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Tugenden fur den Erfolg

Wer kommt nicht ins Schwarmen, wenn er an die letzten Galavorstellungen der
Roten Bullen aus Salzburg in der Europa-League denkt? Wann hatten , wir”
Osterreicher zuletzt eine so konkurrenzfihige Mannschaft in Europas FuRball?
Wohl {iberhaupt noch nie?

Doch was macht die Elf aus Salzburg derzeit so erfolgreich? Es sind die Tugenden
des modernen Fuflballs, die auf dem Spielfeld beherzigt werden. Technisch

und konditionell auf hdchstem Niveau zermiirben sie formlich ihre Gegner mit
kompromissloser Disziplin, Leidenschaft und Teamgeist.

Wenn man mit Protagonisten der dsterreichischen Industrie spricht,

werden genau diese Tugenden genannt, will man als Unternehmen am Markt
konkurrenzfahig bleiben und erfolgreich wirtschaften. Umgemiinzt auf unsere
Branche bedeutet dies: technisch auf hochstem Niveau, mit Maschinen am Stand
der Technik und bestens ausgebildeten Mitarbeitern. Teamgeist und Leidenschaft
zeigen, indem man innerbetrieblich gemeinsam an einem Strang zieht und sich
fiir den Kunden ,,zerreiflt”, um sich letztendlich mit Ausdauer und Disziplin gegen
den Mitbewerb durchzusetzen.

Im Zuge der Recherchen fiir die Reportagen dieser Ausgabe besuchten wir
Unternehmen, die genau diese Tugenden verinnerlichen. Beispielsweise die
Alfred Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H. aus Pasching (00), die mit dem
Bestehen seit 1946 fiir Ausdauer steht und sich mit neuen Investitionen fiir die
Zukunft ristet. Oder die AHZ Components Produktions GmbH, ein Lohnfertiger,
ebenfalls aus Oberosterreich, der mit zwei neuen Laserschneidanlagen seine
Kapazitaten ausbaut und sich damit auf technologisch hochstes Niveau begibt.
GroR3e Disziplin bewies die WP Performance Systems GmbH, die Anfang 2013
die gesamte Rahmenfertigung mit unter anderem 25 SchweilSroboteranlagen
innerhalb von 14 Tagen in eine neue Produktionshalle iibersiedelte, wo man mit
Leidenschaft zum Motorsport unter anderem fiir den x-fachen Weltmeister KIM
produziert.

Die Chancen stehen also sehr gut, nicht nur fiir die Salzburger sondern auch fiir
die osterreichische Industrie. Wir bleiben fiir Sie am Ball.
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Multifunktional und hochprézise

Bei der Metallbau Steg AG wird das CNC-
Schneidsystem MG von MicroStep multifunktional
auch fUr das Fasenschneiden, Bohren oder
Rohrschneiden eingesetzt.

Kapazititen freigespielt

Um bei AHZ in Thalheim bei Wels die Kapazitaten
auszubauen, investierte man mit einer ByAutonom und
einer BySprint Pro in zwei neue Laserschneidanlagen von
Bystronic.

Output verdoppelt

Bei Roth-Technik-Austria sorgt eine Fertigungslinie mit
insgesamt zehn KUKA Schweil3- und Handling-Roboter
fur eine Verdoppelung der Produktion von Abgasanlagen.

Weltmeisterlich schweien

Mit dem Gassparsystems EWR von Binzel erreicht man in
der Rahmenfertigung von WP eine Gasersparnis von Uber
50 Prozent und verbessert die SchweiBqualitat.
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In der SchweiBfertigung bei Eco-Technologies setzt
man mit zwei aufeinander abgestimmten Robotern auf
Technik von Fanuc.

00 schnell umgestapelt

Durch seine unkomplizierte Technik und das leichte
Handling sorgt das UNIBLOC-System von Kasto bei
VRW fUr einen wirtschaftlichen Umstapelbetrieb.
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SCHWEISS-
ROBOTER

Seit mehr als 45 Jahren rustet igm
viele MarktfUhrer mit seiner
Schweildroboter-Technologie aus.
Kundenspezifische Losungen
sichern hochste Prazision und
garantieren extreme Belastbarkeit.

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

- mit jedem Werkstoff

- flr jede Anforderung

Was unsere Roboter so
besonders macht?

> Knickarm-Roboter mit
6, 7 oder 8 Achsen
> Arbeitsbereich bis 5,2 m
> MIG/MAG, WIG, Plasma
> Roboter- und Werkstiickperipherie
> Laserkamera
> Offline-Programmierung

igm Robotersysteme AG
A5E Wianer Neudor!, Omterraich
waarw lgm &t

igm
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Trumpf wachst weiter

Seit Kurzem gehort die italienische Firma Codat-
to International S.p.a., die auf Entwicklung und
Herstellung von Schwenkbiegemaschinen spe-
zialisiert ist, zur Unternehmensgruppe. Der Kauf-
vertrag war bereits im Juli 2013 unterzeichnet
worden — nun ist die Transaktion vollzogen und
das Unternehmen an Trumpf (ibergegangen.

Der Schwenkbiege-Spezialist Codatto ist
in der norditalienischen Kleinstadt Lonigo
bei Vicenza angesiedelt, beschiftigt 40
Mitarbeiter und erzielte im Geschaftsjahr
2012 einen Umsatz von rund finf Milli-
onen Euro. Das Schwenkbiegen erganzt

die Trumpf Abkantpressen ideal, bietet
Vorteile beim Handling groBer Bleche und
hinterlasst kaum Abdriicke auf dem Mate-
rial. Das Blech klemmt bei dieser Techno-
logie zwischen Niederhaltewerkzeug und
Maschinentisch und steht ein Stiick {iber.
Dieser Teil wird mit einer Schwenkbewe-
gung im gewiinschten Winkel nach oben
gekantet. ,Durch diese erneute Akquisi-
tion erweitern wir unser Produktportfolio
um eine wichtige Biegetechnologie, die
neue Kundengruppen ansprechen und
bestehenden Kunden neue Moglichkeiten
bieten wird”, so Dr. Mathias Kammiiller,

< goparro
EVA .'IIZ.H‘

Die Schwenkbiegemaschinen von Codatto
ergénzen die TruBend Abkantpressen von
Trumpf auf ideale Weise.

Vorsitzender des Trumpf Geschaftsbe-
reichs Werkzeugmaschinen.

B www.at.trumpf.com

links Die
préamierte
Aerosoldose des
Verpackungsher-
stellers Tubex ...

rechts ... wurde
auf der Verpa-
ckungsmaschine
ICON V-Drive
von Schuler
hergestellt.

PreiswUrdige Aerosoldose

Eine Aerosoldose, die auf der Verpackungsmaschine ICON V-Drive
von Schuler entstand, ist mit dem ,,Can of the Year Award“ in Sil-
ber ausgezeichnet worden. Der Verpackungshersteller Tubex er-
hielt den Preis bei der feierlichen Veranstaltung , The Canmaker
Summit“ im schottischen Edinburgh.

,Wir sind stolz auf diese Auszeichnung unseres Pro-
jektpartners Tubex und freuen uns sehr dariiber”, sagt
Markus Roever vom Bereich Highspeed Technology bei
Schuler. ,Dieser Preis bestatigt uns darin, die richtige
Technologie zur kiinftigen Produktion von Aerosoldosen
gewahlt zu haben.” Bei dem Prototyp handelt es sich um
eine Dose mit einem Durchmesser von 50 mm und Rund-
schulter, die im vertikalen Zieh- und Abstreckverfahren
hergestellt wurde. Im Gegensatz zum konventionellen
FlieBpressverfahren war es moglich, die pramierte Dose
mit einer diinneren Wandstarke herzustellen und rund
20 % Material einzusparen. Daruber hinaus verarbeitet
die ICON V-Drive fiir dieses Produkt Aluminiumlegierun-
gen, die bis zu 80 % recycelt wurden.

B www.schulergroup.com

Das Buch Operation: ARC
bringt das Thema SchweiBen
auf unterhaltsame Weise einem
breiten Publikum nahe.

Operation: ARC

Das von Fronius herausgegebene neue Buch Operation: ARC
schafft einen véllig neuen Zugang zur SchweiBtechnik. Es bringt
einem breiten Publikum auf knapp 90 Seiten die Grundlagen und
Einsatzgebiete des SchweiBens mit spannenden und informa-
tiven Bildstorys, verstandlichen Technikbeitrdgen und persénli-
chen Berichten unterschiedlicher Funktionstréager nahe.

Insbesondere Jugendliche, Einsteiger und Technikinte-
ressierte konnen sich so auf unterhaltsame Weise einen
spannenden Einblick in die Welt der SchweiRtechnik
verschaffen. Ganz nebenbei lernen sie ein innovatives
Technologieunternehmen und ausgewahlte Akteure
naher kennen, die dafiir sorgen, dass SchweiRtechnik
auch unter extremen Randbedingungen wie in der
Wiiste, auf hoher See oder unter Wasser funktioniert
und in neue Anwendungsgebiete vordringt. Die Weld
Force mit den Protagonisten Marie, Eric, Nico und Prof.
Arcus besteht dabei Abenteuer in allen Teilen der Welt,
die zu einem groRen Teil auf realen Begebenheiten be-
ruhen.

B www.fronius.at
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Innovative
Prozess-Technologie fir

mehr Produktivitat beim Schweif3en.

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

Fir mehr Information:
SpeedArc www.masters-of-speed.de

Fokussierter Lichtbogen fiir
MIG-MAG-Hochstleistung - bis
zu 30% schneller schweiBien.

SpeedUp
Steignaht-SchweiBen einfach
und schnell.

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

Neu:
SpeedCold

SR i

I

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

Lorch SchweiBtechnik GmbH, Niederlassung Osterreich, Kristein 2, 4470 Enns, Info.at@lorch.biz, www.lorch.biz I O RC H
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Qualitatssteigernde Prozesse in der Schweil3technik

Am 27. November 2013 organisierte die Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH zum
7. Mal eine SchweiBfachtagung, diesmal zum Thema ,,Qualitatssteigernde
Prozesse in der SchweiBtechnik“. Rund 40 Fachleute aus ganz Deutschland
nutzten im modernen Schulungszentrum am Stammsitz Haiger die Chance
zum Informations- und Erfahrungsaustausch.

Nach der BegriiBung durch CLOOS-Geschéftsfiihrer Dr. Robert
Buchmann stellte Christian Paul, Leiter der Anwendungstechnik,
kurz das Unternehmen und die historischen Meilensteine vor. An-
schlieBend stand der Fachvortrag von Dr. Helmut Nies, Leiter der
Schweitechnische Lehr- und Versuchsanstalt (SLV) in Mannheim
auf der Agenda. Er berichtete tber die Chancen der DIN EN 1090
zur Qualitatssteigerung.

Weitere Themen waren , Fehlererkennung und Fehlervermeidung
beim Schweien” und ,, Qualitatssteigerung in der Fertigung durch
sinnvolle Auswahl von MSG-Schweiprozessen und Einsatz von
schweilltechnischer Software”. Die Referenten Mirco Dudziak von
der SLV Miinchen und Jan Pitzer von der CLOOS-Anwendungs-
technik vermittelten eindrucksvoll, welche Qualitatssteigerungen
fiir kleine wie groe Unternehmen durch den Einsatz der mo-
dernen Schweillprozesse moglich sind. Die praktischen Vorfiih-
rungen im CLOOS-Anwendungszentrum rundeten den Infotag

Der ,,Oscar unter den deutschen Innovationspreisen — der Deutsche Zukunfts-
preis — ist jiingst an ein Expertenteam von Trumpf, Bosch und der Universitét
Jena gegangen. Der Deutsche Bundesprésident Gauck iibergab den Preis im
Rahmen einer feierlichen Veranstaltung in Berlin an Dr. Jens Kdnig (Bosch), Dr.
Dirk Sutter (Trumpf) und Prof. Stefan Nolte (Universitét Jena).

Die drei Forscher haben ultrakurze Laserpulse zu einem neuen
Werkzeug fiir die industrielle Massenfertigung gemacht. Verbliif-
fende Eigenschaften und kaum eingrenzbare Einsatzmoglichkei-
ten zeichnen die pramierte Technologie aus: Der Ultrakurzpulsla-
ser, der wahrend eines Wimpernschlags bis zu 24.000 Pulse mit
enormen Spitzenleistungen aussendet, bearbeitet schonend, préa-
zise und hoch produktiv nahezu jedes Material. Er bohrt haarfeine
Locher in Metalle, schneidet medizinische GefaRstiitzen aus Po-
lymer-Rohrchen oder bruchfeste Displayglaser fiir Smartphones,
strukturiert Oberflaichen von Diinnschicht-Solarzellen und trennt
hauchdiinne Kunststofffolien, sprode Keramikteile und sogar Di-
amanten.

,Wir haben mit dem Ultrakurzpulslaser die Tiir in einen Raum auf-
gestoRen, von dem wir noch langst nicht sagen konnen, wie grof3
er ist und wie er im Einzelnen aussieht”, sagt Dr. Peter Leibinger,
Stellvertretender Vorsitzender der Geschaftsfiihrung der Trumpf
Gruppe und Vorsitzender des Geschaftsbereichs Lasertechnik/
Elektronik. ,Deshalb ist die Mikrobearbeitung mit derartigen La-
sern eine Fertigungstechnik der Zukunft — und deutsche Unter-
nehmen sind dabei weltweit fithrend. Diese industriepolitische

Rund 40 Fachleute informierten sich Uber qualitatssteigernde
Prozesse in der SchweiBtechnik.

ab: Sie zeigten unterschiedliche Losungen zur Optimierung von
Wirtschaftlichkeit, Produktivitat und Qualitat. Bei zahlreichen Live-
Demonstrationen erlebten die Besucher moderne Schweif3- und
Fertigungsprozesse wie Tandem Weld, Cold Weld oder das Laser-
schweillen sowie weitere Werkzeuge zur Qualitatssicherung.

H www.cloos.de

Dr. Jens Konig, Prof. Stefan Nolte und Dr. Dirk Sutter (von links)
haben ultrakurze Laserpulse von der Grundlagenforschung zu einem
neuen Werkzeug fiir die industrielle Massenfertigung entwickelt.

Relevanz unserer gemeinsamen Innovationen sehen wir mit dem
Deutschen Zukunftspreis gewiirdigt, weshalb wir sehr stolz auf die
Auszeichnung sind.” Thre Industrietauglichkeit haben sie in den
hochrationalisierten Dreischichtfertigungen langst bewiesen — in-
zwischen verdrangt die Technologie konventionelle Methoden wie
das mechanische Bohren, das Erodieren oder das chemische At-
zen. Aber auch ganz neue Produkte, die bisher gar nicht herstell-
bar waren, werden mit dem Ultrakurzpulslaser moglich.

B www.at.trumpf.com
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Kurze Wege zum Kunden zahlen

Frank Engbers hat kiirzlich die Leitung der TEKA-
Niederlassung in Osterreich iibernommen. Mit Eng-
bers hat der in Deutschland anséssige Hersteller
von Absaug- und Filteranlagen einen Kenner der
Branche fiir die Funktion des Gebietsverkaufsleiters
gewinnen konnen.

Er verfiigt iiber jahrelange Erfahrungen im
Bereich der Absaug- und Filteranlagentech-
nik speziell auf dem Osterreichischen Markt.
Frank Engbers freut sich auf die Herausfor-
derung: ,,Den osterreichischen Markt kenne
ich sehr gut. Er bietet extrem viel Potenzial.
Was fiir uns zahlt, sind die kurzen Wege zum
Kunden.” TEKA ist bereits seit iiber 15 Jah-
ren auf dem osterreichischen Markt aktiv.

Seit der Eroffnung der neuen Niederlassung
in Wien im Jahr 2012 werden die Anlagen
unter dem eigenen Label verkauft. Durch die
Kooperation mit der Firma Hanek Absaug-
und Umwelttechnik mit Hauptsitz in Henn-
dorf am Wallersee kann TEKA innerhalb
kiirzester Zeit Handelspartnern, Kunden und
Interessenten iiberall im Land optimale Bera-
tungs- und Serviceleistungen bieten.

B www.teka.eu

Frank Engbers hat die Verkaufsleitung
fiir TEKA in Osterreich Gibernommen.

Victor-Ubernahme angekUndigt

ESAB, ein Mitglied der Colfax Unternehmensgrup-
pe, gab bekannt, dass Colfax eine verbindliche
Vereinbarung zur Ubernahme von Victor Techno-
logies Holdings, Inc. ("Victor") abgeschlossen hat.
Die Akquisition vereint zwei fiilhrende Organisati-
onen mit erstklassigen Produkten, Technologien
und R&D.

Im 110. Jahr seines Bestehens ist ESAB
einer der groften und Hersteller von
Schweill- und Schneidprodukten mit Ver-
trieb und Support in 80 Landern und Pro-
duktionsstatten in fiinf Kontinenten. Victor
blickt auf hundert Jahre Innovation zuriick
und ist fiir seine filhrenden Marken wie
z. B. Victor®, Tweco®, Cigweld® and Stoo-

www.blech-technik.at

dy® bekannt, die rund um den Globus her-
gestellt, verkauft und betreut werden.

Die Verbindung von ESAB und Victor stellt
ein umfassendes Produktportfolio mit einer
breiteren Palette von Losungen in der glo-
balen SchweiB- und Schneidindustrie zur
Verfiigung. ,Wir werden unsere geogra-
phische Reichweite, Produkttechnologien,
Ressourcen und vor allem unser organisa-
torisches Talent gemeinsam einsetzen, um
unseren Kunden innovative Schweil3- und
Schneidlésungen anzubieten”, sagte Clay
Kiefaber, President & CEO von ESAB.

B www.esab.at

BASIC Tower Langgut

Die smarte Losung fiir geringe
Lagermengen Lang- und
Flachgut

70% Reduzierung der Lagerflache
80% Reduzierung der Handlingzeiten
100% materialschonende Lagerung
100% Remmert Qualitat

Sie konfigurieren,
wir liefern!

Friedrich Remmert GmbH
Brunnenstrafle 113

32584 Lohne, Deutschland
Tel (+49) 5732 896-230
www.remmert.de




B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Die neue SchweilFerprafungsnorm EN ISO 9606-1

Die TOV SUD Akademie organisiert in den
nachsten Wochen wichtige Informationsver-
anstaltungen. Den Beginn macht eine Koope-
rationsveranstaltung mit der TOV SUD SZA
Osterreich und der SchweiBtechnischen Zen-
tralanstalt SZA am 3. April 2014 in Wien. Die
Organisationen informieren an einem Nachmit-
tag sehr kompakt iiber die neue SchweiBerprii-
fungsnorm EN IS0 9606-1.

Im Dezember 2013 ist die Norm EN ISO
9606-1:2013-12 erschienen, welche die
Anforderungen an die SchweiBerpri-
fungen fiir das Schmelzschweiflen von
Stahlen festlegt. Diese wird die bisheri-
ge Norm EN 287-1 von 2011 ersetzen.
Bis 2015 wird die EN 287-1 jedoch im
Rahmen einer ,,Ubergangsfrist / Koexis-
tenzphase” ihre Giiltigkeit weiterhin be-
halten. Die EN ISO 9606-1 1ost die EN
287-1 ab und ist weltweit giltig. Durch
den Status einer internationalen Norm
ist nun sichergestellt, dass eine Schwei-
Rerpriifung die weltweite Akzeptanz er-
halt.

Am 3.April werden unter anderem die
Unterschiede zur EN 287-1 prasentiert,
die neuen Geltungsbereiche und die
neuen Anforderungen an die Priifsti-
cke dargestellt und die Anforderungen
betreffend Erneuerung bzw. Aufrecht-
erhaltung einer SchweiRerpriifungsbe-
scheinigung erklart. Die Experten ste-
hen Thnen an diesem Nachmittag fur
Diskussionen und individuelle Fragestel-
lungen zur Verfiigung.

Veranstaltungsreihe
zur ONORM EN 1090

Eine weitere Veranstaltungsreihe der
TUV SUD Akademie in Kooperation mit
der Bundesinnung der Metalltechniker
und dem EWF / IIW Authorised Nati-
onal Body Austria (ANB) befasst sich
mit dem duBerst wichtigen Thema der
ONORM EN 1090, welche ab 1. Juli 2014
verpflichtend umzusetzen ist. Die vorzu-
merkenden Termine sind der 24. April
2014 in Leonding und der 15. Mai 2014
in Sankt Johann / Pongau.

Seit 1.Juli 2013 ist in Europa die neue
Bauproduktenverordnung (EU) Nr.
305/2011 (BauPVO) vollstandig gultig.
Die BauPVO verpflichtet in Verbindung
mit der ONORM EN 1090 spitestens ab
1.Juli 2014 jeden, der tragende Bauteile
aus Stahl und Aluminium in EU-Staaten
in Verkehr bringen mochte, u.a. zur
CE-Kennzeichnung. Bei fehlendem CE-
Kennzeichnen drohen z. B. im Scha-
densfall rechtliche Konsequenzen. Mit
einer Zertifizierung durch den TUV SUD
konnen Sie im bauaufsichtlichen Be-
reich nachweisen, dass Sie die entspre-
chenden Vorgaben der BauPVO bzw.
ONORM EN 1090 Normenreihe einhal-
ten und werden befugt, Thre Produkte
mit dem CE-Kennzeichen zu versehen.
Um Rechtssicherheit zu erhalten, sollten
Hersteller daher eine Zertifizierung ihres
Betriebes nach der ONORM EN 1090-1
dringend in Erwdgung ziehen. Auch

Rechtsexperten sind bei den Terminen
in Leonding und St.Johann/Pongau vor
Ort, um die TeilnehmerInnen in Sachen
Rechtssicherheit und Haftung zu bera-
ten. Sollte Thnen eine Teilnahme an die-
sen Veranstaltungen nicht maéglich sein,
dann stehen Ihnen die Experten der
TUV SUD SZA Osterreich, Techn. Priif-
GmbH, Abteilung Anlagentechnik, unter
der Leitung von DI Gerald Bachler gerne
zur Verfugung. Vereinbaren Sie einen
Termin unter +43 (0) 1/ 798 26 26 — 9.

Termin 3. April 2014
ort SZA, Wien

Termin  24. April 2014
Ort Leonding
Termin  15. Mai 2014

ort St. Johann / Pongau0O

Link www.tuev-sued.a

Branchentreffpunkt setzt Akzente

Die Besucher der INSTANDHALTUNGSTAGE erwar-
ten in Salzburg vom 8. bis 10.April geballte Infor-
mationen und effizienter Austausch. Die bespro-
chenen Themen sind dabei so vielfaltig wie der
Fachbereich selbst.

Die Vortrage und Seminare reichen von
Praxisprojekten zur Instandhaltungsop-
timierung, iber Anleitungen zum Ener-
giemonitoring, Ersatzteilmanagement,

Schwingungsmessungen und Wuchten bis
hin zu neuen mobilen Losungen. Selbst-
verstandlich wird auch das omniprasente
Thema , Industrie 4.0” vor der Instandhal-
tung nicht halt machen. Welche Auswir-
kungen bereits sichtbar sind und worauf
wir uns noch gefafit machen mussen, wird
Dipl.-Ing. Georg Giintern der Forschungs-
einrichtung Salzburg Research darstellen.
Gemeinsam mit Partnern aus der Praxis

)
Insrandhauun%@

08.-10. April EHI&IHQB '14

arbeitet Giintner am Forschungsprojekt
,Instandhaltung 4.0".

Termin 8. —10. April 2014
Ort Salzburg
Link www.instandhaltungstage.at



Fronius erleben

Am 21. und 22. Mai 2014 werden am
Standort Wels die Fronius-Tage statt-
finden. An beiden Tagen werden neben
Fachvortrdgen auch samtliche SchweiB-
demonstrationen live prasentiert. Zudem
ladt Fronius zu einer Produktionsstand-
ortbesichtigung in Sattledt ein, um einmal
hinter die Kulissen des SchweiBtechnik-
Spezialisten zu blicken.

Fronius bietet die Gelegenheit, die
Welt des Schweillens zu erforschen
und den ,kalten” SchweilRprozess
CMT, die intelligente Revolution
TPS/i und grenzenlose Mobilitat
mittels AccuPocket zu erleben. Aber
Fronius iberzeugt nicht nur bei
manuellen, sondern auch bei auto-
matisierten Anwendungen. Fronius
Automation bietet eine breite Pa-
lette an mechanisierten Schwei3-
systemen — von fertig entwickelten
Standardkomponenten bis hin zur
komplexen, speziell auf Ihre Anwen-
dung abgestimmten Systemlosung.
Fernab jeglicher Hektik kann die
gesamte Produktpalette "begriffen”
werden, dariiber hinaus gibt es die

Problemloser

fUr Stanzaufgaben

Volles Haus mit 148 Ausstellern, mit
3.500 m? komplett ausgebuchte Ausstel-
lungsflachen, die ganze Welt der Stanztech-
nik inklusive Produktions-Einrichtungen
und Peripherie an Bord, und immer noch
eine Warteliste von ca. 60 Herstellern und
Anbietern, das sind die Fakten zur 4. Stanz-
tec — Fachmesse fiir Stanztechnik.

Leistungsgerechte, qualitativ hoch-
wertige Gerate durch innovative me-
chatronische und feinwerktechnische
Losungen, so lautet die Erfolgsformel
fiir viele Produkte jetzt und in der
Zukunft, und hier kommt der Stanz-
technik eine tragende Rolle zu. Die

Fernab jeglicher Hektik kann die gesamte
Produktpalette von Fronius ,.begriffen”
werden.

Moglichkeit, sich mit SchweiBtech-
nik-Experten auszutauschen und
Informationen zu den zahlreichen
Produkten und ihren Anwendungen
einzuholen. Das erfahrene Techni-
kerteam steht gerne zur Verfiigung.
Anmeldungen bitte unter: haslinger.
bianca@fronius.com

Termin  21. und 22. Mai 2014
Ort Wels
Link www.fronius.at

Fachbesucher, zwischen 3.000 und
4.000 werden wieder erwartet, haben
an der Stanztec die Mdglichkeit, sich
sowohl {iber die Stanz-Technologie,
die verschiedenen Stanz-Verfahren,
Stanzwerkzeug-Losungen oder kom-
plette Produktionssysteme fiir Stanz-
teile jeden Schwierigkeitsgrades als
auch fiir Stanzteile- Zulieferung als
Dienstleistung zu informieren.

Termin 3. -5. Juni 2014
ort Pforzheim
Link www.stanztec-messe.de
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... fiir SchweiBer iiberall auf der
Welt! Vorsprung in der Schweiftechnik
kommt von ABICOR BINZEL. Innovative
Brennertechnologie, die begeistert! Fir
nahezu alle Werkstoffe, Werkstiicke und
Aufgaben hat ABICOR BINZEL genau
den Schweif}- 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 /6289110
Fax:  +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at




B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Dusseldorfer Technologieduo ist globaler Treffpunkt

Bereits zum 14. Mal présentieren sich die bei-
den globalen Leitmessen wire und Tube vom 7.
bis 11. April 2014 auf dem Diisseldorfer Messe-
gelénde. Sie zeigen geballte Technologiepower
aus den Bereichen der Draht- und Kabelver-
und bearbeitung, der Rohrverarbeitung und der
Bearbeitung von Rohren auf einer Gesamifla-
che von mehr als 100.000 Nettoquadratme-
tern. Insgesamt werden iiber 2.000 Aussteller
erwartet.

Zur wire 2014 haben sich iiber 1.200
Aussteller auf einer Flache von 58.000
Quadratmetern angemeldet. Das An-
gebot reicht von Maschinen zur
Drahtherstellung und Veredelung, Git-
terschweiBmaschinen, Werkzeugen und
Hilfsmaterialien zur Verfahrenstechnik
bis hin zu Werkstoffen und Spezialdrah-

ten. Innovationen aus den Bereichen
Kabel-, Mess-, Steuer- und Regeltechnik
sowie Priftechnik erganzen das Ange-
bot. Spezialgebiete wie Logistik, For-
dersysteme und Verpackungen werden
aulerdem gezeigt.

Die Tube prasentiert ihr Angebot in den
Hallen 1 bis 7.0 und der Halle 7a. An-
gemeldet haben sich insgesamt iiber
1.100 Aussteller auf rund 50.000 Qua-
dratmetern. Gezeigt wird die gesamte
Palette von der Rohrherstellung uiber die
Rohrbearbeitung bis hin zur Rohrver-
arbeitung. Das weitere Angebot reicht
von Rohmaterialien, Rohren und Zu-
behor, Maschinen zur Herstellung von
Rohren und Gebrauchtmaschinen iiber
Werkzeuge zur Verfahrenstechnik und

Tube wire

Diisseldorf @ Diisseldorf
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Hilfsmittel bis hin zu Mess-, Steuer- und
Regeltechnik. Priiftechnik und Spezial-
gebiete wie Lagerautomatisierung sowie
Steuerungs- und Kontrollanlagen ergan-
zen die umfangreiche Angebotspalette.

Termin 7. —11. April 2014
Ort Dusseldorf
Link www.wire.de / www.tube.de
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INnNnovationen und Trends
aus der [Lackiertechnik

Mit mehr als 450 Unternehmen verzeichnet die 5. PaintExpo vom 8. bis 11.
April 2014 in Karlsruhe die bisher stirkste Beteiligung. Die Aussteller aus
23 Landern présentieren auf einer Nettoausstellungsfléche von iiber 12.360
Quadratmetern Lésungen, die das Nasslackieren, Pulverbeschichten und
Coil Coating effizienter machen.

,Die Besucher erwartet eine Vielzahl an Live-Prisentationen”
berichtet Jirgen Haufmann, Geschéftsfithrer der veranstalten-
den FairFair GmbH. Voll im Trend liegt dabei beispielsweise die
Demonstration der UV-Technologie mit sekundenschneller Aus-
hartung der lackierten Objekte in einer Inertgasatmosphare. Auf
einem anderen Stand beschichtet eine kompakte, vollautomati-
sche Pulverlackiermaschine Kleinteile in Serie. Die zuverlassige
Kontrolle lackierter Automobilkarossen ermdglicht ein innovati-
ver Lichttunnel. Besucher konnen sich hier live davon iiberzeu-
gen, dass Fehler sicher und schnell erkannt werden. Geht es um
Fordertechnik und die Automatisierung des Lackierprozesses
mit Robotern, belegen verschiedene ,bewegte” Exponate wie
beweglich, flexibel und anpassbar sowie einfach programmier-
bar diese Systeme heute sind. Das branchen- und werkstoff-
iibergreifende Angebot deckt die gesamte Prozesskette von der
Vorbehandlung bis zur Qualitatskontrolle und Verpackung ab.
Zudem findet auf der diesjahrigen PaintExpo an allen vier Mes-
setagen ein Fachforum mit deutschsprachigen Vortragen aus
allen Bereichen der industriellen Lackiertechnik statt.

Termin 8. —11. April 2014
ort Karlsruhe
Link www.paintexpo.de

INtertool 2014
Mit Gesamt-Facelift

Vom 6. bis 9. Mai 2014 findet in der Messe Wien die von Reed Exhi-
bitions organisierte internationale Fachmesse ,,Intertool“ statt. Zeit-
gleich zur ,Intertool“ finden die ,,Schweissen/Join Ex“ und parallel zu
den ersten drei Tagen die ,,Smart Automation Austria“ statt.

./ Intertool-Neu’ heilt nicht nur singuldrer Auftritt und
neuer Termin, sondern verlangt iilberdies nach einem deut-
lich erkennbaren Gesamt-Facelift”, erklart Ing. Gerhard
Perschy, Leiter des Geschiaftsbereiches Messen bei Reed
Exhibitions Messe Wien. Sichtbar wird dieser Facelift u. a.
beim Rahmenprogramm der , Intertool”. ,Mit einem von
Grund auf tiberarbeiteten und explizit auf den Nutzen fiir
die Fachbesucher zugeschnittenen Rahmenprogramm fes-
tigen wir ihr Alleinstellungsmerkmal auch fiir kommende
Editionen.” Neu sind etwa Vortragsbiihnen in den Messe-
hallen der , Intertool” — und fixiert werden konnten bereits
ein Fachvortrag des Experten Dr. Kai Millarg von der Uni-
versitdt St. Gallen zum Thema , Industrie 4.0” sowie des
international renommierten Zukunftsforschers Dr. Pero
Mic¢i¢ zum Thema ,Technologie und Wirtschaftstrends”.
Eine Wiederholung erfahrt der Wiener Produktionstechnik
Kongress, der zum zweiten Mal im Rahmen der , Intertool”
stattfindet. Der Kongress ist fiir den 7. und 8. Mai 2014 an-
gesetzt und beinhaltet das Thema , Industrie 4.0 — die intel-
ligente Fabrik der Zukunft”.

Termin 6. - 9. Mai 2014
Ort Wien
Link www.intertool.at
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Traditionsunternenmen mit Zukunft

Runder Geburtstag fiir die KASTO Maschinen-
bau GmbH & Co. KG: Das Unternehmen mit Sitz
im badischen Achern-Gamshurts (D) feiert in
diesem Jahr sein 170-jahriges Bestehen. Aus
diesem Anlass ladt KASTO Kunden aus aller
Welt zu einer Jubildumsfeier in seine Firmen-
zentrale ein.

1844 griindete Karl Stolzer das Unter-
nehmen als Zimmerei im baden-wirt-
tembergischen Achern. Die ersten Jah-
re waren gepragt von Pioniergeist und
neuen Ideen fiir zahlreiche Branchen:
Die Firma stellte unter anderem Was-
serrader, Webstiihle, Papier- und Miille-
reimaschinen her. Mit der Erfindung der
Metallbiigelsdagemaschine im Jahr 1947
machte KASTO den entscheidenden
Schritt hin zum modernen Werkzeug-
maschinen-Hersteller. Mit circa 140.000
verkauften Sagemaschinen und {ber
1.700 installierten Lagersystemen hat
sich das Traditionsunternehmen eine
weltweite Fithrungsposition erarbeitet.

Seit 170 Jahren ist KASTO in Familien-

funfter Generation leitet. ,Gleichzeitig
haben wir den Blick aber auch in Rich-
tung Zukunft gerichtet.” Mit mehr als
140 Patenten ist KASTO einer der groR-
ten Innovationstreiber der Branche.

Auf dem Programm stehen unter ande-

V..n.r: Jonathan Riegel,
Stephanie Riegel, Armin
Stolzer, Ruth Stolzer, S6nke
Krebber, Nicole Krebber (Foto:
KASTO Maschinenbau GmbH

Weltneuheit in der Sagetechnik exklu-
siv vorstellen. ,Damit mochten wir ge-
meinsam mit unseren Gasten eine noch
erfolgreichere Zukunft einlduten”, freut
sich Stolzer.

besitz. , Wir sind sehr traditionsbewusst
und stolz auf unsere langjahrige Erfah-
rung”, erklart Geschéftsfithrer Armin
Stolzer, der das Unternehmen bereits in

rem Vortrage, Werksfuhrungen, Maschi- Termin
nenprasentationen sowie ein festliches ort

Abendprogramm. Zudem wird KASTO
im Rahmen der Feierlichkeiten eine

7.und 8. Mai 2014
Achern-Gamshurst

Link www.kasto.de

l

www,motoman .at

2, Stand 242
‘6‘3‘5 ~11.04.2014, Karlsruhe
ler bei LacTec

Halle C, Stand C 0108

i tel
06.05.-09.05. 2014, Vienna Mitausste

ZUVERLASSIG. FLEXIBEL. SCHNELL.

Roboter, SchweiBanlagen und Automatisierungskomponenten von YASKAWA sind

bekannt fur ihre hohe Qualitét und Zuverlassigkeit. Unsere Kunden aus den unter-
: schiedlichsten Bereichen schatzen diese Eigenschaften ganz besonders. Schlief3-
B lich leisten unsere Produkte damit einen groBen Beitrag zur Qualitat einer Anlage.
5 Besuchen Sie uns auf unserem Messestand oder unter www.yaskawa.eu.com.

% YASKAWA

YASKAWA Europe GmbH - Robotics Division (Sales Office Austria) - Am Concorde Park 1/B6/108-110
AT-2320 Schwechat - Phone: +43 (0) 1-7079324-14 - Fax: -99 - E-mail: info.at@yaskawa.eu.com
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Vom Zuschnitt bis zum kundenindividuellen Sonderteil:

Dienstleistung als
Potenzial der Zukuntt

Die Alfred Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H. aus Pasching (00) hat seit 1946 Kompetenz in Stahl. Die
Anforderungen der stahl- und metallverarbeitenden Industrie gehen heute aber weit iiber das bloBe Bereitstellen

von Werkstoffen hinaus. Daher bietet das Unternehmen rund um sein Kerngeschéft des Stahlzuschnitts auch eine
auftragsbezogene und kundenindividuelle Fertigung von einbaufertigen Modulen und Komponenten. Denn darin liegt das
Potenzial der Zukunft.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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Stahlhandel, Zuschnitt, Anarbeitung, Lohn-
arbeit und Komponentenbau - diese Be-
griffe kennzeichnen Wagner Stahlhandel
seit seiner Griindung. Das Unternehmen
ist seit Jahren schwerpunktmaRig in den
Bereichen Spezialfahrzeugbau sowie Ma-

www . blech-technik.at

schinen- und Anlagenbau tatig und liefert
speziell auf die individuellen Anforderun-
gen und Bediirfnisse einer Branche zuge-
schnittene Produkte und Komponenten:
in verschiedensten Giiten, Abmessungen
und Anarbeitungsgraden. ,Der Kunde de-

finiert Teile und Komponenten — wir ferti-
gen individuell und veredeln die Teile bis
zur gewiinschten Stufe”, bringt es Norbert
Haupler, Geschaftsfithrer der Alfred Wag-
ner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H., auf

den Punkt.

->

links Derzeit
sind sechs
Autogenbrenn-
schneidanlagen
(14 x 6 m) mit
insgesamt 34
Brennern in
Betrieb. Eine
weitere folgt in
den nachsten
Wochen.

rechts Der Zu-
schnitt ist das
Kerngeschéft
von Wagner.
(Bilder: Wagner)



Kundenvorstellungen
bestmdglich umsetzen

Mit dem Neubau des Zuschnittcenters mit
angeschlossener Finalisierungsabteilung
verfiigen die Stahlprofis in Pasching nun
iber einen {iberaus leistungsfahigen sowie
vielseitigen Maschinenpark. Mit derzeit
sechs Autogenbrennschneidanlagen (14 x
6 m) mit insgesamt 34 Brennern und zwei
Plasmaschneidanlagen mit insgesamt vier
Brennern verarbeitet und verkauft man
monatlich mehr als 1.000 Tonnen Materi-
al von 3 bis 250 mm Starke. Zwei weitere
Anlagen (Anm.: 1 x Plasma, 1 x Autogen),
zusatzlich ausgestattet mit jeweils einem
3-D-Fasenkopfaggregat, werden in den
nachsten Wochen geliefert. Zudem ist
Wagner mit einer Richtbank mit 400 Ton-
nen Presskraft, einer Blechentgratmaschi-

ne sowie einer Muldenbandstrahlanlage,
mit der kleine und mittlere Teile bis zu
einem Gewicht von max. 80 kg gestrahlt
werden konnen, ausgestattet. Eine hori-
zontale Durchlaufstrahlanlage fiir Werk-
teile bis zu einer Grofe von 12 x 3 m wird
Ende Marz in Betrieb genommen. ,Auf-
grund der getatigten Investitionen sind wir

CVVir sind ein Systemhaus fur die
iNntegrierte Versorgung unserer Kunden mit
Stahl, Stahlzuschnitten und einbbaufertigen
Modulen und Komponenten aus Stahl.

Christine und Alfred Wagner, Geschaftsfiihrer der
Alfred Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.
Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.

noch unabhéngiger geworden und haben
die Kernprozesse selbst in der Hand”, so
Christine Wagner, Geschéftsfiihrerin von
Wagner. Bei zusatzlichen Spezialanforde-
rungen wie beim Schweilen, Umformen,
Laserschneiden oder der mechanischen
Bearbeitung vertraut man auf langjahrige,
ausgewahlte Partner. ,Wir arbeiten mit
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1 Auf einer Breite von 24 Metern wurde im August

2012 mit einem 65 Meter langen Hallenbau das

Potenzial fir noch mehr Wagner-Service aktiviert: Neue
Brennschneideanlagen (Plasma und Autogen) inklusive

Veredlungs- und Finalisierungsanlagen, ein neues

verarbeitungsnahes Materiallager und ein Servicecenter

fUr Anarbeitung und Lohnarbeiten steigern so die
Leistungsfahigkeit.

2, 3 Das Paschinger Unternehmen beschéftigt sich
intensiv mit Losungen im schweren Blechbereich und
gehen neue Wege im Zuschnitt und in der Final-Technik.

der Zielsetzung, jede Aufgabenstellung
unserer Kunden durch den intelligenten
und effizienten Einsatz unserer modernen
und leistungsstarken Produktionsanlagen
bestmoglich umzusetzen”, erlautert Alfed
Wagner, Geschéftsfiihrer des gleichnami-
gen Unternehmens. Deshalb beschaftigen
sich die Paschinger intensiv mit Losungen

4 Auch das Fasen fir die
SchweiBnahtvorbereitung
hat man bei Wagner im Griff.

5 Die Zuschnitte verlassen
das Zuschnittcenter

und werden in einem
eigenen Bereich grob-
oder feinentgratet.
AnschlieBend werden die
Teile in Rumpelanlagen
oder Sandstrahlanlagen
je nach Kundenwunsch
weiterverarbeitet.

6 Einwandfreie, plane
Oberflachen werden
durch die Integration
einer Richtbank erreicht.
WerkteilgroBe: 4 x 2,5 m.

www.blech-technik.at
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im schweren Blechbereich und gehen neue
Wege im Zuschnitt und in der Final-Tech-
nik. Dazu gehort fiir die Geschaftsfiihrer
auch die metallurgische Priifung: ,Quali-
tatsnachweise sind fiir uns unabdingbar.
Wir sind nach ISO 9712 zertifiziert, um
Zuschnitte bzw. gefertigte Teile mittels Ult-
raschall auf Mangel priifen zu konnen. Wir

Der Kunde definiert Teille und
Komponenten —wir fertigen individuell und
veredeln die Telle bis zur gewlUnschten Stufe.

Norbert Haupler, Geschéftsfiihrer der
Alfred Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.

fiihlen uns auch verpflichtet, unsere Kun-
den iiber mogliche Gefahren ungepriiften
Materials zu informieren.”

Qualitat durch Transparenz

Um das gesamte Prozessmanagement zu
verbessern und letztlich somit die -

17



Kundenzufriedenheit weiter zu steigern,
geht man bei Wagner auch infrastruktu-
rell moderne Wege, in dem man im letz-
ten Jahr mit einem neuen ERP-System auf
eine IT-gestiitzte Projektabwicklung um-
stieg. ,,Wir haben einfach gesehen, dass
wir mehr Transparenz im Unternehmen
benotigen. Im neuen System werden nun
alle wichtigen Kennzahlen der Produktion
und des Materialmanagements mitproto-
kolliert. Durch deren regelméafige Auswer-
tung konnen wir rechtzeitig in Prozesse
eingreifen bzw. Fehler vermeiden und so-
mit unsere Effizienz und Qualitdt deutlich
erhohen. Hochwertige Produktqualitat
und termingerechte Lieferung gelten bei
uns als Prinzip. Nur so konnen wir uns am
Markt behaupten”, weil Norbert Haupler.
Auch die von vielen Kunden bereits gefor-
derte Teilenachverfolgbarkeit ist dadurch
gewahrleistet: ,, Wir wissen ab dem Waren-
eingang, wahrend der Produktion bis zu
Kommissionierung immer genau, was mit
dem Material passiert.” Im Sinne einer ide-
alen Maschinenauslastung wird beispiels-
weise bereits bei Auftragseingang mithilfe
des Systems entschieden, auf welcher An-
lage der jeweilige Auftrag gefertigt wird.
So konnen noch viel schneller Lieferzeiten

B TRENN-UND UMFORMTECHNIK | COVERSTORY

Mit dem Wagner-Stahl-Express werden auch Kleinstmengen
oder Ad hoc-Lieferungen von Prototypen schnell geliefert.

bestimmt werden, was sich wiederum auf
die Kundenzufriedenheit auswirkt. ,Die
eigenen Prozesse zu verstehen und diese
auch darstellen zu konnen, sind fiir einen
Unternehmenserfolg elementar”, bemerkt
Christine Wagner.

Verfiigbarkeit und
Lieferfahigkeit auf hohem Niveau

Als eines der filhrenden Distributionsun-
ternehmen im Stahlhandel stellt Wagner

Aufgrund der getatigten Investitionen sind wir
noch unabhangiger geworden und haben die
Kernprozesse selbst in der Hand.

Christine Wagner, Geschaftsfiihrerin der Alfred Wagner
Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.

Kundenindividuelle Fertigung von einbaufertigen Modulen
und Komponenten in hdchster Qualitat.

ein vielschichtiges Vollsortiment an welt-
weit eingekauften Qualitatsprodukten zur
Verfiilgung.

Ein eigener Fuhrpark an GroRfahrzeu-
gen sowie ein Expresslieferungs-Service
komplettiert die Kernleistungen mit
termintreuer Logistik. ,Mit unserem
Wagner-Stahl-Express kommen wir dem
Wunsch unserer Kunden entgegen, auch
bei Kleinstmengen oder Ad-hoc-Liefe-
rungen von Prototypen unseren Ruf als
eines der schnellsten Unternehmen am
Markt zu entsprechen”, zeigen sich die
Geschaftsfuhrer zufrieden.

Bei Wagner hat man die eigene Zielvor-
gabe ,Schneller sein — mit kundenindi-
viduellen Losungen hochster Qualitat”
somit erreicht, was Norbert Haupler
zum Schluss noch augenzwinkernd und
zufrieden sagen lasst: , Die Zukunft darf
kommen, wenn sie nicht schon da ist.”

Alfred Wagner
Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.

Alfred Wagner StraB3e 1
A-4061 Pasching

Tel. +43 7229-61048
www.wagner-stahl.at

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014



YOUR LASER
S OUR JOB

Die Arnezeder GmbH ist seit 1968 als florierendes

Handelsunternehmen am Markt tatig. Wahrend
dieser Zeit haben wir vor allem in den Bereichen
Laserschneide- und Schweistechnik groRes Know-
how aufgebaut. Wir konzentrieren uns nicht
nur darauf Produkte zu vertreiben, sondern
vielmehr als Problemldser fiir unsere Kunden
da zu sein. Neben der Lieferung von absolut
hochwertigen Ersatz- und Verschlei3teilen
bieten wir auch maligeschneiderte
Komplettlosungen an.

Unsere Starken

» Qualitat
» Sofortige Verfligbarkeit
» Wirtschaftlichkeit

Unsere Leistungen

» Ersatz- und Verschleil3teile

fur verschiedenste Laseranlagen

» Service von Laseranlagen

» Revision des Laserresonators

» Handel mit Gebrauchtanlagen

» Standortwechsel inklusive Ab- und Aufbau

» Optimierung des Schneide- und Schwei3prozesses

ARNEZIDEI?

Wir bieten Ersatz- und POWERED BY IDEAS
VerschleilBteile fiir ver-
schiedenste Laseranlagen

SchoneringerstralRe 48, A-4073 WiIhering/O@, Tel. +43 7226-2364,
Fax +43 7226-2949, Email office@arnezeder.com, www.arnezeder.com



oben Kompakte, platz- und kostensparende Plasmaschneid-
maschine fiir qualitativ hochwertige Schnitte bis 40 mm Dicke.

rechts Ausgestattet wie eine "GroBe" verfligt die EasyTome
Uber eine PC-basierte CNC-Steuerung, die Nertajet 40i Druck-
luft-Plasmaschneideinrichtung, automatische Héhenregelung

und ein selbstreinigendes Essential-Filtersystem.

B TRENN-UND UMFORMTECHNIK

Plasmaschnelden

fur Qualitats- und Kostenbewusste

Dank der Konzentration auf das
Wesentliche konnen jetzt auch Metall
verarbeitende Handwerksbetriebe,
kleine und mittlere Behalter-,
Klimatechnik- und Liiftungsbauer die
Plasmaschneidtechnik wirtschaftlich
nutzen. Dazu bietet die neue
EasyTome-Baureihe von Oerlikon
Ausstattungsmerkmale der bewéhrten
groBen AlphaTome-Anlagen.

Die Anlage gewahrleistet laut Hersteller
kurze Montage- und Inbetriebnahme-
zeiten sowie eine einfache Bedienung,
sehr gute Schnittqualitdt und niedrige
Betriebskosten. EasyTome-Schneid-
anlagen schneiden sowohl Bau- und
Edelstahl als auch Aluminium. Die hohe
Schneidqualitat entspricht dem Bereich
4-5 gemafR ISO 9013.

Das Kennzeichen der neuen Plas-
maschneidmaschine von Oerlikon ist
die robuste einteilige Bauweise mit in-
tegriertem Klappenauflagetisch. Wich-
tige Aggregate wie die PC-basierte
CNC-Steuerung, die Nertajet 40i Plas-
mastromquelle mit einem Brenner OCP
100, deren numerisch gesteuerter Werk-
zeughalter mit automatischer span-

20

nungsabhangiger Hohenregelung und
das Essential-Filtersystem stammen aus
dem bewdhrtem Oerlikon Baukasten-
system fiir thermische Schneidanlagen.
Mithilfe der PC-Steuerung kann der Be-
diener direkt die Zeichnungen seiner
Bauteile an der Maschine erstellen. Die
integrierte Software Galaad konvertiert
sie in ein funktionsgerechtes und ma-
terialsparendes Brennprogramm. Al-
ternativ kann der Anwender mit dieser
Software das Programm auf seinem se-
paraten PC erzeugen und es dann per
USB-Stick iibertragen. Oder er nutzt die
Schnittstelle der Steuerung zum Uber-
tragen und Einbinden der EasyTome in
das Unternehmensnetzwerk.

Hohe Wirtschaftlichkeit

Bis zu 40 mm dicke Bleche schneidet die
Druckluft-Plasmastromquelle  Nertajet
40i. Die numerische Steuerung enthalt
dazu eine Datenbank mit den automa-
tisch abrufbaren Schneidparametern.
Die Regelung umfasst werkstoff- und
dickenabhdngig den gesamten Schneid-
zyklus: das Detektieren des Bleches, das
Ziinden und das Einstellen der Schneid-
geschwindigkeit sowie der Spannung.
Die Brennerhohe tiber dem Blech stellt
ein Schrittmotor mit Codierer millimet-
ergenau ein. Seine Regelung basiert auf
dem elektrischen Abgleich zwischen Ist-

und Sollwert der Lichtbogenspannung.

Von 1.000 x 2.000 bis zu 2.000 x 4.000
mm kann der Anwender vier Tischgro-
Ren in je zwei Varianten wahlen. Biirs-
tenlose, per Frequenzrichter gesteuerte
Wechselstrommotoren realisieren Po-
sitionsgeschwindigkeiten bis 21 und
Schneidgeschwindigkeiten bis 10 m/
min. Weitere Sicherheits- und Komfort-
details bieten der Kollisionsschutz des
Brenners und der Funkenvorabscheider
des selbstreinigenden Filtersystems.
Zur hohen Wirtschaftlichkeit tragen
laut Oerlikon die geringen Kosten der
VerschleifSteile und die Druckluft als
Schneidmedium bei: 0,05 € pro Meter
gelten als typisch fiir 3 mm dicke Stahl-
schnitte. Optional kann der Anwender
eine Schneidvorrichtung fiir Rohre bis @
220 mm und 3.000 mm Lange wahlen.

G

Das Video zur Easytome LE

www.schneidetechnik.at/
video/95020

OERLIKON SchweiBtechnik GmbH

Industriestr. 12

D-67304 Eisenberg/Pfalz
Tel. +49 6351-476-0
www.oerlikon.de
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Die bessere Schlammaustragung

Wie bekommt man den Schneidschlamm aus dem Schneidbecken? Eine Frage, die Anwender von Abrasiv-
Wasserstrahlschneidanlagen seit jeher beschaftigt. Kein Wunder, geht es doch dabei um groBe Mengen, die ihren Weg
aus dem Becken finden miissen: Fiir die Bearbeitung gangiger Materialien braucht es pro Schneidkopf 20 kg/h Abrasiv;
hochgerechnet auf eine Woche fallen so bis zu 770 kg Abrasiv an.

Bei  Abrasiv-Schneidanlagen  ohne
Schlammaustragung muss das Wasser
in regelmifigen Abstinden aus dem
Schneidbecken abgelassen und der
Schlamm manuell aus dem Becken ent-
fernt werden. Das Ausschaufeln ist ein
Knochenjob: Nicht genug, dass sich
iiber Wochen tonnenweise Schlamm im
Becken angesammelt hat, ist dieses Ab-
rasiv-Material-Gemisch meist auch noch
steinhart. Grubendienste {ibernehmen
das Ausschaufeln gern, sind jedoch in
der Regel sehr teuer. Zudem kann in der
Reinigungsphase auf der Anlage nicht
gearbeitet werden, Stillstand ist die
Folge.

Viele Hersteller setzen auf den Einsatz
von Abrasiv-Spilsystemen. Diese sau-
gen das Schmutzwasser an und filtern
das benutzte Abrasivmaterial aus dem
Wasser; anschliefend wird das grob
gefilterte Wasser wieder zuriick ins
Schneidbecken gepumpt. Doch auch
diese Systeme haben Nachteile: Sie
brauchen meist viel Platz, auRerdem
miissen Schlauche zwischen Schneid-
becken und Spiilsystem verlegt werden.
Da der Schneidschlamm durch Filtration
des Spililwassers gewonnen wird, ist er
anfangs sehr nass und muss zur Ent-
sorgung oder fiirs Recycling getrocknet
werden. Auch ist mit hohen Ersatzteil-
kosten fiir die Saug- und Spilpumpen
zu rechnen, manche Systeme bendtigen
zudem eine nicht unwesentliche Menge
an Druckluft.

Schlammaustragungssystemen
im Schneidbecken integriert

Die Firma Perndorfer geht einen anderen
Weg. Der osterreichische Wasserstrahl-
schneid-Pionier arbeitet mit mechani-
schen Schlammaustragungssystemen,
die im Schneidbecken integriert sind.
Perndorfer setzte bereits bei der ersten
Anlage im Jahr 1990 einen Kettenforde-
rer ein. Dieser muss zwar auch gewartet
werden, von Zeit zu Zeit muss die Kette
nachgespannt werden, was aber leicht
und ohne hohen Aufwand durchfithrbar
ist. Ein Tausch der Kette ist — je nach
Wartung — erst nach 3.000 bis 6.000 Be-
triebsstunden erforderlich.Mittlerweile
ist Perndorfer aber noch einen Schritt
weiter: Die neue Schlammaustragung
des Unternehmens erspart den Kunden
auch Wartungsarbeiten und den Einbau

Die Perndorfer Schlammaustragung lauftin
Intervallen, das spart zuséatzlich Energie.

Franz Perndorfer, Geschaftsfiihrer der Perndorfer
Maschinenbau KG

Perndorfer
Wasserstrahl-
schneidanlagen sind
mit mechanischen
Schlamm-
austragungssystemen
ausgestattet, die

im Schneidbecken
integriert sind.

von Ersatzteilen. Das System arbeitet
mit einer ins Schneidbecken eingebau-
ten Horizontalschnecke und einer zwei-
ten vertikalen Schnecke auflerhalb des
Beckens. Die Vertikalschnecke verfiigt
iiber einen Auswurf, mit dem der davor
positionierte mobile Schlammbehalter
(GigBag) befillt wird. Die Schlammaus-
tragung von Perndorfer ist platzsparend
und fordert hochst zuverlassig alle Teile
bis zu einem Durchmesser von 10 mm.
Ein Fanggitter verhindert, dass grofere
Materialabfalle die Schnecke verkeilen.
Der geforderte Schlamm verlasst den
Schneckenforderer je nach Parametrie-
rung lediglich feucht und kann sofort
entsorgt oder recycelt werden. Neben
dem geringen Energieverbrauch und
der Zuverlassigkeit schatzen Kunden an
dieser Art der Schlammaustragung laut
Hersteller auch die VerschleiRfreiheit.
,Schneckenforderer von Perndorfer sind
bereits mehr als 15.000 Stunden ohne
nennenswerten Verschlei im Einsatz",
so der Gschaftsfithrer Franz Perndorfer.

Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8, A-4720 Kallham
Tel. +43 7733-7245
www.perndorfer.at
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Pradestiniert fur kKomplexe
~roduktionsantorderungen

Seit 1970 ist die Metallbau Steg AG an ihrem Firmensitz in Steg (CH) aktiv. Das Tatigkeitsfeld des Unternehmens
erstreckt sich von der Herstellung von Chemieapparaten, dem Bau und der Montage von Telekommunikationsanlagen
tiber den allgemeinen Anlagen- und Apparatebau bis hin zur mechanischen Herstellung von Bauteilen. Im Jahr

2013 stellte man sich den Herausforderungen des lokalen Marktes und entschied sich fiir die Investition in ein
multifunktionales CNC-Schneidsystem aus dem Hause MicroStep. Der Fiihrungsmaschinentyp MG konnte alle
gestellten Anforderungen ohne Weiteres bewaltigen. Diese waren von Anfang an klar definiert: Fasenschneiden, Bohren,
Rohrschneiden sowie die Bearbeitung von Behélterboden — und dies alles mit der hochstmdglichen Prazision.

ir haben uns Einiges ange-
schaut”, sagte Ruedi Seiler,
Geschiftsfiihrer der Me-

tallbau Steg AG, der sich an den Fach-
hindler LWB Weldtech AG wandte.
MicroStep, Partner der LWB Weldtech
AG, konnte schlussendlich die perfekte
Losung fiir das Schweizer Unternehmen
bieten. Zusammen mit Stefan Seiler —
ebenfalls Geschéftsfithrer der Metallbau
Steg AG - wurden die konkreten Eck-
daten der Anlage fixiert. Mit einer Ge-
samtfliche von 6.000 x 3.700 mm kann
nahezu jedes gangige Blechtafelformat
bearbeitet werden. Aufgrund der lei-
stungsstarken Stromquelle HiFocus 360i
von Kjellberg Finsterwalde sind auch
Fasenschnitte bis zu einer Materialstar-

ke von 40 mm im Baustahlbereich jeder-
zeit realisierbar. Nicht nur Flachbleche,
sondern auch geometrische Werkstiicke
wie Rohre, Profile sowie Behalterboden
konnen so mit V-, Y- und K-Fasen aber
auch variablen Fasen, die fiir eine Viel-
zahl von SchweiRverfahren notwendig
sind, versehen werden.

Prazises Fasenschneiden

Fiir absolut prazise Fasenschnitte kommt
das automatische MicroStep Kalibrier-
system ACTG® zum Einsatz. Der gesamte
Kalibrierprozess lauft automatisch ab und
eliminiert Abweichungen im Hundertstel-
Millimeter-Bereich. Durch die selbststin-
dig nachspannende Brennerhalterung des
Fasenschneidkopfs wird bereits gewahr-
leistet, dass die Abweichung selbst nach
einer Brennerkollision nicht groRer als
0,5 mm ist. Den Rest erledigt die Steue-
rung der Kalibrierstation: Dazu werden
die genauen Endpunkte der Brennerspitze
bei unterschiedlicher Rotation (X-, Y- und
Z-Koordinaten) gemessen. Auf Basis der
gemessenen Abweichungen errechnet
die Steuerung alle erforderlichen Korrek-
turwerte, welche beim nachsten Schneid-
prozess automatisch angewendet werden.
Dieses automatische Kalibriersystem sorgt
fiir eine ganzlich neue Qualitdt in Bezug
auf das Fasenschneiden. Es verbessert si-

Saubere 3D-Rohr- und Profilbearbeitung bis
6.000 mm in der Léange und 30 bis 700 mm
im Durchmesser (bei Rundrohren).
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Das 7,5 kW Bohraggregat ermdglicht
prazise Bohrungen und Senkungen bis 40
mm & sowie Gewindeschnitte bis M33. Die
Kalibriereinheit vermisst neben dem Plas-
mabrenner auch alle Bohrwerkzeuge auf
Abnutzung und eventuelle Abweichungen.

gnifikant die Prazision und MaRhaltigkeit
des Schneidprozesses, macht langwierige
mechanische Einstellarbeiten iiberfliissig
und steigert erheblich die Produktivitat der
Anlage.

Flexible Rohr- und Profilbearbeitung

Gleiches gilt auch fiir Rohre, die ohne
Weiteres auch langer als 6.000 mm sein
diirfen. Die Bearbeitung der Rund- oder
Vielkantprofile erfolgt an dieser Anlage in

PMG-PrB 6001.25+512

einem eigens dafiir vorgesehenen Rohr-
bearbeitungsschacht und ermoglicht den
Zuschnitt von Rohren mit 30 bis 700 mm
im Durchmesser (Rundrohre). Der Vorteil
dieser Bauweise ist die Flexibilitat, sowohl
Rohre als auch Flachbleche bearbeiten zu
konnen. Der in den Schneidtisch integrier-
te Rohrschacht lasst sich bei Bedarf mit
Rahmenelementen abdecken und vollfla-
chig als abgesaugter Schneidtisch nutzen.
Zum Be- und Entladen von Rohren fahrt
das Maschinenportal in die Parkposition.
So konnen Rohre sicher mit einem Kran
auf die Auflagebocke gelegt und in das Ba-
ckenfutter gespannt werden.

Intelligente Behélterbodenbearbeitung

Ein echtes Highlight und Alleinstellungs-
merkmal ist laut MicroStep die Ausstat-
tung der Anlage mit einem Spezialtisch,
der die Bearbeitung von Behélterboden
bis 2.500 mm Durchmesser ermdglicht.
VerhaltnismaRig hohe Abweichungen von
einem Behalterboden zum anderen — selbst
innerhalb einer Charge - sind nicht unge-
wohnlich und erfordern ein intelligentes
Schneidsystem, welches diesen Faktor
einkalkuliert und kompensieren kann. Um
alle Abweichungen in Wolbung und Form
ermitteln zu konnen, fiihrt das MicroStep®-
Schneidsystem bei Programmstart auto-
matisch eine Reihe von Messungen am
Behalterboden durch. Die Steuerung ver-

Schnittmuster, die mit der neu-
en Maschine erstellt wurden.

rechnet die individuellen Messdaten mit
der allgemeinen geometrischen Formel
des Behalterbodens und integriert diese in
den aktuellen Schneidplan. Das System re-
agiert somit intelligent und autodidaktisch
auf Abweichungen und sorgt sowohl bei
einzelnen Sonderanfertigungen als auch
bei GroRserien flir hochste Prazision am
fertigen Produkt. Selbst bei der alternativen
Bearbeitung mit Robotern konnen Abwei-
chungen nicht in diesem MaRe kompen-
siert werden, da Roboter den angelernten
Arbeitsablauf jedes Mal lediglich exakt wie-
derholen - vollig abgesehen von manuellen
Bearbeitungsverfahren, bei denen jeder
Durchbruch zuerst errechnet, konstruiert,
geschnitten und schlieBlich mithsam nach-
bearbeitet werden muss.

Bohren, Gewinden,
Senken an einer Anlage

Bohren, Gewinden und auch Senken sind
fiir die Metallbau Steg AG unverzichtbar.
Das war auch die Meinung des Produk-
tionsteams, das in die Entscheidung fir
das neue Schneidsystem mit einbezogen
wurde. Die Bohrapplikation kann auch in
starkste Materialien bis 40 mm @ bohren,
Gewinde schneiden (bis M33) und senken
— selbstverstandlich auch alles in einem
Schneidprogramm vereint, sodass der Be-
diener das gebohrte und geschnittene Bau-
teil direkt vom Brennschneidtisch entneh-
men kann. Die Vorteile: Kein zeitintensives
Bauteilehandling zur nachsten Anlage, kein
weiteres Spannen und auch keine erneute
Programmierung des Bauteils am
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Bearbeitungszentrum — die gesamte Be-
arbeitung findet an einer Anlage statt, ein-
schlieflich Gewindeschneiden und Senken.
Fiir schnelle Prozess- und Werkzeugwech-
sel steht ein 8-faches Werkzeugmagazin zur
Verfiigung, in dem die Werkzeuge sicher
vor Schneidstduben und Beschidigung
geschiitzt sind. Nach dem Bohren kann so
beispielsweise automatisch auf ein Gewin-
deschneidwerkzeug oder Senkwerkzeug
gewechselt werden. Nach abgeschlosse-
ner, spanender Bearbeitung wechselt die
Anlage auf den Plasmabrenner und schnei-

24

det alle ausstehenden Konturen (2D sowie
3D). Alle Schnittfugen werden fiir optimale
MaRhaltigkeit des fertigen Bauteils selbst-
verstandlich automatisch ausgeglichen.

Ruedi Seiler und sein Team sind stolz auf
die Investition in das neue, intelligente
Multifunktionssystem. Mittlerweile wur-
de die Anlage in Betrieb genommen und
plnktlich, wie in der Projektierungsphase
besprochen, ibergeben. 100 % Produkti-
vitdt — das war das gemeinsam angestrebte
und nun erreichte Ziel.

1 Der endlos drehende MicroStep R5 Plasma
Rotator meistert prazise SchweiBnahtvorbe-
reitungen bis 50°. Mdgliche Fasen-Typen sind
V, 'Y, K, aber auch variable Fasen.

2 Das MicroStep Multifunktions-Schneidsys-
tem der Baureihe MG mit R5 Fasenschneid-
kopf, automatischer Kalibriereinheit, einer
RSV 700 Rohrschneidevorrichtung, 7,5 kW
Bohrspindel sowie einem Spezialtisch zur
Bearbeitung von Behélterbdden.

3 Das Team der Metallbau Steg AG mit dem
neuen Schneidsystem.

Anwender

Die Metallbau Steg AG wurde 1970
gegrindet und beschaftigt an ihrem
Sitz in Steg (CH) aktuell 17 Mitarbeiter.
Das Tatigkeitsfeld erstreckt sich tUber
die Herstellung von Chemieapparaten
nach PED 97/23/EG, den Bau und die
Montage von Telekommunikationsan-
lagen, den allgemeinen Anlagen- und
Apparatebau bis zur mechanischen
Herstellung von Bauteilen.

I www.metallbau-steg.ch

MicroStep Europa GmbH

Karl-Benz-StraBe 29
D-86825 Bad Worishofen
Tel. +49 8247-96294-0
www.microstep-europa.de
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Neuer servogesteuerter Stanzbiegeautomat RM-NC:

Stanzbiegeteile
wirtschatftlicher

fertigen

Auf der WIRE 2014 présentiert Bihler den neuen
Stanzbiegeautomat RM-NC. Die servogesteuerte
Maschine ist perfekt ausgelegt fiir die hocheffiziente
Fertigung von klassischen Stanzbiege- und
Drahtteilen in sdmtlichen LosgroBen. Auch bei

kleinsten Serien trumpft die RM-NC.

Die Servomaschine erlaubt Anwendern,
sehr schnell und bedarfsorientiert auf Kun-
denanforderungen zu reagieren. Kiirzeste,
zu 100 % reproduzierbare Rist- und Um-
riistoperationen sind dabei die entschei-
denden Starken des Systems. Dafiir sorgt
moderne Servotechnik in Kombination mit
intuitiv bedienbarer Steuerungstechnik der
VariControl VC 1.

200 % mehr fertigen —
9-mal schneller riisten

Mitdemleistungsstarken Systemlassensich
laut Bihler Produktionsraten bis 300 1/min.
realisieren. Die Kosten fiir neue Werkzeu-
ge sind durch die geringere Anzahl von
Werkzeugbauteilen deutlich reduziert.
Bestehende Werkzeuge der RM-Serie
lassen sich auf der NC-Maschine einfach
integrieren und optimieren. Die servoge-
steuerte Maschine ersetzt dann mehrere
mechanische Maschinen und ermoglicht
dem Anwender eine deutlich hchere Wert-

www.blech-technik.at

schopfung. Im Vergleich zu mechanischen
Stanzbiegeautomaten der RM-Serie las-
sen sich Output-Steigerungen um bis zu
200 % erzielen, LosgroRen in der halben
Zeit abarbeiten und Umriistzeiten bis zum
Faktor 9 verkirzen. Vormals besonders
zeitintensive Arbeiten wie das Ausrichten
der Schlittenaggregate, das Justieren der
Biegestempel-Bewegungen und das Ein-
stellen des Vorschubs erledigen sich nun in
Minutenschnelle iiber die VC 1-Steuerung.

Schlittenaggregate
per Knopfdruck verstellen

Hinter den kiirzeren Umriistzeiten stecken
neben den steuerungstechnischen auch
viele technische Finessen der Maschine,
wie die neuartige, vollautomatische Schlit-
tenpositioniereinheit. Mit ihr lassen sich bei
einem Produktwechsel die Positionen der
Schlittenaggregate in radialer und linearer
Richtung einfach per Knopfdruck verstel-
len. Die Schlittenpositionen werden nach

Klassische
Stanzbiegeteile
gefertigt auf
RM-NC.

Stanzbiegeautomat RM-NC: Schlittenpositio-
niereinheit zur automatischen Verstellung der

Schlittenaggregate in radialer und linearer
Richtung.

dem ersten Einrichten im Werkzeugpro-
gramm abgespeichert. Bei einem erneuten
Aufruf oder nach einem Werkzeugwechsel
lassen sich diese absolut reproduzierbar
wiederherstellen. Werkzeug-Schnellwech-
selsysteme tragen zur weiteren Reduzie-

rung der Riistzeiten bei.

Langere Maschinenlaufzeiten

Mit individuell ausgelegten Servoantrie-
ben erfolgt die Bearbeitung des Band- und
Drahtmaterials an jeder Station mit optima-
ler Geschwindigkeit. Dadurch erhohen sich
nicht nur die Qualitat der Produkte und die
Prozesssicherheit, sondern auch die Stand-
zeiten der Werkzeuge erheblich — alles mit
dem Ziel, die Maschinenlaufzeiten zu ver-

langern und die Produktivitdt zu steigern.

OEAD]

%
Otto Bihler

Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

Das Video zum RM-NC

www.umformtechnik.at/
video/95021

Lechbrucker StraBe 15
D-87642 Halblech

Tel. +49 8368-18-0
www.bihler.de
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Vom Ausklinken

Mehr als nur Ausklinken von Blechen
— Boschert-Ausklinkmaschinen
bearbeiten mit Zusatz- und
Sonderfunktionen SchweiBgitter,
Kunststoffplatten, Rohre usw.

Ausklinken war gestern — multifunkti-
onale Stanzbearbeitung ist heute? Ei-
nerseits ja und andererseits ,Moment
mal”: Denn wenn man rechtwinkliges
sowie auch per positionierbaren Mes-
sern auf einen bestimmten Winkel ein-

26

ZUr flexib
StanzbearbelrtL

gestelltes Ausklinken oder besser Kon-
turstanzen genauer betrachtet, geht es
sowieso um Ausklinken/Stanzen und
sonst gar nichts.

Mag ja sein, dass es frither geniigte,
rechtwinklig oder eben winkeleinge-
stellt Bleche auszuklinken, doch der
Profi unter den Anwendern hat mit
Ausklinkmaschinen schon immer mehr
als nur solche im Vergleich einfachen
Blechbearbeitungen = vorgenommen.
Dass dabei so mancher Versuch sozu-
sagen ,in die Hose ging”, hingt nicht

en
gie

zuletzt damit zusammen, dass viele
herkommliche Ausklinkmaschinen we-
der vom Konzept her noch vom mecha-
nischen Aufbau oder der antriebstech-
nischen Ausriistung fiir etwas anderes
als einfaches Ausklinken gedacht sind.

Ausklinken und Stanzen in
reproduzierbarer Qualitat

Ganz anders dagegen die langjahrig
im handwerklichen bzw. im industri-
ellen Einsatz genutzten Ausklinkma-
schinen von Boschert. Diese sind zum
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einen durch eine grofdimensionierte

3-Punkt-Prazisionsfihrung  gekenn-
zeichnet — zum anderen ist das Ma-
schinengestell in schwerer und auf
gute Dampfeigenschaften ausgelegter
Schweillkonstruktion ausgefiihrt. Drit-
tens weisen die beiden Fiihrungszy-
linder einen groRBen Durchmesser auf,
um seitliche Krafte problemlos auf-
nehmen zu konnen - und schlieBlich
sorgen massive und lange Hubstem-
pelfiihrungen fiir eine langzeitprazise
Messerfiihrung unter allen denkbaren
Belastungen. Alle MaBnahmen sind
dem erkldrten Ziel untergeordnet, re-
produzierbar exakte Ausklink- sowie
Stanzarbeiten durchfilhren zu kénnen
— und dies mit hohen Messer- bzw.
Werkzeugstandzeiten.

Vom Ausklinken zur
flexiblen Stanzbearbeitung

Vor allem wirken sich die anforde-
rungsgerechte  Konstruktion  und
der prazise Maschinenbau auch auf
die Schnittqualitat aus, in dem ohne
Schnittspaltverstellung in allen Blech-
dicken grat- und damit nacharbeits-
frei ausgeklinkt bzw. gestanzt werden
kann. Doch damit noch nicht genug,
denn die maschinenbautechnischen
Voraussetzungen erlauben es, die
Ausklinkmaschinen mit Zusatz- und
Sonderfunktionen zu versehen. Damit
wird aus einer Ausklink- eine Multi-
funktions-Maschine zum Ausklinken

www.blech-technik.at
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und Stanzen sowohl von Blechen als
auch von Streckmaterial, SchweiBgit-
ter oder auch Kunststoffplatten.

Des Weiteren ist bei Boschert-Aus-
klinkmaschinen der Aufbau einer zwei-
ten Stanzstation etwa zum Stanzen an
den Randbereichen von Rohren/Profi-
len moglich, und die Ausklinkmaschi-
nen konnen auch zum Radien-Schnei-
den ausgeriistet werden.

Mehrwert schon in
der Standard-Ausfiihrung

Weitere wesentliche Unterscheidungs-
merkmale der (multifunktionalen) Aus-
klinkmaschinen von Boschert zu den
in der Praxis nur bedingt vergleichba-
ren Wettbewerbsmaschinen betreffen
den verstellbaren Hub, einen Innen-
anschlag fiir die Scherfunktion, eine
gehobelte Tischoberfliche zur Erleich-
terung des Materialhandlings (leichtes
Rutschen und weniger Kratzneigung)
sowie der robuste, winkelverstellbare
Materialanschlag mit sieben Standard-
Positionen zum schnellen Einrichten
und Positionieren.

Weiters waren der im Vergleich gro-
Re Schnittabfallbehilter, das sehr gut
zugangliche Bedienpult und auch die
Sicherheits-Einrichtungen zu nennen.
Die Stahlabdeckung auf dem Hubstem-
pel sowie die Schutzplatten sind so an-
gebracht, dass der Bediener, von oben

links Ausklinken/Stanzen von
SchweiBgittern.

oben Dieses Bild verdeutlicht das 3-Punkt-
Prazisionsflhrungssystem und den robusten
Aufbau der Ausklink-/Stanz-Hubeinheit.

betrachtet, das Messer sieht und folg-
lich frei nach Anriss arbeiten kann. Zu-
dem erlaubt die Anordnung der mes-
sernahen Schutzplatte das Ausklinken
und Stanzen an Winkelmaterialien,
wodurch sich der Anwendungsbereich
weiter verbreitert.

Betriebssicher und wartungsfrei

Zu guter Letzt lassen sich die
Boschert-Ausklinkmaschinen als war-
tungsfrei bezeichnen, da sie iiber ein
Dauerschmiersystem verfiigen und
durch Nuten im Hubzylinder bei jedem
Hubvorgang die (Zwangs-)Schmierung
automatisch erfolgt. Boschert gewahrt
den Kunden auf das 3-Punkt-Prazisi-
onsfilhrungssystem eine 10-jahrige
Garantie und bietet natiirlich auch den
weltweiten Service hinsichtlich Werk-
zeugen und Ersatzteileversorgung.

Boschert GmbH + Co.KG

MattenstraBBe 1, D-79523 Lérrach
Tel. +49 7621-9593-0
www.boschert.de
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Mlt ByAutonom und BySprint Pro Schneidgeschwindigkeit verdoppelt:

Qgepaztate

—

Das Leistungsspektrum der AHZ Components Produktions GmbH in
Thalheim bei Wels (00) umfasst die gesamte Blechbearbeitung, von der

Idee bis-hin zum prazise gefertigten Blechteil und Halbfertigteil. Um fiir

Kundenanforderungen geriistet zu sein und nicht an Kapazitatsgrenzen
zu stoBen, wird der hochmoderne Maschinenpark laufend optimiert.
So investierte man zum Jahreswechsel mit einer ByAutonom und einer
BySprint Pro in zwei neue Laserschneidanlagen von Bystronic.

Autor: Ing. Norbert Novotny x-technik

Als man 1999 in Thalheim bei Wels mit
reiner Lohnfertigung und einer Bystar L
4025-65 Laserschneidanlage von Bystronic
begann, dachte noch keiner der AHZ-Fir-
mengrinder daran, 15 Jahre spater in der
Branche als Komplettanbieter der Blechbe-
arbeitung zu gelten. Heute fertigt man in
der AHZ Components Produktions GmbH
mit 22 Mitarbeitern und einem technolo-
gisch hochwertigen Maschinenpark exakt
geschnittene Bleche, prazise gekantete
Profile, sauber gefraste Bauteile und solide
Schweikonstruktionen. ,,Wir sind verlass-
licher Partner rund ums Blech und tber-
zeugen seit Jahren durch hohe Losungs-
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kompetenz, Flexibilitat sowie Schnelligkeit
und das bei absoluter Qualitatsorientie-
rung”, erldutert Betriebsleiter Ing. Werner
Kadlec. Um die geforderten, mittlerweile

N freigespielt

Die ByAutonom wurde als selb-
standig arbeitende Maschine entwi-
ckelt, auch wenn sich Art und Dicke
des Rohmaterials &ndern. Sie holt
sich einfach die passende Brenn-
weite und die entsprechende DUse,
zentriert automatisch und schneidet
weiter. (Alle Bilder: x-technik)

immer kiirzer werdenden Lieferzeiten des
breiten Kundenspektrums beispielswei-
se aus dem Maschinen- und Anlagenbau,
Metallbau, Apparatebau, Werkzeugbau,

Linearmotoren der neuesten Generation
beschleunigen die Maschine mit atemberaubender
Geschwindigkeit und machen die ByAutonom
dynamisch wie keine andere Maschine am Markt.

Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter Bystronic Austria GmbH

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014



Maschinenpark

m 4 | aserschneidanlagen
von Bystronic:
ByAutonom 3015 4,4 kW(Neu)
BySprint Pro 4020 4,4 kW (Neu)
ByStar 4025 L 40 4,4 kW (6.500 x
2.500 mm)
ByStar 3015 4,4 kW

= 1 Wasserstrahlschneidanlage
von Bystronic:
Byjet 3015

= 3 Abkantpressen (1 von Bystronic):
Xpert 150 (3.100 mm)

= SchweiBequipment von Fronius

= Mechanische Bearbeitung:
Drehen, Frasen, Mutterneinpressen

Containerbau oder Fahrzeugbau zu er-
filllen, verfiigt AHZ tiber eine hohe Ferti-
gungstiefe. Neben dem Laserschneiden
und Abkanten werden auch Prozesse fiir
die Herstellung komplexerer Konstruktio-
nen wie das SchweiRen oder die Anarbei-
tung durch Friasen, Drehen oder Mutter-
neinpressen selbst durchgefiihrt. Fiir das
Pulverbeschichten, Verzinken oder Lackie-
ren vertraut man auf langjahrige Produkti-
onspartner.

Gesamtpaket (iberzeugt

In einer der Kernkompetenzen von AHZ,
dem Blechzuschnitt, war man mit zwei La-
serschneidanlagen und einer Wasserstrahl-
schneidanlage — allesamt aus dem Hause
Bystronic — bereits sehr gut ausgestattet.
Um jedoch die Kapazititen auszubauen,
investierte man in zwei weitere Laseran-
lagen. ,Die Partnerschaft mit Bystronic
besteht nicht ohne Grund bereits seit 14
Jahren. Bystronic bietet fiir uns einfach das
beste Gesamtpaket. Es sind qualitativ hoch-
wertigste Produktionsmaschinen immer
am neuesten Stand der Technik. Zudem
ist das Service unkompliziert und iiberaus
schnell”, hebt Werner Kadlec hervor, der
sich als Lohnfertiger keinen Maschinen-
stillstand leisten kann. Fiir die Bearbei-
tung groRerer Blechtafeln entschied man
sich fiir eine 4 x 2 Meter Maschine, eine
BySprint Pro 4020. Bei der zweiten Anlage
fiel die Wahl auf das Bystronic-Flaggschiff
ByAutonom 3015. ,,Die bestechende Dyna-
mik und die ausgezeichneten Leistungs-

www.blech-technik.at
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oben Das extrem steife Maschinenbett und die Briicke in Leichtbauweise unterstiitzen
die ByAutonom in ihrem Streben nach Speed.

unten Bei AHZ verarbeitet man liberwiegend Blechstérken von 3 bis 15 mm.

daten der ByAutonom haben uns einfach
iberzeugt”, so der Betriebsleiter. Da man
bei AHZ iiberwiegend Blechstarken von 3
bis 15 mm verarbeitet, reicht eine Laser-
quelle mit 4,4 kW Laserleistung im Sinne
der Kosteneffizienz vollkommen aus.

Atemberaubende Dynamik

,Linearmotoren der neuesten Generation
beschleunigen die Maschine mit atembe-
raubender Geschwindigkeit und machen

die ByAutonom dynamisch wie keine an-
dere Maschine am Markt”, so Dietmar
Leo, Gebietsverkaufsleiter Bystronic Aust-
ria. Das extrem steife Maschinenbett und
die Briicke in Leichtbauweise unterstiit-
zen die Maschine in ihrem Streben nach
Speed. ,Auch Dickblech wird schneller
und besser geschnitten, weil auf Wunsch
ein spezieller 9-Zoll-Schneidkopf zur An-
wendung kommt, der fiir solche Auftrage
unter Umstanden besser geeignet ist als
der 7,5-Zoll-Schneidkopf”, geht erins >
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Detail. Die ByAutonom wurde als selbstan-
dig arbeitende Maschine entwickelt, auch
wenn sich Art und Dicke des Rohmaterials
andern. Sie holt sich einfach die passende
Brennweite und die entsprechende Diise,
zentriert automatisch und schneidet weiter.

In der Praxis konnen die Neuen {iber-
zeugen. ,In puncto Schneidleistung und
-qualitdt sind wir méachtig beeindruckt.
Bei komplexen Schneidplanen haben die
beiden Anlagen die kalkulierten Schneid-
zeiten bei weitem unterboten”, so Kadlec.
Zuruckzufiihren ist dies neben der hohen
Dynamik der Anlagen unter anderem auf
die Einstechtechnologie RPP von Byst-
ronic. Damit wird der gesamte Einstech-
prozess iiberwacht und geregelt. So wird
sichergestellt, dass unabhangig von Quali-
tat, Dicke und Temperatur des Blechs die
Einstechschmelze nicht ,,iberkocht”. , Das
RPP ist ein irrer Entwicklungssprung, der
sich gewaltig auf die Schnittgeschwin-

digkeit auswirkt”, bestétigt der AHZ-Be-
triebsleiter und Dietmar Leo erganzt: ,Im
Vergleich zu anderen Verfahren wird mit
RPP durchschnittlich 30 Prozent schneller

Bystronic bietet fUr uns das beste
Gesamtpaket. Es sind qualitativ hochwertigste
Produktionsmaschinen immer am neuesten
Stand der Technik. Zudem ist das Service
unkompliziert und Uberaus schnell.

Ing. Werner Kadlec, Betriebsleiter
der AHZ Components Produktions GmbH

eingestochen. Insbesondere Teile, bei de-
nen die Einstechzeit einen hohen Anteil an
der gesamten Bearbeitungszeit ausmacht,
konnen dadurch sehr viel schneller gefer-
tigt werden.”

Aufgrund dieser ausgezeichneten Schnitt-
leistungen wird man bei der ByAutonom in
Kiirze auf einen Automatikbetrieb umstel-
len. Die in den nachsten Wochen geliefer-
te Be- und Entladeeinheit ByTrans Exten-
ded verfiigt iber zwei Rohblechkassetten,
wobei die zweite wahlweise als weiteres
Blechdepot oder fiir die Riicklagerung ge-
schnittener Grof3teile verwendet werden
kann.

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014



Als ideale Erganzung zu den Laseranlagen
wird bei AHZ die Wasserstahlschneidan-
lage Byjet ebenfalls von Bystronic einge-
setzt. ,Speziell bei dickerem Aluminium
hat die Wasserstrahltechnologie Vorteile.
Ausgeriistet mit einem Doppelschneidkopf

www.blech-technik.at

konnen in diesem Anwendungsgebiet mit
der Byjet kostengtinstig, in besserer Qua-
litdat und auch relativ schnell Teile gefertigt
werden”, erwdhnt der gelernte Werkzeug-
macher und HTL Maschinenbau Absolvent
Kadlec.

B LASERTECHNIK

Hochste Prézision und
Wiederholgenauigkeit

Auch im Bereich Abkanten vertraut man
seit zwei Jahren auf Bystronic. Die Abkant-
presse des Typs Xpert verfiigt iilber =

1 Die hohe Schnittgeschwindigkeit
ist zurlickzufiihren auf die hohe
Dynamik der Anlage und die
Einstechtechnologie RPP.

2 Fur die Bearbeitung groBerer
Blechtafeln wird die neue BySprint
Pro 4020 eingesetzt.

3 Der Maschinenbediener kann per
Knopfdruck auf die gesamte Bystronic
Erfahrung im Biegen zurtickgreifen.

4 Bei AHZ ist man sowohl vom
bequemen Handling als auch von der
gesamten Maschine beeindruckt.

5 Die Bystronic-Abkantpresse Xpert

verfigt Uber 150 Tonnen Presskraft
und eine Biegelédnge von 3,1 Metern.
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150 Tonnen Presskraft und eine Biege-
lange von 3,1 Metern. ,Die Xpert selbst
macht keine Biegefehler. Alle Teile wer-
den in hochster Prazision und Wieder-
holgenauigkeit gebogen und jeder produ-
zierte Winkel stimmt”, spricht Kadlec in
hochsten Tonen von der Maschine, was
Dietmar Leo noch untermauert: ,Positio-
niert wird mit einer Genauigkeit von vier
Tausendstel Millimeter. Dank dieser Pra-
zision garantiert sie stets gleiche Winkel
und Schenkelldngen.” Einen wesentlichen
Beitrag dazu leistet die hydraulische dyna-
mische Bombierung, bei der die Position
des Bleches durch genaue Druckmessung
bestimmt wird und sich wahrend des Bie-
gens automatisch verstellt, ohne dass der
Bediener eingreifen muss.

Bei AHZ leisten man sich den Luxus, auf
dieser Abkantpresse nur Bleche bis zu

| Kapazitaten freigespielt: Dietmar Leo und Werner Kadlec.
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3 mm Starke zu verarbeiten. , Dadurch
bleibt die Maschine in hervorragendem
Zustand, was fiir die geforderte, hohe
Genauigkeit im Diinnblechbereich nur
von Vorteil ist”, erklart der Betriebsleiter.
Eine weitere Bedingung beim Kauf war
fiir Kadlec, dass die auf den beiden alteren
Abkantpressen verwendeten Wila-Werk-
zeuge auch auf der neuen einsetzbar sind.
Kein Problem - da die Werkzeugklem-
mungen der Xpert flexibel sind und alle
bekannten Werkzeugsysteme unterstiitzt.

In der Top-Liga Osterreichs

Durch die neuen Maschinen ist man bei
AHZ nun noch flexibler geworden und
kann so den Forderungen nach immer
kiirzeren Lieferzeiten gerecht werden.
,Durch unsere langjahrige Zusammenar-
beit haben wir die Entwicklung von AHZ

Durch unsere langiahrige Zusammenarbeit halbben
wir die Entwicklung von AHZ zum Komplettanbieter in
der Blechbearbeitung mitverfolgt. Das Untermehmen
hat sich in der Branche einen Namen gemacht, auch
die Maschinenausstattung bewegt sich in der alosoluten
Top-Ligain Osterreich.

Reinhold Gelbenegger, Geschéftsfiihrer
der Bystronic Austria GmbH

zum Komplettanbieter in der Blechbear-
beitung mitverfolgt. Das Unternehmen
hat sich in der Branche einen Namen ge-
macht, auch die Maschinenausstattung
bewegt sich in der absoluten Top-Liga in
Osterreich”, betont Reinhold Gelbeneg-
ger, Geschaftsfiihrer der Bystronic Aus-
tria GmbH, und Werner Kadlec mochte
letztlich auch sein Team nicht unerwahnt
lassen: , Kombiniert mit dem handwerk-
lichen Geschick und Know-how unserer
Mitarbeiter sind wir ein sehr verlasslicher
Auftrags- und Lohnfertiger.”

Anwender

Das Leistungsspektrum von AHZ um-
fasst die gesamte Blechbearbeitung,
von der Idee bis hin zum prézise ge-
fertigten Blechteil und Halbfertigteil.
Der Einsatz modernster Maschinen
und die enge Zusammenarbeit mit
Produktionspartnern ermoglicht AHZ
eine Fertigungstiefe, durch die selbst
fUr komplexe Konstruktionen optima-
le und wirtschaftliche Lésungen an-
geboten werden kdnnen.

AHZ Components
Produktions GmbH

Am Ottsdorfer Berg 50
A-4600 Thalheim/Wels
Tel. +43 7242-207888-0
www.ahz.at

Bystronic Austria GmbH

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

Das Video zur
ByAutonom
www.schneidetechnik.at/
video/75797

Das Video zur
BySprint Pro

www.schneidetechnik.at/
video/26113

Das Video tur Xpert

www.bumformtechnik.at/
video/41440
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Prazisionsschneiden mit CO,-Laser

Als einer der Pioniere auf dem Gebiet der Lasermaschinen setzt Amada laut
eigenen Aussagen mit der LCG-3015 neue MaBstabe beim CO,-Laserschnei-
den. Fiir den Entwurf dieser Maschine stiitzte sich Amada auf seine in fast
35 Jahren in diesem Bereich gesammelte Erfahrung: Die Firma kombinierte
die besten Neuentwicklungen beim CO,-Laserschneiden mit den Antriebs-
wellen, der Konstruktion der Maschine ... aber wozu? Um ein einfaches und
flexibles Produktionswerkzeug zu liefern, das — in einer einzigen Maschine
— die Anforderungen des Blechschneidens umfassender denn je erfiillt.

Die Konstruktion dieser Maschine und ihr Achsen-Antriebssys-
tem verleihen ihr laut Amada herausragende kinematische Ei-
genschaften. Startet man die Maschine, spiirt man formlich die
Ausgeglichenheit zwischen Geschwindigkeit und der jeweiligen
Beschleunigung einerseits und flissigem und prazisem Arbeiten
andererseits. Konkret erreicht die kombinierte Bewegung der
Achsen (X/Y) eine Geschwindigkeit von 170 m/min.

Breites Spektrum an Blechstirken

Die Maschine nutzt eine neue, optimierte 3,5-kW-Stromquelle.
Die Dichte des Laserstrahls ist 30 % hoher als iiblich. Dies stei-
gert die Qualitat des Schnitts im gesamten Arbeitsbereich der
Maschine erheblich. Die Ergebnisse von Rauheitsmessungen zei-
gen je nach Material und Starke des geschnittenen Blechs bes-
sere Messwerte von 15 % bis 55 %. Des Weiteren macht eine
verbesserte Nutzung der Energie des Strahls — sogar bei nied-
rigerem Stromverbrauch - einen vielfaltigeren Einsatz moglich:
Blechstarken von mehr als 20 mm konnen bearbeitet werden.

Die neue LCG-3015: ein
einfaches und flexibles
Produktionswerkzeug.

Das Video
zur LCG-3015

www.schneidetechnik.at/
video/95022

Oko-produktiv

Neben dem geringen Stromverbrauch der LCG-3015 beim
Schneiden wurde die Maschine auch mit zwei automatischen
Energiesparmodi ausgestattet, um die elektrische Nutzung im
Leerlauf um bis zu 60 % zu reduzieren. Zusatzlich wurde die
Wartung durch den Einsatz von langer einsetzbaren Optiken re-
duziert, die Zeit zwischen Reinigung und Wechsel wurde verdop-
pelt und die Wartungsintervalle des Turbo blowers von 12.000
Stunden auf 24.000 Stunden erhoht. Zudem ist die Maschine
serienmaRig mit dem AMADA "ECO-Cut"-System ausgestattet.
Dies ermdglicht eine Reduzierung der Bearbeitungszeiten um
fast 40 % und eine Kosteneinsparung pro Teil um iiber 40 %.

H www.amada.de

Gravieren mit maximaler Hexibiltat

Mit dem Kompaktlaser bietet Trotec jetzt auch
dem anspruchsvollen Einsteiger maximale Fle-
xibilitat. Mit einer Bearbeitungsflache von 610
x 305 mm bietet der einzigartige Lasergravierer
Platz fiir alle gadngigen Standardmaterialgro-
Ben. Die Geréte der Speedy flexx Serie sind mit
einem CO, und einem Faserlaser ausgestattet.
Dies ermdglicht den Kunden unzéhlige Anwen-
dungen.

Die CO,- Laserquelle ist laut Trotec
bestens geeignet fiir die Gravur von
Kunststoff, Holz, Gummi, Glas, Leder
und vielen weiteren Materialien. Fiir die
Beschriftung von Metallen und zum Ver-
farben von Kunststoff ist ein Faserlaser
das richtige Werkzeug. Je nach Material
werden die zwei Laserquellen abwech-

selnd aktiviert — in einem Job, ohne ma-
nuelles Wechseln von Laserrchre, Linse
oder Fokus. Die Geréate der Speedy flexx
Serie: Speedy 100 flexx, Speedy 300
flexx und Speedy 400 flexx.

Maximale Flexibilitat

Dank der von Trotec entwickelten Flexx-
Funktion arbeiten beide Laserquellen
in nur einem Arbeitsgang. Die paten-
tierte Lasersoftware JobControl garan-
tiert Zeitersparnis und Flexibilitit im
Arbeitsalltag. Ein weiteres Highlight fir
den Kunden: Der Speedy 100 wachst
mit dem Geschift. Das Lasersystem ist
~ready for flexx” — das bedeutet ein CO,
oder ein Faserlasergerat kann jederzeit

Als Teil der Speedy Familie bietet der Speedy
100 flexx die gewohnten Standards.
(Bildquelle: Trotec)

zu einem Speedy 100 flexx nachgertstet
werden.

B www.troteclaser.com
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—Tiziente

CO.,-Produktivmaschine

Die neue TruLaser 5030 von Trumpf
setzt nach eigenen Angaben
MaBstébe in Energieeffizienz

und Kantenqualitat fiir
2D-Lasermaschinen mit CO,-Laser.
Sie minimiert zudem Nebenzeiten
und steigert die Prozesssicherheit.
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Hochste Effizienz und Kantenqualitat
mit einem CO,-Laser — das bietet die
TruLaser 5030, die wahlweise mit ei-
nem 6- oder einem 8-Kilowatt-Laser
erhaltlich ist und Baustahl bis 25, Edel-
stahl bis 50 und Aluminium bis 25 mm
Dicke schneidet. Ebenso erhaltlich ist
die TruLaser 5040, eine Variante der
Maschine, die bis zu 4.000 x 2.000 mm
groRe Bleche bearbeitet.

Die Anlagen eignen sich ideal fur die
produktive Universalbearbeitung, denn
sie erreichen in allen Blechdicken beste
Teilequalitdt bei Spitzenproduktivitat.
Ein besonders energieeffizienter CO,-
Laser reduziert zudem die Betriebskos-
ten — und neue, intelligente Funktionen
steigern die Prozesssicherheit im voll-
automatischen Betrieb und minimieren
die Nebenzeiten.

Hochste Qualitat bei
reduzierten Betriebskosten

Weiterentwicklungen am Kiihlsystem
steigern die Effizienz der TruFlow La-
ser, denn das neue Kiihlkonzept ver-
zichtet weitgehend auf stromverbrau-
chende Kompressoren. Es erlaubt den
Warmeaustausch von heilem Kihlwas-
ser direkt mit der Umgebungsluft. Das
reduziert den Energieverbrauch um
etwa 30 % und macht die CO,-Laser
von Trumpf zu den energieeffizientes-
ten ihrer Art. Der bewédhrte CO,-Laser
bleibt damit ein attraktives Werkzeug
flir die universelle 2D-Laserbearbei-
tung.Zusatzliche  Technologiesprin-
ge steigern die Attraktivitat der neu-
en TruLaser 5030 weiter. So erreicht
sie laut Trumpf eine nie dagewesene
Teilequalitat. Insbesondere wenn sie
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TruFlow 6000

1 Die Weltneuheit TruLaser 5030 steht fur produktive Universalbearbeitung,
héchste Teilequalitat, hohe Prozesssicherheit, minimierte Nebenzeiten und beste
Energieeffizienz bei einem CO,-Laser. (Bilder: Trumpf)

2 Weiterentwicklungen am Kuhlsystem steigern die Effizienz der TruFlow Laser und
reduzieren den Energieverbrauch um etwa 30 Prozent.

3 Smart Nozzle Automation: Das neue Funktionspaket steigert die Prozesssicherheit
der TruLaser 5030 und reduziert gleichzeitig die Nebenzeiten.

Edelstahl im Dickenbereich zwi-
schen 8 und 15 mm mit der Funkti-
on BrightLine schneidet, kommt die
Anmutung der Kante einem Frasteil
nahe. Im dickeren Baustahl erzielt
sie iiber die Funktion CoolLine auch
bei schlechteren Materialqualitaten
eine gute Schnittqualitdt und er-
moglicht zudem schmalere Stege.
Ein neues, mehrstufiges Einstech-
verfahren verhindert Schlackeauf-
wurf an der Einstechstelle und redu-

ziert die Bohrungsdurchmesser bei
15 mm dickem Blech auf lediglich
2 mm. Das neue Verfahren ermdg-
licht so noch kleinere Minimalkon-
turen und steigert gleichzeitig die
Prozesssicherheit.

Maximale Prozesssicherheit
und minimierte Nebenzeiten

Fiir eine sichere Produktion hat die
TruLaser 5030 weitere Funkti- =

www.blech-technik.at
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\Froniusg

SHIFTING THE LIMITS

WIR WOLLTEN EIN SCHWEISSssysten
SCHAFFEN, DAS GULTIGE GRENZEN
i BERS CHREITET. DAS RESULTAT T
:lBN ||\|TEI.I.IGENTER QUANTENSPR“"G-

/ Perfect Welding
/ Solar Energy
/ Perfect Charging

/ Das neu konzipierte MIG/MAG-Schweif3-
system TPS/i iiberwindet bisher giiltige
Grenzen. Durch zahlreiche Neuerungen ge-
lingt ein technologischer Quantensprung.
Beste Kommunikationsfahigkeit, neue In-
teraktionsmoglichkeiten, ein  modularer
Aufbau fir maximale Individualitit und
optimale Schweifleigenschaften sind das
Resultat. Mit der TPS/i sind wir bereits in
der Zukunft des Schweiflens angekommen.
www.tps-i.com

/ Fronius International GmbH
/ Vertrieb Osterreich

/ Froniusplatz 1 / 4600 Wels
/ Tel.: +43 (7242) 241-0

/ sales.austria@fronius.com
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Zusammen mit einer TruLaser 5030, einem

LiftMaster Store und einem TruStore Kompaktlager

bildet der SortMaster ein kompaktes
vollautomatisches Fertigungs-System.

onen im Programm. Die neue Option
Smart Nozzle Automation beinhaltet
eine neue Diiseninspektion, einen Di-
senwechsler, eine Strahlausrichtung
und LensLine mit Zustandsprifung.
Damit erkennt die Maschine bescha-
digte Diisen oder verschmutze Linsen
und reagiert selbststindig. Sie wech-
selt beispielsweise die Diise oder infor-

Vollautomatisiert sortieren

Die TruLaser 5030 Ubernimmt flexi-
bel und produktiv alle Schneidauf-
gaben — hauptzeitparallel entnimmit,
sortiert und stapelt der SortMaster
die geschnittenen Fertigteile mit bis
zu 100 kg aus der Blechtafel vom
Palettenwechsler. Er nutzt dazu
144 einzeln ansteuerbare Flachen-
sauger sowie ausfahrbare Spreiz-
leisten, die sich an verschiedenste
Konturen bis zu einer GroéBe von

miert den Maschinenbediener, wann
eine Reinigung notwendig ist. Eine Ein-
heit am Diisenwechsler zentriert zudem
den Strahl und DetectLine sorgt fiir die
Fokuslageneinstellung. Die TruLaser
5030 hat damit fiir viele Ursachen, die
das Schneidergebnis beeinflussen kon-
nen, automatisierte Losungen. Samtli-
che Einstellarbeiten an Linse und Diise

1.000 x 600 mm stufenlos anpassen lassen. Uber einen zusatzlichen Greifer kann
der SortMaster auch groB3e Teile bis 1.000 x 1.500 mm entnehmen.

Mit bis zu 11 Prozent héheren Achsgeschwindigkeiten gegentber dem Vorganger-
modell reduziert der neue SortMaster die Zykluszeiten. Er passt sich damit an die
Geschwindigkeiten der hochproduktiven Lasermaschinen von Trumpf an. In Kom-
bination mit einem LiftMaster Sort, LiftMaster Store, LiftMaster Linear oder LiftMa-
ster Store Linear ermdéglicht der SortMaster an fast allen TruLaser Maschinen einen

vollautomatischen Betrieb.

fiihrt die Maschine automatisch aus.
Verbleibende manuelle Tatigkeiten wie
das Riisten des Diisenwechslers sind
iber eine Zustandsanzeige der Kom-
ponenten einfach planbar. Die Smart
Nozzle Automation steigert so die Pro-
zesssicherheit der Maschine und re-
duziert gleichzeitig die Nebenzeiten.
Sie erleichtert damit den vollautomati-
schen Betrieb, beispielsweise wahrend
Nacht- oder Wochenendschichten.

Fir ein Plus an Produktivitat an der
neuen Anlage sorgt die simultane
Schneidkopfpositionierung. Bei kom-
plexen Konturen benétigt die TruLaser
5030 deutlich kiirzere Positionierwege,
denn ein zusatzliches Steuerungsmo-
dul plant die Wege vorausschauend.
Mit dynamischen Linear- und Gantry-
Direktantrieben erreicht die Maschine
aulerdem simultane Achsgeschwin-
digkeiten von 300 m/min.

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

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



B SCHWEISSTECHNIK

Verschleil3teile automatisch wechseln

Der neue vollautomatische Strom- und Gasdii-
senwechsler QIROX SpareMatic von Cloos stellt
durchgéngiges SchweiBen mit funktionsfahigen
Komponenten sicher. So konnen RoboterschweiB-
anlagen mannlos im Dauerbetrieb arbeiten.

Benotigt der Schweiflroboter neue Dii-
sen, kommt der automatische Strom- und
Gasdiisenwechsler ins Spiel. Er entnimmt
prozesssicher die VerschleifRteile des
Brenners und ersetzt diese vollautoma-
tisch gegen neue. Eine Bedienperson ist
hierzu nicht erforderlich. Die integrierte
Brennerreinigung und Brennermessein-
heit garantierten optimale SchweiRer-
gebnisse bei noch kiirzeren Produktions-
zeiten. Durch den Wegfall von Riistzeiten
und reduzierte Nebenzeiten wird eine
optimale Anlagenauslastung sicherge-
stellt. Der QIROX SpareMatic kann dank
seiner kompakten, modularen Bauweise
problemlos in jede vorhandene Anlage
integriert werden. Laut dem Hersteller ist

der automatische Diisenwechsler aus spe-
ziellen Kundenanforderungen entstanden.
Die Kunden wiirden sich verstarkt einen
durchgangigen mannlosen Betrieb ihrer
Anlagen wiinschen. Cloos erkennt einen
klaren Trend hin zu komplexen Automa-
tionslosungen.

Der
automatische
Strom- und
Gasdusen-
wechsler
entnimmt
prozesssicher
die
VerschleiBteile
des Brenners
und ersetzt
diese
vollautomatisch
gegen neue.

CLOOS AUSTRIA GmbH

Rheinboldtstrasse 15 A-2362
Biedermannsdorf

Tel. +43 2236-62298-0
www.cloos.co.at

TEKA heif3t Ihr zuverlassiger
Partner fur saubere Luft am
Arbeitsplatz. Das Unternehmen
mit Sitz in Velen zahlt zu den
flihrenden Herstellern von
Absaug- und Filteranlagen fur
Industrie, Handwerk und Labor.
Auftraggeber sind sowohl
Kleinbetriebe als auch Konzerne
in der Region und weltweit.

Ob beim SchweiRen, Lasern oder
Loten - Gberall, wo Mitarbeiter
gesundheitlichen Gefahren
ausgesetzt sind, sorgen die
qualitativ hochwertigen
Absauganlagen seit mehr als

15 Jahren flr einen adaquaten
Schutz und ein besseres
Raumklima.

Ein hundertkopfiges Team
arbeitet heute in den Bereichen
Entwicklung, Fertigung und
Vertrieb Hand in Hand an dem
Ziel, Kunden mal3geschneiderte
Losungen zu bieten.

TEKA-Absaug- und Entsorgungstechnologie GmbH « Niederlassung Osterreich « 2345 Brunn am Gebirge Industriestrasse B16 « Osterreich
Tel.: +43 (0) 2236 377487 « info@teka.eu « www.teka.eu
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Am ,Band 8“ der Roth-Technik-Austria sind insgesamt zehn KUKA Schwei3- und
Handlingroboter zu einer Fertigungslinie verkettet. Diese umfassende Automationsldsung
verdoppelt die Produktion von Abgasanlagen fiir schwere LKW.
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— ine so komplexe und vielteilige Roboteranla-
ge ist in Osterreich ein Ausnahmefall. Nur in
der Automobilindustrie findet man vergleich-
bare Losungen. Die Roth-Technik-Austria Ges.m.b.H
aus dem niederosterreichischen St. Aegyd geht da-
mit mutige und vollig neue Wege in der Produktion.
Roth-Technik-Austria ist Erstausstatter und System-
partner von Abgasnachbehandlungssystemen fiir die
fithrenden europaischen Hersteller in der Nutzfahr-
zeugindustrie und fertigt seit 1983 mit aktuell 225
Mitarbeitern Auspuffe fiir LKW, Traktoren, Stapler,
Busse etc. Mit dieser komplexen Fertigungslinie wird
eine neue Generation an Schalldampfern fiir LKW er-
zeugt, die der Abgasnorm EURO 6 entsprechen.

Die stindig hoher werdenden Qualitatsanspriiche
der Automobilindustrie an die Zulieferer waren ei-
ner der Griinde fiir die innovative Automationslo-
sung mit Kuka-Robotern. AuBerdem werden von
Seiten der Industrie mehr Kapazitaten fur hohere
Stuckzahlen erwartet. Neue gesetzliche Vorschriften

fiir Emissionsgrenzen bei der Abgasreinigung ver-
langen zudem Produktneuerungen und damit eine
enorme Flexibilitat in der Fertigung — und schluss-
endlich ibersteigt das Teilegewicht von iiber 100
kg der Roth-Technik-Schalldampfer zunehmend die
menschlichen Krafte. Bernd Marschall, Leiter Be-
triebstechnik bei Roth-Technik Austria, meint dazu:
,Eines Tages sind wir an unsere Grenzen gestofSen.
Allen war klar: Wir miissen dringend automatisie-
ren.” Gesagt, getan. 2011 wurden verschiedene Kon-
zepte von Systemintegratoren bewertet — der Auftrag
erging dann Ende des Jahres an die Firma ism technic
mit Sitz in Wiener Neudorf. ism arbeitet seit Beginn
an eng mit Kuka zusammen. Geschaftsfithrer Andre-
as Stremitzer sagt iiber diese Zusammenarbeit: , Mit
Kuka haben wir den idealen Partner gefunden. Kuka
kommt aus der Automobil-Industrie — das merkt man
an allem: an der hohen Verfiigbarkeit der Roboter-
systeme, der exakten Bahngenauigkeit, welche sich
positiv auf die Reproduzierbarkeit auswirkt, und vor
allem auch am umfassenden Kundendienst.” >

Die Anlage ist etwas Besonderes. AuBerhalo der
Automobilindustrie finden sich in Osterreich kaum so komplexe
Automations- und SchweiBlosungen. Roth-Technik-Austria geht
damit einen beispielhaften Weg und entspricht den h&chsten
Qualitatsanforderungen.

Michael Bauer, Robot Sales Engineer von Kuka

X-technik BLECHTECHNIK 1/Méarz 2014
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1 Der gelbe Teilegreifer des
KR 270 R2700 ultra mit ei-
nem Eigengewicht von 105
kg greift sich den Schall-
dampfer und fihrt ihn in die
Deckelfalzmaschine, wo
die AuBenbdden mit dem
Mantel verfalzt werden.

2 Die drei groBen Hand-
lingsroboter KUKA KR 270
R2700 ultra sind hinterein-
ander auf der Lineareinheit
KL 1500 montiert und bewe-
gen die Uber 100 kg schwe-
ren Schalldampfer-Teile zu
den einzelnen SchweiB- und
Kontrollstationen.

3 Einer der funf SchweiB-
roboter KR 16 L8 arc

HW beim Lichtbogen-
SchweiBen an einer Fertig-
SchweiB-Station: Die vorher
von Robotern angehefteten
Teile werden nun in vollem
Umfang verschweiBt.
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Vielfaltige Anforderungen an die Fertigungslinie

Die Anspriiche an die neue Automationslosung waren extrem
unterschiedlich und in ihrer Komplexitat herausfordernd. Und
natiirlich mussten mit jedem einzelnen Produktionsschritt auch
die hohen Qualitdtsanspriiche des Kunden erfiillt werden. Die
wichtigsten Anforderungen waren folgende: Am ,Band 8" wer-
den verschiedene Varianten von Schalldampfern erzeugt, d. h.,
die Fertigungslinie musste einfach zu erweitern und auf andere
Produktions-Typen umzustellen sein. AuBerdem sollte die Stiick-
zahl erhoht werden konnen. Weiters musste die Taktzeit deut-
lich verringert werden. Als zuséatzliche Vorgabe galt, dass zwei
bestehende Kernmaschinen in die neue Losung integriert wer-
den mussten. Zudem musste die Automationslinie sowohl Hand-
ling- als auch Lichtbogenschweiaufgaben verketten sowie iiber
100 kg schwere Teile bis hin zu filigranen Kleinteilen bewegt wer-
den konnen.

Die Losung im Detail

Insgesamt umfasst die Fertigungslinie anndhernd zwei Dutzend
verschiedene Stationen, davon zwolf reine Schweistationen. 10
Kuka-Roboter sorgen fiir die Erfullung der oben genannten An-
spriiche. Konkret sind seit Herbst 2012 folgende Typen im Ein-
satz: Drei grofRe Handlingroboter aus der KR QUANTEC Serie, die
KR 270 R2700 ultra - sie konnen Teile innerhalb einer Reichweite
von 2.700 mm und mit einer Traglast von bis zu 270 kg bewegen.
Traglast und Reichweite lassen sich so genau abstufen, dass sie
fiir jeden Anwendungsbereich geeignet sind. Die KR QUANTEC
Serie zeichnet sich besonders durch die Roboterkonstruktion aus:
schlank, mit 25 % weniger Volumen als die Kuka-Vorgangerse-
rie, daher weniger Platzbedarf, aber verbesserte Erreichbarkeit.
Die steifere Mechanik, die erhohte Bahngenauigkeit und die
hohere Modularitat machen diese Gelenkarm-Roboter zu den

-
—

5
4]

4 In einer SchweiBzelle: Der groBe Handling Roboter KUKA KR 270 R2700
ultra passiert mit seinem Greifer das automatisch gedffnete Sicherheitstor und
bewegt den Schallddmpfer in die SchweiBvorrichtung, wo er pneumatisch

gespannt wird.

5 Der kleine Handlingroboter KR 5 Sixx R 850 fiihrt und halt Einzelteile exakt an
verschiedene Positionen des Schalldampfers, wo sie vom SchweiBroboter KR

16 L8 arc HW in einem ersten Durchgang angeheftet werden.

technisch fiihrenden am Markt. Die drei KR 270 R2700 ultra sind
auf der Kuka Lineareinheit KL 1500 montiert und bewegen die
Schallddmpfer zu den verschiedenen Arbeitsstationen. ,Bisher
mussten diese Teile mittels Transportwagen und handischen Ma-
nipulationen von unseren Mitarbeitern bewegt werden”, erklart
Bernd Marschall, ,,aber das war nicht mehr zu bewerkstelligen.
Die Teile wurden in den letzten Jahren immer schwerer. Aufer-
dem ist es dabei immer wieder zu Beschadigungen gekommen.”
Die neue Losung ist nicht nur effizienter, sondern entlastet die
Mitarbeiter und schiitzt das Produkt. Somit konnen hochste Qua-
lititsanforderungen erreicht werden. Um verschiedene kleinere
Einzelteile am Schalldampfer zu befestigen, werden zwei kleine
Handlingroboter des Typs KR 5 sixx R850 in die Schweifzellen
integriert. Generell wird diese Art Roboter dort eingesetzt, wo ein
HochstmaR an Schnelligkeit und Prazision erforderlich ist. Bei
Roth-Technik-Austria greifen sich die Roboter kleine Einzelteile
aus einem Magazin und halten sie exakt an den Schalldampfer,
wo sie vom Schweiroboter geheftet bzw. verschweifSt werden.

Sehr hohe Bahngenauigkeit beim SchutzgasschweiBen

Finf Schweifroboter KR 16 L8 arc HW komplettieren die Fer-
tigungslinie. Dieser Robotertyp von Kuka gilt als der Spezialist
im Schutzgasschweiflen, vor allem beim Schweien groRerer
Bauteile. Die Hollow-Wrist-Bauweise mit einer 60 mm groRen

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014



Durchlassoffnung integriert Brenner und Medienzufithrun-
gen der verschiedensten Hersteller, sodass die SchweifSpakete
stets geschiitzt sind und garantiert zudem mehr Steifigkeit und
geringere Vibrationen. Die Wiederholgenauigkeit dieses neu-
en Robotertyps liegt bei +/- 0,04 mm - iibrigens die beste der
Klasse. Seit einem knappen Jahr ist diese Fertigungslinie nun
im Betrieb. Noch lauft sie nicht auf Hochtouren, weil sich das
Produkt im Anfangsstadium befindet und die Hochststiickzah-
len erst in zwei, drei Jahren erforderlich sind. Roth-Technik-
Austria ist mit dieser Losung aber bestens fiir diese und weite-
re zukiinftige Herausforderungen geriistet. Andreas Stremitzer
von ism, Generalunternehmer dieser Automationsstralle, ist
iberzeugt, dass damit die optimale Umsetzung fiir den konkre-
ten Anwendungsfall gelungen ist. Mehr noch: ,,Das Band 8 hat
nach diesem Auftrag nicht ausgedient. Es ldsst sich beliebig auf
andere Produkte adaptieren.”

Anspruchsvolle Verkettung von SchweiBen und Handling

Die groRe Herausforderung bei der Umsetzung von ,Band
8" lag vor allem in der Kombination der vielen verschiedenen
Stationen, der Integration bestehender Maschinen und unter-
schiedlicher Systeme sowie in der Verkettung von Schweil3-
und Handlingrobotern. Die Fertigungsanlage war binnen eines
Jahres startbereit. Bernd Marschall zeigt sich zufrieden: ,,Von
allen Beteiligten war hochste Flexibilitat gefordert. Immer wie-
der waren Erweiterungs- und Optimierungsprozesse erforder-
lich. Die Zusammenarbeit hat wirklich hervorragend funktio-
niert.” Auch Michael Bauer, Robot Sales Engineer von Kuka,
zieht ein positives Resiimee: ,Die Anlage ist etwas Besonde-
res. AuRerhalb der Automobilindustrie finden sich in Oster-
reich kaum so komplexe Automations- und Schweillosungen.
Roth-Technik-Austria geht damit einen beispielhaften Weg und
entspricht den hochsten Qualitdtsanforderungen.” Mit dieser

B SCHWEISSTECHNIK

Anwender

Die RTA Roth-Technik Austria GmbH sieht sich als Syste-
mentwickler mit konkreten Kompetenzen und Verantwor-
tungsbereichen auf dem Gebiet der Abgasnachbehandiung
und Schalldampfung. Als Erstausrister und Systempartner
der européischen Nutzfahrzeugindustrie beliefert das Unter-
nehmen seit Jahrzehnten flihnrende Hersteller von Lastkraft-
wagen, Bussen, Transportern, Agrar- und Baumaschinen,
Flurférderfahrzeugen und Stationdrmotoren mit Schall-
dampfer- und Abgasnachbehandlungssystemen.

Roth-Technik-Austria GmbH
Eisenwerk 14, A-3193 St. Aegyd
Tel. +43 2768 2203-0
www.rothtechnik.eu

Kuka Roboter CEE GmbH

GruberstraBBe 2 - 4, A-4020 Linz, Tel. +43 732-784752
www.kuka-roboter.at

Anlage setzt das Unternehmen auch ganzlich neue Fertigungs-
standards — und das nicht nur in der Branche.

SOFTWARE fiir die Schweilitechnik von MIG WELD

WWW.WPpS-Mma ker.com

* mehr als 60 vorgefertigte
SchweiBanweisungen
inklusive

+ gine Lizenz berechtigt
zur Smaligen Installation

+ Schnittstelle zur CAD
Software

+ 14 Sprachen

Software zur Erstellung von

Schweiflanweisungen

MIGRWELD),

WIRE SIND AUF DRAHT!

MIG WELD GmbH International
[-84405 Landaufsar, Watisiralle 2

Fon +43 012 30
Fax +49 60 12 39
i@ migrweld
www.migweld.de
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Mit der IRB 6700-Familie beweist ABB erneut seine technische Leistungsfa-
higkeit, um die robustesten und kosteneffizientesten Roboter herzustellen.

Der IRB 6700 von ABB ermoglicht
niedrigste Gesamtbetriebskosten:

Die 7. Generation

grofR3er Roboter

Seit mehr als 30 Jahren hat ABB sein Spektrum an groBen
Industrierobotern weiterentwickelt, um die Anforderungen einer
modernen Produktion zu erfiillen. Die 7. Generation groBer
Roboter profitiert von dieser Erfahrung und dem umfassenden
Wissen iiber die Bediirfnisse von Anwendern.

Mit der IRB 6700-Familie beweist ABB
erneut seine technische Leistungsfahig-
keit, um die robustesten und kosteneffizi-
entesten Roboter herzustellen. Es wurden
die Genauigkeit, die Handhabungskapa-
zitat und die Geschwindigkeit gesteigert
— gleichzeitig der Energieverbrauch um
15 % gesenkt und die Wartung verein-
facht. Die Optimierungen basieren auf
ausfuhrlichen Anwenderberichten der
Vorgangermodelle des IRB 6700 sowie
der engen Zusammenarbeit mit Kunden
wahrend mehrjahriger Studien.

,Von Anfang an war es unser Ziel, einen
Roboter mit den niedrigsten Gesamtbe-
triebskosten zu liefern”, erklart Ola Svan-
strom, ABB Produktmanager fiir groRe
Roboter. ,Von unseren Kunden beka-
men wir die nahezu einstimmige Riick-
meldung, dass sie die Zuverldssigkeit
unserer Roboter am meisten schatzen.
Darauthin wurde unsere aktuelle Pro-
duktpalette in allen Aspekten uberprift
und optimiert. Im Ergebnis beinhaltet der
neue IRB 6700 viele Hundert kleine und
grofe Verbesserungen, die beim Kunden
wirklich zahlen.”

Balance zwischen
Kosten und Langlebigkeit

Jeder Roboter der IRB 6700-Familie ist
fiir die Aufnahme der neuen Lean ID (In-
tegrated Dressing) Losung konzipiert, die
mittels Integration der besonders expo-
nierten Teile des Funktionspakets in den
Roboter die Balance zwischen Kosten
und Langlebigkeit erreicht. Ein mit Lean
ID ausgestatteter IRB 6700 ist einfacher
zu programmieren und durch vorhersag-
bare Kabelbewegungen leichter zu simu-
lieren, bei kompakter Stellfliche und ver-
langerten Wartungsintervallen aufgrund
von verringertem VerschleiR. ,Der IRB
6700 verfiigt iber die neueste Generation
an prazisen, effizienten und zuverlissi-
gen Motoren und kompakten Getrieben”,
erlautert ABB Projektmanager Mattias
Lovemark. ,Unsere Engineeringleistun-
gen konzentrierten sich auBerdem dar-
auf, fir den Roboter die hochstmaogliche
Steifigkeit zu erreichen. Somit ist er noch
besser geschiitzt und geeignet fiir die
rauen Betriebsumgebungen, in denen er
meist eingesetzt wird.” Ein wichtiger An-
teil an den reduzierten Gesamtbetriebs-

kosten kommt der Wartung zu. Dank der
zahlreichen Produktverbesserungen sind
kiirzere Service-Routinen und lidngere
Wartungsintervalle realisierbar. Die tech-
nische Dokumentation fiir die Wartung
wurde durch Verwendung von verbesser-
ten Darstellungen und 3D-Simulationen,
sogenannten , Simstructions”, optimiert.

Die neueste Generation
wachst noch weiter

In der Einfithrungsphase umfasst die IRB
6700-Roboterfamilie vier Varianten mit
einer Handhabungskapazitit von 150
bis 235 kg und Reichweiten von 2,65 bis
3,20 m fir Anwendungen wie Maschi-
nenbedienung, Materialhandhabung und
Punktschweifen. Innerhalb der nachsten
18 Monate werden vier weitere Varianten
das Spektrum ergdnzen, um die Anforde-
rung nach hoheren Kapazititen bis 300
kg zu erfiillen sowie kiirzere Reichweiten
bei den Modellen mit geringerer Kapazi-
tat anzubieten. Alle ABB Robotics-Pro-
dukte werden von den weltweiten ABB
Robotics Vertriebs- und Service-Organi-
sationen in 53 Landern mit tiber 100 Nie-
derlassungen unterstiitzt.

ABB AG Robotertechnik

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



CMT Braze+ senkt Invest- und
Betriebskosten beim Loten:

Schneller [bten mit
Modifiziertem CMT-Prozess

Fronius hat in Zusammenarbeit mit der Tech-
nologieentwicklung Fiigen der AUDI AG das
CMT-L6ten grundlegend weiterentwickelt. Eine
patentierte neue Gasdiisenform sorgt dafiir, dass
CMT Braze+ noch hohere Létgeschwindigkeiten
erlaubt. Erste Anwendungen des neuen Verfah-
rens im Karosseriebau der AUDI AG belegen, dass
beim robotergestiitzten Léten auch unter realen
Produktionsbedingungen in der Serienfertigung
bis zu 3 m/min erreicht werden. Die Lotnaht ist
dabei besonders flach und sauber, sodass CMT
Braze+ inshesondere fiir Einsatzbereiche geeig-
net ist, bei denen es auf die Nahtoptik ankommt.

Durch die extrem schmale konische Bau-
form der neu entwickelten Gasdiise tritt
das Schutzgas mit hoher Geschwindig-
keit aus und bewirkt eine Einschniirung
des Lichtbogens, sodass schneller gelotet
werden kann. Dabei reduziert sich der
Gasverbrauch gegeniiber Standardlicht-
bogenverfahren um bis zu 60 Prozent auf
drei bis fiinf Liter pro Minute. Die hohe
Stromungsgeschwindigkeit und das opti-
mierte Brennerdesign sorgen zudem fiir
eine hohe Kiihlleistung, was lange Stand-
zeiten garantiert. Auch deshalb kostet
CMT Braze+ in der Anschaffung und im

STANDARD
MIG/MAG BRENNER |

i

MEUER OPTIMIERTER
MIG/MAG BRENNER l

Die neu entwickelte Gasdiisenform
sorgt fur eine Einschniirung des
Lichtbogens und erméglicht damit ein
schnelleres Léten.

Der neue Brenner fir CMT
Braze+ erlaubt robotergestitztes
Loten mit Prozess-
geschwindigkeiten
bis 3 m/min.
(Bilder: Fronius)

Betrieb weniger als bisher eingesetzte
Verfahren. Dank dieser Eigenschaften hat
sich das modifizierte CMT-Verfahren in
der Praxis bereits als effizientere Losung
gegeniber anderen Verfahren gezeigt: So
konnte Audi in der Serienfertigung des
Audi A7 mit dem Wechsel vom Plasmalo-
ten zum modifizierten CMT Braze+ die
Lotgeschwindigkeit von 2,5 auf 3 m/min
steigern und gleichzeitig den Kostenauf-
wand merklich senken. Gerade die nied-
rigen Investitions- und Verschlei3teilkos-
ten sowie die nur optional erforderliche
Nahtfithrung und die erreichbare hohe
Reproduzierbarkeit machen CMT Braze+
zunehmend auch fiir Anwendungen inte-
ressant, in denen bisher Laserl6ten zum
Einsatz kam.

Wer schon ein CMT-System von Fronius
sein Eigen nennt, kann besonders einfach
von den Vorteilen von CMT Braze+ profi-
tieren: Lediglich der eigens fiir den Pro-
zess entwickelte Brennerkorper und eine
adaptierte Kennlinie sind in diesem Fall
notwendig, um den neuen Prozess nutzen
zu konnen.

Fronius International GmbH

Froniusplatz 1, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-2413000
www.fronius.com
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Schutzgasverbrauch optimieren mit Gassparsystem von Binzel:

VWeltmeisterlich schwell3en

Die Qualitat der Motorradrahmenfertigung bei WP Performance Systems WP entwickelt und produziert leis-
wird durch klar definierte Ablaufe und ausgekliigelte Fertigungsverfahren tungsbestimmende Komponenten wie
gewahrleistet. Um die Effizienz und Prozesssicherheit in der Produktion Federungselemente oder Kihissyste-

me fiir alle namhaften Hersteller der

gleichermaBen sicherzustellen, werden laufend neue Technologien eingesetzt Motorrad- und Powersportindustrie.
und permanent OptimierungsmaBnahmen in den Fertigungsprozessen Durch den Verkauf der KTM-Rahmen-
durchgefiihrt. Einen wichtigen Beitrag dazu leistet dabei der Einsatz des fertigung an die WP Performance Sys-

Gassparsystems EWR von Binzel bei allen 25 SchweiBroboteranlagen in tems GmbH im Jahr 2012 erweiterte
das Unternehmen seine Produktpalette

der Rahmenfertigung. Es sorgt nicht nur fiir eine Gasersparnis von tiber 50 um ein weiteres Premiumprodukt. Da-

Prozent, sondern verbessert zudem die SchweiBqualitat erheblich. fiir wurde auch das bestehende Werk
von WP in Munderfing (00) ausgebaut
und zusétzlich 6.400 m? Produktions-

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik fliche geschaffen.Derzeit werden in
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links Jeder Weltmeistertitel von KTM
wurde mit einem Rahmen aus der WP-
Rahmenfertigung gewonnen. Dazu gehéren
unter anderem Titel in den Motocross-
Klassen MX1 und MX2.

(Bildquelle: KTM-Sportmotorcycle AG. /
Fotograf: Schedl R.)

rechts Durch den Einsatz des EWR werden
bei WP mindestens 50 Prozent an Schutzgas
eingespart. (Bilder: x-technik)

der Rahmenfertigung ausschlieBlich
Produkte fur KTM und Husqgvarna pro-
duziert. Dazu gehoren samtliche On-
road- und Offroad-Rahmen, Rahmen-
hecks, Schwingen und Nebenprodukte
wie Haupt- und Seitenstinder oder
Motorstreben. ,Jahrlich verlassen ca.
140.000 Einheiten, davon ca. 100.000
Rahmen, das modernste Rahmenwerk
Europas”, berichtet Josef Baier, Pro-
duktionsleiter der Auspuffanlagen-
und Rahmenfertigung bei WP, stolz.
Ubrigens: Jeder Weltmeistertitel von
KTM wurde mit einem Rahmen aus
der WP-Rahmenfertigung gewonnen.
Dazu gehoren unter anderem Titel in
der Moto3-Rennserie, MX1 und MX2
sowie der Rallye Dakar.

Nummer eins bei SchweiBqualitat

In der Produktion arbeiten ca. 90 Ar-
beiter im 3-Schicht-Betrieb, eine kon-

Das System EWR verbindet vier
Methoden, um Gas zu sparen:

m Bedarfsspitzen im Anlauf
vermeiden.

= Gasmenge wird synchron zur
Stromstérke wahrend des
SchweiBens abgegeben.

m Extrem schnell reagierende
Gasventile in der EWR.

® Das Schutzgas wird mit 60 Hz
gepulst, was zu einer besseren
Gasabdeckung bei weniger
Schutzgas fuhrt.

www.blech-technik.at
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tinuierliche Auslastung der insgesamt
25 SchweiBroboteranlagen wird tiber
eine intelligente Produktionsplanung
gesteuert. Die Kommisionierung der
Teile basiert auf Schichtmengen, so-
mit ist gewdhrleistet, dass nur die tat-
sachlich benotigte Materialmenge an
der Roboteranlage vorhanden ist.

Bei der Besichtigung der Fertigung
ist schnell erkennbar, dass aber auch
wirklich alles dafiir ausgerichtet ist,
die Qualitdt sowie Produktivitat per-

manent hoch zu halten. Beispielswei-
se gibt es die betriebliche Anweisung,
vor Beginn einer Schicht das Kontakt-
rohr zu tauschen und die Gasdiise zu
kontrollieren. ,,So lassen sich schlech-
te Schweindhte oder gar Ausfille
vorsorglich vermeiden”, so Baier, der
noch erganzt: ,Vergleicht man auf
Motorradmessen die Qualitdt unserer
Rahmen mit denen des Mitbewerbs
wird man feststellen, dass wir in punc-
to Schweilqualitdt weltweit klar die
Nummer eins sind.” >

| Bedingt durch die bessere Gasabdeckung verbessert sich die SchweiBqualitat erheblich.
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Jahrlich verlassen ca. 100.000 Rahmen
das modernste Rahmenwerk Europas.

Effizienter schweiBen —
Schutzgasverbrauch optimieren

Fiir den Produktionsleiter von WP ist
ein kontinuierlicher Verbesserungs-
prozess eminent wichtig: ,Um wett-
bewerbsfahig zu bleiben, miissen wir
uns laufend weiterentwickeln und Pro-
zesse kontinuierlich verbessern. Dabei
greifen wir auch gerne auf das Know-

H{.‘r.!c.r. In;prr Rl-g-.:lq Welding Mﬂnllrr
T8 A

Rabr hiflen okne DWR

unirw: Odber duy Mo 10840 Ffran
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ok B 1) I
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how unserer Lieferanten zuriick.” So
auch im Jahr 2012, als ein Mitarbeiter
von Binzel den WP-Produktionsleiter
auf das Gassparsystem EWR aufmerk-

sam machte. , Bei uns steht die Ge-
samtlosung im Fokus. Da ist es fiir uns
wichtig, Kunden tiber mogliche Ver-
besserungen auch bereits bestehen-
der Anlagen zu informieren”, bringt es
Georg HOoll, Geschiftsfithrer der Bin-

Durch den Einsatz des EWR erzielen wir
eine Einsparung von mindestens 50 Prozent
an Schutzgas. Bedingt durch die bessere
Gasabdeckung sorgen ein wesentlich ruhigerer
Lichtbogen sowie weniger Spritzerbildung fur eine
erheblich hodhere SchweiBqualitat.

Josef Baier, Produktionsleiter der Auspuffanlagen-
und Rahmenfertigung bei WP

Sbinrilatagy

zel Austria GmbH, auf den Punkt. Gro-
Res Verbesserungspotenzial sahen die
Experten von Binzel in der nachtrag-
lichen Aufriistung der Roboteranlagen
mit dem Gassparsystem EWR, mit dem
erhebliche Mengen an Schutzgas bei
gleichzeitig besserer Gasabdeckung
gespart werden konnen.

Sicher, definiert
und nachvollziehbar

Optimale Nutzung aller Ressourcen ist
die Voraussetzung fiir einen 6konomi-
schen und effizienten Schweillprozess.

Zur grafischen Darstellung der Messwerte
verwendet WP den Welding Monitor. Man
beachte den durchschnittlichen Gasver-
brauch. Ohne EWR: 10,84 I/min / Mit EWR:
4,85 |/min.
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Beiuns steht die
Gesamtldsung im Fokus.
Daist es fUr uns wichtig,
Kunden Uber mogliche
Verbesserungen auch
Pereits bestehender
Anlagen zu informieren.

Georg Holl, Geschiftsfiihrer
der Binzel Austria GmbH

Oftmals findet der optimale Einsatz von Schutzgas
jedoch nur wenig Bedeutung. Vor allem wegen der
schwierigen Zuordnung und Messbarkeit, da Gase
im Prozess nicht sichtbar und greifbar sind. Mit dem
EWR ist es jedoch moglich, den Gasverbrauch zu
messen und zu regulieren. Mit einem Anschluss an
der Gasverbindung wird das EWR vor der Schweil3-
stromquelle installiert. Durch das Anbringen eines
Mess-Shunts am Plus-Pol des Schlauchpaketes er-
mittelt das Gerat, wie viel Strom tatsachlich flief3t.
Dadurch kann synchron zur gerade eingesetzten
Stromstarke wahrend des Schweilens genau die
dafiir notige Gasmenge abgegeben werden. ,,Da das
EWR an der Gasversorgung hangt, kann das Schutz-
gas mit 60 Hz gepulst werden, was zu einer bes-
seren Gasabdeckung bei weniger Schutzgas fiihrt”,
argumentiert Georg Holl.

Da Josef Baier gleich nach den ersten Tests abso-
lut iiberzeugt war, stattete man sukzessive alle 25
Schweifroboter der Rahmenfertigung mit EWRs
aus. ,Durch den Einsatz des EWR erzielen wir in der
Praxis eine Einsparung von mindestens 50 Prozent
an Schutzgas. Bedingt durch die bessere Gasabde-
ckung sorgen ein wesentlich ruhigerer Lichtbogen
sowie weniger Spritzerbildung fiir eine erheblich
hohere SchweiBqualitat. Sehr positiv wirkt =>
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CX2000 — Multicore
auf der Hutschiene.

Die modular erweiterbare Embedded-PC-
Steuerung.

QL

IPC

110

Motion

Automation

=

www.beckhoff.at/CX2000

Mit der CX2000-Baureihe bringt Beckhoff Multicore-Prozessoren
auf die Hutschiene: Damit decken die Embedded-PCs fiir SPS und
Motion Control Leistungsbereiche ab, die bislang den Industrie-PCs
vorbehalten waren. Die modular erweiterbare Embedded-PC-Serie
im robusten Metallgehduse basiert auf drei CPU-Grundmodulen:
C€X2020 | 2" Generation Intel® Celeron® @1,4 GHz,
single-core (liifterlos)

CX2030 | 2" Generation Intel® Core™ {7 @1,5 GHz,
dual-core (ltfterlos)

CX2040 | 2" Generation Intel® Core™ i7 @2,1 GHz,
quad-core

Das CPU-Grundmodul enthélt:

® 1 DVI-I-, 4 USB- und 2 Ethernet-Ports

= Multi-Options-Interface fiir Feldbusmaster- und -slaves
oder serielle Schnittstellen

= Modulare Schnittstellen-Erweiterung: 8 x Ethernet 1 GBit,
8 x seriell oder bis zu 16 USB 3.0

= Modulare I/0-Erweiterung: Beckhoff Busklemmen oder
EtherCAT-Klemmen (IP 20)

Hannover Messe
Halle 9, Stand F06

BECKHOFF
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sich das Gerat auch beim Schweilen
mit schwankenden Stromstarken aus”,
zeigt sich der WP-Produktionsleiter
begeistert.

Amortisationszeit knapp
tiber einem Jahr

Zur grafischen Darstellung der Mess-
werte verwendet WP den von Binzel
optional erhéltlichen Welding Mo-
nitor. Er funktioniert unabhingig
vom EWR und wird ebenfalls vor der
Stromquelle installiert. ,Der Welding
Monitor kann zundchst ohne EWR
eingesetzt werden, um den IST-Ver-

Weltmeisterliche Partnerschaft: Georg Holl
(links) und Josef Baier.
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brauch an Schutzgas zu messen. Dies
dient dazu, die Differenz fiir die Amor-
tisationsrechnung zu ermitteln. Da-
nach wird dann der Verbrauch mit der
EWR gemessen”, verrat Baier aus der
Praxis, der in der Rahmenfertigung
eine Amortisationszeit des Gerates
von knapp ilber einem Jahr errechnen
konnte.

Selbstverstandlich ist man bei WP be-
strebt, auch die Anlagen in der Aus-
pufffertigung nach und nach mit dem
Gassparsystem auszuristen. Zwei der
finf Schweillroboter sind bereits da-
mit ausgestattet, die zwolf Rundnaht-
schweifanlagen sollen sukzessive fol-
gen. Mit dieser MaRnahme wird man
bei WP auch weiterhin , weltmeister-
lich” schweiRen.

AL

Das EWR von Binzel ist bei allen 25 SchweiB3-
roboteranlagen in der Rahmenfertigung
erfolgreich im Einsatz.

Anwender

Durch die Ubernahme der Auspuff-
anlagen- und Fahrwerksfertigung fur
Motorrader im Janner 2012 von der
KTM-Sportmotorcycle AG wurde die
Komplettierung und Weiterentwick-
lung zum internationalen Systeman-

bieter im Motorradbereich  weiter
fortgesetzt. Zu den Kunden der WP-
Gruppe zahlen unter anderem Duca-
ti, KTM, BMW Aprillia, Piaggio, Audi,
Daimler, Fiat, Ferrari, Maserati, Volks-
wagen und Volvo.

WP Performance Systems GmbH
Gewerbegebiet Nord 8

A-5222 Munderfing

Tel. +43 7744-20240-0
WWW.Wp-group.com

BINZEL GmbH Austria

VogelweiderstraBe 44a
A-5020 Salzburg

Tel. +43 662-628911-0
www.binzel-abicor.com

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014
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links BDas neue
Nahtsensorsystem
SeamlLine Pro von
TRUMPF bewaltigt
gleichzeitig drei
unterschiedliche
Messaufgaben beim
kontinuierlichen Rohr-
langsnahtschweiBen
mit dem CO?3-Laser.

unten Laserschwei-
Ben eines Rohres mit
kontinuierlicher Naht.
Rollen formen Blech
vom Coil zum Rohr.

Einschalten und losschwell3en

Das neue Nahtsensorsystem SeamLine Pro von Trumpf bewdltigt gleichzeitig drei
unterschiedliche Messaufgaben beim kontinuierlichen RohrlangsnahtschweiBen
mit dem CO,-Laser. Justagearbeiten und Produktion von Ausschuss gehdren

Herzstiick von SeamLine Pro ist eine
CMOS-Hochleistungskamera, die nahe-
zu koaxial zum Laserstrahl angeordnet
ist. Sie erfasst gleichzeitig die Filigestel-
le, den Brennfleck und die Schweiflnaht.
So vereint SeamLine Pro drei Messver-
fahren in einem einzigen Messsystem.

Lediglich zwei Millimeter vor der
Schweistelle detektiert die Kamera im
Pre-Prozess den Fiigespalt. Das erhoht
die Genauigkeit gegeniiber herkdmm-
lichen Systemen bis zum Faktor 30.
Gleichzeitig erfasst dieselbe Kamera im
In-Prozess den Brennfleck. Das System
regelt die SchweiBoptik so, dass sich der
Brennfleck direkt iiber dem Fiigespalt
befindet. Da Fiigespalt und Brennfleck
mit derselben Kamera erfasst werden,
gibt es zwischen diesen beiden Punkten

www.blech-technik.at

damit der Vergangenheit an.

keine Justagefehler. Besonders bemerk-
bar macht sich dieser Vorteil beim Ein-
fahren eines Prozesses, bei thermischen
Effekten der Optiken oder nach einem
Spiegeltausch. SeamLine Pro regelt den
Fokuspunkt automatisch auf den Fiige-
spalt nach. Das reduziert den Material-
und Zeitaufwand nach einem externen
Eingriff und erhoht die Produktivitat.

Ausschuss verhindern

Im Post-Prozess werden die Nahtraupe,
die Nahthohe und -breite sowie der Kan-
tenversatz vermessen. Diese Daten die-
nen zur Qualitatskontrolle des Schweil’-
prozesses und konnen auch gespeichert
werden. Individuell definier- und ein-
stellbare Warn- und Eingriffsgrenzen
weisen den Bediener auf veridnderte

Schweilergebnisse hin und fithren so-
gar zum Stopp der gesamten Anlage —
die Produktion von Ausschuss wird ver-
hindert. Erste Testinstallationen im Feld
bestdtigen die hohere Schweilqualitat
durch den Einsatz von SeamlLine Pro,
insbesondere bei der Produktion kriti-
scher Bauteile mit hochsten Qualitatsan-
forderungen.

SeamLine Pro ist eigenstandig und be-
sitzt lediglich eine einfache Schnittstel-
le zur Maschine. Die Regelung erfolgt
innerhalb des Systems und ist deshalb
schnell und prazise. Dazu ist SeamLine
Pro vollkommen in die Trumpf Telepra-
senz integrierbar und damit weltweit
per Fernwartung bedien- und paramet-
rierbar.

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching
Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com
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Schwell3anweisungen
NOCh einfacher erstellen

WPS-Maker wurde vollig neu geschrieben und liegt nun
in der Version 2 vor. Die Bedienung mit dem WYSIWYG-
Prinzip wurde noch weiter verbessert und zuséatzlich
wurden neue Funktionen eingebaut. Gleichzeitig erfolgte
die Beriicksichtigung der aktuellen Normen. Die Software
zur Erstellung von SchweiBanweisungen erhélt durch die
Einfiihrung der EN 1090 einen zuséatzlichen Stellenwert.

Ab Juli 2014 miissen Unternehmen, die Aluminium- oder Stahl-
tragwerke herstellen, zertifiziert sein. Dem geht ein aufwendiger
interner Prozess mit einem anschlieenden Audit einer externen
Zertifizierungsstelle voraus. Die Erstellung von Schweianwei-
sungen, als Bestandteil der Zertifizierung, kann eine aufwendige
Aufgabe sein.

WPS Maker ist eine einfach zu bedienende und dennoch méchti-
ge Software zur Erstellung von Schweianweisungen (WPS). Die
SchweiRnahtdetails werden aus den Nahtabmessungen automa-
tisch erzeugt und sind maRstabsgetreu. Der Schweinahtaufbau
kann beliebig selbst gestaltet werden und die Eintrage fir Grund-
werkstoffe, Schweilzusatze, Schutzgase und Wolframelektroden
werden durch Datenbanken unterstiitzt. Dariiber hinaus konnen
die SchweiRnahtarten Stumpfnaht, Kehlnaht, Ecknaht, Uberlapp-
naht und Bordelnaht dynamisch gezeichnet werden.

50

Dynamisch zeichnen bedeutet, dass ein malRstabsgetreues
SchweiRnahtdetail aufgrund der eingegebenen Abmessungen
generiert wird. Dadurch werden Fehleingaben sofort bemerkt
und konnen direkt korrigiert werden. Das dadurch entstandene
Schweillnahtdetail ist anschlielend die Grundlage fiir den Lagen-
aufbau, der ebenfalls beliebig erstellbar ist.

Neue Funktionen von WPS-Maker 2

Zu den neuen Funktionen von WPS-Maker 2 zdhlen u. a. die Er-
stellung der Schweifnahtdetails und der Schweilfolgen im dxf-
Format (CAD-Zeichnungen). Dadurch ist es moglich, die erstell-
ten Zeichnungen zur Verwendung in nahezu jeder CAD-Software
zu exportieren, dort beliebig abzuandern und wieder in WPS-Ma-
ker zu importieren. Natiirlich konnen dadurch auch beliebige an-
dere CAD-Zeichnungen importiert oder auch Pixelgrafiken (jpg,
bmp, gif) verwendet werden.

Leere, nicht verwendete Formularfelder konnen neuerdings mit
einem Knopfdruck ausgeblendet werden. Dadurch wird das For-
mular ubersichtlicher, kompakter und leichter lesbar. Auch die
SchriftgroRe ist einstellbar — Beschwerden iiber eine zu kleine
Schrift gehoren damit der Vergangenheit an. Zeilenumbriiche in
den Tabellen erfolgen automatisch — d. h. dass auch bei sehr gro-
Rer Schrift das Formular nicht gesprengt wird. Fiir jeden Schwei3-
prozess kann ein eigener thermischer Wirkungsgrad eingestellt
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1 Zeichnen eines Lagenaufbaus
o mit 22 Raupen/Lagen: Jede

Raupe/Lage wird mit nur drei

Mausklicks gezeichnet.

2 Nahtaufbau Stumpfnaht mit

DU-Vorbereitung: Nur durch

die Eingabe von wenigen
Abmessungen wird eine
maBstabsgetreue Skizze erstellt.

3 Muster einer mit WPS-Maker

2 erstellten SchweiBanweisung:
Eine Datenbank mit mehr als

1.200 Grundwerkstoffen ist

mitgeliefert. Die Grundwerkstoffe

sind nach Gruppennummern der

werden. Dadurch wird nun im Formular die Warmeeinbringung
und nicht mehr die Streckenenergie angezeigt. Neu ist auch die
Erstellung einer Vorlage zur Speicherung immer wiederkehren-
der Formulareintrage. Das Logo, der Ort, der Name der Schweil3-
aufsicht, die Seiteneinstellungen, die Namen der Unterzeichner
—das sind fiir viele Anwender immer die gleichen Eintrage. Diese
werden einmal festgelegt und als Vorlage abgespeichert. Mit je-
dem neuen Formular erscheinen diese dann automatisch.

Die Schweipositionen konnen nun fiir jede Lage einzeln an-
gegeben werden. Beim Prozess 123 Unterpulverschweiflen mit
mehreren Drahtelektroden konnen fiir jede Elektrode individuel-
le, elektrische Parameter angegeben werden. Beim Prozess 111
wird die Schweillgeschwindigkeit ersetzt durch die Ausziehlange
S in mm und durch die Abschmelzzeit t in s.

Die Grundwerkstoffe sind nun nach Gruppennummern der CR
ISO 15608 sortiert. Eine Datenbank mit mehr als 1.200 Werk-
stoffen wird mitgeliefert. Schutzgase und SchweiBzusatze ver-
schiedener Hersteller sind bereits enthalten — und werden lau-
fend erweitert. Zusatzlich konnen auch eigene Grundwerkstoffe,
Schweillzusatze und Schutzgase angelegt werden. Bei Pendel-
raupen konnen in einer eigenen Tabelle die Parameter fir die
Pendelbreite, die Pendelfrequenz sowie die Verweilzeit links und
rechts erfasst werden. Eine Importfunktion fir WPS-Maker 1.2
Dateien ist in der neuen Version integriert. Das Programm liegt
nun in 14 verschiedenen Sprachen inklusive Russisch und Tiir-
kisch vor. WPS Maker 2 unterstitzt 25 verschiedene Lichtbogen-
und Gasschweil3prozesse.

Vorgefertigte SchweiBanweisungen

Fiir WPS-Maker gibt es auch vorgefertigte Schweillanweisun-
gen. Fiir viele Nahtarten, Werkstoffe, Verfahren und Schweil3-

CR ISO 15608 sortiert. Eigene
Werkstoffe kdnnen angelegt

G R (N|=
werden.

WPS-Maker 2 — Highlights

= Nahtskizzen werden dynamisch aufgrund der Nahtdimensionen
erstellt. Per Eingabe von Blechdicke, Nahtart, Offnungswinkel,

Spaltbreite etc. wird eine maBstalbsgerechte Zeichnung generiert.

= Die Bedienung ist so einfach wie in modernen Office-Programmen mit

WYSIWYG-Unterstitzung.

= Die WPS wird in einer Datei gespeichert und kann problemlos per

E-Mail versandt oder auf einem Fileserver abgespeichert werden

® FEigene Grund- und Zusatzwerkstoffe kénnen abgespeichert und

jederzeit wiederverwendet werden.
= Mehr als 1.200 Grundwerkstoffe werden in einer integrierten
Datenbank mitgeliefert.

® Die vorgefertigten SchweiBanweisungen werden gleich mitinstalliert

und kénnen unmittelbar verwendet werden.
= FEin eigenes Logo kann einfach eingebunden werden.

= Auch die SchweiBfolgen kénnen individuell und maBstabsgerecht

gezeichnet werden.

= |n jeder SchweiBanweisung kdnnen beliebig viele einzelne
SchweiBraupen mit jeweils beliebigen SchweiBprozessen erfasst
werden.

positionen konnen diese mit wenigen Modifikationen sofort
eingesetzt werden. Insgesamt werden mehr als 60 vorgefertigte
SchweiRanweisungen fiir Stahl, CrNi-Stahl und Aluminium mit-
geliefert.

MIG WELD GmbH Deutschland

WattstraBe 2, D-94405 Landau
Tel. +49 9951-601230
www.migweld.de
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Mehr Produktivitat durch Automatisierung bei eco-Technologies:

2-armiges schwell3en

In der Fertigung von Maschinen fiir die kommunale Arealpflege setzt man bei Eco-Technologies auf moderne Robotertechnik von
FANUC. Mit zwei aufeinander abgestimmten Roboterarmen wurde eine SchweiBlosung geschaffen, die es ermdglicht, der hohen
Variantenvielfalt bei Eco-Technologies gerecht zu werden und dabei ein HochstmaB an Qualitat und Flexibilitét zu erreichen.

Autor: Georg Schopf / x-technik

ei der 1991 im steirischen
3 Lebring gegriindeten Eco-

Technologies beschrankte
man sich zundchst auf die Planung
und Entwicklung von Anbaugeraten
fir die Kommunale Arealpflege, wel-
che man iiber regionale Lohnfertiger
umsetzen lieB. Ab 1996 wurde mit
der eigenen Fabrikation am Standort
begonnen, um flexibler und schnel-
ler auf die Kundenanforderungen re-
agieren zu konnen. Seitdem wurde
die Fertigung permanent erweitert.
Aktuell beschiftigt Eco-Technologies

52

rund 60 Mitarbeiter, die zur Haupt- werden Anbaugerdte fiir alle Vari-
saison auf bis zu 80 Mitarbeiter auf- anten der Flichenpflege hergestellt.
gestockt werden. Im Unternehmen Dies beinhaltet neben Kehrmaschinen

-

Die Mitarbeiter, die mit der Betreuung und
Programmierung der Anlage betraut wurden,
identifizieren sich voll mit inrer Aufgabe. Sie sehen
in der Anlage einen klaren Vorteil, auch fUr sich
selbst.

Ing. Johann Hackl, Geschéftsfiihrer Eco-Technologies

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014



links Das Werkstlck
in der richtigen
Position zu halten ist
entscheidend fir eine
gleichmaBige, gute
Nahtqualitat.

rechts Hohes Tempo
im Werkstiickhandling
sorgt fur eine
effiziente Nutzung der
Gesamtanlage.

Zwei Werkstuick-
Ubergabeplatze
vereinfachen zudem
die Materiallogistik.

und Wildkrautbiirsten fir Platze und
Wege auch Mahmaschinen und Gras-
sammelgerite flir Rasenflaichen. We-
sentliches Augenmerk legt man bei
Eco Technologies auf Anbaugerate fir
den Winterdienst. Raumschilde und
Schneepfliige runden in Verbindung
mit Streugeraten das Produktportfolio
ab. Ein besonderes Highlight ist dabei
der ,Icefighter”, ein neues Taumittel-
konzept, das es ermoglicht, eine Salz-
losung in fliissiger Form auf die Fahr-
bahn aufzusprithen und somit gut 2/3
der bendtigten Salzmengen einzuspa-
ren. Ein Fortschritt sowohl in 6kolo-
gischer, als auch okonomischer Sicht.
Neben den eigentlichen Produkten
werden auch samtliche Vorrichtungen
fir die Fertigung sowie die Kompo-
nenten fir die Materiallogistik im

www.blech-technik.at
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Hause hergestellt. Eine Fertigungstie-
fe, auf die man bei Eco-Technologies
zu Recht stolz ist.

Flexibilitat als Herausforderung

Um den steigenden Anforderungen
in der Produktion gerecht zu werden
und zusdtzliche Kapazititen fiir die
Fertigung des doch recht breiten Pro-
duktprogrammes zu schaffen, wurde
fir den Bereich Schweillen eine Au-
tomatisierungslosung angestrebt. Im
Wesentlichen standen zwei Varianten
zur Auswahl. Einerseits eine Losung,
die auf einem SchweiRroboter in Ver-
bindung mit einem Dreh-/Kipptisch
beruht, andererseits eine Variante
mit zwei Roboterarmen. Unter dieser
Vorgabe wurden Angebote verschie-

Die beste Bestatigung dafur, dass wir unseren
Job gut gemacht haben, besteht darin, dass
wir nach der Inbetriebnahme nichts mehr vom
Kunden hdren.

DI Manuel Ebner,
Geschéftsfiihrer HMS-Mechatronik

B SCHWEISSTECHNIK
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dener Anbieter eingeholt. MaRgeb-
lich fiir die Entscheidung war, dass
bei geringen Losgrofen eine hohe
Variantenvielfalt in den zu fertigen-
den Teilen lag. Das bedeutete, dass
man nach einer Losung suchte, die
es ermoglicht, mit modglichst gerin-
gem Umbauaufwand auf verdnderte
Fertigungsbedingungen einzugehen.
AuRerdem war es erforderlich ein An-
lagenkonzept zu finden, mit dem man
in der Lage ist, auch grofe Teile mit
einer einzigen Anlage zu fertigen.

Letztlich konnte das iiber HMS-Me-
chatronik aus Aurach am Hongar an-
gebotene FANUC Robotics Dual-Arm-
System, bestehend aus M-900iA/350
(Manipulationsroboter) und ArcMa-
te120iC (SchweiBroboter), iberzeu-
gen. Die Anlage wurde zunachst unter
den Anforderungsbedingungen von
Eco-Technologies als Beispielanlage
flir das Fertigungstechnik-Symposium
2011 aufgebaut und mit einem Schnee-
raumschild von Eco-Technologies als
Beispielwerkstiick ausgestellt. ,Das
war fir uns natirlich eine wesentli-
che Entscheidungshilfe, dass wir die
Anlage, wie sie fiir uns konzeptioniert
wurde, real begutachten konn- =>
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ten”, erklart Johann Hackl, Geschéfts-
fiilhrer von Eco-Technologies. Die An-
lage kann auf einer Grundflache von
9 x 6 m Werkstiicke von bis zu 1.800
mm x 950 mm x 950 mm mit einem
Maximalgewicht von 300 kg bearbei-
ten. Ausgeriistet ist die Anlage mit
einem KEMPPI Kemparc Pulse 450
inkl. WISE Fusion mit BINZEL-Bren-
nerpaket fiir die SchweilStechnik. Mit
zwei Werkstiickaufgabestationen wird
eine reibungslose Materiallogistik ge-
wahrleistet und mit dem integrierten
FANUC Vision-System eine exakte
Werkstiickpositionierung erreicht.

Schliisselfaktor Werkstiickhandling

Der Setup der Anlage mit zwei Ro-
boterarmen ermoglicht stets eine
optimale Schweilage. So wird das
Werkstiick, abgestimmt auf die Anfor-
derungen an Schweiflnaht und Schmel-
ze, in die glinstigste Lage gebracht und
gehalten. Damit wird eine homogene
Raupenbildung und damit verbunde-
ne hohe Nahtgiite erreicht. ,Unser
Ziel war es, eine Losung zu konzepti-
onieren, die bei gleichbleibend hoher
SchweiBqualitat ein Maximum an Fle-
xibilitat hinsichtlich Werkstiickvarian-

Gewusst, worauf es ankommt: Manuel Ebner, Geschéaftsflihrer HMS-Mechatronik und
Jorg Hackl, Betriebsleiter Eco-Technologies.
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GleichmaBige SchweiBnahte sind Grundbe-
dingung fur die hohe Beanspruchbarkeit der
Kommunalgerate von Eco-Technologies.

ten und Bearbeitungsoptionen bietet”,
schildert Manuel Ebner, Geschiaftsfiih-
rer bei HMS-Mechatronik ihren Quali-
tatsanspruch. Aulerdem wurde durch
das Konzept mit dem Manipulations-
arm eine wesentliche Erleichterung in
der Materiallogistik erreicht, da man
die zu schweienden Teile lediglich an
die Ubergabepositionen des Manipula-
tionsarmes heranzufithren braucht und
die fertigen Teile ebenso leicht wieder
abtransportiert werden konnen.

Dem Roboter das SchweiBen lehren

Die SchweiBprogramme fiir neue
Werkstiicke werden im Teach-in-
Verfahren erstellt, wobei noch in

diesem Jahr zusatzlich eine Offline-
Programmierung  eingefiihrt  wer-
den soll. Dabei ist ein hohes MaR an
Kompetenz seitens der Mitarbeiter
gefragt, die den Roboter anlernen.
,Seitens der Mitarbeiter traf die neue
Anlage auf weniger Skepsis als wir er-
wartet haben”, beschreibt Jérg Hackl,
Betriebsleiter bei Eco-Technologies die
Einfuhrungsphase. Nach drei Tagen
Einschulung und knapp zwei Tagen
Probebetrieb konnte die Anlage in den
Produktivbetrieb iibergehen. ,Dadurch,
dass wir den Mitarbeitern die Verant-
wortung fir die Anlage fibertragen
haben, haben sich diese sehr stark da-
mit identifiziert”, freut sich Jorg Hackl
weiter iber die hohe Akzeptanz. Schon
in der Konzeptphase hat sich gezeigt,
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dass die Zusammenarbeit gut funktio-
niert. Die Aufgabenstellungen seitens
Eco-Technologies wurden in einem
Losungsvorschlag umgesetzt, der sich
mit seinen beiden Roboterarmen klar
von den iiblichen Robotern mit Dreh-/
Kipptisch Varianten abgehoben hat.
Bei ,HMS hat man verstanden, worauf
es uns ankommt”, beschreibt Johann
Hackl die Umsetzung ihrer Anforde-
rungen. Auch in der Implementierung
wurde auf Anregungen und Winsche
seitens des Kunden prompt eingegan-
gen, was schlussendlich zu einer Anla-

Anwender

ge fiihrte, fiir die im vergangenen Jahr
kein einziges Mal Serviceleistungen in
Anspruch genommen werden mussten.

Die eco-Technologies Planungs-, Entwicklungs- und HandelsgesmbH mit Sitz in Lebring
in der Steiermark plant und baut seit 1991 Anbaugerate und Maschinen fir die kom-
munale Arealpflege. Dabei beschrénkt man sich langst nicht auf die gangigen Gerate flir
Schneerdum- Streu- und Maharbeiten. Bei eco-Technologies ist man darauf bedacht, mit
innovativen Lésungen den steigenden 6kologischen Anforderungen gerecht zu werden.

Eco Technologies | Planungs-, Entwicklungs- & HandelsgmbH
PhilipsstraBe 46, A-8403 Lebring, Tel. +43 3182-4420-0

www.ecotech.at
www.icefighter.eu
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Als Hersteller von Maschinen mit hoher
Variantenvielfalt mussen wir flexibel auf
KundenwUnsche eingehen und trotzdem unsere
Lieferversprechen einhalten. Der SchweiBroboter
hilft uns dabei, diesen Spagat zu schaffen.

Ing. Jorg Hackl, Betriebsleiter Eco-Technologies

,Eine bemerkenswerte Leistung”, be-
wertet Johann Hackl die Zusammenar-
beit abschliefend.

HMS Mechatronik GmbH

Pranzing 50

A-4861 Aurach am Hongar
Tel. +43 7662-57201
www.hms-mechatronik.at

FANUC ROBOTICS EUROPE
SonnenstraBe 4, A-4653 Eberstalzell

Tel. +43 664-2275855
www.fanucrobotics.at

gt 0

Wasserstrahlschneidanlage
WSS Tube 650/6000:
,Die Universelle* m
Eine 6-Achs-Maschine mit
Uberzeugenden Eigenschaften:

Die ,WSS Tube 650/6000“ bearbeitet
Rohre mit einer Lédnge von bis zu

sechs Metern und einem Durch-

messer von bis zu 650 Millimetern.

Mit einer Sonderbauart sind

sogar noch gréBere Dimensionen —

Lange 6000 Millimeter, Durchmesser
4000 Millimeter — moglich.

Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8
A-4720 Kallham

Tel. +43 (0) 7733 / 7245-0
Fax. +43 (0) 7733 / 7080

maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at

2
PERNDORFER

MASCHINENBAU

Effektiver Einsatz
durch den variablen Spannkopf.

Die Innovation von Perndorfer ermdglicht das Spannen von Rohren,
Formrohren und verschiedenen Profilen (z. B. I-Tréger) chne zeitrauben-
des Umristen. Damit ist ein wesentlich schnelleres und effizienteres Arbeiten garantiert.

Spannen eines
Rohres

Spannen eines
Formrohres .=

Spannen eines
|-Tragers =" s

Wasserstrahlschneidanlagen

Wasserrecyclinganlagen - Sondermaschinen

lhr engagierter Partner
fiir hdchste Qualitat!
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Schwell3daten-
Dokumentation

leicht gemacht

Lorch bietet mit Q-Data eine Recorder-Losung

fiir die SchweiBdaten-Dokumentation, die der
zunehmenden Bedeutung von Qualitatssicherung
und Qualitadtsnachweis im SchweiBbereich
Rechnung tragt. Dabei ist Q-Data gleichermaBen
fiir die industrielle Fertigung wie auch fiir kleine
und mittelstandische Metallbaubetriebe geeignet.

Aufgrund von neuen internationalen Normen oder den Qua-
litatsvorgaben von industriellen Auftraggebern riickt das
exakte Dokumentieren von Schweiaufgaben zunehmend in
den betrieblichen Blickpunkt — auch im Mittelstand. Lorch
Q-Data berticksichtigt diese Aspekte und ist eine einfach
handhabbare und flexible Losung zur Schweifdaten-Doku-
mentation. Sie besteht aus einem unabhingig arbeitenden
Recorder zur Datenerfassung und einer PC-Software zur
Auswertung, Analyse und Dokumentation. Das Q-Data Sys-
tem benotigt keine externe Mess-Sensorik, sondern greift
auf die integrierte Sensorik und Prozesstechnik der Lorch-
Schweilanlagen zuriick: Dazu wird die Schweifstromquelle
per LorchNet-Kabel mit dem Q-Data Recorder verbunden
— die Gerate verstehen sich sofort nach dem Motto ,Plug
& Weld” — und die Datenaufzeichnung beginnt automatisch
mit der nachsten Schweiung. Der Recorder, geschiitzt
in einem robusten Stahlgehause, lasst sich direkt an der
Stromquelle verstauen, kann aber auch zum Arbeitsplatz
mitgefiihrt werden.

Aufzeichnen, auswerten und analysieren

Aufgezeichnet werden je nach Verfahren die Kernparameter
Schweillstrom, Schweispannung, Drahtvorschub und opti-
onal auch die Gasdurchflussmenge. Die interne Speicher-
kapazitat des Recorders ist fiir einen kompletten Monat im
Dreischichtbetrieb ausgelegt. Die Dateniibertragung zum
PC erfolgt per USB-Stick, weshalb eine aufwendige EDV-In-
stallation nicht notwendig ist. Bei Bedarf konnen die Daten
aber auch via EtherNet direkt ins Firmennetzwerk iibertra-
gen werden.

Die Dokumentation, Auswertung oder detaillierte Analyse
erfolgt mittels Q-Data PC-Software. Die Software, die den
kompletten SchweilRbetrieb abbilden kann, hilft durch iiber-
sichtliche, tabellarische und grafische Darstellung bei der
taglichen Qualitatsarbeit. Diverse Filter- und Suchoptionen
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Lorch Q-Data Recorder zur Schweidaten-
Dokumentation. (Foto: Lorch)

erleichtern die Auffindbarkeit von bestimmten Schweiflun-
gen. Vordefinierte Auswertereports runden das Softwarepa-
ket ab. Zusatzliche, fiir eine sinnvolle Analyse zu erfassende
Informationen wie z. B. Auftrags-, Bauteil- oder WPS-Num-
mern konnen vom Schweifler iber den integrierten, gegen
Verschmutzung geschiitzten Nummernblock direkt am Re-
corder eingegeben werden. Zudem erleichtern eine RFID-
Erkennung oder die Moglichkeit, einen Barcodescanner
iber USB anzuschlieBen, die Eingabe zusatzlicher Daten.
Die Q-Data-Losung lasst sich auf diese Weise flexibel an die
individuellen, betrieblichen Bediirfnisse anpassen.

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich

Kristein 2, A-4470 Enns
Tel. +43 664-1408764
www.lorch.eu



INtensive Zusammenarbealt

gestartet

Was der heutige Eigentiimer Markus Fichtinger
Ende 2006 in einer Garage begann, gilt heute

als anerkannter Handels- und Servicebetrieb

in den Bereichen SchweiBtechnik und
Metallbearbeitung. Die Rede ist von der Invertech
GmbH mit Sitz in Windhaag bei Perg. Zu den
neuesten Errungenschaften des Unternehmens
zéhtt die intensive Zusammenarbeit mit dem
SchweiBgeratehersteller Lorch.

Welche Produkte und
Dienstleistungen bieten Sie an?

Alles rund um den Metallarbeitsplatz. Neben
dem Handel von Schweil3- und Schneidma-
schinen, SchweiRzusitzen und Elektroden,
Arbeitsschutz, Autogentechnik, Elektroma-
schinen sowie Technischen Sprays bieten wir
dariiber hinaus Service, Kalibirierung und
Reparatur von Geraten.

Was sind die Stirken von Invertech?

Ein engagiertes AuRen- und Innendienst-
team ermdglicht es uns, rasch zu reagieren.
Der Kunde steht bei uns an erster Stelle, dies
beweisen wir taglich durch unsere Beratung
vor Ort. Dies funktioniert nur mit hoch qua-
lifizierten Mitarbeitern. Die standige Weiter-
bildung sichert daher beste Qualitdt unseres
Service- und Reparaturangebotes. Alle Pro-
dukte unseres aktuellen Lieferprogramms
sind in groRen Mengen vorratig und stehen
jederzeit zur Auslieferung bereit. Zudem
ist unsere Einkaufsabteilung stets bestrebt,
Lieferanten zu finden und das Sortiment zu
erganzen.

Wie kam es zur
Zusammenarbeit mit Lorch?

Lorch ist eines der innovativsten Unterneh-
men in der SchweiStechnik und hat dabei
doch immer eines fest im Blick: die Praxis.
Das oberste Entwicklungsziel von Lorch ist
es, die Wettbewerbsfahigkeit seiner Kunden
kontinuierlich zu verbessern. Das ist auch un-
ser Bestreben. Aulerdem hat man bei Lorch
das Gefiihl, ein Partner auf Augenhohe zu
sein. Kundenwtiinsche werden ernst genom-
men, d.h., sollte eine individuelle Einzello-
sung auch in LosgroRe Eins benotigt werden,
ist Lorch bereit, bei Standardprodukten spe-
zielle Anderungen vorzunehmen, die fiir den

o e
Markus Fichtinger

Anwender von Bedeutung sind. Diese Philo-
sophie, sich fiir den Kunden , reinzuhdngen”
passt genau zu uns. Durch unser grofRes
Lorch-Vorfiihrlager konnen wir vorwiegend
fiir den oberdsterreichischen Raum und Tei-
le Niederosterreichs sehr kurze Lieferzeiten
gewahrleisten.

Wie profitieren Ihre Kunden
von der neuen Zusammenarbeit?

Mit Lorch bieten wir modernste SchweiR3-
technologie mit einem ausgezeichneten
Preis/Leistungsverhaltnis. Die Gerate be-
stechen durch einfachste Bedienkonzepte
und ein hervorragendes Baukastenprinzip.
Mithilfe von Lorch kénnen wir KMUs pro-
fessionell bei Einfithrung der neuen EN 1090
(Anm.: Deadline Juli 2014) unterstiitzen.

Bei welchen Lorch-Produkten
sehen Sie groBes Potenzial am
osterreichischen Markt?

Mit dem neuen Elektrodengerat MicorStick
160 bietet Lorch innovatives Akku-Schwei-
RBen. Durch Kopplung an leistungsstarke
Akkupacks ermoglicht das Gerat auch das
Schweifen unabhangig vom Stromnetz
oder Generator. Weiters halte ich die neue
MicorMIG-Serie als ist eine echte Alter-
native zu herkommlichen Trafoanlagen.
Dabei sind die Gerdte dank innovativer
Invertertechnologie im Vergleich zu tradi-
tionellen Trafoanlagen hochst energieef-
fizient — der Stromverbrauch ist geringer
und die Anlagen sind gegeniiber Schwan-
kungen im Stromnetz weniger anfallig.

B www.invertech.at
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4. Stanztec

Fachmesse flr
Stanztechnik

Konstruktions-
elemente
Werkzeugsysteme

Produktions-
einrichtungen
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Peripherie

Stanzteile und
Baugruppen
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www.stanztec-messe.de
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Zwel Arbeltsschritte gleichzeittig

Eisenblatter positioniert eine neue Vlies-Facherscheibe auf dem Markt, die laut Unternehmensaussage nicht nur mit génzlich

neuen Anwendungsmdglichkeiten punkten kann, sondern auch Zeit und Kosten spart.

,Bei unserer neuen Vlies-Facherscheibe
FLEECE FLAP 1FOR2 handelt es sich
um eine absolute Weltneuheit”, erklart
Christian Bathen, Marketing & PR bei
Eisenblatter. , Unser neu entwickeltes
SC-Vliesgewebe ermaoglicht erstmalig
das Entfernen von Schweindhten und
Punkten auf VA-Rohren o.a., bei gleich-
zeitigem Feinschliff und Angleichen von
sauberen und weichen Schleifiibergan-

"

gen.

Diese Vorteile kannte man bislang auch
von Zweikomponenten-Facherschleif-
scheiben (SC-Vlies und Schleifgewebe),
deren Nachteil eine ungleiche Lamel-
lenabnutzung und damit ein ungleich-
maRiges Schliffbild sein konnten. , Mit
der Weltneuheit FLEECE FLAP 1FOR2
hingegen erreicht man ein gleichmafi-
geres und homogeneres Schliffbild”, er-
ganzt Gerd Eisenblatter, Geschaftsfiihrer
des Unternehmens.

Tragerteller aus Naturfaser

FLEECE-FLAP 1FOR2 entfernt schmale
SchweiBnahte, z. B. auf Rohren, ohne

dabei das umliegende Material mit Rie-
fen und Dellen zu beschadigen oder die
Oberfliche in eine ungiinstige Rautie-
fe zu versetzen. AnschlieBend ist op-
tional eine schnelle und problemlose
Weiterbearbeitung bis zum Hoch- und
Spiegelglanz moglich. ,Beim Vlies-
Material von FLEECE-FLA 1FOR2
handelt es sich um eine ganzlich neue
SC-Kornrezeptur. Als Teller haben wir
einen viskoelastischen Tragerteller aus
Naturfaser gewahlt, den wir exklusiv
herstellen und der auch bei unseren
TRIMFIX®-Facherschleifscheiben zum
Einsatz kommt. Vorteile von Naturfa-
ser-Tellern sind u.a. eine verbesserte
Werkstiickanpassung und die Eigen-
schaft des Selbstrimmens: Scheiben mit
Naturfaser-Tragerteller reduzieren sich
beim Einsatz selbst — dadurch ist eine
effektivere Nutzung der Schleifmittel
im AuBendurchmesser im Gegensatz
zu Scheiben ohne Teller aus Naturfaser
moglich”, erklart Eisenbldtter die Vorzii-
ge des neuen Produkts.

Die neue Vlies-Facherscheibe im Eisen-
blatter-Portfolio ist sowohl fiir grobere

Arbeiten als auch fiir den Feinschliff
geeignet. Laut Eisenblatter ist eine mi-
helose und saubere Entfernung von mit-
teltiefen Kratzer und anderen Beschadi-
gungen garantiert.

Hohe Qualitat zum kleinen Preis

Christian Bathen nennt weitere Vorteile
des neuen Produkts aus dem Hause Ei-
senblatter: ,FLEECE-FLA 1FOR2 ist we-
sentlich preisgiinstiger als vergleichbare
Zweikomponenten-Scheiben — und das
bei einem deutlich besseren Oberfla-
chenfinish. Zudem sind weniger Arbeits-
schritte als beim Einsatz von konventi-
onellen Zweikomponenten-Scheiben
notig. Das bedeutet fiir den Anwender:
Zeitgewinn und Kosteneinsparung.”

Gerd Eisenblatter GmbH

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

FLEECE-FLAP
1FOR2 entfernt
schmale SchweiB-
nahte ohne dabei
das umliegende
Material mit
Riefen und Dellen
zu beschéadigen
oder die Ober-
flache in eine
ungunstige
Rautiefe zu
versetzen.
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umgestapelt

Um ihre Kunden mit einer erweiterten Produktpalette, hdchstmoglicher Warenverfiigbarkeit und schnellen Lieferzeiten
zu iiberzeugen, entschloss sich VRW dazu, inre Lagerflache zu vergréBern. In der erweiterten Halle kommt jetzt das
Stapeljochsystem UNIBLOC von Kasto — in Osterreich durch Schachermayer vertreten — zum Einsatz. Damit kann das
Unternehmen nun noch schneller an das gewiinschte Material kommen. Durch seine unkomplizierte Technik und das
leichte Handling sorgt das UNIBLOC-System zudem fiir einen wirtschaftlichen Umstapelbetrieb.

Die VRW Eisen- und Metallhandelsge-
sellschaft mbH mit Sitz in Schwabisch-
Gmiind (D) gehort zu den fithrenden
Eisenhandlern der Region. Das 2002 ge-
grindete Unternehmen zeichnet sich
durch schnelle Lieferfahigkeit und ein um-
fassendes Lagerprogramm aus. Mit Form-
und Walzstahl, Blank- und Edelbaustahlen
sowie Gussteilen deckt VRW nahezu die
gesamte Palette im Stahlhandel ab. Zu
den Dienstleistungen des Unternehmens

gehoren u. a. Einzel-, Serien- und Geh-
rungsschnitte, Strahlen und Konservieren.
Fiir seine Kunden bietet VRW einen Just-in-
Time-Service an: regelmaRige Lieferungen
— dreimal pro Woche — mit dem eigenen
Fuhrpark. Maglich sind aber auch Sonder-
fahrten auf speziellen Wunsch, sogenannte
Schnellschiisse. Um flexibel und kurzfristig
auf die Wiinsche seiner Kunden reagieren
zu konnen, ist der Stahlhandelsbetrieb auf
die rationelle Lagerung und Kommissio-

nierung der Profile, Rohre und Trager an-
gewiesen. ,Nicht nur unser Kundenkreis
sondern auch unsere Produktpalette ist
kontinuierlich immer groRer geworden”,
schildert Christoph Rischko, technischer
Leiter der VRW. ,Irgendwann stielen wir
dann an die Grenzen unserer Lagerka-
pazititen.” Das Unternehmen entschloss
sich deshalb, die vorhandene 6.500 m2
groRe Lagerhalle am Standort Schwabisch-
Gmiind um weitere 5.500 m? zu erweitern.

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2014



links Bei der Lagerung der
langen und schweren Stahl- und
Metallteile setzt VRW auf das
Stapeljochsystem UNIBLOC von
Kasto.

rechts Durch eine
Mehrfachtransporttraverse kann
der Hallenkran gleich mehrere der
Stapeljoche auf einmal aufnehmen.
Das erhdht den Umschlag im Lager.

Auf der Suche nach dem idealen Lager

Vor allem an die Lagertechnik stellt VRW
hohe Anspriiche. ,Unsere Kunden erwar-
ten von uns eine hohe Warenverfiigbarkeit
und kurze, termingerechte Lieferzeiten.
Dariiber hinaus muss aber auch der Preis

sicherzustellen, machte sich das Unterneh-
men auf die Suche nach effizienten und
wirtschaftlichen Losungen fiir sdmitliche
Prozesse zwischen Warenein- und -aus-
gang. Dies betraf auch die Lagerung und
Kommissionierung der bis zu 12 m langen
Eisen- und Metallhalbzeuge. Ziel war ein

B AUTOMATISIERUNG

schnell ein- und auslagert, umstapelt und
zu den Kommissionierplatzen transportiert.
,Die klassische Bodenlagerung schied von
vorne herein aus, da sie sehr viel Platz be-
ansprucht bzw. die Vielfalt der Abmessun-
gen beschrankt und schlicht nicht mehr
zeitgemaR ist”, klart Rischko auf. , Ein voll-

stimmen”, erklart Rischko. Um das alles System, das sperriges Langgut einfach und — automatisches Lagersystem wiede- =

Cleverer SchweiBroboter
sucht Betatigungsfeld.
Bin zuverlassig und
integriere mich flexibel in
lhre Arbeitsprozesse.

Meine SchweiBlésungen reichen von der einfachen Einzelroboterzelle bis hin zur kompletten
Systemldsung. Raffinierte Mehrfachroboter-Konfigurationen, in denen ein Roboter das Werkstlck
ladt und positioniert, wahrend ein oder mehrere andere Manipulatoren schweien, ermdglichen
die schnelle und zuverlassige Abwicklung auch sehr komplexer Arbeitsablaufe.

Profitieren Sie von klirzeren Zykluszeiten, erhdhter Prazision und einer Zuverlédssigkeit, die
ihresgleichen sucht.

ABB AG

Tel. +43 1 60109 3720

Fax. +43 1 60109 8311

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

Power and productivity
for a better world™
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rum ware fiir uns iiberdimensioniert und unwirtschaftlich gewe-
sen. Es musste also eine andere Losung her.” Fiindig wurde VRW
schliefSlich bei Kasto. Mit dem Stapeljochsystem UNIBLOC hat das
Unternehmen eine Losung im Angebot, die sich optimal fiir alle
Lagervolumina bei kleinen bis mittleren Zugriffshaufigkeiten eig-
net. Seine unkomplizierte Technik und das leichte Handling sor-
gen fiir einen schnellen Zugriff auf die gelagerten Materialien und
fiir einen wirtschaftlichen Umstapelbetrieb. Das platzsparende
UNIBLOC-System eignet sich fiir Materiallangen von 3 bis 24 m.

Mehrfachtransporttraverse sorgt fiir hbheren Umschlag

Das Prinzip des UNIBLOC-Systems ist so einfach wie effektiv: Roh-
re, Stdbe, Stahltrdger und anderes Langgut lagern auf Stapeljoch-
paaren. Diese konnen, wie es der Name vermuten lasst, gestapelt
werden, wodurch der vorhandene Platz im Lager wesentlich bes-
ser genutzt wird. Bis zu fiinf Lagen der Joche konnen {ibereinander
gestapelt werden. Das Handling der Stapeljochpaare tibernimmt
ein Hallenkran. , Der grofte Vorteil des UNIBLOC-Systems ist sei-
ne Geschwindigkeit”, verdeutlicht Martin Stockle, Vertriebsleiter
bei Kasto. , Eine Mehrfachtransporttraverse mit unseren patentier-
ten Greiferarmen sorgt dafiir, dass der Kran gleich mehrere Joch-
paare gleichzeitig aufnehmen, transportieren und umstapeln kann.
Der Anwender kann so den Umschlag im Lager deutlich erhéhen.”
Je nach Ausfithrung der Lasttraverse konnen bis zu drei Lagen
gleichzeitig bewegt werden — manuell tiber Stapler, automatisch
iiber ein Portal- oder einen Automatikkran, oder mit Magnet-He-
betechnik. Fiir VRW lieferte Kasto das Stapeljochsystem UNIBLOC
mit mehr als 500 Stapeljochen und vier Transporttraversen in ver-
schiedenen Ausfiihrungen. Jedes Stapeljochpaar hat eine maxima-
le Traglast von sechs Tonnen, die Lasttraversen konnen bis zu zwei
Lagen mit Stabldangen von maximal vier, sechs oder zwolf Metern
aufnehmen. Fiir den Transport der Joche sorgen drei lastberuhigte
Kran- und Magnetanlagen der Scheffer Krantechnik GmbH. Hier
iiberzeugt das UNIBLOC-System durch sein einfaches Handling
sowie durch Energieeffizienz: ,Zum Ein- und Ausklinken der
Transporttraversen wird lediglich die Hub- oder Senkbewegung
des Krans benétigt”, erlautert Stockle. ,, Und auch fiir die mecha-
nische Greiferfunktion der Traverse ist keine eigene Energiezufuhr
notwendig.” Zudem zeigen Kontrollleuchten an, ob die Stapeljo-
che sicher von den Greifern erfasst sind.

Vorteile an den Kunden weitergeben

Die Investition hat sich fiir VRW gelohnt. 56 Mitarbeiter kimmern
sich nun auf insgesamt 12.000 m2 darum, die individuellen Wiin-
sche und Anforderungen der Kunden zu erfiillen. Dabei helfen ih-
nen die vergroferte Lagerfliche und die effiziente Lagertechnik,
die einen schnellen Zugriff auf samtliche Produkte erlauben. ,Das
UNIBLOC-System versetzt uns in die Lage, unsere Produktpalet-
te nochmals erheblich zu erweitern”, schwarmt Christoph Risch-
ko. ,Dank der Stapeljoche konnen wir einerseits platzsparender
lagern als zuvor, andererseits haben wir jeden einzelnen Artikel
im Bedarfsfall schnell bei der Hand. Wir konnen mehrere Lagen
gleichzeitig umstapeln und sparen dadurch wertvolle Zeit — und
diesen Vorteil geben wir in Form einer groBen Lieferpalette und
der schnellen Lieferung an unsere Kunden weiter.” Christoph
Rischko ist mit dem Ergebnis des Projekts zufrieden: ,, VRW hat

Durch eine Mehrfachtransporttraverse kann der Hallenkran gleich
mehrere der Stapeljoche auf einmal aufnehmen. Das erhéht den
Umschlag im Lager.

sich durch die Investition in ein modernes Lagersystem auf lange
Sicht seine Wettbewerbsfahigkeit gesichert”, stellt der technische
Leiter fest. ,,Und sollten die Kapazitdten doch wieder einmal knapp
werden, lasst sich das UNIBLOC-System miihelos erweitern oder
aufriisten.”

Anwender

Die VRW Eisen- und Metallhandels GmbH in Schwabisch-
GmuUnd wurde im Jahr 2002 gegriindet und ist heute einer
der fUhrenden Eisenhandler in Ostwiirttenberg (D).

B www.vrw-gmbh.de

Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 14, D-77855 Achern-Gamshurst
Tel. +49 7841-61-0
www.kasto.de

Schachermayer GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

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



Neues Remmert-Automatiksystem fiir geringe Lagermengen:

BASIC Tower
fur Lang- und FHachgut

Geringe Mengen Stabmaterialien wirtschaftlich zu bevorraten, stellt viele Unternehmen vor Herausforderungen. Mit
dem neuen BASIC Tower Langgut bietet Remmert nun die ausgezeichnete Lésung: Kompakt, schnell und effizient — das
sind die wesentlichen Merkmale des leistungsstarken Lagersystems. Je nach Bedarf ist der Tower als 1- oder 2-Turm-
Lager erhdltlich. Die Grundfliche wird dank raumoptimierter Bauweise bestmdglich ausgenutzt. Das Materialhandling
erfolgt ziigig und zuverlassig. Neben der Lagerung von Langgiitern ermdglicht der neue BASIC Tower auBerdem die
gleichzeitige Bevorratung von ausgewahlten Flachgiitern wie Paletten.

Der neue Remmert BASIC Tower Langgut
ist eine smarte Lagerlosung filirs Produk-
tionsumfeld: Durch seine kompakte und
platzsparende Bauweise lasst er sich genau
dort integrieren, wo das gelagerte Materi-
al benotigt wird. ,,Bei der Entwicklung des
BASIC Towers Langgut haben wir vor allem
die Anforderungen kleiner und mittelstan-
discher Unternehmen beriicksichtigt”, er-
klart Matthias Remmert, Geschaftsfithrer
der Friedrich Remmert GmbH. ,Mittel-
standische Produktionsunternehmen ha-
ben meist nur geringe Lagervolumina bei
einer grofen Materialvielfalt und benétigen
daher ein Lagersystem, das auf minimaler
Grundfliche maximale Flexibilitat und Ef-
fizienz bietet. Der BASIC Tower lasst sich
genau an diese Bediirfnisse anpassen.”

B AUTOMATISIERUNG

Bei der Entwicklung des BASIC Towers Langgut
wurden vor allem die Anforderungen kleiner und
mittelstédndischer Unternehmen berticksichtigt.

So ist das Automatiksystem als einseitiger
oder doppelseitiger Turm erhaltlich. AuBer

Kassetten fiir Stabmaterialien mit einer
Nutzlast von bis zu 3.000 kg konnen auch
Tablarkassetten mit einer Traglast von bis
zu 2.000 kg in den Lagertiirmen bevorra-
tet werden. Diese Option ermoglicht es den
Anwendern, neben Langgtitern auch Flach-
gliter — wie Paletten und Blechzuschnitte —
in nur einem System zu bevorraten.

Automatische Materialbereitstellung

Ebenso flexibel wie das Lagerlayout ist die
Materialbereitstellung des BASIC Towers
Langgut. Je nach Anforderung erfolgt sie
halb- oder vollautomatisch. Dank der leis-
tungsstarken Remmert-Technologie wer-
den die Zugriffszeiten auf die Werkstoffe
deutlich verkirzt. Gleichzeitig erhoht sich
durch das effiziente Materialhandling die
Produktivzeit der indirekt angeschlossenen

www.blech-technik.at

Bearbeitungsmaschinen um 80 Prozent.
Die Bedienung des Langgutlagers ist in-
tuitiv konzipiert und erfolgt iiber Pikto-
gramme am Touchterminal. Mit nur einem
Knopfdruck setzt sich das System in Bewe-
gung. , Die Flexibilitat unseres BASIC Tow-
ers zeigt sich auch in der Liefer- und Mon-
tagezeit. Das Lager ist bereits nach kurzer
Zeit lieferbar und kann nach einer maximal
zweitdgigen Montage in Betrieb genom-
men werden”, erganzt Matthias Remmert.

Friedrich Remmert GmbH

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

Technische Details:

2 Bauarten: einseitiger oder doppelseitiger
Turm — individuelle Gestaltung der
Lagerstationen bei 2 Turmen

= Hohe des Lagerturms: 4.050 bis 8.130 mm

Anzahl Lagerebenen: einseitiger Turm: 9 — 21
Ebenen, zweiseitiger Turm: 17 — 41 Ebenen
Einlagerung von Materialien mit einer L&nge
von bis zu 6,50 m

Traglast der Ladetrager: Langgutkassetten:
max. 3.000 kg, Tablarkassetten: max. 2.000 kg
Kassetteninnenmafe: 6.800 x 850 x 265 mm
(LxBxH)

Ziehtechnik mit einer Hubgeschwindigkeit
von 8 m/min und einer Ziehgeschwindigkeit
von 16 m/min
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B PRODUKTNEUHEITEN

Selbstjustierende Arbeitsschutzborille

Ausgekligelte 3M-Technik ermoglicht
die Anpassung der 3M SecureFit Augen-
schutzbrille an nahezu alle Gesichtsziige
und Kopfformen — und das bei hdchst-
moglichem Schutz. Gustostuck der
Brille ist die neuartige, patentierte 3M
Biigeldruckverteilungstechnologie. Sie
kommt génzlich ohne bewegliche Teile
aus und erlaubt es den Brillenbiigeln,
sich der KopfgroRe des Tragers optimal
anzupassen. Dabei glanzt 3M SecureFit

durch hervorragende Passform wie auch
modisches und modernes Design. Mit
lediglich 18 g ist die Augenschutzbrille
eine der leichtesten am Markt und das
bei bestmoglichem Schutz: Die Brillen-
glaser aus Polycarbonat absorbieren 99
% der UVA und UVB Strahlen. Sie ist in
den Varianten klar, grau getont und gelb
getont erhaltlich.

B www.3m.com/at

Dynamisches Fach- und Rohrschneiden

Bei der Entwicklung der Plasma-Serie
ZINSER 2425 / ZINSER 2426 — in Os-
terreich vertreten durch Forsthuber -
wurden die Anforderungen nach einer
dynamischen Maschine konsequent
umgesetzt. Der Antrieb steht fiir hochste
Dynamik im Praxisbetrieb. Modernste
Produktionsverfahren ermoglichen ei-
nen robusten Aufbau bei geringem Ge-
wicht. Prazise Linearfiihrung im Portal,
Laufbahnen aus gefrasten S49-Schienen

sowie der stabile Querholm garantieren
gleichbleibende Qualitdt. Hochwertige
und leistungsstarke, doppelseitige, di-
gital angesteuerte AC-Antriebssysteme
mit Prazisions-Planetengetrieben sowie
selektierten Zahnstangen sorgen fiir die
gewiinschten Laufeigenschaften auch
bei hoheren Geschwindigkeiten und
schnellen Richtungswechseln.

B www.forsthuber.cc

Schneller zum EN1090-Audit

Fronius hat sein Angebot an vorgefer-
tigten und zertifizierten Schweifanwei-
sungen (WPS) fir MAG-Schweif3systeme
erweitert und erleichtert damit mehr
Herstellern von Stahltragwerken die Au-
ditierung gemaB EN 1090. Neben den
Geraten aus der TransSteel-Serie konnen
nun auch die Mitglieder der Schwei8sys-
temfamilien TPS/i, TransSynergic und
TransPuls Synergic mit den optionalen
EN 1090-Paketen geordert bzw. nach-

geriistet werden. Dariiber hinaus bietet
Fronius jetzt auch ein Konformitatspaket
fiir das Pulsschweifen an. Das umfang-
reiche Standard- bzw. Puls-Paket enthalt
Schweilanweisungen, die viele bran-
chentibliche Anwendungen abdecken.
Zahlreiche Praxisbeispiele belegen, dass
Metallbauer damit den EN 1090-Audit
schneller abschlieRen konnen.

B www.fronius.at
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Baukasten zum Widerstandsschwei3en

Widerstandsschweiflen ist ein in der
Industrie vielseitig eingesetztes und ro-
bustes Verfahren. In der Steckverbin-
dertechnik lassen sich z. B. mit diesem
Flugeverfahren hoch beanspruchbare,
stoffschliissige Fiigeverbindungen re-
alisieren. Die Produktlinie newhorizon
— eine neue Generation von Miyachi-
Geraten zum Widerstandsschweilen -
ermoglicht es nun, fiir jede gewiinschte
Applikation die jeweils beste Losung

aus einem Baukasten von modularen
Komponenten auszuwahlen. Innovative
Schweikopfe und -zangen stehen nun
zur Verfligung, die nach speziellen, tech-
nischen Bediirfnissen hergestellt werden.
Diese Modularitat schafft maximale Fle-
xibilitdit und Vielfalt bei der Bestellung
und minimiert den Aufwand in der Hand-
habung und Wartung der Geréte.

B www.mec.miyachi.com
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B PRODUKTNEUHEITEN

Ambitionierter Blechkunstler

Motorische Abkantbank, verstarkt, seg-
mentiert — das steht hinter der Produkt-
bezeichnung MAKV S, unter der Schro-
der Maschinenbau — in Osterreich durch
Schachermayer vertreten — das jiingste
Mitglied der MAK-Produktfamilie fiihrt.
Mit der leicht zu bedienenden NC-Steu-
erung nano Touch ist die Maschine das
ideale Werkzeug fiir Handwerker und
kleine Industriebetriebe. Die MAKV S
ist robust und leistungsstark genug fiir

die Serienfertigung und bietet dazu alle
Moglichkeiten, um auch komplizierte
Einzelstiicke zu fertigen. Sie ist in den
Nutzlangen 1.000, 1.500, 2.000 und
3.000 mm erhaltlich und kantet Stahl-
blech bis 2,5 mm, bzw. 2,0 mm, 1,5 mm
und 1 mm Starke. Fiir das Abspeichern
von Biegeprogrammen stehen 9.999
Speicherplatze zur Verfiigung.

B www.schroedergroup.eu

Neue Maschinensteuerung

Die Ablaufe in der produzierenden In-
dustrie miissen immer schneller, kos-
tengilinstiger und individualisierter er-
folgen. Da sich bereits wenige Sekunden
an Einsparung spiirbar auswirken, ver-
ringert die neue Maschinensteuerung
von Schwarze-Robitec Nebenzeiten auf
ein Minimum. Der Biegemaschinenher-
steller hat die einzelnen Schritte syn-
chron angeordnet. Die Software findet
die fiir den jeweiligen Biegeauftrag op-

timalen Parameter, wodurch Taktzeiten
verkiirzt werden. Auch die Meniifiih-
rung und -struktur sind {bersichtlich
gestaltet, was den Arbeitsfluss zusatz-
lich erleichtert. Erganzt wird die Steue-
rungssoftware durch ein Diagnose- und
Wartungstool — und vergisst der Maschi-
nenbediener, einen Parameter zu defi-
nieren, erinnert ihn das Tool daran.

Hl www.schwarze-robitec.com

JIite” ernoht Verfugbarkeit

Power Joint lite heif8t die neue Generation
der Brennersysteme von SKS fiir das robo-
terunterstiitzte Lichtbogenschweien. Im
Unterschied zu konventionellen Brennern
entwickelte SKS ihr System strikt robo-
terspezifisch. Die Achssensorik moderner
SchweiRroboter mit innenliegenden Leitun-
gen fiir Elektrodendraht und Versorgungs-
medien erkennt sofort Lastveranderungen.
Deshalb reagiert die Robotersteuerung sehr
kurzfristig auf den erhohten mechanischen

Widerstand, wenn der Brenner das Werk-
stiick bertihrt. Ein einfaches Puffersystem
im Power Joint lite iberbriickt die kurze
Zeitspanne zwischen Berithrung und Stopp
des Roboters, indem sie die Auslenkung
des formstabilen Brennerhalses abfedert.
AnschlieBend justiert das Puffersystem den
Brennerhals in seine Ausgangsposition. We-
gen der Steifigkeit des Brennerhalses bleibt
der TCP (Tool Center Point) erhalten.

B www.sks-welding.de

www.blech-technik.at

Biegen mit Winkelprogrammierung

Stierli-Bieger hat eine neu entwickelte
CNC Steuerung mit Winkelprogrammie-
rung fiir Biege- und Richtmaschine pra-
sentiert. Die Bedienung der Steuerung
erfolgt im Dialog und ermoglicht ein
einfaches Arbeiten ohne Vorkenntnisse
am Touchscreen. Mit der iibersichtlichen
Bedieneroberflache konnen die Funktio-
nen einfach per Symbolsprache eingege-
ben und gespeichert werden. Der Winkel
wird iiber den Biegebub automatisch be-

rechnet und in den Bearbeitungsprozess
weitergegeben. So konnen Fehlmanipu-
lationen sofort angezeigt und behoben
werden. Mit dem soliden Hinteranschlag
lassen sich Teile auch mit mehreren Bie-
gungen in einem Arbeitsgang komplett
bearbeiten. Der neu integrierte Anschlag-
riickzug ermoglicht dem Bediener einen
zusatzlichen Vorteil in der Fabrikation.

Bl www.stierli-bieger.com
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Best choice.

24/7

Mannarme Teilefertigung rund um die Uhr. Die Laserschneidanlage
ByAutonom macht’s moglich, selbst bei einem Wechsel des
Rohmaterials. Sie wechselt die Brennweite, wechselt und zentriert
die Duse, erkennt Kollisionen und behebt deren Folgen. Und das
alles automatisch.

Laser | Bending | Waterjet
bystronic.com




