yaskawa-SchweiRroboterzelle ist der Fer-
tigungsleiter von Blaha mehr als gliicklich
mit seiner damaligen Entscheidung: , Die-
se kompakte Zelle ist eine Schliisselanla-
ge unserer Fertigung, ohne die wir unsere
Alleinstellungsmerkmale wie individuelle
Biiromobel nach Kundenwunsch auch ab
LosgroRe 1 zu produzieren oder kiirzeste
Lieferzeiten zu gewahrleisten, nicht um-
setzen konnten.” Fiir Johann Bauer ist die
Losung bei Blaha einmal mehr der Beweis
dafiir, dass sich der Einsatz von Robotern

B SCHWEISSTECHNIK
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Anwender

Mit dem BUroldeenZentrum in Kor-

neuburg setzt der Hightech-Blro-
mobelanbieter Blaha MaBstdbe bei
Beratung, Planung und Prasentation.
Einzigartig in Osterreich werden auf
Uber 3.500 m? innovative Buro- und
ArbeitsplatzZldsungen présentiert. Ma-
terialien, Farben und Designs kénnen
in natura erlebt werden. Innovative
Buroldsungen der Gegenwart werden
umfassend und real aufgebaut ge-
zeigt, die jeweiligen Vor- und Nachteile
beschrieben. Ergonomie, rationelle
Ablaufe und Platzbedarf werden real.

Franz Blaha

Sitz- und Bliromébel Industrie GmbH
Klein-Engersdorfer StraBe 100
A-2100 Korneuburg

Tel. +43 2262-72505-0
www.blaha.co.at

nicht nur in der Serienproduktion sondern
auch bereits bei kleineren Stiickzahlen
rechnet.

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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Automatische Brennerreinigung
fur beste SchweiBergebnisse

Die TBi SchweiBbrenner fiir das RoboterschweiBen stehen fiir

Stabilitat und Zuverléssigkeit fiir viele MIG/MAG SchweiBaufgaben. Der
kollisionsfeste Aufbau fiir einen konstanten TCP und eine groBe Auswahl
an Brennern und Systemkomponenten machen das RM2-System von TBi
zu einer ausgezeichneten Roboter-Ausriistung. Das TBi-Robotersystem
beinhaltet dariiber hinaus aber auch zwei Varianten der automatischen
Brennerreinigung: Eine davon ist der TBi JetStream.

Der TBi JetStream ist die erste Wahl,
wenn eine besonders griindliche Rei-
nigung erforderlich ist. Dies ist bei-
spielsweise dann der Fall, wenn es
darum geht, die Wechselintervalle
flir Verschleilteile zu verlingern, die
Gasabdeckung auf einem dauerhaft
konstanten Niveau zu halten oder Gas-
diisen mit aullergewohnlichen Geo-
metrien zu reinigen. Besonders fiir
Tandem-Schweibrenner existierte
laut TBi lange Zeit keine vergleichbare
Losung, sodass regelmafRig von Hand
nachgereinigt werden musste. Der TBi
JetStream unterstiitzt mit seiner griind-
lichen Reinigung bis zum Gasverteiler
eine langere Haltbarkeit des gesamten
Systems und reduziert somit Folgekos-
ten.

Er reinigt den Roboterbrenner mit ei-
nem Partikelstrahl aus speziellem Rei-
nigungsgranulat — die derzeit effek-
tivste Reinigung eines Brenners, da
sie auch auBergewodhnliche Geomet-
rien der Gasdiisen bis an tiefliegende
Stellen reinigt, die ein Fraser nicht er-

Gasduse vor und
nach der Reinigung.

reicht. In nur einem Arbeitsgang wer-
den sowohl die Gasdiise an Vorder-
kante, AuBenseite und Innenseite, als
auch die Stromdiise, der Gasverteiler
und der Diisenstock von anhaftenden
SchweiSspritzern und Verschmutzun-
gen befreit. Dadurch wird die Bildung
von Spritzerbriicken verhindert und ein
optimaler Schutzgasstrom ohne Ver-
wirbelungen entsteht.

Moglich wird dieses Ergebnis durch das
auBergewohnliche  Funktionsprinzip
des TBi JetStreams. Der Brennerkopf
wird dhnlich wie beim Sandstrahlen
mit einem speziellen Granulat behan-
delt. Dabei umkreist die Strahldiise den
Brenner, sodass alle Flachen erreicht
werden konnen. Die Geschwindigkeit,
in der die Reinigungsdiise dabei den
Brenner umfahrt, ist ebenso einstell-
bar, wie Druck und Dauer der Reini-
gung. An Roboter oder SchweiRausriis-
tung werden dabei keine besonderen
Anforderungen gestellt. Lediglich die
Ausblasfunktion des Systems muss
wahrend der Reinigung aktiv sein. Ein

TBi JetStream - reinigt Roboterbrenner mit
einem Partikelstrahl hocheffektiv in allen
Winkeln. Foto: TBi

Drahtabschneider und eine geschlos-
sene FineSpray-Einheit erweitern den
TBi JetStream optimal. Dabei sorgt die
FineSpray-Einheit fiir den gleichmaRi-
gen, tropfenfreien Auftrag eines Trenn-
mittels auf den gesamten Brennerkopf.
Ein feiner Nebel umhillt samtliche
VerschleiBteile, die zuvor der Granulat-
reinigung unterzogen worden sind und
unterstiitzt nachhaltig die Reinigungs-
wirkung durch verminderte Spritzeran-
haftung wahrend des Schweillens. Das
System ist vollstindig gekapselt und
arbeitet mit der geringst moglichen
Trennmittelmenge.

TBi Industries GmbH

Ruhberg 14

D-35463 Fernwald-Steinbach
Tel. +49 6404-9171-0
www.tbi-industries.com
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Effizient bei extremer Belastung

SchweiBen mit sehr hohen Stromstéarken bei Einschaltdauern (ED) gegen
100 % erzeugt groBe Warmemengen. Luftgekiihlte Brennersysteme

konnen sie dann zum Beispiel beim Dickblech-, Mehrlagen- oder
AluminiumschweiBen nicht hinreichend sicher abfiihren. Eine zusatzliche
Herausforderung stellen Prozessarmroboter mit innenliegendem
Brennerkabel: Um ihre Vorteile komplett und effizient zu nutzen, muss

der Brenner sich endlos am Roboterhandgelenk drehen kénnen. Beide
Grundforderungen erfiillt der neue wassergekiihlte Water Joint. Zusétzlich
bietet das Brennersystem von SKS Welding Systems weitere Nutzen, die die
Verlustleistung beim SchweiBen mindern und die Wirtschaftlichkeit erhdhen.

Typische Anwendungen mit groRen
Warmemengen treten im Nutzfahr-
zeug-, Schienenfahrzeug- und Son-
dermaschinenbau auf. Unter solchen
Bedingungen haben Water Joint-Bren-
nersysteme im einjahrigen Pilotbetrieb
ihre Performance bewiesen. Jetzt kann
der Anwender ein serienreifes Produkt
einsetzen. Mit 72 mm? ist der Quer-
schnitt des Kupferleiters im Vergleich
zu konventionellen wassergekiihlten
Brennern sehr groB. Deshalb erzeugt
er weniger Spannungsabfille und
bleibt auch ohne Wasserkithlung re-
lativ kalt. Lediglich die von der Riick-
strahlenergie des Schweiprozesses
betroffenen Teile an der Brennerspitze
bendtigen eine zuséatzliche Kiihlung.
Die geringe Verlustleistung sowie die
gezielte Wasserkithlung erhohen die
Wirtschaftlichkeit des Gesamtsystems.

Die Hochstrom- sowie die Wasser-
Drehdurchfithrungen des Water Joint
losen die sonst starre Einheit auch
der Schlauchverbindungen zwischen
Roboter und Schweillbrenner auf. Der
robotergefiihrte Brenner kann sich wie
beim luftgekiihlten Power Joint endlos,
d.h. auch tber 360° hinaus um seine
Achse bzw. die Drahtelektrode dre-
hen. Die Drahtforderung, der Fluss von
elektrischem Strom, elektrischen Sig-
nalen und Schutzgas funktioniert ohne
Einschrankung. Vom Brennersystem
sonst hervorgerufene Torsionsbean-
spruchungen des in der Hohlwelle des
Roboters gefiihrten Schweillbrenner-
kabels entfallen. Dies erhoht dessen
Standzeit und die Lebensdauer erheb-
lich. Wegen der unbegrenzten Dreh-
bewegung eriibrigen sich Umorientie-

www . blech-technik.at

Ideal zum SchweiBen mit Hohlwellenrobo-
tern und bei groBen Warmemengen: das
Brennersystem Water Joint.

rungen des Roboters. Das vereinfacht
sein Programmieren und vermeidet
Nebenzeiten. Beides fithrt zu direkten
Kosteneinsparungen.

Wasserkiihlung sowie die Kiihlwas-
serfiihrung gestaltet SKS ebenfalls
innovativ. Statt anfélliger Strom-Was-
serkabel im Brennerpaket liegen die
Wasserschlauche separat am luftge-
kithlten Brenner. Weil sie auf3en an der
6. Achse des Roboters entlang fiihren,
kann auch kein Wasser in den Roboter
gelangen. Beim Wasserkiihler besteht
die Alternative zwischen passiver und
aktiver Kiihlung; letztere kann zwei
Brennersysteme kiihlen.

SKS Welding Systems GmbH

Marie-Curie-StraBe 14
D-67661 Kaiserslautern
Tel. +49 6301-7986-0
www.sks-welding.de
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Pl Smart s

oben Erstklassiges Kraftpaket mit
ausgezeichneten Schneidleistungen.

rechts Die beiden Schneidkopfe
verfligen jeweils Uber eine
zuverlassige Hohenabtastung.

Kompaktes Kraftpaket

Flexibilitat im Material und hochwertige Schneidergebnisse. Das erwarten Kunden, die sich fiir den Kauf der

ByJet Smart von Bystronic entscheiden. Die ByJet Smart ist ein hochwertiges Kraftpaket. Dafiir sorgen Highend-
Baugruppen wie die innovative Konstruktion der Schneidbriicke, der préazise gefertigte Maschinenrahmen aus stark
dampfendem Verbundwerkstoff und die dynamische Hochdruck-Pumpe mit dusserst schnellem Druckauf- und Druckabbau.
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von einem tiefen Anschaffungspreis

und schlieflich von den geringen
Betriebskosten. Letztere sind insbeson-
dere auf die effiziente Hochdruck-Pumpe
zuriickzufithren, die einen sehr hohen
Wirkungsgrad aufweist und duBerst zu-
verlassig arbeitet, sodass Serviceintervalle
uberdurchschnittlich lang sind", erlautert
Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter der
Bystronic Austria GmbH.

11 D er Kunde profitiert doppelt: zundchst

AuBlerdem bendtigt die ByJet Smart eine
minimale Stellfliche. Die Hochdruck-Pum-
pe ist platzsparend im Maschinenrahmen
untergebracht und dennoch mit wenigen
Handgriffen leicht erreichbar. Die Maschi-
ne ist von mehreren Seiten zuganglich,
was das Be- und Entladen auRerst flexibel
macht. Und weil die ByJet Smart so kompakt
ist, lasst sie sich auch einfach und schnell
aufstellen, abbauen und transportieren.

Schnell, prazise und zuverlassig

,Die Byjet Smart arbeitet prazise und
schnell. Unter den Auslegermaschinen bie-
tet sie momentan die hochste Positionier-
geschwindigkeit am Markt", so Dietmar

1 Die Bedienung der ByJet Smart ist
einfach und intuitiv.

2 Der PositionPointer ermdglicht das
prazise Positionieren des Schneidkopfes.
(Optionale Funktion)

3 Der FixMaster macht Mikrostege
Uberflissig. (Optionale Funktion)

www . blech-technik.at
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Flexibilitat ist der Schllissel zum Erfolg. Der Anwendungsbereich der Wasserstrahlschneid-

Technologie ist duBerst vielfaltig.

Leo. Die Schneidbriicke ist mit einem Line-
armotor ausgestattet, der fiir Prazision und
Schnelligkeit sorgt. Dass zwei Schneidkop-
fe auch an einer so kleinen Maschine sinn-
voll sein konnen, hat sich in den intensiven
Testphasen bestitigt. Zwei Kopfe schnei-
den mehr als einer und das steigert die
Produktivitat. Beide Schneidkopfe verfii-
gen jeweils liber eine zuverlassige Hohen-
abtastung. Das erhoht die Prozesssicher-
heit. Design und Steuerung der Maschine
iiberzeugen durch Bedienerfreundlichkeit.
Die Handhabung der ByJet Smart ist ein-
fach und intuitiv. Die gesamte Bedienung
erfolgt bequem iiber Touchscreen. Uber
die virtuelle Steueroberflache ByVision hat
der Anwender Zugriff auf eine umfangrei-
che Datenbank, die ihm fiir vielfaltige An-
wendungen die optimalen Schneidparame-
ter bereitstellt. Dariiber hinaus kann dieser

Datenvorrat jederzeit kundenspezifisch er-

weitert werden. Die Vorkenntnisse des Be-
dieners sind nahezu unerheblich. ByVision
leitet den Anfianger sicher durch die Pro-
grammierung und unterstiitzt ihn mit vie-
len Automatismen. Dem fortgeschrittenen
Anwender bieten sie hingegen die Mog-
lichkeit, seine Erfahrung einzubringen und
die Grenzen der Technologie auszuloten.

Leistungssteigernde Upgrades

Je nach Bedarf lasst sich die ByJet Smart
mit weiteren leistungssteigernden Kom-
ponenten aufriisten. Der PositionPointer
ermoglicht das prazise Positionieren des
Schneidkopfes. Wahrend der Verarbeitung
fiihrt das zu einem schonenden Umgang
mit Rohmaterial. Der FixMaster macht Mi-
krostege iiberfliissig. Schneidteile konnen
stattdessen im Restgitter mit leicht 10sli-
chen Leimpunkten fixiert werden. Der Pre-
cisionAligner ist eine Feinjustierung, die
das Schneiden mit zwei Schneidkopfen in
einem einzelnen Teil ermdglicht. Dariiber
hinaus konnen die Schneidkopfe jeweils
optional mit einer Bohrspindel bestiickt
werden. Damit lassen sich vor allem Ver-
bundwerkstoffe schonend bearbeiten.

Das Video
zur ByJet Smart

www.schneidetechnik.at/
video/46554

Bystronic Austria GmbH

Salzburger StraBe 205
A-4030 Linz

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

Das Institut fiir Werkstoffkunde der Leibniz Universitat Hannover und die Perndorfer Maschinenbau KG haben die
Nonvakuum-Elektronenstrahltechnik als vielversprechenden technologischen Ansatz fiir ein gemeinsam entwickeltes,
neues Schneidverfahren identifiziert. Hierzu wurde herkommliche Anlagentechnik erweitert, um neben dem
SchweiBprozess auch einen neuartigen thermischen Schneidprozess zu realisieren. Die Materialbearbeitung mit dem
Elektronenstrahl zeichnet sich materialunabhéngig durch eine hohe Energieeffizienz und -konzentration aus.

Der atmosphéarische Elektronenstrahl
wurde zur thermischen Materialbearbei-
tung bisher vor allem zum Schweilen
eingesetzt (Non-Vacuum Electron Beam

s
s

Welding, NVEBW). Fiir die Anwendung
im SchweiBprozess gibt es gute Argumen-
te. Die Effizienz der Energieumwandlung
bei der Wechselwirkung von einem Elek-

| Kupferblech, 6 mm dick, geschnitten mit dem Elektronenstrahl.

I.‘}\ . >
L

-

tronenstrahl mit Materie ist nahezu unab-
hangig von der Art des Materials, so gibt
es etwa keine Verluste durch Reflexion,
wie dies bei der Materialbearbeitung mit
dem Laserstrahl der Fall ist. Dem Institut
fiir Werkstoffkunde und der Perndorfer
Maschinenbau KG ist es nun gemeinsam
gelungen, diese Vorteile auch fiir einen
thermischen Schneidprozess zu nutzen.

Die hohe Leistungsdichte des Elektro-
nenstrahls macht diesen zu einer her-
vorragenden Energiequelle fiir das atmo-
spharische  Elektronenstrahlschneiden
(Non-Vacuum Electron Beam Cutting,
NVEBC). Das Aufweiten des Elektronen-
strahls in der Atmosphére wird wahrend
des Schneidprozesses in der Schnittfuge
analog zum sogenannten Tiefschweil3-
effekt verhindert, sodass der Werkstoff
auch bei dicken Blechen innerhalb von
geraden Flanken aufgeschmolzen werden
kann. Um die Schmelze aus der Schnitt-
fuge zu entfernen, ist die Bereitstellung
einer austreibenden Gasstromung not-

X-technik BLECHTECHNIK 5/Novermber 2013



links NVECBC

mit mitbewegter
Absaugung von
unten. Dieses
Verfahren

erlaubt sehr

hohe Schneid-
geschwindigkeiten
auch bei
Konturschnitten.

rechts NVEBC
mit seitlicher
Austreibgasduse.
(Alle Bilder: IW,
Perndorfer)

wendig, die in verschiedenen
Ausfiihrungen am IW untersucht
wird. Es sind hierbei zwei unter-
schiedliche Verfahrensvarianten
moglich. Zum einen kann die
Schmelze wie bei anderen ther-
mischen Schneidverfahren durch
eine Uberdruck-Gasstrémung von
oben aus der Schnittfuge ausge-
blasen werden. Zum anderen wird
bei einer weiteren Verfahrensvari-
ante ein lokaler Unterdruck unter-
halb des Werkstiicks im Bereich
der Schmelzfront erzeugt und die
Schmelze sozusagen abgesaugt.
Je nach Anwendung konnen bei-
de Prozessvarianten ihre jeweili-
gen Starken zur Geltung bringen.

NVEB Schneiden mit
Gasstromung von oben

Wie bei anderen thermischen
Schneidverfahren ist es beim
NVEB-Schneiden moglich, die
Schmelze durch eine Gasstro-
mung von oben auszutreiben.
Hierbei sind unterschiedliche Re-
alisierungen geeignet, die auf die
jeweils geplante Anwendung an-
gepasst sind. Moglich ist sowohl
die koaxiale sowie die seitlich An-
ordnung der Austreibgasdiise.

Eine koaxiale Anordnung ergibt
die unbeschrankte Moglichkeit
Ausschnitte und Konturen aus-
zuschneiden. Fiir einzelne An-
wendungen kann es dagegen vor-
teilhaft sein, mit einer seitlichen
Austreibstromung zu arbei- =

B TRENNTECHNIK

Innovative
Prozess-Technologie fiir
mehr Produktivitat beim Schweifen.

Optimierter Material-Transfer und hohe
SchweiBgeschwindigkeiten. Verbindet
die Vorteile des Standard-Lichtbogens
mit jenen des Impuls-Lichtbogens.

SpeedArc

Fokussierter Lichtbogen fiir
MIG-MAG-Héchstleistung - bis
zu 30% schneller schweiBen.

SpeedUp
Steignaht-SchweiBen einfach
und schnell.

SpeedRoot
Energiereduziertes
SchweiBen mit Top-
Spaltiiberbriickung und
optimaler Schmelzbad-
Kontrolle.

Neu: J P
SpeedCold ' e

Optimal energiereduziert.
Fiir hochproduktives Diinnblech-SchweiBen ab 0,5 mm.

Lorch SchweiBtechnik Gmbi, Niederlassung Osterreich, Kristein 2, 4470 Enns, Info.at@lorch.biz, www.lorch.biz
Offizieller Gold Sponsor der 66. IIW International Conference 2013, Messe Essen, Germany

Fiir mehr Information:
www.masters-of-speed.de
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ten, um besonders geeignete Diisengeo-
metrien zu verwenden. Hierdurch wird
die Eignung fiir 360° Konturen jedoch
eingeschrankt.

NVEB-Schneiden mit
Absaugung der Schmelze

Eine neue, patentierte, vielversprechende
Methode die Schmelze aus der Schnitt-
fuge zu entfernen, ist ebenso Inhalt der
gemeinsamen Forschung des IW und
Perndorfer. Hierbei wird auf der Unter-
seite des Werkstiicks ein Unterdruck von
etwa 500 mbar erzeugt und die Schmelze
nach unten abgesaugt. Ein dicht anlie-
gender Absaugkopf wird unterhalb des
Bleches synchron mit dem Elektronen-
strahlerzeuger mitbewegt, sodass ein
lokaler Unterdruck unterhalb der Ein-
wirkzone des Elektronenstrahls besteht.
Dieser Unterdruck wird im Versuchs-
aufbau durch eine robuste Pumpe aus
der Vakuumspanntechnik erzeugt. Zum
Schutz der Pumpe dienen ein Schmelze-
abscheider, ein Prallblech und Filtermat-
ten. Der Elektronenstrahl findet zudem
besonders gute Voraussetzungen fiir
seine Ausbreitung in der Schnittfuge vor,
die Schmelze wird im Moment ihrer Ent-
stehung sofort abgesaugt und zugleich
ist der Druck in der Fuge reduziert. Die-

ses Verfahren zeichnet sich durch sehr
hohe erreichbare Schneidgeschwindig-
keiten aus und verfiigt zugleich iiber gute
Schnittqualitdt. Es kommt zum Tragen,
dass die Materialbearbeitung mit dem
Elektronenstrahl iiber einen sehr hohen
Wirkungsgrad bei hoher Leistungsdichte
verfligt. Gerade im Hinblick auf die Be-
arbeitung von Kupfer mit seiner hohen
Warmeleitfahigkeit verfligt dieses Strahl-
verfahren iiber grofes Potenzial auch
und gerade im Vergleich zum Laser. Fiir
Kupfer und auch fiir andere Werkstoffe
konnten dabei Schnitte mit hoher Quali-
tat bei sehr hohen Schnittgeschwindig-
keiten realisiert werden — beispielsweise
sei hier eine Schnittgeschwindigkeit von
10,5 m/min fiir 6 mm dickes Kupferblech
herausgestellt.

Die Wiarmeeinbringung ins Material ist
sehr gering, die Versuchsbleche werden
im Schneidversuch nur leicht erwarmt
und konnen direkt danach angefasst wer-
den. Die Rauheitswerte fiir diese Schnitte
liegen zwischen rz = 170 pm bis 270 pm.
Schnittversuche an 10 mm dickem Kup-
ferblech ergaben eine Schnittgeschwin-
digkeit von 3,5 m/min und eine Rauheit
von RZ =300 ym. Die Rauheitswerte wur-
den anhand von Oberflaichenscans der
Schnittkanten mit einem 3D-Laserscan-

Mikroschliff einer
Kupferprobe.
Durch die hohen
Schnittgeschwin-
digkeiten wird
sehr wenig
Warme in den
Werkstoff abgege-
ben. Die Warme-
einflusszone bei
NVEB-geschnit-
tenen Proben ist
stets sehr klein.

links Kon-
turschnitt mit
NVEBC mit seitli-
cher Ausblasduse.

rechts Diese Pro-
be wurde mittels
NVEBC ge-
schnitten und im
Anschluss ohne
weitere Behand-
lungsschritte auf
derselben Anlage
mittels NVEBW
verschweiBt.

Mikroskop ermittelt. Auch flir weitere
Werkstoffe konnen sehr hohe Schnitt-
geschwindigkeiten erreicht werden.
Rostfreier Edelstahl (1.4301) mit 3 mm
Blechdicke kann mit bis zu 18,5 m/min
geschnitten werden. Die Rauheit dieser
Schnittkanten liegt bei rz = 40 — 55 pm.
Im Dickblechbereich konnte bislang eine
Blechdicke bis 30 mm fiir Edelstahl, bzw.
40 mm fiir Baustahl geschnitten werden.
Durch den mitbewegten Absaugkopf
konnen mit diesem Schneidverfahren na-
hezu beliebige Konturen erzeugt werden.
Voraussetzung ist die beidseitige Zu-
ganglichkeit des Werkstiicks. Sollte dies
nicht gegeben sein, dann kann alternativ
die Variante des Ausblasens von oben
verwendet werden.

Ein Werkzeug zum
SchweiBen und Schneiden

In allen Ausfilhrungen des NVEBC
Verfahrens — ob mit Absaugung der
Schmelze oder einer austreibenden Gas-
stromung von oben — die Nonvakuum-
Technik erlaubt es, auf derselben Anlage
auch das NVEB Schweiflen durchzufiih-
ren. Sowohl beim Schneiden als auch
beim Schweifen werden hohe Geschwin-
digkeiten erreicht und es kann ein brei-
tes Spektrum an Werkstoffen verarbeitet
werden. Das Schweiverfahren zeichnet
sich zudem durch eine hohe Vertraglich-
keit fir groBe Toleranzen aus. Auf diese
Weise konnen beide Verfahren auf ein
und derselben hochproduktiven Maschi-
ne genutzt werden.

Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8, A-4720 Kallham
Tel. +43 7733-7245
www.perndorfer.at
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Neues und Gebrauchtes

B TRENNTECHNIK

Mittlerweile schon fast zur Tradition geworden, fand auch heuer wieder die Hausmesse bei HESSE+CO statt. Am 17.
und 18. Oktober konnte sich das internationale Publikum vom umfangreichen Angebot an neuen und gebrauchten
Blechbearbeitungs- und Werkzeugmaschinen iiberzeugen. Eines der Highlights war die Vorstellung des

CNC Anschlagsystems SEMI PAXY aus dem Hause GEKA.

Das System kann entweder als komplet-
te Einheit erworben werden oder an be-
reits vorhandenen Lochstanzen und Pro-
filstahlscheren mit mindestens 500 mm
Ausladung nachgeriistet werden. Das
System besteht aus einem Anschlagtisch
1.000 x 400 mm mit servogetriebener
X- und Y-Achse und der dazugehorigen
7" Touchscreen Steuerung ,B&R Po-
wer Panel 500” auf PC Basis mit grafi-
scher Programmiersoftware Line Pro.
Die Vorteile dieses Systems liegen in
der Bearbeitung von Diinn-, Mittel- und

Dickblechen schnell und kostengiinstig
in Klein- und Mittelserien ohne grofen
AnreiBaufwand bzw. komplizierter Ar-
beitsvorbereitung.

Die Netzwerkanbindung sowie ein Im-
port von DXF Daten stellt ebenfalls kein
Problem dar. Da bei Hesse+Co die Mog-
lichkeit besteht, samtliche Maschinen
unter Strom vorzufiihren, konnte das
bewahrte Hesse-TEAM aus erfahrenen
Vertriebsmitarbeitern und geschulten
Service-Technikern bei dieser Gelegen-

links Profilstahl-
schere GEKA
Hydracrop 80 SD
mit CNC Anschlag-
tisch SEMI PAXY
100 x 400.

rechts Bei
Hesse+Co stehen
standig ca. 300
neue und ge-
brauchte Blech-
bearbeitungs- und
Werkzeugmaschi-
nen zur Vorfiihrung
unter Strom bereit.

heit bestens auf die spezifischen Wiin-
sche und Anforderungen der Besucher
bei einem personlichen Gesprach ein-
gehen und fiir jeden Interessenten eine
individuelle Losung anbieten.

HESSE+CO
Maschinenfabrik Ges.m.b.H.

1Z N6-Sid, StraBe 4, Objekt 8
A-2351 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-638-70-0
www.hesse-maschinen.com

!

Hans Weber Maschi‘n-en'fabrik GmbH ©

Feinschneid-Teile

e Entgraten ¢ Verrunden ¢ Reinigen

www.hansweber.de

www . blech-technik.at
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Die neue Funktion BrightLine fiber macht dié Ti'uLaser 5030 fiber

mit einem 5-Kilowatt-Festkoérperlaser zur Universalmaschine:

Perfektes Zusammenspiel fur Dick und Dunn

Fliegender Wechsel zwischen hichster Produktivitat und Qualitat im Diinnblech zu Qualitatsschnitten im Dickblech. Diese
Flexibilitat erreicht die TruLaser 5030 fiber mit der neuen Funktion BrightLine fiber. Die neue 2-D-Lasermaschine von Trumpf
schneidet mit einem 5-Kilowatt-Laser laut eigenen Angaben auch dicken Edelstahl bis 25 Millimeter in hervorragender Qualitét.

BrightLine fiber ermdglicht zudem be-
sonders kleine Bohrungen und Konturen
im dicken Edelstahl und steigert die Qua-
litdt und Produktivitdit beim Schneiden

von Baustahl mit einer Blechdicke von 15
bis 25 Millimeter. Schnitte durch Alumi-
nium sind bis 25 Millimeter Blechdicke
moglich. Damit kann die Maschine alle

gangigen Materialarten und -dicken in
sehr guter Qualitat bearbeiten und ist mit
einem Festkorperlaser eine echte Univer-
salmaschine.

Neu mit BrightLine fiber

Ein perfektes Zusammenspiel von Strahl-
erzeugung, -filhrung und -fokussierung
sind ausschlaggebend fiir die Funktion
BrightLine fiber. Ein wichtiger Vorteil
dabei ist die hohere Qualitat im dickeren
Baustahl und Edelstahl. Bisher konnte die
TruLaser 5030 fiber mit Festkorperlaser
zwar auch Edelstahl bis 20 und Baustahl

Die neue TruLaser 5030 fiber von TRUMPF ist
eine Universalmaschine zum 2-D-Laserschnei-
den mit einem Festkorperlaser. Sie schneidet
mit BrightLine fiber auch dicken Edelstahl bis
25 Millimeter in hervorragender Qualitat.

»-technik BLECHTECHNIK 5/November 2013
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Der Festkorperlaser an der TruLaser 5030 fiber bearbeitet mit der Funktion BrightLine
fiber alle tiblichen Materialarten und -dicken sowie Buntmetall in sehr guter Qualitat.

bis 25 Millimeter schneiden. Doch in
hoheren Materialstarken bildete sich
ein Grat und die Schnittfliche war in-
homogen. Im dicken Baustahl konnten
zudem Schwankungen in der Material-
glute zu Fehlschnitten oder Schnittab-
riss fuhren. BrightLine fiber reduziert
jetzt die Gratbildung sowie die Rauig-
keitswerte der Schnittkante erheblich
und erhoht die Prozessstabilitat beim
Schneiden von Baustahl. Zusatzlich zu
der deutlich besseren Schnittqualitat
steigert die Maschine mit einem 5-Ki-
lowatt-Laser die maximal schneidbare
Blechdicke in Aluminium und Edel-
stahl von 20 auf 25 Millimeter.

Eine neues mehrstufiges Einstech-
verfahren bietet in Kombination mit
BrightLine fiber weitere Vorteile beim
Schneiden von Edelstahl. Denn es
verhindert den Aufwurf von Schlacke
beim Einstechen des Laserstrahls in
das Blech. Die Maschine muss da-
durch die Einstechstelle nicht wie bis-
her weitrdumig umfahren, was noch
filigranere Konturen als bisher ermog-
licht. Die TruLaser 5030 fiber erreicht
so minimale Konturdurchmesser bei-
spielsweise von einem Millimeter,
wenn sie zwolf Millimeter dicken Edel-
stahl bearbeitet. Auch die Entnahme

www.blech-technik.at

von Teilen wird durch BrightLine fiber
einfacher, da sie sich leichter aus dem
Restgitter losen. Das erspart beim ma-
nuellen Entladen Zeit und steigert die
Prozesssicherheit bei der automati-
sierten Entnahme.

Mit der TruLaser 5030 fiber und
BrightLine fiber gelingt dem Fest-
koperlaser der Sprung in die univer-
selle 2-D-Laserbearbeitung. Denn
die  Produktivmaschine schneidet
Baustahl, Edelstahl und Aluminium
bis 25 Millimeter in ausgezeichneter
Qualitat. Die Trulaser 5030 fiber eig-
net sich zusatzlich fiir die Bearbei-
tung von Buntmetallen wie Kupfer
oder Messing bis je zehn Millimeter
Blechdicke.

Das Video zu
BrightLine fiber

www.schneidetechnik.at/
video/90848

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

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

WIR BRINGEN
STAHLIN
BESTFORM

WAGNER

STAHL IN BESTFORM

Alfred Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.
Alfred-Wagner-Stra3e 1, 4061 Pasching bei Linz, Austria
Telefon: +43 7229 61048 Serie, Fax: +43 7229 70141
www.wagner-stahl.at, office@wagner-stahl.at




42

TRENNTECHNIK

ESAB stellt die neue Prézisions-Plasmaschneidmaschine E-VENT DX PRECISION. Die Maschine zeichnet sich durch
eine platzsparende Bauweise mit einem Schneidbereich von 1,5 m x 3 m aus. Sie ist mit ESABs m® Plasma System
ausgestattet, das hichste Genauigkeit beim Plasmaschneiden und -markieren gewéhrleistet und in einem vollstandig
integrierten, einfach zu bedienenden Paket angeboten wird. Die E-VENT DX PRECISION ist ein komplettes, sofort
einsatzbereites System, mit dem laut ESAB Hochstleistungen erreicht werden.

SABs neue E-VENT DX PRECISI-

ON bietet laut Hersteller hochpra-

zises Plasmaschneiden bei einer
Vielzahl von Materialien mit einer Dicke
von bis zu 25 mm und Positionierge-
schwindigkeiten von bis zu 30.000 mm/
min. Die herausragende Leistungsfa-
higkeit der Maschine fiir das prazise
Plasmaschneiden ist ein Ergebnis der
vollstindigen Integration von ESABs
m? Plasma System, der VISION T5 CNC
und der COLUMBUS III Software, die
nahtlos zusammenarbeiten und so fir
die beste Schnittqualitat bei allen Kon-
turen sorgen, mit vollautomatisierter
Prozesskontrolle, fiir optimale Funkti-

onsvielfalt beim Schneiden unabhingig
von den Fahigkeiten des Bedieners. Das
m3 Plasma System ist mit ESABs Preci-
sion Hole Technology ausgestattet, die
prazise kleine Locher bis zu einem 1:1
Verhaltnis von Durchmesser zu Dicke
bei niedrig legiertem Stahl bis zu 25
mm Dicke produziert. ESABs VISION
T5 CNC Steuerung bietet eine einfach
zu bedienende Touchscreen-Oberfliche
im Breitformat. Die eingebaute Prozes-
sdatenbank vereinfacht das Einrichten
aller Schneidwerkzeuge durch auto-
matische Konfiguration der Parameter,
wie Schneidgeschwindigkeit, Schnitt-
fugenkompensation und Zeitmessern,
basierend auf der Materialdicke, dem
Materialtyp und der gewiinschten
Schnittqualitat.

Die einfach zu bedienende Steuerung
wird durch ESABs COLUMBUS III CAD/

ESABSs neue E-
VENT DX PRE-
CISION bietet
laut Hersteller
hochprazises
Plasmaschnei-
den bei einer
Vielzahl von
Materialien mit
einer Dicke von
bis zu 25 mm
und Positio-
niergeschwin-
digkeiten von
bis zu

30.000 mm/min

CAM Software ergdnzt. Intelligentes
Programmieren rationalisiert den Her-
stellungsprozess durch zeitsparende
Funktionen fiir das Schachteln und fiir
die Optimierung der Schneidaufgaben,
wie z.B. gemeinsamer Schnitt, Brenn-
briicken, Stege, Eckenschleifen, An-
schnitt vorziehen und das Optimieren
von kleinen Lochern. Die neue E-VENT
DX PRECISION bietet Hochstleistungen
durch ein platzsparendes, vollstandig
integriertes Schneidsystem, das schnell
und einfach aufgebaut ist, sodass sofort
mit dem Schneiden begonnen werden
kann.

Esab GmbH

Dirmhirngasse 110, A-1235 Wien
Tel. +43 1-8882511
www.esab.at
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oben Die kompakte
P1 kann bis zu einer
Blechstéarke von 1,6 mm
und einer Biegelange
von 1.250 mm ohne
Sonderwerkzeuge
automatisch, schnell,
wirtschaftlich und sehr
komplex kanten.

(Y e lallal
-

links Das vielseitige und
produktive Biegezentrum
P1 ist eine Uberaus
interessante Alternative zu
Abkantpressen.

s=1

Neue Horizonte beim Biegen

Salvagnini gilt als einer der fiihrenden Hersteller von flexiblen Blechbearbeitungsmaschinen in den Bereichen Stanzen,
Laser, Kanten und deren Automatisierung. Am ésterreichischen Standort in Ennsdorf (NO) ist das Kompetenzzentrum
flir Kantautomaten beheimatet, wo man mehr als 150 Maschinen pro Jahr produziert. Neben den bewahrten, hybriden
Biegezentren P4Xe und P2Xe zahlt dazu das neue, vielseitige und produktive Mini-Biegezentrum P1, das eine liberaus
interessante Alternative zu Abkantpressen darstellt.
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Is internationaler Konzern mit 18
Aoperativen Niederlassungen, mehr

als 1.300 Mitarbeitern und tiber
5.000 weltweit verkauften Systemen stellt
Salvagnini seine Produktion neben Enns-
dorf noch an zwei weiteren Standorten
in Ttalien und einem in den USA sicher.
Die Produktpalette umfasst kombinierte
Stanz- und Laserschneidsysteme, Fa-
serlaserschneidanlagen, elektrische und
hydraulische Abkantpressen sowie Bie-
gezentren. Das 1993 gegriindete Werk
in Ennsdorf mit rund 350 Mitarbeitern

deutlich mehr.

www . blech-technik.at

ist dabei ausschlieBlich auf die Produk-
tion der hybriden Biegezentren P4Xe,
P2Xe und der neuen rein elektrischen
P1 spezialisiert. ,Unsere Maschinen
werden beispielsweise in der Produktion
von Leuchten, Aufzugs- und Heizkessel-
verkleidungen, Schaltschranken oder
Metallmobeln eingesetzt”, erklart Ing.
Wolfgang Kunze MBA MSc, Technischer
Leiter und Prokurist von Salvagnini Ma-
schinenbau, der erganzt: ,Zu unseren
groRten Kunden zihlen in Osterreich
etwa AHT Cooling Systems, Novoferm,

(Aufgrund der mit Abstand hoheren Produktivitat
der P1 ist unser kleinstes Biegezentrum bei
herkdmmlichen Paneelen gegeniiber manuell
bedienten Abkantpressen im Durchschnitt um
Faktor 3 produktiver - bei komplexen Konturen
mit mehreren Kantrichtungswechseln sogar noch

Ing. Wolfgang Kunze MBA MSc, Technischer Leiter und
Prokurist von Salvagnini Maschinenbau

Zumtobel oder Liebherr Kiihl- & Gefrier-
gerate.”

Abkantpressen werden
es kiinftig schwer haben

Mit der neuen, im letzten Jahr erstmalig
auf der EuroBlech vorgestellten P1 hat
Salvagnini die bisherige Highend-Nische
der Biegezentren verlassen und ein er-
schwingliches System fiir alle entwickelt,
die bisher nur ans Abkanten gedacht ha-
ben. ,Das iiberaus kompakte Biegezen-
trum kostet trotz neuester Technologie
nur unwesentlich mehr als vergleichbare
Abkantpressen, kann aber bis zu =2

oben 2010 wurde die neueste Generation
der bewéhrten Biegeautomaten P4Xe
und P2Xe mit vollautomatischem
Werkzeugwechsler vorgestellt.

unten Durch eine einzigartige, patentierte
Drehung der Kantschwinge lassen sich mit
der P1 Kantungen ausfiihren, bei denen
bisherige Biegezentren komplett passen
mussten.
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einer Blechstéarke von 1,6 mm und einer
Biegeldnge von 1.250 mm ohne Sonder-
werkzeuge automatisch, schnell, aullerst
wirtschaftlich und sogar sehr komplex
kanten”, bringt es Ing. David Morten-
bock, Verkauf Osterreich bei Salvagni-
ni Maschinenbau, auf den Punkt. Nach
umfassenden Berechnungen mit einer
Vielzahl von Bauteilen ist Salvagnini zu

einem eindeutigen Ergebnis gekommen:
LAufgrund der mit Abstand hoheren
Produktivitat der P1 ist unser kleinstes
Biegezentrum bei iblichen Paneelen
gegeniiber manuell bedienten Abkant-
pressen im Durchschnitt um Faktor 3
produktiver — bei komplexen Konturen
mit mehreren Kantrichtungswechseln
sogar noch deutlich mehr”, so Kunze.

Das kompakte Biegezentrum kostet trotz
neuester Technologie nur unwesentlich mehr
als vergleichbare Abkantpressen, kann aber
bis zu einer Blechstarke von 1,6 mm und einer
Biegelange von 1.250 mm ohne Sonderwerkzeuge
automatisch, schnell, aullerst wirtschaftlich und
sogar sehr komplex kanten.

Ing. David Mortenbdck MBA,
Verkauf Osterreich bei Salvagnini Maschinenbau

Am 0sterreichischen Standort in Ennsdorf ist
das Kompetenzzentrum fur Kantautomaten
beheimatet. 2014 verlédsst neben den P2Xe
und P4Xe Modellen auch noch jede Woche
ein P1 Biegezentrum das Werk.

Durch eine einzigartige, patentierte Dre-
hung der Kantschwinge lassen sich mit
der P1 Kantungen ausfihren, bei denen
die bisherigen Biegezentren komplett
passen mussten. Durch den zuséatzlichen
Freiheitsgrad kann das Biegewerkzeug
bei der Biegung nach unten eine zweite
Stellung mit einem wesentlich gréReren
Freiraum anfahren. ,Dadurch bietet die
P1 beim Kantrichtungswechsel ungeahn-
te Moglichkeiten und umgeht die Ein-
schrankungen durch die Werkzeuggeo-
metrie. Damit ist jedes Teil, das in den
Kantfreiraum der P1 hineinpasst, auch
herstellbar. Bei einer drohenden Kollision
wird das Werkzeug einfach in die jeweils
andere Position gedreht und kann die
Kantung ausfiihren”, kennt Mortenbock
die Starken der Neuen. Die P1 behalt
zudem auch alle bedeutenden Charakte-
ristika der Salvagnini-Biegezentren bei,
beispielsweise die vier Universalbiege-
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werkzeuge. Herkommliche Abkantpres-
sen benotigen viele, unterschiedliche
Werkzeuge und lange Rustzeiten. Die
P1 kommt bei allen Bearbeitungen mit
den installierten und im Preis inkludier-
ten Standardwerkzeugen aus — mit allen
daraus resultierenden Vorteilen bei den
Werkzeugkosten, Riistzeiten sowie La-
gerflachen. ,Das sind Fakten, die oftmals
von Anwendern nicht beriicksichtigt wer-
den”, betont Wolfgang Kunze.

Fiir die Perfektion entworfen

Alle Konstruktionsentscheidungen haben
dazu beigetragen, eine hohere Energie-
effizienz zu erlangen. Auf hydraulische
Antriebe wurde komplett verzichtet. Die
P1 wird ausschlieRlich elektrisch ange-
trieben, was neben dem Gerduschpe-
gel auch dem Energieverbrauch zugute
kommt. ,Der durchschnittliche Stromver-
brauch {iberschreitet die 4 kW nicht. Eine
Abkantpresse mit einer Biegelange von
2 Metern benotigt hingegen zwischen 8
und 12 kW”, zeigt sich Kunze zufrieden.
Im Rahmen der Entwicklung hat sich das
35-kopfige F&GE-Team in Ennsdorf bei
der Dimensionierung der Maschine ganz
bewusst strikte Limitierungen auferlegt.
Nur durch die Beschrankung auf Blech-
dicken von 0,4 bis 1,6 mm, einer maxi-
malen Biegelange von 1.250 mm und ei-
ner Kanthohe von 127 mm konnte die P1
derart kompakt gestaltet werden.

Die Aufstellfliche von 2 x 4 Metern ist in
etwa so groR wie bei einer vergleichba-
ren, einzelnen Abkantpresse. ,Nur so lie
sich das Hauptziel der Entwicklung errei-
chen — der duBerst giinstige Preis”, so
der Technische Leiter, der fortfahrt: ,Die-
se Maschine wurde mit potenten Rech-
nern und modernster Software gezeich-
net, entworfen und simuliert, welche
sie bis ins kleinste Detail definiert und
optimiert haben, vom Gewicht bis zur
geometrischen Architektur, von den Pra-
zisionsarbeiten bis hin zum Anlagenbau
und dem Energieverbrauch.” Ein weite-
rer Pluspunkt ist das Zentrierprinzip der
Bleche, das auf allen Biegezentren von
Salvagnini angewandt wird. SchlieRlich
erfolgt die Zentrierung nur ein einziges
Mal am Anfang des Bearbeitungszyklus.
Die gesteuerten Anschldge positionieren
sich in den Ausklinkungen und ein soge-
nannter Pusher schiebt das Blech gegen
die mechanischen Anschlige. ,Somit
sind die Abmessungen des fertigen Bie-

www.blech-technik.at
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Starkes Team in Ennsdorf: Ing. David Mértenbdck, MBA und Ing. Wolfgang Kunze, MBA MSc

geteils immer korrekt, da eventuelle Zu-
schnittsfehler der Platine schon bei der
ersten Biegung ausgeglichen werden”,
erklart Kunze., AuBerdem ist sie einfa-
cher zu bedienen als jede Abkantpresse.
Der Bediener braucht sich nicht bei jeder
Kantung darum kiimmern, wie er das
Blech drehen und gegen den Anschlag
halten muss. Er legt das Teil einfach an
die Anschlage, alles Weitere iibernimmt
die P1, und das fehlerfrei, hochgenau
und fiir den Bediener vollig gefahrlos.
Er braucht nur noch das fertige Bauteil
entnehmen. Wahrenddessen kann er so-
gar bereits andere Arbeiten iibernehmen,
was wiederum Zeit und somit Kosten
spart”, mochte David Moértenbock nicht
unerwahnt lassen.

Nichts dem Zufall iiberlassen

Im Zeitalter der 3-D-Simulation und
FEM-Analysen konnte Salvagnini die
Untersuchung der Dehn- und Struktur-
verformungskrafte sowie der Beanspru-
chung stetig verbessern und somit eine
optimierte Entwicklung, Verstarkung und
Modifizierung der Werkzeuge, aber auch
der Maschinenkomponenten gewahrleis-
ten. ,Die bei der Kantung auftretenden
Krafte driicken die Werkzeuge aus der
Bahn und verursachen Ungenauigkeiten.
Wenn man aber genau weif3, wie sich die
Werkzeuge verformen, ist dies in den
Biegeprozess miteinkalkulierbar. Unsere
daraus entstandene Biegeformel wird in
jeder Salvagnini-Maschine berticksich-
tigt, wodurch zuverldssige Biegevorgan-
ge mit hochster Wiederholgenauigkeit

erzielt werden”, geht Kunze ins Detail.
Selbst schwankende Materialunterschie-
de bei Blechchargen werden im System
beriicksichtigt, um ein konstantes Biege-
verhalten zu garantieren und die Produk-
tivitat der Maschinen zu steigern.

Vergangenheit und Zukunft

Hier verbinden sich Vergangenheit und
Zukunft von Salvagnini in der Blechbe-
arbeitung. Gestartet in den 60er-Jahren,
als das Unternehmen als Erster mit der
Entwicklung von automatischen und voll-
kommen flexiblen Systemen das Konzept
der schlanken Produktion vorstellte, ent-
wickelte es sich weiter, als Salvagnini
in den 1970ern erstmals ein Biegezent-
rum oder im Jahr 2000 eine robotisierte
Biegezelle mit einer einzigen Steuerung
auf dem Markt prasentierte und findet
heute seine Fortsetzung mit der P1, mit
der Salvagnini eine vielseitige und pro-
duktive Biegelosung gelungen ist, die im
Diinnblechbereich mit all ihren Vorteilen
die interessanteste Alternative zu Abkant-
pressen darstellt.

Das Video zur P1

www.umformtechnik.at/
video/90901

Salvagnini Maschinenbau GmbH

Dr. Guido Salvagnini-StraBe 1
A-4482 Ennsdorf

Tel. +43 7223-885-0
www.salvagnini.at
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Die neue E-Control-Steu-
erung fir die E-Brake und die
H-Brake hat eine vollstandige
Touch-Screen-Bedienung, wobei
auf dem 17“-Monitor nur jene
Schaltflachen sichtbar sind, die
im jeweiligen Prozessschritt zur

48

Bedienung erforderlich sind.

ge E-Bend L-Winkelmesssystem
sorgt fiir hochste Prézision be-
reits ab dem ersten Biegeteil.

Das werkzeugunabhéngi-

SafanDarley (OV: Planche) prisentiert aus ihrem umfangreichen Programm ihre jiingsten Produktinnovationen im Bereich der
Blechbearbeitung. Eine der Neuheiten ist ein komplett neues Winkelmesssystem fiir die H-Brake Abkantpressen. Diese neue
Generation Abkantpressen gehort sowohl technisch, als auch in Sachen Nachhaltigkeit zum Top-Segment. Eine andere Neuheit
ist die Erweiterung des “E-Brake” Sortiments mit der E-Brake 130T 4.100mm. Diese Abkantpresse ist vor allem fiir die flexible
Produktion in der Fassadenindustrie entwickelt worden. Sogar beim Biegen bis vier Meter Arbeitslange ist keine Bombierung
notig, dank des speziell entwickelten Unterbalkens, der die minimale Durchbiegung kompensiert.

E-Bend L

Mit dem E-Bend L Winkelmesssystem ist es moglich, den Pro-
duktwinkel beim Biegen laufend zu messen. Dadurch lassen sich
die Abweichungen infolge unterschiedlicher Materialqualitaten
und Blechstarken, Walzrichtung usw. automatisch korrigieren.
Dieses System bietet groRe Vorteile, sowohl bei der Herstellung
von Einzelstiicken als auch bei der Serienfertigung. Das werkzeug-
unabhédngige E-Bend L-Winkelmesssystem sorgt fiir hochste Pra-
zision bereits ab dem ersten Biegeteil.

E-Control EC 20

Auch in Bezug auf die neu entwickelte Steuerung kann SafanDar-
ley punkten. Die neue E-Control-Steuerung fir die E-Brake und
die H-Brake hat eine vollstandige Touch-Screen-Bedienung, wobei
auf dem 17”-Monitor nur jene Schaltflichen sichtbar sind, die im
jeweiligen Prozessschritt zur Bedienung erforderlich sind. Die E-
Control ist der neue Standard im Bereich ergonomischen Bedien-
komforts. Bei der Steuerung handelt es sich um ein PC-basiertes

Die neue Hochgeschwindig-
keits-Laserschneidanlage
Mitsubishi eX Laser.

Programm unter Microsoft Windows®, die Software ist auf der
Grundlage von Microsoft.net Framework entwickelt worden. Die
E-Control EC 20 bietet unter anderem 2D-Biegesimulationen in
Kombination mit Offline-Programmierung. Die Steuerung wurde
fiir webbasierte Kommunikation wie Online-Diagnosen und Down-
load von Software-Updates iiber das Web entwickelt. Zudem las-
sen sich Maschinen in einer Gruppe aneinander koppeln und es
konnen Werkzeugdatenbanken geteilt werden.

Mitsubishi eX Laser

Der neue Star bei SafanDarley im Hochgeschwindigkeits-Laser-
schneiden ist die Mitsubishi eX Laser. Die neue Hochgeschwin-
digkeits-Schneidetechnologie von Mitsubishi reduziert den Ge-
samtzyklus um 20 Prozent bei diinnen Blechen und sogar um 30
Prozent bei mittelstarkem oder dickem Stahl (bis 16 mm). Ein-
zigartig ist laut Hersteller der von Mitsubishi selbst entwickelte
»3-axis cross flow”-Resonator mit einem 30 Prozent niedrigeren
CO,-AusstoR als bei CO,-Resonatoren. Im Ruhezustand wird die
Maschine automatisch in den Oko-Stand geschaltet, wobei der
Resonator und diverse Funktionen schrittweise ausgeschaltet
werden. Dies fiihrt im Ruhezustand zu einer Energieeinsparung
von 90 Prozent. Mit Hilfe des standardmaRigen Strichcodesystems
lasst sich in bestimmten Fallen die gesamte Bedienung auf zwei
Handlungen reduzieren: 1) den Strichcode einlesen und 2) auf die
START-Taste driicken.

Planche GesmbH
Betriebsgebiet Sid, StraBe C3, A-3071 Bdheimkirchen

Tel. +43 2743-77007-0
www.planche.at
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bei geringem Energieverbrauch

Die neuen Abkantpressen vom Typ Quick-Bend von Boschert setzen nach eigenen Angaben ab sofort MaBstébe
in Dynamik, Produktivitat und Betriebskosten. Basierend auf der Abkantpressen-Baureihe PROFI 28 NC,

PROFI 28 CNC und PROFI 56 CNC, die den Arbeits-/Abkantlangenbereich von 1.000 bis 2.200 mm abdecken,
entwickelten die Konstrukteure eine Abkantpresse mit elektrisch-hydraulischem Hybridantrieb, der durch eine

kombinierte E-Motor-/Pumpen-Einheit gekennzeichnet ist.

Der Clou dabei ist, dass die Pumpe direkt nach dem Start den
jeweils benotigten Druck aufbaut, um das Oberwerkzeug zu-
nachst im Eilgang und damit sehr schnell (mit 250 mm/s) in
Arbeitsposition (Y-Achse/Hub = 200 mm) zu bringen, dann
die Presskraft aufbauend den Abkantvorgang bewirkt, um sich
nach dem Abkanten mit hoher Riickzugsgeschwindigkeit (200
mm/s) und abfallendem Druck wieder in die Ausgangsposition
zu begeben. Folgerichtig lauft der die Pumpe direkt antreiben-
de E-Motor nur dann, wenn zum Start das FuBpedal betatigt
wird, und auch immer nur solange, bis der Rickhub beendet
ist bzw. das Fulpedal nicht mehr gedruckt ist.

Hohe Dynamik und trotzdem
80 % weniger Energieverbrauch

Damit lassen sich zum einen gegeniiber konventionellen hy-
draulischen Pressenantrieben laut Boschert bis zu 80 % an
elektrischer Energie einsparen. Zum anderen fiihrt die direk-
te Kopplung von E-Motor und Pumpe ohne Zeitverlust zum
schnellen Druckaufbau, sodass eine deutlich hohere Bewe-
gungsdynamik gegeben ist, welche die unproduktiven Neben-
zeiten minimieren hilft. Der trotz hoher Energieeffizienz sehr
leistungsfahige Hybridantrieb erzeugt Presskrafte bis 280 kN
bzw. bis 560 kN, womit sich die Quick-Bend Abkantpressen
mit 1.000 mm Arbeits-/Abkantlange gleichstellen mit ihren hy-
draulisch angetriebenen Schwestern PROFI 28/1000 NC und
PROFT 28/1000 CNC bzw. PROFI 56 CNC.

Praxisgerechte Standard-Ausriistung

Die Abkantpressen Quick-Bend von Boschert sind kompakt
(1.600 x 1.500 x 2.450 mm L x B x H) und robust (3.500 kg)
aufgebaut und weisen eine Durchgangsbreite von 890 mm
zwischen den Seitenwanden sowie eine Ausladung von 200
mm auf. Die reine Biege-Geschwindigkeit liegt im Bereich von
8 bis 10 mm/s und die Wiederholgenauigkeit betragt +/- 0,02
mm. Damit zahlen die dynamischen Abkantpressen sowohl zu
den Schnellen als auch zu den Prazisen und damit Effizienten.

Zumal bereits in der Standard-Ausriistung ein angetriebener
und per Linearelementen gefiihrter Hinteranschlag (X-Achse)
mit in der Hohe verstellbaren Fingeranschligen (R-Achse)
und das Werkzeug-Schnellwechselsystem ROL 1 enthalten
sind. Dies wiederum erleichtert dem Bediener die Arbeit und
dasselbe gilt fiir die Steuerung vom Typ Cybelec DNC 880 S
mit Grafik-Oberfliche. Die hier verbauten Komponenten wie

www . blech-technik.at

Das Video
zur Quick Bend

www.umformtechnik.at/
video/90851

Die neue Abkantpresse Quick-Bend von Boschert in Komplett-
ausrUstung fur den sofortigen Einsatz in der Werkstatt und in der
Teileproduktion. Optional ist die Abkantpresse auch fir eine sitzende
Tatigkeit auszuristen. (Bild: Boschert)

die DNC-Steuerung, der BoschRexroth-Hybridantrieb und das
Fissler-Lichtschrankensystem AKAS IIT entsprechen selbstre-
dend den System- und CE-Sicherheitsanforderungen, sodass
der Anwender aus einer verantwortlichen Hand ein komplet-
tes, betriebssicheres und gewohnt zuverlassiges Produktions-
mittel erhalt.

Boschert GmbH + Co.KG

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

Simufact Engineering bringt Ende November die neue Produktversion 12

seiner Simulationssoftware Simufact.forming an den Markt. Simufact.forming
deckt ein breites Spektrum an unterschiedlichen Umformprozessen in der
Metallbearbeitung und -verarbeitung ab. Die Software richtet sich in erster Linie
an Unternehmen aus dem Anlagen- und Maschinenbau, der Automobilbranche,
der Luft- und Raumfahrt sowie an branchennahe Zulieferbetriebe.

In der Version 12 setzt Simufact erstmals
die neu entwickelte AFS-Technologie
(Application Function Sets) ein — ein
weiterer wichtiger Baustein in der 2012
gestarteten Usability-Offensive. Ziel der
Offensive ist es, die Bedienung der funk-
tional komplexen Simulationssoftware
noch benutzerfreundlicher zu gestalten
bis hin zur intuitiven Nutzung der An-
wendung. Ein Ansatz, der sich fiir An-
wender im Arbeitsalltag schnell auszahlt.

AFS ist zugleich die wohl auffalligste,
weil sichtbarste Neuerung in der Pro-
duktversion 12: Direkt nach dem Start
der Software Simufact.forming prasen-
tiert sich dem Anwender eine grafisch
ansprechende, initiale Auswahl von

Anwendungsfeldern, in denen er sich
bewegen kann: Kaltumformung, Warm-
umformung, Blechumformung, Walzen,
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Ringwalzen, Freiformschmieden, War-
mebehandlung und Mechanisches Fii-
gen. Mit der Auswahl des Anwendungs-
feldes erschlieft sich der Anwender eine
Vielzahl von dafiir entwickelten prozess-
spezifischen Funktionen; zugleich be-
schrankt sich die Software auf die fiir das
konkrete Anwendungsfeld mit seinen
spezifischen Prozessen relevanten Funk-
tionen. Kurzum: Die AFS-Technologie
verschlankt und vereinfacht die Bedie-
nung von Simufact.forming bei gleich-
zeitig gestiegenem Funktionsumfang.
Der Anwender bedient die Software intu-
itiver, schneller und effektiver.

Innerhalb der spezifischen Anwendungs-
felder stellt Simufact.forming praxisnahe
Grundeinstellungen  (default-Settings)
fir prozess- und fertigungsspezifische
Modellparameter (wie z. B. Temperatur,

S A T T

| Simulation einer Schraubenherstellung in Simufact.forming 12.

sriingfa_c.t;f orming

Version 12

Jetzt testen- die neuen Features in der
Produktversion V12.

Material, Kontaktzustande) zur Verfii-
gung. Hier hat Simufact sein tber Jahre
hinweg gesammeltes Expertenwissen
aus der Metallumformung einflieen
lassen. Fiir den Anwender bedeutet das
nicht nur mehr Komfort in der Bedie-
nung der Software, sondern auch eine
spurbare Zeitersparnis beim Erstellen
von Modellen.

Hohere Qualitat der
Simulationsergebnisse

Simufact hat die Kinematiken in Si-
mufact.forming weiter verfeinert, sodass
diese mit noch hoherer Realitdtsnahe in
der Simulation abgebildet werden. Si-
mufact.forming 12 bezieht automatisch
kinematische GroRen in die Berechnun-
gen mit ein, wie zum Beispiel maschi-
nenspezifische Charakteristika oder auch
die Kinematik selbstregelnder Systeme.
Die Beriicksichtigung unterschiedlicher
prozessbeschreibender Kinematiken in
der Software gibt dem Anwender die
notwendige Flexibilitat, um die Simula-
tionsergebnisse so nah wie moglich an
die Realitat zu bringen. Wer noch einen
Schritt weitergehen mochte, kann iiber
das optionale Modul Simufact.forming
kinematics auch eigene Subroutinen,
also selbst entwickelte Unterprogram-
me, mit spezifischen Modellen und Re-
geln einbinden und auf diese Weise
Ansatze oder Ergebnisse aus Forschung
& Entwicklung in die Simulation einflie-
Ren lassen. Von hoher Relevanz fiir die
Qualitat der Simulationsergebnisse sind
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die verbesserten Materialbeschreibungen in Simufact.forming
12: Die bestehenden Materialmodelle wurden weiter optimiert
und konnen damit Materialversagen wesentlich zuverldssiger ; :
vorhersagen als vergleichbare Simulationssoftware. Simufact. simufact .fDFﬂWIﬂg
forming liefert tiefe Einblicke in Vorgdnge im Material wah-
rend der Umformung und erkennt kritische Zustande und Ent-

wicklungen im Material. Die Software trigt dazu bei, in der " <

Umformpraxis auftretende, aber physikalisch bislang nicht ‘ v T

erklarbare Qualitatsprobleme anhand von Simulationen nach- ap

zuvollziehen — und somit kiinftig zuverlassiger vorherzusagen. - ——)
Kaltumiformung Warmumilormung Allgemain

Verfeinerte Kinematiken und bessere Materialbeschreibungen

— beide Produkteigenschaften tragen dazu bei, Umformpro-

zesse noch realitatsndher mit besserer Ergebnisqualitdt zu si-

mulieren und damit die Prozesssicherheit zu erhéhen. Fiir Un- @

ternehmen, die eine Abfolge verschiedener Fertigungsschritte | )

auch simulatorisch zu durchgangigen Prozessketten verbinden Blachumformi .ﬁg Nalzen Eq.ng'.ﬁ.'.jljr.j-_n

wollen, ist die Ergebnisqualitat eines jeden einzelnen Simula-
—

tionsschrittes hochst relevant. Dieser Qualitdtsanspruch wird '
von Kunden zunehmend haufiger gedulert; diese Thematik w

wird Simufact mit seinen drei Produktlinien Simufact.forming,

I
Simufact.welding und Simufact.premap begleiten. - _ [

;
S —_— —_——

Frelformschmieden Warmebehandiung Mechanisches Flgen

simufact engineering gmbh

Tempowerkring 3, D-21079 Hamburg

Tel. +49 40-7901620

www.simufact.de Die neuen AFS vereinfachen die Bedienung
der Simulationssoftware.

2
PERNDORFER

MASCHINENBAU

Perndorfer Maschinenbau KG Die Produktion von Wasserstrahlschneidanlagen auf hdchstem
1 Niveau: Das ist die Welt von Perndorfer, einem der renommiertesten
|| Unternehmen seiner Branche.

Parzleithen 8

A-4720 Kallham ) L
Ob Standardmaschinen fUr gangige Anwendungen oder Sonderma-

Tel. +43 (0) 7733 / 7245-0 "4, schinen: Perndorfer hat die notige Erfahrung und das nétige Know-
Fax. +43 (0) 7733 /7080 -} {\i1% how fur die unterschiedlichsten Bereiche des Wasserstrahlschneidens. =

maschinenbau@perndorfer.at 1 o Nah am Kunden - top in Qualitit & Technik

www.perndorferat iy b - Kundenwtinsche werden verlasslich, flexibel
und kompetent erflillt. Und auch der Umwelt
tragt Perndorfer Rechnung: Mit seiner
patentierten Wasserrecycling-Anlage,
die beim Wassersparen hilft und verhindert,
dass Schmutzwasser ins Kanalsystem
gelangt. Die Anlage bendtigt wenig Energie
und Frischwasser, ist leicht zu bedienen und
kann einfach in bestehende Systeme
(auch in Fremdanlagen) integriert werden. 2%

Trust in Perndorfer.

WSS 2D ,Die Allround-L&sung*® WRA 600

Kragarmbauweise fUr dreiseitigen Zugang ,Die saubere L6sung”
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Designstudie zur Neugestaltung der am Markt bewédhrten C-Gestell-Baureihe H:

Mehr Fliegen mit einer Klappe geschlagen

Der Bedarf an C-Gestell-Pressen, die sowohl fiir den Handeinlegebetrieb als auch fiir teil- oder vollautomatischen
Anwendungen Verwendung finden, ist ungebrochen. Mit der Entwicklung der neuen Baureihe schlégt ebu (OV: Welebil)
mehrere Fliegen mit einer Klappe: Ergonomie, anspruchsvolle Sicherheitstechnik und einfache Handhabung.

ebu-Designstudie zur
Neugestaltung der am
Markt bewédhrten C-Gestell-
Baureihe H.

pers hat ebu groftes Augenmerk

auf die Tatsache gelegt, dass ein
steifes Tischkonzept in Verbindung
mit der notwendigen Beinfreiheit bei
sitzender Tatigkeit vor Pressen dieses
Typs realisiert wird. Bisher war es im-
mer hinderlich, bei sitzender Tatigkeit
die angemessene Beinfreiheit des Be-
dieners zu schaffen. Die ergometrisch
ansprechende Bauweise der neuen
Baureihe bringt neben dem geforderten
Komfort fir den Bediener die notwen-
dige Steifigkeit zwischen Tisch und
StoRel unter Nennlast. Die Auffede-
rungswerte sind gegeniiber dem Vor-
gangermodell mit verstellbarem Tisch
halbiert worden.

B ei der Gestaltung des Pressenkor-

Die Maschine wird traditionell in Guss
hergestellt. Dabei hat man die Moglich-
keit, in verschiedenen Gussqualitdten
die Ausfilhrung und Steifigkeit zu be-
einflussen. In Zusammenarbeit mit Gie-
Rern konnte ebu ein leicht gieRbares,
optimal entformbares und in der Hand-
habung einfaches Modell entwickeln,
welches sich durch die Gesamtsteifig-
keit und entsprechende Festigkeit unter
Belastung auszeichnet. Der Serienge-
danke erlaubt zudem den Einsatz von
kostengiinstigeren und umweltfreund-
lichen Holzmodellen.

Wie auch in anderen Baureihen wur-
den Aggregate sowie periphere Ver-
sorgungseinrichtungen aus dem Ar-
beitsbereich verbannt und in den
Pressenkorper direkt integriert. Somit
entstehen keine Uberstinde, die das
schlanke Design der Presse nachteilig
beeinflussen. Der Platz um die Maschi-
ne herum, bleibt fiir die Teilelogistik
nutzbar. Bedingt durch die Bauart las-
sen sich Schallddmmungsmafnahmen
in verschiedenen Ausbaustufen so-
wohl in dem Verkleidungsbereich als
auch im Pressenkorper selbst einfach
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realisieren. StandardmaRig ist in jeder
Maschine die Anbaumoglichkeit von
Lichtfeldeinrichtungen sowie mechani-
scher Abschirmungen fiir den Tisch be-
riicksichtigt. Damit tragt ebu auch dem
Gedanken der Nachriistung Rechnung.

Flexibilitat zahlt

Nach wie vor besteht die Moglichkeit,
von den im Standard enthaltenen Ver-
stelleinrichtungen zu halb- oder voll-
automatischen Losungen zu wechseln.
Dies betrifft insbesondere die StoRelho-
hen- und die Hubverstellung sowie die
Drehzahlregelung. Auch die Integration
von Vorgelegen zur Erhohung des Ar-
beitsvermogens im niedrigen Drehzahl-
bereich ist in der neuen Baureihe wie
gewohnt durchfiihrbar.

Bereits seit iiber 30 Jahren setzt ebu
hydraulische Kupplungen in der Stan-
dardausfihrung der C-Gestell-Pressen
ein. In der neuen Baureihe ist ebu die-
ser Tradition treu geblieben. Dennoch
ist es auch durchaus moglich, fir den
halb- oder vollautomatischen Betrieb
der Maschine mit wenigen Schaltvor-
gangen im Kupplungsbereich eine
pneumatische Kupplung einzusetzen.
Von Beginn an wurde der Einsatz bei-
der Kupplungstypen - hydraulische
Nasslamellenkupplung mit Federdruck-
bremse und pneumatische Einschei-
benkupplung - beriicksichtigt.

Bauweise unterstiitzt
Fertigung sehr genauer Teile

Um modernen Fertigungsanforde-
rungen gerecht zu werden, hat ebu
die Exzenterwelle walzgelagert und
den StoRel in Linearfiihrung gestal-
tet. Die damit nahezu spielfreie Aus-
flihrung in Verbindung mit der sehr
steifen Pressenkorperkonzeption un-
terstiitzt die Fertigung sehr genauer
Teile. Steuerungstechnisch hat ebu
auf eine kompakte Einheit gesetzt, die
selbstverstandlich den europaischen
Maschinenbaurichtlinien und allen ein-
schlagigen Norm- und Ausfithrungs-
vorschriften entspricht. Das maschi-
neninterne Nockenschaltwerk, welches
zur Uberwachung der Abschaltpunkte
sowie des Nachlaufweges auch bei
verschiedenen Drehzahlen eingesetzt
wird, ist von der mechanischen Aus-
fiihrung gegen ein vollelektronisches
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Gerat, das im Schaltschrank platziert ist,
ersetzt worden.

Wer Maschinen in Serien bauen will, un-
abhangig von der PresskraftgroRe, muss
auf Vereinfachung in der Fertigung der
Bauteile sowie in der Montage achten.
Bei der Umsetzung einer Varianten-
konstruktion kann ebu flexibel auf die
Wiinsche der Betreiber bis kurz vor Fer-
tigstellung der Maschine reagieren. Die
Montagezeiten selbst konnten im Ver-
gleich zum Vorgangermodell auf iiber
die Halfte reduziert werden. Der neu
geschaffene ,Baukasten” ist perfekt fiir
mittlere bis groRere LosgrofRen geeignet.
Mit der Mischung aus innovativem De-
sign, technisch anspruchsvoller Konzep-

B UMFORMTECHNIK

tion und intelligenter Fertigungs- und
Montagehandhabung ist ebu iiberzeugt,
eine neue attraktive Baureihe in den
Markt zu bringen.

ebu Burkhardt GmbH

RathenaustraBe 47, D-95444 Bayreuth
Tel. +49 921-5080
www.ebu-pressen.de

Welebil GmbH

AchenstraBe 16, A-6322 Kirchbichl
Tel. +43 5332-71459-0
www.welebil.at

Lichtbogenschweifen
LaserstrahlschweiBen

EleRtronenstrahlschweif3en
Widerstandsschweien

d@dP woves o

UP- und ElektroschlackRe-Schwei3en

EMPT-SchweiSen und -Crimpen
SchweiBzusatze und UP-Pulver

SCHWEISS-FAHRWAGEN WELDYRAIL MIT
FLEXIBLER FUHRUNGSSCHIENE

ROLLENGELAGERTER DRAHTFUHRUNGSSCHLAUCH
MAXIGLIDE: KEINE GLEITREIBUNG MEHR!

Schweil3en. Schneiden. Automation.

Automatisierte Schweianlagen
Schneidanlagen Autogen und Plasma
Lésungen im SchweiRanlagenbau
AbsaugtechniR

Arbeitsschutz

Lohn-und Auftragsfertigung

Service und Instandhaltung

33W RST

FRUDIETS M

1. ISR GmbH, Karpfenweg 6, A - 5201 Seekirchen, Tel. +43 6212-20234, office@lisr.eu, www.lisr.eu
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links Zu den mobilen
Lésungen der Gféliner
GmbH gehdren
Lkw-Aufbauten und
Sonderfahrzeuge sowie
GroBcontainer. (Bild: Gf6liner)

rechts Einen groBen
Stellenwert hat die
Blechbearbeitung, die zur
Génze im Haus erledigt
wird. Die Verdoppelung
der Produktionskapazitét
wurde mit einem UNILINE-

Léngslagersystem von
Kasto erzielt. Wie die
Abkantpressen von
LVD wurde dieses Uber

(Alle Bilder: x-technik)

Effizienz im Fahrzeug- und Containerbau durch Automatik-Blechlager:

Produktivitatsfaktor Raumhohe

Mobile Lésungen in Form von Lkw-Aufbauten und Sonderfahrzeugen sowie GroBcontainern sind die Doméne

der Gfollner GmbH. Die Verdoppelung der Produktionskapazitit im Stahlbau anlasslich des Umzugs in ein neu
gebautes Firmengebéude verlangte nach einer hochgradig automatisierten Losung fiir das Blechlager. Mit reichlich
Lagerkapazitit, Mehrformat-Féhigkeit, bidirektionalem Betrieb und Software-Schnittstellen zu ERP-System und
Produktionsmaschinen ermaglicht ein iiber Schachermayer bezogenes UNILINE-L&ngslagersystem von Kasto den
sorgenfreien Nonstop-Betrieb und weiteres Wachstum.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

,Wir schaffen mobile Losungen der Zu-
kunft.” So umreit DI Karl Hoftberger, Pro-
kurist von Gfollner, Leitmotiv und Entwick-
lungsvorgabe der Firma, die sich bereits
seit seinem Grindungsjahr 1895 mit mo-
bilen Losungen beschaftigt. Dementspre-
chend 16st ihr Fahrzeug- und Anhangerbau
dank hauseigener Entwicklungsabteilung
nahezu jede Transportanforderung und hat
ihre Starken in Einzelanfertigungen und
Kleinserien sowie der schnellen und indivi-
duellen Anpassung an Kundenbediirfnisse.
Seit 1970 hat das Unternehmen mit dem

Containerbau ein zweites starkes Stand-
bein. Bis heute wurden mehr als 25.000
Einheiten fiir den weltweiten Einsatz auf so
unterschiedlichen Gebieten wie im Kraft-
werksbau, als tempordres Hotel im Ski-
gebiet oder zum Transport von Satelliten
ausgeliefert.

Starker Blechbearbeitungs-Schwerpunkt

,Eine der Starken der Produktion von
Gfollner ist ihre hohe Fertigungstiefe”, sagt
Hoftberger, der fiir diese als technischer

Leiter ebenso verantwortlich zeichnet wie
fiir die Entwicklung. , Besonders der Stahl-
bau wird mit aullerordentlich hoher Flexi-

1 Durch die geringen AnfahrmaBe des Regal-
bediengeréates zwischen den beiden Regal-
reihen mit den gut erkennbaren unterschied-
lich groBen Lagerplatzen ist UNILINE-System
insgesamt nicht einmal acht Meter breit.

2 Das UNILINE-System mit knapp 800
Lagerplatzen fir je bis zu drei Tonnen Blech
auf Systempaletten in zwei Formaten nutzt
optimal die verfligbare Raumhdhe aus.

X-technik BLECHTECHNIK 5/Novermber 2013

Schachermayer bezogen.




bilitat zur Ganze im Haus erledigt.” Dazu dient dem Unternehmen
ein ansehnlicher Maschinenpark mit zwei Laserschneid-Automa-
ten und drei Abkantpressen, zu der demnéchst eine weitere mit
vier Metern Biegelange kommen wird.

Wachstum mit groBeren Teilen

Moglich wurde das, nachdem Gfollner Mitte 2013 einen Neubau
bezogen hat. Er befindet sich einige Kilometer westlich des frithe-
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ren Standortes in Grieskirchen. , Bereits dort konnten wir die Vor-
ziige eines automatisierten Blechlagers kennenlernen”, sagt Hoft-
berger. Allerdings hatte es sich dabei um eine altere, vor Jahren
aus zweiter Hand erworbene Anlage gehandelt, verhaltnismaRig
klein und nicht erweiterbar. ,Im Neubau wollten wir eine Anlage,
die unser anhaltendes Wachstum optimal unterstiitzt und hilft, die
grofteils neu angeschafften Produktionsmaschinen maximal aus-
zulasten.” Da dem Fahrzeugbau-Diplomingenieur mit einer berufli-
chen Vergangenheit in der Weltraumtechnik die Vermeidung >
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von Verbindungen und Fiigestellen als
potenzielle Fehlerquellen ein Anliegen ist,
werden bei Gfollner sehr lange strukturelle
Teile aus Blechen geformt. Das Blechlager
fiir die neue Produktionsstatte sollte daher
auch 2 x 4 Meter grof3e Blechtafeln nicht
nur aufnehmen, sondern auch automati-
siert ein- und auslagern konnen, sodass
sich Quertrdger fiir bis zu 4,5 Meter breite
Behalter aus einem Stiick herstellen lassen.

Wahl mit Dreiervorschlag

Nach ersten Erkundungen bei einem be-
nachbarten Betrieb, der bereits {iber ein

Die flexiblen Moglichkeiten zur Anpassung
UNILINE-Langslagersystems auf die
Kundenbediirfnisse haben ihr bei Gfollner ebenso
zum Erfolg verholfen wie ihr ungeschlagenes
Preis-/Leistungsverhaltnis.

Stefan Kirsch, Produktverantwortlicher
Metallbearbeitungsmaschinen,
Schachermayer GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

modernes Blechlager verfiigt, wurden die
Produkte dreier Hersteller ndher betrach-
tet. In die engere Wahl schafften es zwei
davon. Das Rennen machte schlieBlich
Schachermayer mit seinem Angebot des
fir die effektive Materialbereitstellung
an Bearbeitungsmaschinen entwickelten
Langslagersystems UNILINE des Herstel-
lers Kasto. ,Technisch war es ein Kopf-an-
Kopf-Rennen”, erinnert sich Hoftberger.
,Den Ausschlag gaben positive Erfah-
rungswerte eines Vorlieferanten, bei dem
dasselbe Fabrikat im Einsatz steht, und ein
deutlicher Unterschied beim Preis-/Leis-
tungsverhéltnis.”

Die Einsteu-
erung der

Jobs fir die
Lasermaschi-
nen erledigt die
Steuerung des
KASTO-Lagers,
die andererseits
eine bidirekti-
onale Schnitt-
stelle zum
ERP-System
aufweist.

3 Zwei der vier Ein- und Auslagerstatio-
nen eignen sich fur die Aufnahme auch
der groB3formatigen Tafeln. Stefan Kirsch
(links) und Karl Hoftberger sind sich einig,
dass diese Flexibilitdt zu den Starken der
Anlage gehort.

4 Ubergabestationen mit Automatisierung
erlauben die Ver- und Entsorgung der
Laser-Schneidemaschinen auch in der
mannlosen dritten Schicht durch automa-

tisierte Einlagerung geschnittener Teile.

Volle Flexibilitdt auf wenig Fléche

Die Anlage bietet auf knapp 51 Meter Lan-
ge in zwei Reihen 24 knapp acht Meter
hohe Lagerblocke. Diese weisen nicht nur
unterschiedliche, dynamisch konfigurier-
bare Fachhohen auf, sondern haben auch
unterschiedliche horizontale Abmessun-
gen. So weisen 18 Blocke mit insgesamt
knapp 650 Plitzen das Normmal§ von 1,5 x
3 m auf, wahrend 200 Platze in sechs Blo-
cken im Uberformat von 2 x 4 m ausgefiihrt
sind. Jeder Lagerplatz eignet sich fiir eine
maximale Beladung von 3.000 kg.

Das UNILINE-Langslagersystem nutzt op-
timal die verfiigbare Raumhdohe aus. Durch
die geringen AnfahrmafRe des Regalbe-
diengerates mit bewadhrtem Kettenhub-
werk zwischen den beiden Regalreihen ist
es insgesamt nicht einmal acht Meter breit.
So wird der Raum tiber der Grundflache
maximal fiir Lagerzwecke genutzt und die
fiir die Produktion verfiighbare Hallenfliche
maximiert.

Bidirektionaler Automatik-Betrieb

Ohne Wartezeiten fiir die Maschinen er-
folgt die vollautomatische Bereitstellung

X-technik BLECHTECHNIK 5/Novermber 2013



Technische Daten UNILINE Langslager

Beladung pro Lagerplatz
Wirtschaftliche LagergréBe
Wirtschaftliche PalettengréBe

Wirtschaftliche Systemhohe

Gebaudetragende Konstruktion moglich

Anzahl Zugriffe pro/h (pro RBG)

1=61

50 - 2.000 oder mehr
KF / MF / GF / XF/SF
bis 25 m

ja

bis 30

Teil-integrierte Blechbearbeitungsmaschine maglich ja

Vollintegrierte Blechbearbeitungsmaschine moglich ja
Hubgeschwindigkeit 16 - 60 m/min
Automatik-Steuerung Standard
Material-Bestandsverwaltung Option
Anbindung an Host-Rechner Option

¢

Mit hohen Werten bei Kapazitat,

Geschwindigkeit, Automatisierungsgrad und

moglich.

der angeforderten Bleche auf Systempa-
letten an den vier Ein- und Auslagerstati-
onen, von denen zwei fiir die Aufnahme
auch der groRformatigen Tafeln geeignet
sind. An zwei der vier Stellen handelt es
sich um Ubergabestationen mit Automati-
sierung. Die Einsteuerung der Jobs fiir die
Lasermaschinen erledigt die Steuerung
des KASTO-Lagers, die andererseits eine
bidirektionale Schnittstelle zum bei Gf6ll-
ner verwendeten ERP-System aufweist.
So kann das Material fiir den nachsten Job
schon bereitgestellt werden, wahrend sich
der vorhergehende noch in Bearbeitung
befindet.

Stark in Anspruch genommen wird die
Moglichkeit, die geschnittenen Teile vor
der Vereinzelung automatisiert wieder
einzulagern. So konnen die Laserschnei-
demaschinen auch wahrend mannloser
Schichten ver- und entsorgt werden. ,Der
Anteil an Teilen, die direkt vom Laser ent-
nommen werden, sanken seit der Inbe-
triebnahme des Kasto-Lagers um zirka ein
Drittel”, sagt Hoftberger. ,Dadurch konn-

Flexibilitat machte das Kasto-Blechlagersystem
die Verdopplung der Produktionskapazitat
anlasslich des Umzuges erst ohne Schwierigkeiten

Karl Hoftberger, Leitung Technik,
Gfdllner Fahrzeugbau und Containertechnik GmbH

ten wir mit nur zwei personenbesetzten
Schichten einen Betrieb rund um die Uhr
einrichten.”

Problemlose Kapazititssteigerung

Das neue UNILINE-Lagersystem hat sich
zur zentralen Drehscheibe innerhalb der
Blechverarbeitung und so als strategisch
wichtiger Bestandteil der Produktionsmit-
telausstattung von Gfollner erwiesen. Mit
seinen hohen Werten bei Kapazitit, Ge-
schwindigkeit, Automatisierungsgrad und
Flexibilitat machte es die Verdopplung der
Produktionskapazitat anlasslich des Um-
zuges erst ohne die sonst zu erwartenden
intralogistischen Schwierigkeiten moglich.
Der 24/7-Betrieb im Blechzuschnitt bei
Gfollner verzeiht keine langeren Unterbre-
chungen dieser Problemlosigkeit. Deshalb
ist die moderne Anlage mit der Moglich-
keit zur Fernwartung durch Techniker des
Herstellers ausgestattet. Auch diese erfolgt
automationsgestiitzt. ~ Fehlermeldungen
setzt die Anlage sowohl an Kasto als auch
an die zustandigen Stellen im Haus ab.

B AUTOMATISIERUNG
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Anwender

Mobile Lésungen mit Zukunft

Seit dem Grindungsjahr 1895 be-
schaftigt sich die Firma Gfolliner mit
mobilen Lésungen. Ihr Fahrzeug- und
Anhangerbau 16st nahezu jede Trans-
portanforderung und beweist seine
Stérken in Einzelanfertigungen und
Kleinserien. Aus dem erfolgreichen
Sonderfahrzeugbau hat sich 1970 der
Spezialbereich "Containerbau” heraus
entwickelt, welcher bis heute mehr als
25.000 Einheiten produziert hat, ftr
den weltweiten Einsatz von der Bau-
stelleneinrichtung bis zum Transport
von Satelliten.

Gféllner GmbH

Industriepark Stritzing 10

A-4710 St. Georgen bei Grieskirchen
Tel. +43 7248-62-794-0
www.gfoellner.at

Diese beurteilen die Lage und 6ffnen bei
Bedarf den Servicetechnikern bewusst die
elektronische Tiir zur Maschine. So ist ra-
sche Hilfe mit kontrollierten Zugriffen ge-
wahrleistet. Nachdem erste Erfahrungen
die Kapazitdtsreserven des Lagersystems
aufzeigten, konnte die Entscheidung zur
Anschaffung einer vierten Abkantpresse
getroffen werden. Wie die Kasto UNILINE
und die bereits vorhandenen Pressen wird
auch diese Uber Schachermayer bezogen
werden.

Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 14

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

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

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

Bei der Automatisierung von Walzwerken, Bandanlagen und Handlingprozessen ist der Einsatz von beriihrungsfreier
Messtechnik nicht mehr wegzudenken. Neben der Breite und dem Coilgewicht gehort der Durchmesser zu den

wichtigsten Produktionsinformationen. Aber nicht nur fiir das fertige Coil, sondern auch fiir die Regelung der
Produktionsgeschwindigkeit oder als Kriterium fiir das nahende Bandende wird der Coildurchmesser verwendet. Besonders
genau und zuverlassig arbeiten optische Systeme, mit deren Hilfe sich auch Position und Abstand messen lassen.

In der gesamten Kette der Bandfertigung werden die Produkte zu
Coils aufgehaspelt. Die gesamte Logistik ist auf das Coilhandling
ausgelegt. Vom Warmwalzen, Kaltwalzen, in der Bandbehandlung
bis hin zum Coillager muss auch der Coildurchmesser bekannt
sein. Natiirlich 13sst sich der Durchmesser berechnen, wenn man
die Lange und die Banddicke kennt. Steuerungstechnisch einfa-
cher ist, wenn man die ProzessgroBe direkt durch Messung zur
Verfligung hat. Dazu muss man den Prozess nicht anhalten, son-
dern kann aus einer sicheren Distanz von einem Fixpunkt den Ab-
stand zur Bandoberfliche messen. Voraussetzung ist hier der ein-

malige Abgleich auf die Position des Haspeldorns als Nullpunkt.
Mit dem Auf- oder Abwickeln verandert sich der Durchmesser
Lage fiir Lage. Auch das mochte man mdglichst genau erfassen.

Will man aus groRerer Distanz den Abstand zum Band messen,
bieten sich zwei weitverbreitete physikalische Messverfahren an:
Ultraschall und optische Messung. Mit Ultraschall kann man sehr
preiswert messen, wenn man mit einer Genauigkeit im cm-Bereich
zufrieden ist. Micro-Epsilon als einer der namhaftesten Anbieter
von Wegmesstechnik setzt hier auf die optischen Verfahren.

X-technik BLECHTECHNIK 5/Novermber 2013



1 Der Durchmesserwert des Coils veranlasst den automatischen
Wechsel fir die automatische Produktion.

2 Laser-Distanz-Sensor optoNCDT ILR erfasst Absténde bis zu 150 m.

3 Neben der Breite und dem Coilgewicht gehdrt der Durchmesser
zu den wichtigsten Produktionsinformationen.

Im Meterbereich messen

Zwei optische Grundprinzipien dominieren im Markt: Wahrend
die Triangulation aus der Auslenkung eines winklig ausgesende-
ten Laserpunktes auf dem Empfangerchip den Abstand ermit-
telt, ist bei der Laser-Laufzeit (time of flight) die zuriickgelegte
Zeit eines Laserpulses das MaR fiir den Abstand. Da bekanntlich
die Lichtgeschwindigkeit eine Elementarkonstante ist, mochte
man meinen, das letztgenannte Verfahren ist deutlich im Vor-
teil. Dem ist aber nicht so. Fiir einen Meter benotigt das Licht
ca 3,33 Picosekunden. Erst die moderne Halbleiterelektronik mit
Millionen Transistoren auf einem Chip und Signallaufzeiten im
Picosekundenbereich hat es ermdglicht, die Laufzeit des Lichtes
im Bereich von wenigen Metern zu registrieren. Will man fiir
den Durchmesser des Coils auf Millimeter auflosen, ist das eine
auRerordentliche Anforderung an die Elektronik. Die Laser-Lauf-
zeit-Sensoren aus dem Micro-Epsilon Produktspektrum decken
den Abstandsbereich 0,1 bis 3.000 m ab.

Fir die Anwendung im Bereich Coil Durchmessermessung
kommt die Produktfamilie optoNCDT ILR 118x zum Einsatz. Die-
se Sensoren erfassen Abstande bis zu 150 m und werden auch
haufig in Krananlagen oder zur klassischen Distanzmessung
eingesetzt. ILR 118x Sensoren nutzen das Phasen-Vergleichs-
Verfahren und sind daher deutlich genauer als herkdmmliche
Sensoren, die mit der reinen Impulslaufzeit arbeiten. Modulier-
tes Laserlicht (Klasse II) mit geringer Amplitude und konstanter
Frequenz wird zum Messobjekt gesendet. Je nach Entfernung
des Objekts verandert der Abstand die Phasenbeziehung zwi-
schen gesendetem und empfangenem Signal. Ein Vergleich
des ausgesandten Laserlichts mit dem empfangenen liefert die
exakte Entfernung zum Messobjekt. Damit konnen Wiederhol-
genauigkeiten von < 0,5 mm erreicht werden. Wichtig dabei ist,

www . blech-technik.at
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dass die Oberflache des Messobjekts den Laserstrahl ausreichend
reflektiert. Das ist bei den meisten technischen Oberflachen gege-
ben. Bei groRen Entfernungen und sehr kleinen Reflektorflachen,
wo das nicht ausreicht, nutzt man Reflektortafeln.

Optisch das Coil messen

Im Bereich der Haspel montiert, misst der Sensor direkt auf die
Bandoberfliche vom Coil. Herkommliche optische Sensoren ha-
ben oft bei glanzenden Oberflichen und durch die Krim- =
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Umspulanlage von MEMA
Maschinenbau GmbH.

mung Probleme. Das ausgesendete La-
serlicht wird auf der Oberflache direkt
reflektiert und trifft somit nicht mehr den
Empfanger. Das Resultat sind verzerrte
oder verrauschte Signale, welche die Mes-
sung unbrauchbar machen. Durch einen
speziellen Gerateaufbau kann mit optoN-
CDT ILR Sensoren auch auf glanzenden
Metallen gemessen werden. Hier reicht
bereits die geringe Intensitat des diffus
reflektierten Anteils auch bei Direktrefle-
xion flir eine exakte Distanzbestimmung
aus. Fir industrielle Einsatze konzipiert,
verfligt der Sensor iber Montagenuten bis
hin zu niitzlichen Optionen wie Freiblas-
einrichtungen oder Schutzgehause.

Antriebssteuerung in Coilanlagen

Nambhafte  Maschinenbauunternehmen,

wie die SMS-Siemag oder Danieli nutzen
optische Distanz-Sensoren von Micro-
Epsilon fiir die verschiedensten Aufgaben.
Automatische Hebezeuge miissen in Coil-

lagern die Bunde prazise ablegen. Auch
der Coilwechsel an Kaltwalzgertisten lauft
heute weitgehend automatisch. Position
und Durchmesser werden messtechnisch
erfasst und dem Leitrechner zugestellt.
So konnen schnellste Umriistzeiten er-
zielt werden. Bereits im Bandbetrieb wird
vom Abhaspel mitgeteilt, wenn die letzten
Windungen anstehen. So kann man mog-
lichst lange mit hoher Arbeitsgeschwin-
digkeit produzieren und einen optimalen
Materialdurchsatz gewdahrleisten. Aber
auch in Schneidlinien bietet sich eine Ab-
standsmessung zur Erfassung der Schlau-
fe in der Grube an. Fiir hohere Bandge-
schwindigkeiten, wie zum Beispiel an
Hochgeschwindigkeitsscheren der Firma
Danieli-Frohling empfehlt sich eine ande-
re Vorgehensweise. Mit dem ASCOspeed,
einem weiteren Produkt aus dem Hause
Micro-Epsilon misst man die einlaufende
und die auslaufende Lange und kann so
auch eine Schlaufenregelung aufbauen.
Man hat hier den Vorteil, dass man die ex-

akte Bandgeschwindigkeit schlupffrei be-
kommt und damit auch den Bundrechner
steuern kann.

Auch an Umspulautomaten von Spaltband
gibt es reichlich Anwendungen fiir die op-
tische Durchmessermessung. Das Maschi-
nenbauunternehmen MEMA aus Menden
setzt in seinen Umspulanlagen den Sensor
optoNCDT ILR 1181-30 ein. Die Metallrin-
ge werden Spule fiir Spule zusammenge-
fiigt, sodass am Ende ein Coil oder eine
Spule mit endloser Bandauflage entsteht.
Wenn der Spulantrieb seine Verlegege-
schwindigkeit erreicht, muss am Abwick-
lerantrieb der Ringdurchmesser bekannt
sein, damit beide Antriebsstationen mit
der richtigen Drehzahl, fiir gleichen Band-
zug, beschleunigen. Das Band erreicht
dabei Geschwindigkeiten von bis zu 500
m/min. Der Sensor misst zuverlassig auf
matten und hochglanzenden Oberflachen,
die hier eine Breite zwischen 5 mm und 60
mm aufweisen.

links Coils oder Spulen werden in
einer Umspulanlage aus einzelnen
Metallbandringen erzeugt

rechts Laser-Distanz-Sensor
optoNCDT ILR misst seitlich auf das
Metallband. Die besondere Anordnung
erlaubt héchste Genauigkeit.

Micro-Epsilon
Messtechnik GmbH & Co KG

Konigbacher StraBe 15
D-94496 Ortenburg
Tel. +49 8542-168-0
www.micro-epsilon.de
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Servogesteuerter Stanzbiegeautomat

Der von Bihler prasentierte neue, servo-
gesteuerte Stanzbiegeautomat RM-NC
ist ausgelegt fiir die hocheffiziente Fer-
tigung von klassischen Stanzbiegeteilen
in kleinen und mittleren LosgroRen. Mit
ihr konnen Anwender in ihrer Produk-
tion sehr schnell und bedarfsorientiert
auf Kundenanforderungen reagieren.
Kiirzeste, zu 100 % reproduzierbare
Riist- und Umristoperationen sind da-
bei die entscheidenden Starken des Sys-

tems. Dafiir sorgt moderne Servotechnik
in Kombination mit intelligenter Steue-
rungstechnik der VariControl VC 1. Mit
individuell ausgelegten Servoantrieben
erfolgt die Bearbeitung des Materials an
jeder Station mit optimaler Geschwin-
digkeit. Bestehende Werkzeuge der RM-
Serie lassen sich auf der NC-Maschine
einfach integrieren und optimieren.

H www.bihler.de

CombiCut mit Faserlaser

Die Universalmaschine CombiCut von Bo-
schert ist zur flexibel kombinierten Stanz-/
Schneid-Komplettbearbeitung von Blech-
teilen nun auch (optional) mit einem leis-
tungsfahigen Faserlaser-Schneidsystem
ausgestattet und heift nun CombiCut FL.
In Zusammenarbeit mit Kjellberg Fins-
terwalde entstand das Faserlasersystem
XFocus 1000. Die Verfahrens-Integration
mit dem neuen Faserlaser bezieht sich auf
die CombiCut-BaugroBen 750 x 1.500,

1.000 x 2.000, 1.250 x 2.500 und 1.500 x
3.000 mm, sodass Bleche aller Formate in
verschiedenen Qualitaten optimal und in
nur einer Aufspannung komplett be- und
verarbeitet werden konnen. Wahlweise
kommt dafiir die Stanzstation oder die
Faserlaserstation zum Einsatz. Diese bie-
tet, bei einer Anschlussleistung von max.
7 kVA eine Laserleistung von 1 kW.

l www.boschert.de

Spezielle Schleifscheibe fiir die Blechbearbeitung

Die laut Eisenblatter weltweit erste
hochelastische, federnde Facherschleif-
scheibe mit geringer Bauhohe fir op-
timale Werkstiickanpassung - BLUE
SHARK® — wurde eigens fiir die Blech-
bearbeitung konzipiert. Aufgrund der
hohen Elastizitat des Tragertellers aus
lebensmittelechtem, elastischem ABS-
Spezialkunststoff passt sich die Scheibe
optimal der Werkstiickoberflache an.
Die Auflagefliche ist grofer im Ver-

gleich zu konventionellen Facherschleif-
scheiben, die Waiarmeabfuhr dadurch
deutlich hoher. Die Spezial-Scheibe mit
hochmodernem KWS-Zirkon Schleifge-
webe (KWS = Kiihlwirkstoffe) ist ideal
fiir die Bearbeitung von Blechen aus
Stahl und Edelstahl — und auch fiir die
Bearbeitung von schwer zugidnglichen
Eckenbereichen.

H www.eisenblaetter.de

Leistungssteigerung bei MAGNUM® FINECUT

62

Eisenblatter meldet eine deutliche Leis-
tungssteigerung bei einem seiner beson-
ders nachgefragten Produkte. Die nur
1 mm diinne Trennscheibe MAGNUM®
FINECUT wurde intensiv iiberarbeitet
und verbessert. Durch intensive Entwick-
lungsarbeit und aufwendiger Testreihen
sei es laut Gerd Eisenblatter, Geschafts-
fithrer und Erfinder der Langsschleifma-
schine, gelungen, das Leistungspotential
dieser Trennscheibe um 50 % zu stei-

gern. Die Hochleistungstrennscheibe fiir
die Bearbeitung diinnwandiger Rohre
und Profile ist unter dem Namen MAG-
NUM® FINECUT PLUS erhéltlich und
garantiert deutlich mehr Leistung — zum
gleichen Preis wie zuvor. Die Scheibe ist
in den GroRen 115 und 125 mm erhaltlich
und ist auf samtlichen Metallen einsetz-
bar, selbst auf Titan.

M www.eisenblaetter.de
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Fur anspruchsvolles WIG-

Die von Esab vorgestellte Heliarc™-
Produktfamilie aus AC/DC-Inverter-
stromquellen bietet aulerordentliche
AC/DC-WIG- und auch besondere Ei-
genschaften beim Gleich- und Wech-
selstromschweillen mit Stabelektroden.
Die Produktfamilie beinhaltet u. a. das
Heliarc™ 353i AC/DC-Modell, das sich
im  WIG-Wechselstrommodus sowohl
perfekt zum Schweilen von diinnen
Blechen als auch von solchen mit einer

Fasenschneiden bis 60°

Der A-Jet als innovatives Zubehor fur
OMAX Anlagen erweitert die Anwen-
dungsmoglichkeiten fur Nutzer er-
heblich. Zusatzlich konnen ganz neue
Zielgruppen die bewahrte Spitzentech-
nologie von OMAX nutzen. Eingehende
CAD-Daten werden direkt der PC-Steu-
erung zugefithrt, wenige Maus-Klicks
spater schneidet die OMAX mit dem
Schwenkkopf die gewiinschten Teile
mit bestechender Prazision. Der Win-

B PRODUKTNEUHEITEN

und E-Hand-SchweiBen

Dicke von bis zu 15 mm eignet. WIG-Im-
pulsschweiflen mit der Heliarc™ ermog-
licht eine kleinere Warmeeinflusszone,
eine bessere Steuerung des Schmelzba-
des und sorgt fiir weniger Verzug. Ver-
besserte AC-Balancesteuerungen bieten
im Vergleich zu konventionellen AC/DC-
Stromquellen erheblich verbesserte Rei-
nigungs- und Einbrandergebnisse.

B www.esab.at

kelschneidkopf A-Jet von OMAX kann
zusatzlich zur Winkelfehlerkompen-
sation auch Fasenschnitte bis 60 Grad
erzeugen. Der A-Jet ist auch fiir die
neue Basic Line MAXIEM aus gleichem
Hause verfiigbar. Mehrere Tausend
OMAX Anlagen sind weltweit installiert,
inzwischen auch mehrere Hundert im
deutschsprachigen Bereich.

Bl www.innomaxag.de

Fur professionelle Anwender in Werkstatten

Die neue CitoTIG DC von OERLIKON
SchweiRtechnik (OV: 1. ISR) ermdglichen
den sicheren Betrieb am 230-V-Haushalts-
stromnetz mit Schukostecker und 16-A-Si-
cherung - und sind damit auf professionel-
le Anwender in Werkstitten abgestimmt.
Hervorragende Schweilleigenschaften,
iibersichtliche Frontfliche mit Medien- und
Arbeitsanschliissen, einfache Bedienung,
handlicher kompakter Aufbau und hohe
Energie-Effizienz kennzeichnen die neue

CitoTIG DC. Verantwortlich fiir die hohe
Energie-Effizienz und das sichere Einhalten
der Europa-Norm EN 61000-3-12 ist die
neue Invertertechnik. Einer ihrer beson-
deren Vorteile liegt in der fortschrittlichen
HPF-Technologie. HPF steht fiir den High
Power Factor. Er gewahrleistet den siche-
ren Betrieb am 230-V-Haushaltsstromnetz
mit Schukostecker und 16-A-Sicherung.

B www.oerlikon.de

www.blech-technik.at

Hoher Wirkungsgrad beim Recycling

Die patentierte, wartungsarme Wasser-
recyclinganlage von Perndorfer gewahr-
leistet eine noch effizientere Nutzung
der gesamten Wasserstrahlanlage durch
ein intelligentes Kreislaufsystem. Nach
Befreiung von Schwebeteilen und Ab-
rasivmaterial wird das gereinigte Was-
ser erst einem Zwischenbehalter und
anschlieBend der Hochdruckpumpe
zugefithrt. Das ergibt laut Hersteller ei-
nen Wirkungsgrad von ca. 95 %. Dieser

hohe Prozentsatz resultiert u. a. aus dem
Einsatz von nahezu verschleiffreien Fil-
terelementen. Der geringe Verlust ist
durch Verdampfung und Filter-Riickspi-
lung bedingt. Die Recyclinganlage er-
leichtert die Anlagengenehmigung und
ermoglicht den problemlosen Betrieb
von Wasserstrahlschneideanlagen in Ge-
bieten mit geringer Wasserverfiigbarkeit

B www.perndorfer.at
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Neue Fertigungslosung flr zugeschnittene Bleche

Die PunchBend von Prima Power erzeugt
aus zugeschnittenem Material fertig ge-
bogene Teile. Sie bietet ausgezeichnete
Stanztechnik sowie eine automatische
Biegetechnik; beides ist servoelektrisch.
Der Stanzhub ist NC-gesteuert, sodass
zusatzlich zur hohen Stanzleistung auch
Umformfahigkeiten mit hoher Genau-
igkeit zur Verfigung stehen. Eine hohe
Wiederholbarkeit erleichtert das Formen,
Rollformen, Markieren etc. und verkiirzt

Rist-Zeiten. Durch die automatische Bie-
getechnologie von Prima Power ergeben
sich groRe Vorteile, bemerkenswerte Bie-
gequalitat und Genauigkeit, wie sie z. B.
bei Designerprodukten ausschlaggebend
sind. Andere Vorteile sind niedrige Pro-
duktionskosten durch geringen Strom-
verbrauch, niedrige Wartungskosten und
sehr kurze Zykluszeiten.

B www.primapower.com

3 m langes Biegezentrum

RAS erganzt seine Multibend-Center Serie
um das Modell RAS 79.31-2. Die Maschine
glanzt mit einer Biegelange von 3.060 mm
beibis zu 2 mm Stahlblech. Die Werkzeug-
hohe liegt bei 203 mm, so dass sich die
Maschine zum Biegen tiefer Boxen eignet.
Das Biegen nach oben und unten erfolgt
mit einer einzigen Biegewange. Servo-
motoren verleihen dem Multibend-Center
RAS 79.31-2 die gleichen Beschleunigun-
gen und Geschwindigkeiten wie bei den

kiirzeren Varianten — ein extrem schneller
Werkzeugwechsler positioniert die Werk-
zeugsegmente der Oberwange exakt auf
Position. Kratzfreie Biegetechnologie und
flexible Biegewerkzeuge unterstreichen
die Besonderheit der Multibend-Center
beim automatischen Biegen. Mit einer
Portalbeladung gelingt die automatische
Zufiihrung der Platinen.

H www.ras-online.de

=B 1 B 177

— B

RAZIOL

Bysln & Soee Chewbsd

Zur prazisen Dosierung von Umformolen

Die neue und kompakte Raziol Prazi-
sionsdosiereinheit wurde speziell fiir
Schnellstanzautomaten entwickelt und
kommt mittlerweile in allen Bereichen
zum Einsatz, in denen eine hohe Prazisi-
on und geringe Auftragsmengen gefor-
dert sind. Sie besteht aus einem manuell
fahrbaren Gehduse, das alle fiir ihren
Einsatz notwendigen Komponenten be-
inhaltet. Hinsichtlich der an die Raziol
Prazisionsdosiereinheit anzuschliefen-

den Bedlungssysteme, wie beispielswei-
se Rollenbandolern, Sektorbefettungs-
anlagen oder Diisenbalken, werden drei
Varianten unterschieden. Die Varianten
der Prazisionsdosiereinheit gewahrleis-
ten einen prazisen und reproduzierbaren
Schmierstoffauftrag und zeichnen sich
fiir ihren Anwender durch eine selbster-
klarende und leichte Bedienbarkeit aus.

B www.raziol.de

MobilControl App

Der Maschinenbediener hat die Be-
dienung der TruLaser 5030 fiber in der
Hand, wahrend er eine andere Laser-
schneidmaschine riistet. Mit der neuen
MobileControl App von Trumpf ist das
moglich. Die App iibertragt die Oberfla-
che des Bedienpults der 2-D-Laserma-
schine auf den Touchscreen eines iPads.
Dadurch besteht neben dem statischen
Bedienpult eine weitere Moglichkeit, die
Maschine zu iiberwachen und zu steuern.

Der Bediener behilt den Produktions-
prozess so auch bei Arbeitsschritten im
Blick, die sich nicht direkt vor dem Be-
dienpult abspielen. Im maschinennahen
Umfeld kann er auf dem iPad Informatio-
nen zur Maschine abrufen und Program-
me wechseln. Optional ubertragt eine
in die Maschine integrierte Kamera den
Produktionsprozess live auf das iPad.

H www.at.trumpf.com
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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 Materialstéarken 2D-Schneiden

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

schneller Wechsel des Schutzglases motorische Fokuslagenverstellung
Temperaturuberwachung des Sensoreinsatzes

Uberwachung der Kassette auf Anwesenheit magnetische AbreiBkupplung

LASER is our job Reparaturen Umsiedlungen Resonatoren- & Turbinenrevisionen Ersatzteile

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

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

Gebrauchtanlagen



el Das Multitalent fur Ihre Fertigung

Europa die neue MG Baureihe...

2D-Schneiden

in hochster Qualitat

3D Rohr- & Profilbearbeitung

von 30 mm - 1500 mm

SchweiBnahtvorbereitung
an Blechen und Rohren

Optimieren Sie Ihre Fertigung...

Die MG Baureihe ist das High-End Produkt B )
unter den MicroStep® Schneidsystemen. Behélterbodenbearbeitung

Sie lasst sich mit einer Vielzahl an Technologien konfigurieren: in allen Dimensionen

2D-Schneiden, Fasenschneiden, Rohr- & Profilbearbeitung,
Behélterbodenbearbeitung, Bohren, Gewinden, Senken
sowie Technologien zum Beschriften und Scannen.

- und das alles mit nur einer Anlage.

Unsere Experten beraten Sie gerne!
MicroStep Europa GmbH
Karl-Benz-Strale 29

D-86825 Bad Wérishofen Sowie weitere Technologien
+49 8247 962 94-51 « Bohren, Gewinden, Senken
vertrieb@microstep-europa.de « Markieren, Beschriften

www.microstep-europa.de « Scannen, Lesen



