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BrightLine fiber:

Mit dem Festkorperlaser durch dinn und dick: Die neue Option BrightLine fiber ermdglicht lhnen jetzt eine sehr gute
Teilequalitat in dickem Blech und hochste Produktivitat in dinnem Blech. Bearbeiten Sie Ihr gesamtes Teilespektrum auf
ein und derselben Maschine — mit beeindruckender Kantenqualitat bei bis zu 25 mm dickem Edelstahl, kleinsten Kontur-
groBen, einer deutlich einfacheren Teileentnahme und das bei hdchster Produktivitat im Dinnblech. Schluss mit Kom-

promissen! .
www.at.trumpf.com/trulaser5000-revolution




EDITORIAL

Ing. Norbert Novotny

Chefredakteur
norbert.novotny@x-technik.com

Ausbildung als wichtigstes Gut

In meinem Editorial der ersten Ausgabe dieses Jahres thematisierte

ich Grundtugenden, die fiir den wirtschaftlichen Erfolg eines Betriebes
Voraussetzung sind. Ein weiterer und der wahrscheinlich wichtigste Puzzleteil
fiir unternehmerischen Erfolg sind jedoch qualifizierte und bestens ausgebildete
Mitarbeiter.

Gerade in Zeiten des Facharbeitermangels, geht in diesem Bereich die MAN
Truck & Bus Osterreich AG am Standort Steyr seit den 1920er-Jahren eigene
Wege. Im Zuge einer Reportage (Anm.: Coverstory dieser Ausgabe) hatte ich die
Gelegenheit, mit dem MAN Ausbildungszentrum in Steyr eine der grofSten und
beeindruckendsten Lehrwerkstitten Osterreichs besichtigen zu diirfen.

Thre traditionsreichen Wurzeln gehen zuriick bis ins Jahr 1922. Seit 1946 wurden
mehr als 6.800 Lehrlinge zu Facharbeitern ausgebildet. Mit einem Team von

17 Personen werden im MAN Ausbildungszentrum insgesamt rund 360 Lehrlinge
iber vier Lehrjahre begleitet und bis zu 12 Lehrberufe modular in den Bereichen
Metalltechnik, Elektrotechnik, Kraftfahrzeugtechnik und Logistik ausgebildet. Auch
namhafte Unternehmen aus der Region, wie beispielsweise BMW Motoren, Magna
Powertrain oder SKF vertrauen auf das hervorragende Ausbildungsniveau und
lassen ihre Lehrlinge bei MAN ausbilden.

.Junge Menschen bei ihren ersten Schritten in Richtung Berufsleben zu begleiten,
ist eine ganz besondere Verantwortung. Das Bekenntnis von MAN zu einer aktiven
Lehrlingspolitik ist nicht selbstverstandlich. Wir wollen damit ein klares Signal
setzen: Es ist wichtig, jungen Menschen eine Chance auf eine sichere Zukunft

mit einem interessanten Beruf zu geben. Es ist Teil unserer gesellschaftlichen
Verantwortung, Jugendlichen eine gute Ausbildung zu erméglichen”, meint dazu
DDr. Karl-Heinz Rauscher, Vorstand fiir Personal bei MAN Truck & Bus Osterreich
AG. So ist es kein Wunder, dass MAN mit einem Facharbeiteranteil von rund

80 Prozent weltweit zu den Unternehmen mit dem grofSten Anteil an
hochqualifizierter Belegschaft zahlt. Und darauf kann MAN zu Recht stolz sein.

All jene Unternehmen, die diese vorbildliche Haltung einnehmen und groen Wert
auf eine qualifizierte Mitarbeiterausbildung legen, sichern nicht nur die eigene
sondern auch eine erfolgreiche und zufriedene, berufliche Zukunft unserer Kinder.
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12 Robotikausbildung — sicher und flexibel

Uber 100 Roboter verrichten am Standort Steyr der
MAN Truck & Bus Osterreich AG bei der Produktion
von LKWs verlésslich ihre Aufgaben beim SchweiB3en,
Kleben, Vermessen oder in der Handhabung von
Werkstlcken. Um auch in der Lehrwerkstéatte auf
technisch héchstem Niveau auszubilden, investierte
man im Jahr 2012 in eine neue Roboterzelle

von ABB. Unter Bericksichtigung héchster
sicherheitstechnischer Anforderungen wurde eine
Zelle realisiert, auf der die fur die Fertigung benétigten
Robotertatigkeiten unterrichtet werden kénnen.
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Smarter schweiBen mit forceArc

Im Siemens Lokomotivenwerk Minchen-Allach
schweif3t man Loks fUr den Weltmarkt nach dem
Stand der neuesten Erkenntnisse mit dem EWM-
Prozess forceArc.

Produktivitat gesteigert

Kirzlich wurde bei Rittal eine der Cloos-
Fertigungslinien fir das SchweiBen der
Schaltschrankrahmen optimiert. Die Produktivitat der
Anlage stieg damit um 12 Prozent.

Alternative fiir die Rohrbearbeitung

Die neue TruLaser Tube 5000 von Trumpf ermdglicht
mit zahlreichen Neuerungen einen einfachen Einstieg
in das Laserrohrschneiden bei weiter gesteigerter
Wirtschaftlichkeit.

GroBe Bleche sind Spezialistensache

LaserMat®, eine Laserschneidmaschine im
GroBformat aus dem Messer-Programm vereint
Prazision und Vorschub zu hdchster Wirtschaftlichkeit.
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SCHWEISS-
ROBOTER

Seit mehr als 45 Jahren ristet igm
viele MarktfUhrer mit seiner
Schweiltroboter-Technologie aus.
Kundenspezifische Losungen
sichern hdchste Prazision und
garantieren extreme Belastbarkeit.

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

472 Neue Dimension der Flexibilitit - fiir jede Anforderung

Das Maschinenkonzept und die Steuerungsgeneration
ByMotion der neuen Wasserstrahlschneidanlage
ByJet Flex von Bystronic er6ffnen eine neue
Dimension der Flexibilitat.

Was unsere Roboter so

50 Blechhandling leichtgemacht besonders macht?
Arku hat die Be- und Entladung seiner Maschinen
optimiert. Seit kurzem setzen sie in ihrem > Knickarm-Roboter mit
Richtzentrum den Vakuum-Schlauchheber 6, 7 oder 8 Achsen

JumboErgo von Schmalz ein. ] i )
> Arbeitsbereich bis 5,2 m

> MIG/MAG, WIG, Plasma
> Roboter- und Werkstickperipherie

RUBRIKEN > Laserkamera
> Offline-Programmierung

SchweiBtechnik 12 - 31

Trenntechnik 32-49

Automatisierung 50 - 61

Umformtechnik 62 — 67 igm Robolersysteme AG
Oberfléichentechnik 68 - 71 o bbbt

www.blech-technik.at 5
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\VELD-TEC

PWEIES- UND SO0 TICRi GAN D

Starkes Team mit langjéhriger
Branchenerfahrung: Markus Staudiegel (links)
und Ing. IWE Christian Schurian.

Vom Handschuh bis zur
Roboterzele — alles aus einer Hand

Im Jéanner 2014 haben sich die Branchenspezialisten Ing. IWE Christian Schurian und
Markus Staudiegel zusammengetan und die WELD-TEC SchweiB- und Schneidtechnik
GmbH gegriindet.

Christian Schurian ist seit 1997 in der Schweilbranche tatig und bringt
als ehemaliger Geschiftsfithrer von Binzel Osterreich und Verkaufsleiter
bei Lasaco langjahrige Branchenerfahrung und tiefgreifende Marktkennt-
nisse mit. Markus Staudiegel ist in der Branche als absoluter Spezialist in
der Widerstandsschweil3technik angesehen, fithrte vor einigen Jahren die
Geschafte bei SILA Schweifltechnik und war zuletzt Verantwortlicher fiir
den Bereich WiderstandsschweiRtechnik bei Lasaco. , Unsere Starke liegt
darin, dass wir nicht nur fiir die herkdommlichen Technologien sondern
auch fiir spezielle Verfahren ein verlasslicher und kompetenter Ansprech-
partner sind”, meinen die beiden Geschiftsfiihrer.

,Als Osterreichische Generalvertretung fiir Oerlikon, SAF und FRO bie-
ten wir ein breites Produktportfolio fiir das Schweifen und Schneiden
in hochster Qualitat”, betont Christian Schurian. Zudem verfiigt man bei
WELD-TEC {iiber Losungskompetenz in der Widerstands-, Orbital oder
Bolzenschweifltechnik, beim Plasma- und Autogenschneiden sowie in
der Absaugtechnik und bietet daher markenunabhédngig neben Dienst-
leistungen wie Wartung, Service, Reparatur, sicherheitstechnische Uber-
prufungen und Kalibrierung auch ein komplettes Engineering und Ad-
aptierungen von Schweil- und Schneidanlagen an. Als Komplettanbieter
versorgt WELD-TEC ihre Kunden dariiber hinaus mit Schweilzubehor
sowie Arbeitsschutz und Zusatzwerkstoffe namhafter Hersteller direkt aus
dem eigenen Lager am burgenldndischen Firmenstandort in Oberwart.
Unterstiitzt werden die beiden derzeit durch eine Mitarbeiterin im Innen-
dienst und Spezialisten in der Service- und Anwendungstechnik. Dieser
Bereich soll selbstverstandlich kontinuierlich ausgebaut werden. Christi-
an Schurian bringt es auf den Punkt: ,,Wir sehen uns als Vertriebsingeni-
eure, immer mit dem Ziel vor Augen, fiir unseren Kunden die individuell
optimale Losung zu finden und zu konzipieren.”

H www.weld-tec.com

Mit neuer Struktur fir optimale Kundenorientierung
befindet sich Cloos weltweit auf Erfolgskurs.

Neue Organisations-
struktur bei Cloos

Die Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH hat zum 1. Mérz
2014 eine neue Unternehmensstruktur mit drei Ge-
schéftsbereichen eingefiihrt. Die Aufstellung mit den
Geschéftsbereichen Robot & Welding Products, Auto-
mation und Customer Service ermdglicht eine optimale
Fokussierung auf die einzelnen Mérkte, Produkte und
Anwendungen.

,Die Projekte im Bereich Automation erfordern
eine andere Herangehensweise als die Produkte
im Bereich Robot & Welding Products, da sich
die Bearbeitung der Markte wesentlich unter-
scheidet”, erklart Markus Grob, Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung. ,,Mit der neuen Struktur
bieten wir unseren Kunden kiinftig eine noch
direktere Zusammenarbeit und damit zielge-
richtete Losungen.”

Dariiber hinaus stiarkt das Unternehmen die
Vertriebsstruktur mit dem Ausbau von Nieder-
lassungen und der Aufnahme weiterer Handels-
partner. Cloos ist weltweit mit Vertriebs- und
Servicepartnern in iber 40 Landern vertreten
— gleichzeitig starkt das Traditionsunternehmen
jedoch den Hauptstandort in Haiger.

H www.cloos.co.at
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Fanuc griindet Niederlassung in Osterreich

Die erfolgreiche Entwicklung in Osterreich hat
FANUC dazu bewogen, eine eigene Niederlas-
sung, die FANUC Osterreich GmbH, zu griinden.
Geschéftsfiihrer der neuen Niederlassung wird
Thomas Eder sein, bislang als Vertriebsleiter fiir
den dsterreichischen Markt verantwortlich.

,Unsere Aktivititen werden vom Markt
anerkannt”, freut sich Thomas Eder auf
die neue Verantwortung. Sein Team, das
er derzeit zusammenstellt, wird in Oster-
reich in erster Linie Aufgaben im direkten
Kundenkontakt iibernehmen: Erste Prio-
ritdt werden Service, technischer Support
und Vertrieb haben, die lokal agieren
werden.

Der eigentliche Startschuss liegt zwei-
einhalb Jahre zuriick, als Eder die Ver-
antwortung als Vertriebsleiter in Oster-
reich tbernahm. Seitdem ist FANUC
von einem vergleichsweise bescheide-
nen Niveau aus im Robotermarkt iiber-
proportional gewachsen und liegt nach
eigener Einschidtzung jetzt bei knapp
20 %. Noch erfreulicher als der Zu-
wachs in Stiickzahlen ist die gestiegene
Bekanntheit. Thomas Eder: ,,Grofle Un-
ternehmen kannten Fanuc bisher schon.
Jetzt kommen auch mittelstandische und

kleine Unternehmen auf uns zu”. Die
Zahl der Systemintegratoren, auch ein
Malstab fiir die Marktakzeptanz, ist in
den letzten zweieinhalb Jahren auf ein
Dutzend angestiegen — mit unterschied-
lichen Arbeitsschwerpunkten vom Hand-
ling iber das Be- und Entladen, Arc Wel-
ding und in der Lebensmittelindustrie.

FANUC lebt nicht nur von Robotik

Was die Arbeit der osterreichischen FA-
NUC betrifft, sagt Thomas Eder: ,Wir
konnen und werden uns nicht nur auf Ro-
boter konzentrieren. Sowohl der Bereich
Robomachines als auch der CNC-Markt
sind unser Spielfeld”. Fiir ihn und sein
Team sind die sich abzeichnenden Kom-
binationen so vielversprechend. Mit dem
breiten FANUC-Portfolio ergeben sich in
der Tat Synergien, weil z. B. Kunststoff-
oder Bearbeitungsmaschinen zusammen
mit Robotern ein ideales Gespann abge-
ben. Und da CNC und Robot Controller
die gleiche Steuerungsbasis haben, lie-
gen komplette Konzepte praktisch auf
der Hand.

Die Zusammenarbeit mit der deutschen
Niederlassung, so Thomas Eder, werde

7

Geschaftsfiihrer der neuen Niederlassung,
der FANUC Osterreich GmbH, wird Thomas
Eder sein.

weiterhin eng bleiben. Denn es gibt ein
reges Geschaft im Grenzverkehr — und
zwar in allen drei Arbeitsfeldern: CNC,
Robomachines und Roboter. Zunachst
wird der CNC-Markt von Deutschland aus
weiter betreut. Auf absehbare Zeit wird
auch dieses Segment in die Verantwor-
tung der osterreichischen GmbH tiberge-
hen. Das, so Eder, seilediglich eine Frage
des Ressourceneinsatzes.

l www.fanucrobotics.at

Frasep, Biirster;

Automatisierungstechnik

Ob Schieifen, Polieren, Entgraten,

sen, Montieren, Be-

undntladen oder Palettiefem=SHL-Anlagen
SUte Im weltweiten Wettbewerb

" als Referenzanlagen fiir komplexe und
technisch anspruchsvolle Anwendungen
mit Schwerpunkt Oberflachenbearbeitung.

Flexibte-Einzelroboterzellen, geschlossene
Schleif- und Potierkabinen, komplette Ferti-
gungslinien und Transferstraflen inklusive
Teilehandling: SHL konzipiert, baut
und implementiert fiir Sie das
fertigungstechnische

Optimum.

SHL Automatisierungstechnik AG
Spaichinger Weg 14

D-78583 Béttingen

info@shl.ag -+ www.shl.ag

NEUE WEGE
NEUE LEISTUNGEN

Fon: +49 (0) 74 29-93 04 - 0
Fax: 449 (0) 74 29 - 93 04 - 50
www.facebook.com/SHLAutomatisierung e et
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Stanztechnik im Fokus

der Produktionswelt
Das CCP Congress Centrum Pforz-

heim ist zur Stanztec 2014 kom- StaHZt
plett ausgebucht — um nicht zu
sagen wieder einmal ausgereizt,
denn trotz Aktivierung aller Raum-
und Platzreserven auf einer Brutto-
Ausstellungsfliche von 3.500 m2
hat sich eine Warteliste mit iiber 50
Herstellern und Anbietern ergeben.

Beim Veranstalter, dem Messeunternehmen Paul E.
Schall, wird dies mit einem lachenden und einem
weinenden Auge registriert. Denn das klare Konzept
der Stanztec ist nicht auf permanenten Zuwachs an
Ausstellern ausgerichtet, sondern auf das zahlenma-
Rig begrenzte High-End-Segment im Bereich Stanz-
technologien sowie auf effizient-wirtschaftliche De-
tail- und Komplettlosungen.

Die Stanztec als internationale Informations-, Kom-
munikations- und Beschaffungs-Plattform fiir stanz-
technische Produktionslosungen soll nicht durch ein
zu breites Angebot verwassert werden. Entsprechend
streng wird die Nomenklatur gehandhabt: In erster
Linie steht nicht Quantitat, sondern Qualitat im Vor-
dergrund und genau diese Strategie stellt einen Er-
folgsfaktor der im Jahr 2014 zum 4. Mal veranstalte-
ten Stanztec dar.

Termin 3. -5. Juni 2014
Ort Congress Center Pforzheim
Link www.stanztec-messe.de

Rund 40 Fachleute informierten sich im Hause Cloos Uber den

Einsatz von SchweiBsimulatoren in der Aus- und Weiterbildung
VON SChWEIBEIN. ...t

Fachtagung
Simuliertes SchweilR3en”

Am 3. April 2014 organisierte die Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH gemeinsam
mit der WeldPlus UG zum ersten Mal eine Fachtagung zum Thema ,,Simuliertes
SchweiBen mit Soldamatic“. Neue Methoden und Ansétze in der praktischen
Aus- und Weiterbildung von SchweiBern standen im Fokus der Veranstaltung.
Rund 40 Fachleute nutzten im modernen Schulungszentrum am Cloos-Stamm-
sitz in Haiger die Chance zum Informations- und Erfahrungsaustausch.

Unter dem Motto Chancen und Herausforderungen bei der zukiinf-
tigen Ausbildung von Schweiern stellten Experten aus Industrie,
Bildung und Forschung ihre Projektergebnisse vor. Anwender
berichteten {iber ihre Erfahrungen in der praktischen Aus- und
Weiterbildung, zumal immer hohere Anforderungen der Industrie
an die Ausbildung und Qualifizierung dem mangelnden Interesse
der Jugend an diesem Ausbildungsbereich gegentberstehen. Am
Nachmittag stand der Soldamatic-Schweiftrainer im Fokus der
Veranstaltung — mit einem Bildungskonzept, in dem Theorie und
praktisches Schweien gemeinsam vermittelt werden.

H www.cloos.de

Fronius &ffnet Tore fur Fachpulblikum

Vom 21.-22. Mai 2014 finden in Wels die Fronius-
Tage statt. Wer das Event zum Anlass nehmen
mochte, um sich aus nachster Nahe iiber die Neu-
igkeiten auf dem Gebiet der SchweiBtechnik zu
informieren oder den Austausch mit Experten zu
suchen, sollte sich noch rasch anmelden.

Fronius vereint traditionelle Werte und vi-
siondre Ideen. Alle Technologien, Produkte
und Dienstleistungen haben den gemein-
samen Anspruch, die Arbeit der SchweiRer
zu vereinfachen und die SchweiBergeb-
nisse zu perfektionieren. An zahlreichen
Praxisstationen und Themen-Standen kon-

nen sich die Besucher selbst davon {iber-
zeugen. Gezeigt werden unter anderem
die neuen Schweillprozesse der TPS/i-Ge-
ratefamilie, netzunabhangiges Schweien
mit der AccuPocket oder die vielfaltigen
Moglichkeiten von automatisierten Losun-
gen. Abgerundet wird das Programm von
Fachvortragen zur Schweifausbildung und
schweiltechnischen Netzwerken, zur Be-
arbeitung des Werkstoffs Aluminium sowie
zu neuesten Entwicklungen und Trends der
Branche. Die Moglichkeit zur Besichtigung
des Produktionsstandortes in Sattledt ist
ebenfalls gegeben.

nachster Nahe Uber Neuigkeiten auf dem

‘ Bei den Fronius-Tagen kann man sich aus
Gebiet der SchweiBtechnik informieren.

H www.fronius.at
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Next to you.

Ars Media

Mehr Effizienz, h6here Produktivitst,
bessere Prazision. Und mehr Support.

Fachkundige Experten, After-Sales und

Online-Support, unser Webshop und speziell

. auf ihre Bedurfnisse zugeschnittene,
Platino produktspezifische Kundenlosungen.

serien- oder Spezialproduktion? Sie profitierenvonfortschrittlicher Technologie

Die Wahl der Platino ist immer der richtige Weg: ) ) o
Eine flexible, bedienerfreundliche, kompakte sowie von einer Partnerschaft mit einem der

aber auch leistungsstarke Flachbett-Laseranlage. Marktfuhrer in der Blechbearbeitung.

Industriestrasse 28, 4710 Grieskirchen
de.info@primapower.com

Prima Power GmbH, Niederlassung Osterreich R Prima

Power

primapower.com The Bend | The Combi | The Laser | The Punch | The Software | The System
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SCHWEISSEN / JOIN-EX:

LOsungen fur Schweil3-, Schneid- und Prufprozesse

Im Mai 2014 ist es wieder so weit: Messe- und Kongresszeit mit vielen Neuerungen erwarten die Besucher.
Die SchweiBtechnische Zentralanstalt (SZA) freut sich als Veranstalter dariiber, heuer wieder zur SCHWEISSEN / JOIN-EX,
der Fachmesse flir SchweiBen, Verbinden, Schneiden, Priifen und Schiitzen, einladen zu diirfen.

Dieses Jahr findet die SCHWEISSEN /
JOIN-EX gemeinsam mit der Intertool und
Smart Automation Austria (ehemals un-
ter der Dachmarke ,vienna-tec” bekannt)
statt und deckt als separate Fachmesse
einen weiteren wichtigen Bereich der Fer-
tigungstechnik ab.

Einer Besucherumfrage zur Folge, werden
mehr als zwei Drittel der Fachbesucher
aus 2012 auch die bevorstehende Ausga-
be besuchen. Im Bereich der SCHWEIS-
SEN/JOIN-EX prasentieren sich auch
heuer wieder namhafte Firmen, die Lo-
sungen fiir Schweil-, Schneid- und Priif-
prozesse anbieten. Die Anforderungen in
der SchweifStechnik werden immer hoher
und es werden immer unterschiedlichere
Werkstoffe miteinander verbunden. Fiir
solche komplexe Schweillaufgaben finden
die Anwender aus Industrie und Gewer-
be neue und optimierte Losungen an den
Messestanden. Dort werden u.a. hochwer-
tige Stromquellen, Produkte fiir das Orbi-
talschweilen, ergonomische Brenner und

SchweiRzusatze fiir mittel- bis hochlegier-
te Werkstoffe prasentiert. Sie finden aber
auch Spezialisten im Bereich Losungen
fiir zerstorungsfreie Werkstoff- und Mate-
rialprifungen.

2. Wiener
Produktionstechnik Kongress

Parallel zur Messe findet auch der Inter-
nationale Fachkongress der Schweif3-und
Verbindungstechnik JOIN-EX am 7. und
8. Mai im Congress Center der Messe
Wien statt. Heuer wird dieser erstmalig
in Kooperation mit der TU Wien und dem
2. Wiener Produktionstechnik Kongress
(WPK) veranstaltet und widmet sich dem
Thema , Industrie 4.0 — Die intelligente Fa-
brik der Zukunft”.

An beiden Kongresstagen durfen sich
die Kongressbesucher iiber namenhafte
Vortragende aus Industrie und Gewerbe
freuen. Stellvertretend fiir Firmen wie z.B.
Magna Steyr, ThyssenKrupp oder BMW

werden die Referenten im Rahmen ihrer
Vortrdge die Themenbereiche Strategie
der Verbindungstechnik, Automatisie-
rungstechnik Schweiprozesse, Quali-
tatssicherung und weitere Prozessthemen
abdecken. Natiirlich bietet das Kongress-
programm nach den jeweiligen Vortragen
ausreichend Zeit fiir Diskussion sowie ge-
nerell eine geeignete Plattform fiirs Netz-
werker und Socialisen.

Eine gemeinsame Abendveranstaltung
mit dem WPK am Mittwoch, 7. Mai, so-
wie eine eigene Abendveranstaltung der
SZA am Donnerstag, 8. Mai, runden das
Messe- und Kongressprogramm ab. Die
Teilnehmer der SCHWEISSEN / JOIN-EX
diirfen sich auf ein gemiitliches Meet &
Greet und einen angenehmen Abendaus-
klang freuen.

Termin 6. -9. Mai 2014
Ort Wien
Link www.sza.at



Lorch MicorMIG.
Der neue Standard.

Trafo war gestern, Inverter ist heute.
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B COVERSTORY

2013 wurden am Standort Steyr 18.000 LKWs gebaut. Ubrigens:
Ein Fahrerhaus hat rund 2.900 SchweiBpunkte, 52 Létnahte und
Klebenahtlangen von in Summe rund 27 Metern. (Bild: MAN)
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Uber 100 Roboter verrichten am Standort Steyr der MAN Truck & Bus Osterreich AG bei der Produktion von LKWs
verlasslich ihre Aufgaben beim SchweiBen, Kleben, Vermessen oder in der Handhabung von Werkstiicken. Um auch in
der Lehrwerkstéatte auf technisch hochstem Niveau auszubilden, investierte man im Jahr 2012 in eine neue Roboterzelle
von ABB. Unter Beriicksichtigung der fiir den Lehrbetrieb vorgeschriebenen, hdchsten sicherheitstechnischen
Anforderungen wurde eine Zelle realisiert, auf der sehr flexibel die fiir die Fertigung benétigten Robotertétigkeiten
unterrichtet werden kdnnen.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik




Das Video zum
IRB 2600

www.schwesstechnik.at/
video/95870

ie Entwicklung und Produktion

’ von Nutzfahrzeugen in Steyr

hat eine Tradition von rund

100 Jahren. Heute wird hier die ge-

samte leichte und mittlere MAN Lkw-

Baureihe sowie nahezu die Hailfte der

Fahrerhduser aller Bautypen fiir den

MAN Produktionsverbund, konkret fiir

die eigene Lkw-Produktion sowie die

Belieferung der Werke in Wien, Krakau

(PL), Salzgitter(D) und Resende(BRA),
gefertigt.

Wenn man weil3, dass bei der Oster-
reichischen MAN-Tochter in Steyr
letztes Jahr 18.000 LKWs gebaut wur-
den und ein Fahrerhaus rund 2.900
Schweillpunkte, 52 Lotnahte und Kle-
benahtlangen von in Summe rund 27
Metern hat, leuchtet einem ein, warum
an diesem Standort tiber 100 Roboter
im Einsatz sind. Um fiir diese moder-
nen Fertigungsmethoden jedoch tber
geeignetes Fachpersonal zu verfiugen,
legt man bei MAN groRen Wert auf die
Lehrlingsausbildung.

Die groBte Lehrwerkstétte
der Region

Das heutige MAN Ausbildungszentrum
in Steyr ist die grofte Lehrwerkstat-
te der Region. Thre traditionsreichen
Wurzeln gehen zurick bis ins Jahr
1922. Seit 1946 wurden mehr als 6.800
Lehrlinge zu Facharbeitern ausgebil-
det. ,,Mit einem Team von 17 Personen
werden im MAN Ausbildungszentrum
insgesamt rund 360 Lehrlinge tber
vier Lehrjahre begleitet und bis zu 12
Lehrberufe modular in den Bereichen
Metalltechnik, Elektrotechnik, Kraft-
fahrzeugtechnik und Logistik ausge-
bildet”, berichtet Gottfried Kopf, Aus-
bildungsmeister bei MAN.

Auch namhafte Unternehmen aus der
Region wie beispielsweise BMW Mo-
toren, Magna Powertrain oder SKF
vertrauen auf das hervorragende Aus-
bildungsniveau und lassen ihre =>

www.blech-technik.at

B COVERSTORY

oben Otimale Sicht auf den Prozess: Fur den Schutzzaun wurde Plexiglas verwendet. Als Sichtschutz
(Blitzschutz) fur SchweiBanwendungen wird ein Kunststofffolienvorhang eingesetzt. (Bilder: x-technik)

unten Da man platztechnisch ziemlich eingeschrénkt war, wéhlte man den kompakten IRB 2600, der
sowohl firr das SchweiBen als auch fiir Pick-and-Place-Aufgaben hervorragend geeignet ist.

Aufgrund der Vielseitigkeit der Roboterzelle
kdnnen wir unseren Lehrlingen die fur unsere
Fertigung am Standort Steyr wesentlichen
Prozesse wie Schwei3en, Kleben, Vermessen
oder Pick-and-Place-Aufgaben gefahrios
naherbringen.

Gottfried Kopf, Ausbildungsmeister bei MAN
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Lehrlinge bei MAN ausbilden. ,Die

iiberdurchschnittlich hohe Ausbil-
dungsqualitdt, die bei MAN geboten
wird, zeigt sich seit Jahren eindrucks-
voll bei Lehrlingswettbewerben, aber
auch bei den Noten in der Berufsschu-
le und den ausgezeichneten Erfolgen
bei der Lehrabschlusspriifung”, ist der
Ausbildungsmeister fiir Schweitech-
nik und Roboter stolz auf seine Schiitz-
linge.

Mit dem Werk gleichgezogen

Um mit dem technischen Niveau der
hochmodernen Roboteranlagen im
Steyrer Werk gleichzuziehen, ersetzte
man im Jahr 2012 in der Lehrwerkstat-
te die in die Jahre gekommene Robo-
terzelle durch eine neue. ,Da wir in
unserer Produktion zu 95 % Roboter
von ABB einsetzen, entschieden wir
uns logischerweise auch im Lehrbe-
trieb fiir diesen Anbieter”, erldutert der
gelernte Karosseriebautechniker und
Schweilwerkmeister Gottfried Kopf,
der seit 2002 als Ausbildungsmeister
bei MAN tédtig ist und davor iiber ein
Jahrzehnt die Verantwortung iber die
Roboteranlagen in der Fahrerhausfer-
tigung trug: ,Bereits seit 1995 bilden
wir unsere Karosseriebautechniker in
der Robotik aus. In einem vierwdchi-
gen Modul im zweiten Lehrjahr vermit-

teln wir den Lehrlingen die Basis der
Robotertechnik — mit dem Hauptziel,
ihnen den gefahrlosen Umgang mit
solchen Anlagen ndherzubringen.”

Roboter bei MAN haben unterschied-
lichste Aufgabengebiete - beispiels-
weise Kleben, herkommlich Schwei-
Ben, Punktschweien oder Vermessen.
Zudem werden sie auch fiir Pick-and-
Place-Aufgaben eingesetzt. Daher war
flir Gottfried Kopf ein wesentliches
Kriterium, eine Roboterzelle zur Verfii-
gung zu haben, auf der alle im Betrieb

Je nach Bedarf holt sich der
Roboter das entsprechende
Werkzeug aus einem

der drei Aufnahmen des
Werkzeugbahnhofs.

X-technik

wichtigen Prozesse durchgefiihrt oder
zumindest simuliert werden konnen.

Gefahrlos lernen

Eine der groften Herausforderungen
lag bei diesem Projekt in der Gewahr-
leistung der Sicherheit. Unter Beriick-
sichtigung des Kinder- und Jugend-
schutzgesetzes muss das Arbeiten mit
einem Roboter in einer Lehrwerkstat-
te flir einen Auszubildenden absolut
gefahrlos moglich sein. ,Wir als Ro-
boterhersteller sind verpflichtet, ent-
sprechend der Maschinenrichtlinien,
eine CE-Konformitatserklarung auszu-
stellen. Damit hat man nach geltenden
EU-Normen eine Basis, was generell
die Sicherheit beim Maschineneinsatz
betrifft. Zudem konnten die strengen
Auflagen fiir einen Lehrbetrieb sowie
die zusatzlichen betriebsinternen Si-
cherheitsauflagen zur Géanze erfillt
werden”, erldutert DI (FH) Martin
Kohlmaier, Leiter Robots & Applica-
tions bei ABB Robotics Osterreich. Ein
Bedienpult inklusive Quittiereinheit
und Sicherheitsschalter ermoglicht
das sichere Betreten der Zelle. Sobald
die Tiir geoffnet wird, stoppt der Robo-
ter sofort. Auch das sichere Verlassen
der Roboterzelle muss gewaihrleistet
sein (d.h. keine Tiirverriegelung von
innen moglich). Auch das Arbeiten mit
reduzierten Geschwindigkeiten ist im
Lehrbetrieb unerlasslich.

BLECHTECHNIK 2/April 201 4



links Im zweiten
Lehrjahr wird den
Lehrlingen die Basis
der Robotertechnik
vermittelt — mit dem
Hauptziel, ihnen den
gefahrlosen Umgang
mit solchen Anlagen
néaherzubringen.

rechts Die von den
Lehrlingen gefertigten
Ergebnisse kdnnen
sich sehen lassen.

Speziell fiir den
Lehrbetrieb ausgerichtet

Da man platztechnisch ziemlich ein-
geschrankt war, wihlte man den kom-
pakten IRB 2600, ein Modell der neuen
ABB-Robotergeneration, der sowohl fiir
das Schweifen als auch fir Pick-and-
Place-Aufgaben hervorragend geeig-
net ist. ,Ein Drehtisch des Typs IRBP
A-250, der ein gleichzeitiges Drehen
und Schwenken der Werkstiicke ermog-
licht, sorgt neben der optimalen Positi-

Ausgerustet mit einem SchweiB-
brenner kdnnen auch SchweiB-
arbeiten durchgefiihrt werden.

www.blech-technik.at

onierung der zu bearbeitenden Teile fiir
eine perfekte Sicht fiir die Lehrlinge auf

B COVERSTORY

Da wir intensiv mit Lehr- und
Ausbildungseinrichtungen in Osterreich
zusammenarbeiten, kennen wir deren
Anforderungen ganz genau und konnen daher
eine individuell auf die BedUrfnisse der jewelligen
Einrichtung abgestimmte Losung bieten.

DI (FH) Martin Kohlmaier, Leiter Robots & Applications
bei ABB Robotics Osterreich

den Prozess”, so Christoph Faustmann
MSc., Verkaufs- und Projektunterstiit-
zung bei ABB Robotics Osterreich.
Um generell den Auszubildenden eine
optimale Sicht zu gewdahrleisten, wur-
de die Zelle so offen wie nur moglich
gestaltet. Beispielsweise wurde fiir den
Schutzzaun Plexiglas verwendet. Als
Sichtschutz (Blitzschutz) fiir Schweil3-
anwendungen wird ein Kunststofffoli-
envorhang eingesetzt. Um die von MAN
geforderte Flexibilitat zu erfillen, ist
die Roboterzelle mit einem Werkzeug-
wechselsystem sowie einem Werkzeug-
bahnhof ausgestattet. ,,Je nach Bedarf
holt sich der Roboter das entspre-
chende Werkzeug aus einem der drei
Aufnahmen des Werkzeugbahnhofs”,
beschreibt Faustmann die Losung.
Ausgeriistet mit einem Schweilbren-
ner und einem kleinen Greifer kon-
nen sowohl Schweiarbeiten als auch
Handhabungsaufgaben durchge- =>
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Komponenten der Roboterzelle

= ABB Roboter IRB 2600/20

m  2-Achsen Positioniertisch

= \Werkzeugwechselsystem fUr drei
Werkzeuge

= \Werkzeugbahnhof

= Fronius TPS3200
SchweiBausristung

= Brennervermessung und -reinigung

= Sicherheitstechnik

= SchweiBrauchabsaugvorrichtung

fuhrt werden. ,,Auch Prozesse wie das
Punktschweillen, Kleben oder Vermes-
sen konnen wir auf der Anlage sehr
praxisnah simulieren”, zeigt sich Kopf
zufrieden und er erganzt: ,Dariiber hin-
aus konnen wir unseren Lehrlingen den
Umgang mit der neuen Steuerung IRC5
und das Erstellen von Programmen na-
herbringen.” Zur weiteren Ausstattung
der Zelle gehoren eine Brennerreini-
gungs- und Vermessungsstation bzw.
eine mobile SchweiSrauchabsaugung.
,Mit einer Absaugschlauchldnge von
drei Metern kann das Gerat auBerhalb
der Roboterzelle platziert werden, was
mehr Platz und bessere Zugiangigkeit

innerhalb der Anlage bietet “, so Faust-
mann. Bei der platzoptimierten Konzep-
tion dachte man zudem auch bereits an
die Zukunft und lie die mogliche Opti-
on offen, einen weiteren Roboter in der
Zelle zu installieren, um den Lehrlingen
die Zusammenarbeit von zwei Robotern
im Verbund in der Praxis zu prasentie-
ren. Nach einer sehr konstruktiven Zu-
sammenarbeit von MAN und ABB, in
der Gottfried Kopf und ABB-Projektlei-
ter Christoph Faustmann federfiihrend
beteiligt waren, wurde letztendlich ein
Konzept umgesetzt, das perfekt auf die
Bedirfnisse eines Lehrbetriebes abge-
stimmt ist.

‘ Sicher und vielseitig durch konstruktive Zusammenarbeit (v.l.n.r.): Martin Kohlmaier
(ABB), Gottfried Kopf (MAN) und Christoph Faustmann (ABB).

Anwender

Der Standort Steyr ist Teil der MAN
Truck & Bus AG. Neben der Produk-
tion der leichten und mittleren Lkw-
Reihe umfasst die Osterreichische
MAN-Tochter die Fertigung von Fah-
rerhdusern, eine Komponentenferti-
gung sowie die Bereiche After Sales,

Motorenverkauf, Technical-Training,
Forschung und Entwicklung fur alle
Baureinen und Komponenten im
MAN-Entwicklungsverbund sowie ein
Vorseriencenter.

MAN Truck & Bus Osterreich AG
Schonauer StraBe 5, A-4400 Steyr
Tel. +43 7252-585-0
www.mantruckandbus.at

ABB AG Robotertechnik

Brown Boveri StraBe 1
A-2351 Wiener Neudorf
Tel. +43 1-60109-3720
www.abb.at
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Ssmarter schwell3en
Mt TorceArc

Bevdlkerungswachstum und zunehmende Urbanisierung verlangen energieeffiziente und ressourcenschonende
Fertigungsverfahren. Im Rahmen ihres Leitmotivs ,,BlueEvolution“ hat EWM darauf reagiert und SchweiBverfahren
entwickelt, die kosten-, energie- und ressourcenintensive SchweiBprozesse deutlich effizienter machen. Das hilft
Umweltbelastungen zu vermeiden oder auf ein Minimum zu reduzieren und so eine effizientere, wirtschaftlichere sowie
nachhaltige Fertigung zu realisieren — beispielsweise mit dem Hochleistungs-SchweiBverfahren ,forceArc*.




Das Video zu forceArc

www.schweisstechnik.at/
video/46836

ereits heute leben mehr als 50
3 Prozent der knapp iiber 7 Milliar-

den Menschen unseres Planeten
in Stadten. Bis 2050 rechnet die FAO mit
einem Anstieg der Gesamtbevolkerung auf
etwa 9,2 Milliarden. Der Anteil an Stadtbe-
wohnern diirfte dann mehr als 75 Prozent
betragen.

Diese Menschen gilt es mit Rohstoffen,
Energie, Wasser und Nahrung zu ver-
sorgen sowie die durch sie verursachten
Abfallstrome (Abwasser, Miill) und Pro-
duktionsabfalle im Sinne einer moglichst
geschlossenen Kreislaufwirtschaft einer
Wiederverwertung zuzufiihren. Der Bedarf

B SCHWEISSTECHNIK

links SchweiBen mit forceArc am Kopfstick fir schwere Giiterzuglokomotive.

(Bilder: EWM AG)

oben Effizientes SchweiBen am Lokkasten.

an Maschinen, Stahlbau, Transportmitteln
und dergleichen hierzu ist riesig. Doch de-
ren Bau verbraucht immer schneller die
dazu erforderlichen, endlichen Ressour-
cen. Umso wichtiger ist ein nachhaltiger,
effizienter und umweltschonender Um-
gang mit diesen immer knapperen Giitern
- vor allem in der industriellen Fertigung.
Das SchweiBen ist dabei eine der Schliis-
seltechnologien, denn es entscheidet in ho-
hem MaRe iiber Qualitat, Sicherheit, Wirt-
schaftlichkeit und Umweltvertraglichkeit
der Produktion metallischer Bauteile.

Hochdynamisches ,,forceArc”

Die Anforderungen an moderne SchweiR3-
technik steigen unaufhorlich — sei es durch
die Zunahme immer leistungsfahigerer
Werkstoffe, die steigenden Anspriiche
hinsichtlich Qualitat, Geschwindigkeit und
Reproduzierbarkeit der Ergebnisse sowie
den wachsenden Kostendruck, um im in-
ternationalen Wettbewerb zu bestehen.
Fiir EWM bedeutet das, dass es nicht aus-
reicht, einfach nur Kennlinien und Kon-
figurationen fiir einen Schweilprozess
zu bestimmen. Vielmehr geht es darum,

neue und an die spezifische Schweifauf-
gabe angepasste Verfahren zu entwickeln.
Basierend auf ihren Kernkompetenzen in
den Bereichen Elektronik, Mikroprozessor-
und Invertertechnik haben die Ingenieure
und Techniker der Miindersbacher (D) das
komplexe Zusammenspiel der einzelnen
Komponenten und Parameter analysiert
und den gesamten Schweillprozess op-
timiert. Eines der daraus resultierenden
Hochleistungs-Schweifverfahren ist , for-
ceArc”. Sein charakteristisches Merkmal
ist ein warmeminimierter, richtungsstabiler
und druckvoller Lichtbogen. Die hochdyna-
mische Stromregelung sorgt auflerdem fur
eine grof3e Einbrandtiefe mit weniger Ein-
brandkerben. Die wichtigsten Vorteile von
forceArc” sind einerseits die Einsparung
von Material-, Lohn- und Stromkosten so-
wie die Minimierung von Vor- und Nach-
arbeit und andererseits die Verbesserung
der Arbeitsbedingungen durch Reduktion
der Schweiflrauchemissionen und die Stei-
gerung der Wettbewerbsfahigkeit und Si-
cherung von Arbeitsplatzen. Wie stark sich
diese Vorteile in der Praxis jeweils zeigen,
héngt von vielen, sich wechselseitig beein-
flussenden Faktoren ab. So ermdg- -
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lichen der optimierte Werkstoffilbergang
und der definierte tiefe Einbrand unter
JforceArc” neue Nahtgeometrien mit ge-
ringeren Offnungswinkeln. Die wichtigsten
Zielgruppen fiir das ,, forceArc”-SchweiRen
sind der Metall, Maschinen-, Appara-
te- und Anlagenbau sowie der Fahrzeug-,
Schienenfahrzeug- und Schiffbau. Das gilt
sowohl fiir das manuelle als auch das me-
chanisierte oder automatisierte SchweiRen.
Dazu ein Beispiel aus der Praxis:

HochleistungsschweiBen
im Lokomotivbau

Im Siemens Lokomotivenwerk Miinchen-
Allach entstehen seit nunmehr iiber 170
Jahren Loks fiir den Weltmarkt. Entwick-
lung, Produktion und Zulassung auf den
Kundenbedarf zugeschnittener Lokomo-
tiven stellen die Kernkompetenzen des
Unternehmens dar. Fiir SchweiRfachinge-
nieur Richard Beitinger, Fertigungsleiter
im Lokomotivenwerk Miinchen, kommt
es beim Schweifen der unterschiedlichen
Komponenten und Baugruppen vor allem
auf das Einhalten hochster Qualitatsstan-
dards an. Das Interesse seitens Siemens
war geweckt, als er einen Vortrag zum
Thema , Neue Lichtbogenarten — Perfekte

20

Schweiltechnik — Blick in die Zukunft” von
Dieter Kocab, Schweilexperte von EWM,
horte. Daraufhin vereinbarte man noch fiir
den gleichen Monat einen Prasentations-
termin tber innovative Schweilprozesse
im Lokomotivwerk Miinchen. Teilnehmer
waren leitende Mitarbeiter aus Konstrukti-
on, Schweilfachaufsicht, Arbeitsvorberei-
tung und Fertigung. AnschlieBend erfolgte
dann ein Besuch der Siemens-Mitarbeiter
bei EWM, um die verdnderten Vorgaben
sowie die Anpassung der Nahtvorbereitung
an die EWM-Prozesse fiir manuelles und
mechanisiertes Schweillen und die erfor-
derlichen Laborprifungen zu besprechen
— und kurz darauf die Riickmeldung von
Siemens, dass die Ergebnisse positiv sind
und man Anfang 2012 schon Lokomotiven
fiir den Einsatz vor schweren Kohleziigen
in Australien nach dem Stand der neuesten
Erkenntnisse mit dem EWM-Prozess ,for-
ceArc” schweien will.

Erwartungen erfiillt

Die gesamte Prozessumstellung gelang in
nur drei Monaten. Das ist in erster Linie der
ausgezeichneten Zusammenarbeit mit den
fiir den Prozess verantwortlichen Siemens-
Mitarbeitern — bestehend aus Konstrukteu-

links Ein weiterer Vorteil von ,forceArc” ist
der verminderte SchweiBverzug aufgrund
des deutlich verringerten Warmeeintrags.

rechts Die SchweiBexperten der Firmen
Siemens und ERL von links nach rechts:
Gunther Holneicher (ERL), Michael Drechsler,
Holger Bohrsdorf, Johann Penzenstadler,
Richard Beitinger und Wolfgang Springer
(Siemens) sowie Martin Stefan Erl (ERL).

ren, Schweiflfachingenieuren, Arbeitspla-
nern, Schweilern — sowie dem in Landau
ansassigen EWM-Vertriebspartner ERL zu
verdanken. Fiir Siemens war dabei auch
ausschlaggebend, dass alle Komponenten
aus einer Hand kamen und mit ERL ein
kompetenter Servicepartner praktisch vor
Ort zur Verfligung steht. Bereits nach ei-
nem Jahr Praxiserfahrung haben sich die
in das Verfahren gesetzten Erwartungen
erfiillt. Je nach Aufgabenstellung und den
zugrundeliegenden Werkstoffen arbeitet
Siemens mit unterschiedlichen Fiugever-
fahren: Bei Schwarzstahl ist es entweder
das manuelle oder das robotergestiitzte
MAG-Schweien. Das Fiigen von Alumini-
um- oder Niro-Stahlteilen erfolgt dagegen
durch MIG- oder wahlweise WIG-Schwei-
Ren. Beim Fiigen von Blechen ab etwa 15
mm Wanddicke arbeiten die Miinchener
SchweiRspezialisten mit dem ,forceArc”-

1 Nahezu spritzerfreie Néhte sorgen fiir
héchste Qualitat, Einsparung von SchweiB-
zusatzwerkstoff und deutlich verringerte
Nacharbeit.

2 Dank kleinerer Nahtoffnungswinkel (*) von
bis zu 30° reduziert ,forceArc“ das Nahtvo-
lumen um bis zu 60 % und spart so Material,
Energie und Arbeitszeit. (Bild: Siemens AG)
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Verfahren und EWM-Stromquellen. Beitin-
gersiehtdie Vorteile der Prozessumstellung
hier vor allem im signifikant verminderten
Schweillverzug aufgrund des deutlich ver-
ringerten Warmeeintrags. Positiv sind auch
der duBerst geringe Aufwand hinsichtlich
Schweiflnahtvorbereitungen, die geringere
Anzahl Schweilllagen sowie die erheblich
kiirzeren Schweiflzeiten. Letzteres ermog-
licht nicht nur ein schnelleres Fertigen von
Bauteilen, es gibt dem Unternehmen auch
mehr Flexibilitdt in Sachen Produktion und
Produktionsplanung.

GroBes Einsparungspotenzial

Riickblickend fasst Beitinger zusammen,
dass der Einsatz innovativer Lichtbogen-
Schweilverfahren ein groRes Einspa-
rungspotenzial bei geringen Investitionen
ermogliche. Die meisten Hersteller von

Schweilstromquellen boten heute inno-
vative Lichtbogen-Technologien — aber al-
lein das Umschalten auf unterschiedliche
Kennlinien reiche nicht aus. Beim Imple-
mentieren neuer Schweillverfahren kom-
me es auf viele Details sowie vor allem auf
grindliches Training der Schweiller an.
Eine schnelle und erfolgreiche Umstellung
von Schweilprozessen und der Schweif3-
konstruktion setze weiter voraus, dass alle
,Key-Player” von Anfang an in das Projekt
eingebunden sind - einschlieRlich eines
erfahrenen Systempartners des Schweil3-
gerateherstellers vor Ort.

ERL GmbH

KleegartenstraBe 34
D-94405 Landau a.d. Isar
Tel. +49 9951-9888-0
www.erl-gmbh.com

Anwender

In MUnchen-Allach entstehen auf
24.500 Quadratmetern Uberdach-
ter Produktionsflache die Lokomo-
tiven von Siemens. Hier durchlauft
ein Fahrzeug die Phasen Fertigung,
Montage und Inbetriebnahme. Auch
ein Teil der Entwicklungsarbeiten er-
folgt in MUnchen. Insgesamt sind am
Standort ca. 700 Mitarbeiter beschaf-
tigt. (Bild: Siemens AG)

B mobility.siemens.com

EWM Hightec Welding GmbH

Dr.-Gtinter-Henle-StraBe 8
D-56271 Mindersbach
Tel. +49 2680-181-0
WWW.ewm-group.com
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ZUVERLASSIG. FLEXIBEL. SCHNELL.

Roboter, SchweiBanlagen und Automatisierungskomponenten von YASKAWA sind
bekannt fur ihre hohe Qualitét und Zuverlassigkeit. Unsere Kunden aus den unter-
: schiedlichsten Bereichen schétzen diese Eigenschaften ganz besonders. Schlie3-
3 lich leisten unsere Produkte damit einen groBen Beitrag zur Qualitat einer Anlage.

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

Besuchen Sie uns auf unserem Messestand oder unter www.yaskawa.eu.com.

% YASKAWA
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Weld Wizard App hilft bei der
SchweiBBparameter- und Kostenoptimierung:

Mit dem Smart-Phone
zUr perfekten Schwei3naht

Die SchweiB-App Weld Wizard von Fronius fiir Android- und i0S-
Devices unterstiitzt SchweiBer, Konstrukteure und Arbeitsplaner bei der
Identifikation und Optimierung von SchweiBparametern. Die Ergebnisse

sind eins zu eins auf die Realitat (ibertragbar.

Im Weld Wizard eingebettete Hochge-
schwindigkeitsvideos geben tiefe Einblicke
in die inneren Prozessablaufe und erleich-
tern zusammen mit einer Beschreibung
der Schweilprozesse die Wahl des fiir die
Anwendung optimalen Schweillverfah-
rens. Funktionen zu Kostenberechnungen
und ein Job-Manager fiir das Abspeichern
von SchweiRjobs runden den Funktions-
umfang des Tools ab. Das Interesse an
der neuen App ist entsprechend groR —
die erst seit wenigen Wochen verfiigbare,
kostenlose Software wurde bereits iiber
5.500 Mal heruntergeladen. Von Prakti-
kern fir den Praktiker entwickelt, gibt der
Weld Wizard wertvolle Hilfestellung bei

Gm Weld Wizard

ABSCHMELT-
LEISTUNG

STRECKEN-
EMERGIE

WIRTSCHAFT-
LICHEEIT

a-Maf (a)

3mm ——— e

Zusatzwerkstoff Drahidurchmesser

Stahl z.B.: G351 1.2 mm

A " |
Schweillgeschw Drahivorschub
40 em/min 4.9 m/min
HNahtitache Abschmelzbestung'h

13.77 mm?2

2.6 kg/h

22

der Ermittlung des optimalen Schweil3-
prozesses und der Parameter fiir eine kon-
krete SchweiRaufgabe. Mit der Software
lassen sich mit wenigen Eingaben die Ab-
schmelzleistung und die Streckenenergie
auf Basis interpolierter Schweiflparame-
ter schnell und prazise berechnen. Dabei
berticksichtigt die Software die zugrunde
gelegte Schweilstromquelle bzw. verfiig-
baren SchweiRprozesse und warnt den
Anwender, wenn er die Spezifikationen
der Stromquelle iiberschreitet. Ein Zugriff
auf die SchweiBstromquelle oder ein auf-
wendiges Herantasten an die richtigen Pa-
rameter ist fiir Anwender des Weld Wizard
nicht mehr erforderlich.

Die Berechnung des Drahtvorschubs, der
Nahtflaiche und der Abschmelzleistung
erfolgt auf Basis der vom Anwender ent-
sprechend der individuellen Schweiauf-
gabe angegebenen Parameter (Nahtart,
Drahtdurchmesser, Schweilgeschwindig-
keit, a-MaR, verwendeter Zusatzwerkstoff,
etc.). In einem zweiten Schritt konnen
mit dem Tool die Richtwerte fiir Strom
und Spannung sowie die Streckenenergie
nach Eingabe der Lichtbogenart bzw. des
gewiinschten Schweilprozesses sowie
der Schweillposition errechnet werden.
Der Anwender wird dabei von einer Grafik
mit den verfligbaren Schweipositionen
und Videos unterstiitzt, die den Lichtbo-
gen und die Tropfenablose in extremer
Zeitlupe zeigen. Parametersdtze konnen

Mit der Weld Wizard App von Fronius lassen
sich bequem die optimalen SchweiBparameter
finden und Wirtschaftlichkeitsberechnungen
durchfiihren. (Bilder: Fronius International)

WeldWizard

QR-Code Weld Wizard App fir
Android, iOS und BlackBerry.

mithilfe eines integrierten Job Managers
gespeichert, verwaltet und mit anderen
Anwendern ausgetauscht werden.

App kostenlos beziehbar

Mit dem Weld Wizard lassen sich nicht
nur die optimalen Schweiparameter be-
quem finden, sondern zusatzlich auch
noch Wirtschaftlichkeitsberechnungen in
der eigenen Landeswahrung durchfiihren.
Dazu sind alle Fronius-Schweifsysteme
mit Bild und Eckdaten abrufbar. Auf Ba-
sis von Eingaben wie den veranschlagten
Vorrichtungskosten, dem geplanten Ab-
schreibungszeitraum, Investitions-, Mate-
rial- und Lohnkosten sowie dem anfallen-
den SchweiRaufwand (Nahtlange pro Tag
in Meter) kalkuliert die Software die sich
ergebenden Gesamtkosten pro Jahr.

Der Weld Wizard kann kostenlos iiber
den Apple iTunes Store oder Googles
Play Store bezogen werden. Aufgrund des
Erfolgs des Tools arbeiten die Fronius-
Spezialisten bereits an einer Erweiterung
des Funktionsumfangs, der dann auch
Spezialprozesse wie TimeTwin einschlie-
Ren konnte. Zudem soll es die Software
zukiinftig auch als HTML-Version geben.

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels

Tel. +43 7242-2413000
www.fronius.at




Mit neuer Invertertechnik
zur EN1090-Zertifizierung

Die neue MicorMIG von Lorch iiberzeugt mit
neuer MIG-MAG-Invertertechnik und bietet
eine kostensparende Losung fiir die

EN 1090.

Lorch SchweifStechnik bringt mit der
neuen MicorMIG-Serie eine MIG-
MAG-Allround-Anlage mit laut Her-
steller ausgezeichnetem Preis-/ Leis-
tungsverhaltnis auf den Markt. Die
MicorMIG-Baureihe verbindet die be-
sonderen Schweilleigenschaften der
voll-resonanten =~ Micor-Technologie
mit einem neuartigen Bedienkonzept,
der einfachen Upgradefihigkeit von
SchweiBverfahren, Schweilprogram-
men und Zusatzfunktionen. Um auch

den Anforderungen der EN 1090 ge-
recht zu werden, hat Lorch die Micor-
MIG in die Reihe seiner EN 1090-zer-
tifizierten Anlagen aufgenommen: Im
Synergiebetrieb (ab BasicPlus) lassen
sich die zertifizierten Schweilanwei-
sungen aus der WPS-Mappe fiir den
eigenen Schweillbetrieb einsetzen.
Mit der SchweiBdatendokumentation
Lorch Q-Data und dem Kalibrierungs-
service wird das Lorch-Vorteilspaket
zur EN 1090 praxisgerecht abgerun-
det. Die MicorMIG ist seit Marz in den
Leistungsvarianten 300, 350 und 400
Ampere erhaltlich.

B www.lorch.eu

B SCHWEISSTECHNIK

Um den Anforderungen der EN 1090 gerecht zu
werden, hat Lorch die MicorMIG in die Reihe seiner
EN 1090-zertifizierten Anlagen aufgenommen.

Wenn’s ums SchweiBen geht.

Schweiltechnische Zentralanstalt
Institut der SchweiB-, Verbindungs- und Priftechnik

ibn & Anmeldung:
www.sza.at
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GUnstiger Einstieg in die

Mit dem SmartMaster bietet Kemper ab sofort ein
preiswertes SchweiBrauchfiltergerat an. Das mo-
bile Absauggerét ist im Vergleich zu den groBen
Kemper-Filteranlagen fiir die Industrie speziell auf
den sporadischen Einsatz und geringe Staubmen-
gen ausgelegt. Das ermoglicht jetzt auch kleinen
Betrieben den Einstieg in die Absaugtechnologie.

,Ziel war es, unser Portfolio zu vervoll-
standigen und fur alle Anwendungen die
beste Losung anzubieten — das haben wir
geschafft”, sagt Geschaftsfiihrer Bjorn
Kemper. Mit dem SmartMaster richtet
sich Kemper an Betriebe mit punktuellem
Schweiaufkommen — etwa im Metallbau-
handwerk — die dennoch nicht auf den
Schutz ihrer Mitarbeiter durch eine Absau-
gung verzichten wollen.

W3-Zulassung ermoglicht
Arbeit mit Chrom-Nickel-Stahl

Eine kompakte Bauweise und die dreh- und
schwenkbare Absaughaube ermoglichen
einen Einsatzradius von 360°. Das fiihrt zu

Albsaugtechnik

besonders wenigen Nachfithrungen wah-
rend des Schweillens. Das SchweiRrauch-
filtergerat SmartMaster ist aufgrund seiner
‘W3-Zulassung auch fiir das Schweif3en von
Chrom-Nickel-Stahl geeignet. Die Luft wird
von krebserzeugenden Gefahrstoffen wie
Nickeloxiden oder Chrom-Verbindungen
zu iiber 99 % befreit. Die Stoffe entstehen
beim SchweiRen von Edelstahl oder ande-
ren hochlegierten Metallen. Nur mit einem
W3-zertifizierten Absaug- und Filtergerat
darf die gereinigte Abluft anschlielend in
die Arbeitsbereiche zuriickgefithrt werden.

Dreistufiger Filter mit
bis zu 950 m3/h Absaugleistung

Das Gerat lasst sich an die Anforderungen
des jeweiligen Arbeitsplatzes anpassen.
Anstelle des Absaugarms kann der Smart-
Master auch per Schlauch unterhalb des
Schweiltisches angeschlossen werden,
sodass die Absaugung der Rauchpartikel
direkt am Entstehungsort erfolgt. Der drei-
stufige Einwegfilter des Schweifrauchfil-

SmartMaster: Die preiswerte Lésung fir das
metallverarbeitende Handwerk ist ein mobi-
les Basisgerat fur den sporadischen Einsatz
mit dreh- und schwenkbarer Absaughaube.

tergerates SmartMaster sorgt fiir saubere
Luft beim Schweilen mit einer maximalen
Absaugleistung von 950 m3/h. Der Preis
von weniger als 1.000 Euro ermoglicht
dabei auch kleinen Betrieben die Anschaf-
fung und damit den Einstieg in die profes-
sionelle SchweiRrauchabsaugung.

B www.arnezeder.com

Das Fiigen diinner Bleche aus Stahl und Alu-
minium im MIG/MAG-Verfahren stellt spezielle
Anspriiche. Die SchweiBanlage CitoLine 3000 T
von Oerlikon ist dafiir ausgeriistet. Ob fiir Anwen-
der im KFZ-Handwerk oder im Karosserie- und Be-
hélterbau — in unterschiedlichsten Industriezwei-
gen bietet sie zahlreiche praktische Nutzwerte.

Das Verbinden diinner Bleche verlangt
einen moglichst geringen Warmeein-
trag. Ein stets zuverldssiger Schutz vor
schiadigender Uberhitzung der Bleche
ist zu gewahrleisten. Die CitoLine 3000 T
von Oerlikon in der Kompaktversion unter-
stiitzt laut Hersteller diese Anforderungen
an das Schweien im MIG- und MAG-
Verfahren. Komfortabel einstellbar sind
die verschiedenen Programme des 2- und
4-Takt-Modus ebenso wie die Zeitabstan-
de fiir das Puls- und Heftschweien. Diese
Funktion sorgt dafiir, dass Verbindungen
in einer Qualitdt entstehen, wie sie per

Handeinstellung praktisch nicht erzielbar
sind. Kennzeichen der 96 kg schweren, auf
Radern beweglichen Anlage sind die Aus-
ristung mit dem 4-Rollendrahtvorschub-
System, integriertem Uberhitzungsschutz,
einer 3 x 7-stufigen Spannungsregelung
und digitaler Ist-Anzeige der Schweipa-
rameter.

Vom iibersichtlichen Bedienfeld aus
wahlt der Nutzer die Funktionen des
schonenden Softstarts oder die Draht-
riickbrennzeit. Mit letzterer kann er das
"Ankleben" der Drahtelektrode wirkungs-
voll vermeiden. Das einfache Umkehren
der Polaritat erleichtert das Schweillen
verzinkter Stahlbleche ohne Schutzgas
mit selbstschiitzenden Fiilldrahten. Die
Drahtelektroden kann der Anwender zwi-
schen 0,8 und 1,2 mm Durchmesser wah-
len. Dabei stehen Schweillstrome von
35 bis 350 Ampere zur Verfiigung — bei

Die CitoLine 3000 T von Oerlikon erfiillt hohe
Qualitatsanspriiche - in vielerlei Hinsicht.

100 % ED (Einschaltdauer) noch 180 A
oder bei 35 % ED 300 A, jeweils bei max.
40° C.

H www.weld-tec.com
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Gedanken zur Roboter-Sicherheit

Dass die Notwendigkeit /
Verpflichtung der CE-Zertifizierung
von neu in Verkehr gebrachte
Anlagen (meist zusammengesetzte
Maschinen) gegeben ist, hat sich
mittlerweile bei vielen Endkunden
und Herstellern ,herumgesprochen®.
Nichtsdestotrotz stoBen wir immer
wieder auf Anlagen, welche definitiv
NICHT sicher sind — und im Gegenteil
sogar eine hohe Gefahrdung bzw.
ein hohes Risiko aufweisen.

DI Alexander Kamleithner

Verkaufs- & Projektmanagement,
ABB Robotics Osterreich

Natiirlich wird in solchen Fallen sofort
miindlich auf den Missstand hingewiesen.
Zum Selbstschutz (des Fachmannes bzw.
der Fachfrau) folgt dann noch ein E-Mail
mit dem Sachverhalt und der Bitte bzw.
Aufforderung, die offensichtlich sicher-
heitstechnischen Maiangel zu beseitigen.
Diese Mitteilung findet naturgemaR wenig
bis keinen Anklang bei den betroffenen
Personen des Unternehmens.

Beim Hinterfragen iiber das Entstehen der

unsicheren Anlagen kommen dann oft Aus-

sagen wie z. B.:

® | Das war schon immer so!”

m  Die Sicherheitstechnik behindert uns
beim Arbeiten!”

®  Sicherheitstechnik kostet nur Geld,
bringt aber nichts bzw. reduziert sogar
die Anlagenleistung” usw.

Und in vielen Fallen sind sich die Betreiber
oft der Gefahren nicht bewusst, die von der
Anlage ausgehen. Dass es aber auch an-
ders geht, habe ich bei einem Schweifro-
boter erlebt, der auch jahrelang ohne die
notwendige Sicherheitstechnik betrieben
wurde. Im Zuge der Betriebsiibergabe
wurde dieser Kunde vom Arbeitsinspekto-
rat ,besucht” und der unsichere SchweiR-
roboter nach Sichtung sofort ,,stillgesetzt”.
Ein verzweifelter Geschaftsfuhrer hat dann
bei ABB angerufen und um Hilfe und Un-
terstiitzung gebeten. Er war davon ausge-
gangen, dass es sich beim Schweiliroboter
um eine sichere zusammengesetzte Ma-
schine handelt.

Beim meinem ersten Besuch zeigte sich

folgendes Bild hinsichtlich der Sicherheits-

mangel:

m fehlender Blendschutz (vor dem
Lichtbogen)

m fehlende Zutrittsabsicherung fiir den
Bediener (kein Schutzzaun, keine

Servicetiir, ...)

= fehlende Not-Aus-Verkniipfung
zwischen den beteiligten
Anlagenkomponenten

®  Zustimmtaster fiir Handbetrieb des
Positioniertisches etc.

Nach Aufnahme des Ist-Zustandes sowie
Evaluierung der technischen Madglich-
keiten und Durchfiihrung der Umbauten
konnte dann eine positive Anlageiiberprii-
fung bzw. -genehmigung mit den Fachleu-
ten der Behorde, dem Arbeitsinspektorat
und ABB durchgefiihrt werden.

Es wurde bei diesem Umbau gezeigt,
dass unsichere Anlagen mit ,verninf-
tigem” Aufwand und Mitteln in sichere
Anlagen umgebaut werden konnen. Die
Mitarbeiter, die mit dem SchweiRroboter
arbeiten, mussten auch auf die geander-
ten Bedingungen beziiglich Komponenten
und Ablauf bzw. Bedienung geschult und
eingestimmt” werden. Dies war erst nach
entsprechenden Gesprachen und Bewusst-
seinsbildung méglich.

Sollten Sie auch eine ,unsichere” Robo-
teranlage bzw. Bedenken diesbezuglich
haben, so nehmen Sie Kontakt mit den
Spezialisten der Roboterhersteller, An-
lagenbauer bzw. den Herstellern von Si-
cherheitskomponenten auf. Diese werden
Ihnen nach Moglichkeit helfen, Losungen
fiir Ihr Problem zu finden — und diese dann
auch umzusetzen, damit zukiinftig eine ,,si-
chere” Roboteranlage in Betrieb bleibt.

In diesem Sinne wiinsche ich allen Anwen-
dern und Betreibern von Roboteranlagen
weiterhin einen unfallfreien und sicheren
Umgang mit den hoffentlich ,sicheren”
Anlagen.

H www.abb.at/robotics
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Die verkettete Anlage besteht aus insge-
samt 15 Robotern und ist von enormer
Bedeutung fiir die gesamte Fertigung.

Das Video zur
Reportage

www.schweisstechnik.at/
video/95867

Erfolgreicher Performance-Check von Cloos bei Rittal:

Schwell3anlage optimiert —
Croduktivitat gesteigert

Fiir das SchweiBen der Schaltschrankrahmen sind bei Rittal am Standort Rittershausen (D)
mehrere Anlagen des SchweiBspezialisten Cloos im Einsatz. Kiirzlich hat ein Projektteam eine der
Fertigungslinien optimiert, die von hoher Bedeutung fiir die gesamte Fertigung ist. Die Produktivitat
der vollautomatisierten Anlage stieg damit um 12 Prozent.
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m Standort Rittershausen pro-
A duziert Rittal Schaltschranke

fir die Industrie bzw. Racks fiir
IT-Anwendungen in unterschiedlichen
Ausfiihrungen, welche die Basis fiir
Systemlosungen darstellen. Insgesamt
betreibt Rittal sechs Schweianlagen
von Cloos, darunter zwei vollautomati-
sierte Fertigungsanlagen. Diese beste-
hen jeweils aus 15 bzw. 13 verketteten
Robotern, etlichen Manipulatoren und
umfangreicher Steuerungstechnik, wel-
che die Fertigungsablaufe koordiniert.
Hier werden Schaltschrankrahmen
verschweifSt, deren Lange, Breite und

Hohe individuell stark variieren kann.
Die Werkzeuge verstellen sich automa-
tisch gemaR Fertigungsplan auf die je-
weils gewiinschte GroRe, die aus iiber
1.800 Schaltschrankmodellen gewahlt
wird. So verlassen pro Schicht Hunder-
te geschweilte Schaltschrankrahmen
jede der beiden Anlagen.

Kontinuierliche
Verbesserung im Fokus

,Um unseren Kunden die Schaltschran-
ke innerhalb von 24 Stunden zur Ver-

figung zu stellen, laufen die Ferti- =>

e e oy £ EL L

= www:trimfix:de;
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gungslinien Tag und Nacht durch und
sind teils auch am Wochenende in Be-
trieb”, erklart Gerhard Puhl-Turian, Ab-
teilungsleiter Rohfertigung bei Rittal in
Rittershausen. ,Die Anlagen sind von
hochster Bedeutung fiir die gesamte
Schaltschrankfertigung, da hier samt-
liche Serienschrankgeriiste geschweif3t
werden. Wir legen daher groen Wert
auf ein kontinuierliches Verbesserungs-
management”, betont Puhl-Turian. Ein
Projektteam, bestehend aus Cloos- und
Rittal-Mitarbeitern, hat den komplexen
Fertigungsablauf sowie die Verfahrens-
technik genau unter die Lupe genom-
men. An den komplexen Anlagen wur-
den umfangreiche Analysen in Form

SR
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von Filmaufnahmen und Zeitmessun-
gen einzelner Prozesse innerhalb des
Fertigungsablaufs durchgefihrt. Bei
den Untersuchungen wurde auf folgen-
de Kriterien besonderes Augenmerk
gelegt: Taktzeit, Schweilnahtqualitét,
Prozesssicherheit und Nacharbeit. Hier
hat Cloos konkrete Werte zur Verbes-
serung vertraglich zugesichert. Auer-
dem sollten die Instandhaltungs- und
Betriebsmittelkosten gesenkt werden.

Ergebnis iibertrifft
Erwartungen deutlich

Durch den Einsatz neuester Cloos-
Technologie und einen umfangreichen

Das Projektteam von Cloos und Rittal arbeitet auch in Zukunft an neuen Ideen, um die Anlage
weiter zu verbessern. Im Bild v. I. n. r.: Markus Nietsch (Projektleiter, Rittal), Manfred Baumann
(Leiter mechanische Instandhaltung, Rittal), Benedikt Cleffmann (Bauleiter, Cloos), Julian Schii-
ler (Assistent der Produktionsleitung, Rittal), Frank Z&liner (Key Account Manager, Cloos).

links Die Schaltschrankrahmen kénnen zwi-
schen 400 x 400 x 800 mm (B x T x H) und
1.200 x 800 x 2.200 mm variieren.

oben Damit die Tlren der Schaltschrénke
gut verschlieBen, ist eine besonders flache
SchweiBnaht erforderlich.

Umbau der Anlage konnten die ge-
nannten Kriterien erheblich verbessert
werden. Die permanenten Analysen des
Produktionsprozesses und die daraus
abgeleiteten OptimierungsmaBnahmen
flihrten zu einer stetigen Stabilitdt und
Verbesserung der Produktivitat. Die
Taktzeiten konnten erheblich verbes-
sert und die Storzeiten permanent ver-
ringert werden.

Insgesamt konnte Rittal die Produk-
tivitdt der Fertigungslinie um 12 %
steigern. Dieses Ergebnis liegt deut-
lich iiber den erwarteten 10,5 %. Da-
mit stellt Rittal eine noch hohere Pro-
duktverfiigbarkeit sicher und kann
seine Kunden noch schneller bedienen.
Auch die Aufwendungen fiir die In-
standhaltung konnten durch den Ein-
satz eines neuen MAG-Pulse-Schweif3-
verfahrens deutlich reduziert werden.

Eine besondere Herausforderung stell-
te die erforderliche flache SchweifSnaht
dar, damit die Tiren der Schaltschran-
ke gut schlieBen. Bei der urspriing-
lichen Anlage wurde das Plasma-
Pulver-SchweiRverfahren eingesetzt,
das wegen seiner hohen Oberflachen-
qualitat gut fiir das Verschweilen der
Rahmen geeignet ist. Jedoch ist dieses
Verfahren wartungsintensiver als das
neue MAG-Pulse-Schweiflverfahren
und die Instandhaltungskosten sind



vergleichsweise hoher. Durch den Ein-
satz des verschleiBarmen MAG-Pul-
se-Schweiflverfahrens konnten diese
Kosten bei gleichbleibender Schweif3-
nahtqualitat erheblich gesenkt werden.

Projektteam plant
weitere Optimierungen

Der Anlagenumbau wurde detailliert
geplant und reibungslos umgesetzt.
Das gesamte Projekt wurde schrittwei-
se wahrend der Wochenenden und der
produktionsfreien Zeit an Feiertagen
realisiert, um jeglichen Produktions-
ausfall zu vermeiden. ,Die Zusammen-
arbeit war sehr zielorientiert”, hebt
Puhl-Turian hervor. , Ein hohes MaR
an Disziplin, Kreativitdt und Erfahrung
aller Beteiligten fiihrten zu dem posi-
tiven Ergebnis, das unsere Erwartun-
gen {ibertroffen hat.” Er sieht einen
groflen Vorteil in der raumlichen Nahe
zu Cloos, da Ersatzteile innerhalb einer
halben Stunde geliefert werden kon-

B SCHWEISSTECHNIK

Anwender

Die Rittal GmbH & Co. KG hat innovative
Produkte aus den Bereichen Schaltschran-
ke, Stromverteilung, Klimatisierung und
[T-Infrastruktur in einer System-Plattform
geblndelt — erganzt mit umfangreichen Soft-
ware-Tools und einem weltweiten Service.
Das Angebot umfasst eine Vielzahl von Ge-
hausetypen — vom Kleingehause Uber Kom-
paktschaltschranke bis hin zu kompletten
Schranksystemen. Am Standort Rittershausen produziert Rittal Schaltschranke flr
die Industrie bzw. Racks fur IT-Anwendungen in unterschiedlichen Ausfuhrungen.
(Foto: Rittal)

www.rittal.de

nen. Das Projektteam berat sich auch und Anlagen an weiteren Standorten

in Zukunft und arbeitet an neuen Ide- optimieren.
en, um die Anlage weiter zu verbes-
sern. Aufgrund des ausgezeichneten CLOOS AUSTRIA GmbH

Ergebnisses des Performance Checks
optimieren Rittal und Cloos derzeit die
zweite Fertigungslinie im Werk Rit-
tershausen. Beide Partner mochten die
Zusammenarbeit kiinftig intensivieren

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

peve Luft

» Absaug- und Filteranlagen fiir
Industrie, Handwerk und Labor
mobile und stationare
Gerate sowie komplette
raumlufttechnische Losungen
mafRgeschneiderte Konzepte
umfassenden Service aus einer

Hand

Sie erhalten:

zuverlassigen Schutz fiir
Mitarbeiter am Arbeitsplatz

bessere Hallenluftqualitat
effektivere Produktionsprozesse
weniger Betriebs- und

e e ok i

Energiekosten

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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Aluminium als Herausforderung

WiderstandschweiBen
von Aluminium erfor-
dert hohes Know-how.

beim Widerstandsschweil3en

In den letzten Jahren hat die
Verwendung von Aluminium

und seinen Legierungen

sich konstant erhoht, vor

allem in Anwendungen bei

denen Eigenschaften wie
Korrosionshestandigkeit, Gewicht
oder Bestandigkeit wichtig sind.

Die Warmeleitfahigkeit und Verlustleis-
tung-Geschwindigkeit in Aluminium ist
sehr hoch. Ebenfalls ist der elektrische
Widerstand geringer als bei Stahl, des-
halb ist der Schweillstrom bei Alumini-
um-Schweien hoher als bei Stahl. Zu-
dem besitzt Aluminium eine unsichtbare
Schicht von Al2030xyden (elektrisch
isolierend mit einer Schmelztemperatur
iiber 2.000° C), die auf der Oberfliche
der Luft ausgesetzt ist. Diese Oxyde ha-
ben extreme Hafteigenschaften und sind
sehr schnell wieder vorhanden, wenn
sie chemisch oder mechanisch entfernt
werden.

In den meisten Fillen erfolgt die Ver-
schweifung auf gereinigten Werkstii-
cken mit sehr geringen Kontaktwider-
stinden, welche durch Reduktion des
Schweifldrucks erfolgt. Wahrend der
Schweillinsenerstarrung hat das Alumi-
nium die Eigenschaft, die Bildung von
Rissen und Poren in der SchweiRlinse.

Um dies moglichst zu vermeiden, wird
empfohlen, wahrend der Erkaltungszeit
der Schweiflinse in der Nachhaltezeit
der Schweifmaschine den Schwei3-
druck zu erhohen. Natiirlich ist es auch
moglich, ohne Schweildruckerhohung
optimale Schweilergebnisse zu erhal-
ten, wenn die Parametereinstellungen
dem Material entsprechend eingestellt
sind.

Vorbereitung der Materialoberflache

Die Oberflaiche von Aluminium kann
durch Fremdmaterialien wie 01, Staub,
Fett und mit einer Schicht von Oxyden
verunreinigt sein. Das Vorhandensein
von externen Verunreinigungen soll
vermieden werden, um Qualitats-Punkt-
schweiflverbindungen erzielen zu kon-
nen. Die Oxyde konnen mechanisch oder
chemisch entfernt werden. In der Regel
wird mechanisch gereinigt, jedoch das
Schleifmittel zur Oxydhaut-Entfernung
darf nicht grobkornig sein wegen der
Metalloberflichenbeschddigung.  Die
chemische Anwendung ist die beste
Methode um Qualitatsschweifungen zu
erreichen. Nach der chemischen Reini-
gung sollte spitestens 24 — 36 Stunden
spater die Verschweillung erfolgen.

Punktelektroden

Punktelektroden sollen hohere elekt-
rische und thermische Eigenschaften

AUENEELLLY

besitzen sowie gegen Verformung und
Anlegieren des Grundwerkstoffes aus-
gelegt sein. Ublicherweise werden bom-
bierte Punktflichen verwendet, mit de-
nen man die besten Resultate erzielt. Es
ist besonders wichtig immer eine saube-
re Punktelektrodenoberfliche zu haben,
welche nach einer bestimmten SchweiR3-
punktanzahl gereinigt werden muss.
Erfolgt das nicht, so muss der Schweil3-
strom erhoht werden. Um in automa-
tischen SchweiRlinien Stillstande zu
vermeiden, verwendet man zur SchweiR-
stromerhohung die ,Stepper Funktion”
der Schweil3steuerung bis zu einem be-
stimmten Limit. Besonders wichtig ist
es, eine ausreichend lange Nachhalte-
zeit einzustellen, um ein Auskiihlen der
Schweilllinse zu ermdglichen. Speziell
beim Aluminium-Punktschweilen soll
die vorgeschriebene Kiihlwassertem-
peratur und Wasserdurchlaufmenge
eingehalten werden, wegen der Punkt-
elektroden-Standzeit. Weitere, wichtige
Faktoren sind die Schweipunktabstan-
de sowie die Schweilpunktabstiande
zum Metallrand wegen der elektrischen
Nebenschliisse.

SILA SchweiBtechnik GmbH

Aumihlweg 17-19
A-2544 | eobersdorf
Tel. +43 2256-62785
www.sila.at



Rund um das

roboterbasierte Schweil3en

Zur Fachmesse Intertool/SCHWEISSEN stellt Yas-
kawa aktuelle Losungen rund um das roboter-
basierte SchweiBen vor. Ein besonderer Fokus
liegt dabei auf dem automatisierten Handling
von Werkstiicken. So ist der neue Handlingrobo-
ter Motoman MH12, der auf der Messe erstmals
in Osterreich gezeigt wird, laut Yaskawa das
schnellste Modell in seiner Klasse.

Die Neuentwicklung ist auf 12 kg Trag-
kraft ausgelegt. Sie ist damit doppelt so
hoch wie beim Vorgangermodell. Yaska-
wa erleichtert mit dem hohlen Handge-
lenk deutlich die Medienfithrung zum
Greifer. Storkonturen durch auflen ge-
fiihrte Medienkabel gehoéren damit der
Vergangenheit an. Die mechanische Be-
lastung der Verkabelung sinkt deutlich.
Der Motoman MH12 bietet trotzdem die
Funktion , Servo-Float”. Damit ist er auch
fiir den Einsatz an Spritzgussmaschinen

bestens geeignet. Das schlanke Design
ist konsequent platzsparend und erlaubt
eine hohe Roboterdichte.

Fir Sepp Hautzinger und Johann Bauer,
den beiden Vertriebsverantwortlichen
bei Yaskawa Osterreich, ist die Messe
Intertoo/'SCHWEISSEN eine sehr gute
Gelegenheit, Produktneuheiten und In-
novationen von Yaskawa dem Osterrei-
chischen Kundenkreis zu prasentieren:
"Als groRte Technologiemesse in Oster-
reich ist sie deshalb fiir uns auch eine
Pflichtveranstaltung. Natiirlich kann man
diese Messe nicht mit dem Angebot und
der GroRenordnung deutscher Messen
vergleichen. Trotzdem dient sie als aus-
gezeichnete Informations- und Kommu-
nikationsplattform. Als einer der Markt-
fithrer im Roboterbusiness fithlen wir uns
deshalb auch verpflichtet, die Intertool/

B SCHWEISSTECHNIK

Der Handlingroboter
Motoman MH12 von
Yaskawa, der zur
SCHWEISSEN/JOIN
EX erstmals in Oster-
reich gezeigt wird, ist
laut Herstellerangaben
das schnellste Modell
in seiner Klasse.

SCHWEISSEN mit unserer Prasenz zu
starken, sodass es diese einzige GroRver-
anstaltung im Osterreichischen Produkti-
onsumfeld weiterhin geben wird.”

B www.yaskawa.at

Neu bei MIG WELD: Produkte und Know-How fiir den optimalen Drahttransport!

Ihr SchLl'._]sseL

zur perfekten Drahtférderung.

MIG WELD GmbH International
D-94405 Landau/lsar, Wattstralie 2

Fon +49(0)9951/60 12 30
Fax +49(0)9951/60 12 39
info@migweld.de
www.migweld.de

www.blech-technik.at

MIGRUIETD

WIR SIND AUF DRAHT!
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Ein Spannsystem aus konischen
Walzen positioniert die Rohre und

Profile sicher und materialschonend
in der TruLaser Tube 5000 - sowohl

beim manuellen als auch beim
automatisierten Beladen.

11

fur die

Mit einem Werkzeug gleich vier Arbeitsschritte ersetzen — das
kénnen Rohrbearbeiter schon seit einiger Zeit mit dem Laser
erreichen. Trumpf stellte nun auf der Messe Tube in Diisseldorf

die nachste Generation der TruLaser Tube 5000 vor. Die Maschine

basiert auf einem erprobten Konzept und ermdglicht mit
zahlreichen Neuerungen den noch einfacheren Einstieg in das
Laserrohrschneiden bei weiter gesteigerter Wirtschaftlichkeit.

Der Anwender hat dabei zwei entscheidende Vorteile: Zum
einen ersetzt die TruLaser Tube 5000 die konventionellen
Fertigungsverfahren Sagen, Bohren, Friasen und Entgraten.
Das reduziert den Organisationsaufwand erheblich. Zum an-
deren erweitert sie die Gestaltungsfreiheit in der Konstrukti-
on im Vergleich zu diesen Verfahren.

Prézise und hochproduktiv

Die TruLaser Tube 5000 schneidet Rohre mit Wanddicken
bis acht und Hiullkreisen bis 152 Millimeter Durchmesser.
Dabei ist sie dank hoheren Achsgeschwindigkeiten und opti-
mierten Produktionsablaufen noch produktiver als ihre Vor-
gangermaschine. Der neue Schneidkopf mit 155 Millimetern
Brennweite schneidet zudem alle zuldssigen Materialstar-

32

Neue Alternativien

ken. Dadurch ist kein Schneidkopfwechsel notwendig, selbst
wenn die Maschine unterschiedliche Materialien bearbeitet.
Die Einstellung der Fokuslage erfolgt iiber FocusLine auto-
matisch, was auch die Einstellzeiten auf ein Minimum redu-
ziert.

Fiir beste Bearbeitungsergebnisse ist es wichtig, dass die zu
bearbeitenden Rohre und Profile sicher und gleichzeitig ma-
terialschonend positioniert sind. Dafiir sorgt an der TruLaser
Tube 5000 ein Spannsystem aus konischen Walzen, sowohl
beim manuellen als auch beim automatisierten Beladen. Die
Form der Walzen richtet die Rohre und Profile automatisch
zentrisch aus und bringt sie in die richte Lage. Dabei bleibt
der Kontaktpunkt in der Spannung klein, denn er erfolgt
auch bei Rechteck- oder Quadratrohren im Radiusbereich,

X-technik BLECHTECHNIK 2/April 2014
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Stahl & Service
aus einer Hand

Laserfahige

=) Formatbleche

__:...-JU und Laserzuschnitte

Formrohre
in Handelslangen
und Rohrlaserzuschnitte

Das Video zur
TruLaser Tube 5000

www.schneidetechnik.at/
video/95869

Wir sind die Stahlprofis!

an den Ecken des Profils. Ein neues Messsystem
priift Spannkraft und Position der Spannbacken.
Das steigert die Genauigkeit der Spanntechnik
weiter und erhoht die Prozesssicherheit bei der
Automatisierung. Neben Quadrat-, Rechteck- und
ovalen Rundrohren bearbeitet die TruLaser Tube
5000 mit der optionalen adaptiven Spanntechnik
auch weitere ausgefallenere Profile.

Ergonomisch und bedienerfreundlich A-9020 Klagenfurt Tel. +43

office@fillistahl.at
Das Maschinenkonzept der TruLaser Tube 5000

] =
orientiert sich konsequent am Nutzen des An- www f II t hI t
wenders und Bedienerfreundlichkeit steht im - I IS a .a

Vordergrund des offenen Designs. Es ge- =

www.blech-technik.at 33
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wihrleistet optimale Zuganglichkeit zu
den Arbeitsbereichen. Das erleichtert
beispielsweise das manuelle Beladen,
wenn die Maschine zwischendurch
ein Einzelteil fertigen soll. Die Bedie-
nung der Maschine erfolgt bequem an
einem groBen schwenkbaren 17-Zoll-
Touchscreen. Auf der iibersichtlichen
Bedienoberfliche, die TRUMPF spezi-
ell fiir die Laserrohrschneidmaschinen
entwickelt hat, sind alle wichtigen An-
sichten schnell und einfach erreichbar.

Fir die automatisierte Fertigung lasst
sich die Anlage mit der Beladeeinheit
LoadMaster Tube ausstatten. Das Roh-
material lagert in einer Bindelmulde,
die hauptzeitparallel befiillt werden
kann. Von dort gelangen die Rohre
einzeln auf eine Forderstrecke, von der

34

sie vier Greifer entnehmen und fiir das
Beladen auf die Maschine vorbereiten.
Dabei erfolgt auch eine prazise Ver-
messung des Rohres, um es anschlie-
Rend in der richtigen Position an die
Maschine zu iibergeben. Das Entladen
der Maschine erfolgt {iber eine Aus-
schleusstation. Die fertigen Teile ent-
ladt sie iiber eine Rutsche beispielswei-
se in eine Box oder optional auf einen
Tisch mit Transportband, von dem sie
der Maschinenbediener auf ergonomi-
scher Hohe entnehmen kann.

TRUMPF Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

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

1 Die neue Laserrohrschneid-

maschine von TRUMPF bietet
eine Fllle an Innovationen und
eine wirtschaftliche Alternative
zur konventionellen Rohrbear-
beitung.

2 Uber die Ausschleusstation
entladt die Maschine fertige Teile
Uber eine Rutsche beispielsweise
in eine Box oder optional auf
einen Tisch mit Transportband.

3 Die Beladeeinheit LoadMas-
ter Tube bel&dt die Maschine
automatisch und bereitet das
Rohmaterial hauptzeitparallel vor.

X-technik BLECHTECHNIK 2/April 201 4



Qualitatsmaschinen auf 300 m=

B TRENNTECHNIK

Auf 300 m2 Standardflache werden
Maschinen fiir die Metallver- und
bearbeitung prasentiert.

Zum vierten Mal ist ELMAG als Aussteller auf der Intertool in Wien vertreten. Die Fachmesse ist fiir Produkte der
Druckluft- und SchweiBtechnologie sowie Metallbearbeitung ein wichtiger Fixpunkt im Messekalender.

L Wir sind stolz, uns heuer wieder auf einer
gigantischen Flache von 300 m? prasentie-
ren zu konnen. Das ausgestellte Produkt-
portfolio beinhaltet Qualitdtsmaschinen aus
den Bereichen Metallbearbeitung, Druck-
lufttechnologie und Schweitechnik”, er-
Kklart Geschaftsfuhrer Lorenz Einfinger. Wie
bei den vergangenen Messen wird Elmag
wieder mit seinem langjahrigen Kunden
und Partner Hommel & Seitz aus Wien in
Kooperation ausstellen.

Highlights auf der Messe

Ein Messehighlight stellt die Prasentation
der neuen Produktkataloge ,Metalltrenn-
technik” und ,Metallformtechnik” dar.

Prokurist Thomas Kubinger, Produktma-
nager flir Metallbearbeitung, zeigt sich

www . blech-technik.at

stolz: ,In diesen Werken bieten wir auf
68 bzw. 48 Seiten eine Vielzahl an Metall-
kreissdge- und Bandsdgemaschinen sowie
Schleifmaschinen bzw. Tafelblechscheren,
Abkantpressen, Profilstahlscheren, Rund-
biegemaschinen und Werkstattpressen,
gepaart mit vielen Insider-Informationen.
Wir sind iiberzeugt, dass diese Kataloge
weitere beliebte Nachschlagewerke fiir un-
sere Kunden werden!”

Es wird noch viele andere Highlights am
Stand von ELMAG geben. ,Zusatzlich zu
den technischen Hohepunkten werden wir
unsere Kunden auch kulinarisch mit typi-
schen Innviertler Gaumenfreuden verwoh-
nen”, so Prokurist Kubinger. Es lohnt sich
also auf alle Fille den ELMAG Stand 0529
in Halle B zu besuchen.

ELMAG baut den Erfolg aus

Im Jahr 2012 wurde der erste Schritt dieses
Gesamtprojektes mit der Errichtung einer
neuen 2.200 m2 groRen Montage- und La-
gerhalle erfolgreich abgeschlossen. Bereits
fertig ist auch die Erweiterung und Mo-
dernisierung des ELMAG-Servicebereichs,
dies garantiert noch rascheren und besse-
ren Service. Als dritter Schritt erfolgte nun
der Umbau des Biirobereichs. Hier kam es
zu einer Aufstockung und Verliangerung
des bestehenden Biirotraktes, welcher
seinen Abschluss in einem vorgelagerten
ELMAG-Prasentations- und Kompetenz-
zentrum findet.

Ein GroRteil der ELMAG Produkte kann
man nun auch ,live” erleben und testen.
,Speziell auch unseren Hindlern bietet
dies die Moglichkeit sich gemeinsam mit
ihren Kunden von der ELMAG Qualitat zu
iiberzeugen”, berichtet uns Prokurist Tho-
mas Kubinger.

ELMAG Entwicklungs
und Handels GmbH

Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham
Tel. +43 7752-80881
www.elmag.at
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ombiCut

Mt Faserlaser

Flexible Blechbearbeitung ist mehr als nur

Stanzen und Schneiden — auch Pragen, Umformen,
Gewindeformen und Signieren (6 in 1) gehdren dazu.
Diesen Umstand hat Boschert schon vor einiger

Zeit erkannt und mit der Baureihe CombiCut eine
Hochleistungsmaschine fiir die kombinierte Stanz-/
Schneid-/Umform- und Gewindeform-Bearbeitung
entwickelt. Die Universalmaschine CombiCut ist
nun auch (optional) mit einem leistungsfahigen
Faserlaser-Schneidsystem lieferbar.

Verschiedene Musterteile, die in der Kombination
Stanzen/Faserlaser-Schneiden in einer Aufspannung
komplett und wirtschaftlich gefertigt wurden.

Der Erfolg gibt ihnen Recht, denn bis heute wurden einige Hun-
dert dieser CombiCut- Maschinen in den unterschiedlichsten
Ausfiihrungen verkauft. Spatestens mit der Option Stanzen plus
Plasmaschneiden erweiterte sich der Anwendungsbereich der
CombiCut in neue Dimensionen, weil damit sowohl die Stanzbe-
arbeitung als auch das Plasma-Schneiden von Fein- und Mittelble-
chen bis 12,5 mm Dicke moglich ist.

Die ideale Kombination: Stanzen und Faserlaser-Schneiden

Doch weil der Trend im Sinne von Materialeinsparungen, Res-
sourcenschonung, Leichtbau und Funktionsintegration eher hin
zu Dinnblech-Konstruktionen geht, rundet Boschert das Options-
Portfolio fur die Ausristung der CombiCut nun um eine hochmo-
derne Faserlaser- Schneideinrichtung zur CombiCut FL ab. In en-
ger Zusammenarbeit mit Partner Kjellberg Finsterwalde entstand
das Faserlasersystem XFocus 1000.

Die Verfahrens-Integration mit dem neuen Faserlaser bezieht sich
auf die CombiCut-Baugroflen 750 x 1.500, 1.000 x 2.000, 1.250 x
2.500 und 1.500 x 3.000 mm, sodass Bleche aller Formate in ver-
schiedenen Qualitaten optimal und vor allen Dingen in nur einer
Aufspannung komplett be- und verarbeitet werden konnen.

1.000 Watt fiir Qualitats- und Trennschnitte

Wahlweise kommt dafiir dann die Stanzstation oder die Faserla-
serstation zum Einsatz. Diese bietet, bei einer Anschlussleistung
von max. 7 kVA, eine Laserleistung von 1 kW. Damit ist es laut Bo-
schert moglich, Qualitatsschnitte in Baustahlblechen der Dicken
0,5 bis 6 mm und Trennschnitte in Blechdicken bis 10 mm vorzu-
nehmen. Fiir Edelstahlbleche betragen die Schnittleistungen dann
0,5 bis 4 mm im Qualitatsschnitt und max. 5 mm im Trennschnitt.

Das Kjellberg-Faserlasersystem XFocus 1000 ist kompakt aufge-
baut und sehr einfach an die Stanzmaschine CombiCut zu adaptie-
ren. Der Faserlaser XFocus 1000 eignet sich zum Schneiden und
Markieren. Die mit der Boschert-Steuerung korrespondierende
Steuerung des Faserlasers verfiigt iiber eine umfassende Techno-
logie-Datenbank, die den gesamten Schneidbereich abdeckt.

Kompakt, integriert, betriebsbereit

Das kompakte und leicht anzudockende Faserlasersystem besteht
aus dem 1 kW-Faserlaser mit Lichtleitfaser, dem Laserschneid-
kopf, dem integrierten Kiihlsystem, der Gasversorgung, der Ab-
standsregelung und der Steuerung mit Technologiedatenbank.
Der Faserlaser ist ausgelegt fiir die Bearbeitung eines breiten



WOSCHERT

Spektrums von Blechteilen in der Vorserien-, Kleinserien- und
Mittelserien-Produktion. Der technologiegefiihrte Schneidvor-
gang fiihrt zu gratfreien Schnittkanten und zu einer guten Ober-
flichenqualitdt mit niedrigen Rautiefen, sodass sich eine zeit-
und personalaufwendige Nacharbeit in aller Regel eriibrigt.

Ideal ist der Faserlaser zum reproduzierbar prazisen Schnei-
den von kleinen Konturen und mit geringer Schnittfugenbreite.
Durch die beriihrungslose Bearbeitung lassen sich auch diinne
und filigrane Teile prozesssicher fertigen, bei sehr guter und

B TRENNTECHNIK

Links: die Faserlaseranlage XFocus 1000

inklusive Steuerung und Technologie-Daten-
bank - einfach anzudocken und zu kombi-

nieren mit der Steuerung der CombiCut FL.

wiederholgenauer MaRhaltigkeit — schlieflich ist die Gas-, Ae-
rosol- und Larmbelastung im Vergleich sehr gering, weshalb fiir
den Betrieb in der taglichen Werkstattpraxis auch keine beson-
deren Sicherheitsvorkehrungen erforderlich sind.

Boschert GmbH + Co.KG

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

22. - 23. Mai 2014: Eroffnung der neuen Schachermayer Beratungswelt:

5800 m? - inklusive neuer
maschinenausstellung

SO

schachermayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1432, 1434

Die neue Maschinenausstellung
in der Schachermayerzentrale in
Linz ist einzigartig in Osterreich
und bietet Unternehmen der
Metallbearbeitung eine Marken-
vielfalt, die seinesgleichen sucht.
Hier ist nicht nur eine Maschi-
nenmarke Programm. Viel mehr
sind in der neuen Maschinenwelt
international renommierte Marken
unter einem Dach vereint. Weitere
Vorteile: Die Metallbearbeitungs-
maschinen sind nicht nur ausge-
stellt, sondern auch vorfuhrbereit
— und es gibt individuelle Finan-
zierungsmoglichkeiten.

www . blech-technik.at
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Wenn Low-cost-Produktion und héchste Prazision Hand in Hand gehen:

Gro

$e Blec

SINC

Spezia

e

Stensache

GroBe Bleche prazise bearbeiten — das ist ein Job fiir Spezialisten. Steigender Kostendruck bei gleichzeitig héchsten
Anspriichen an die Qualitit zwingt die Blechbearbeiter jedoch dazu, ihre Produktionen weiter zu rationalisieren.

Das gelingt z. B. mit modernen, leistungsfahigen Anlagen wie etwa der LaserMat®. Diese Laserschneidmaschine im
GroBformat aus dem Messer-Programm vereint Prézision und Vorschub zu hochster Wirtschaftlichkeit.



Die Laserschneidanlage LaserMat® der Messer Cutting Systems GmbH
- hier abgebildet mit einer Arbeitsflache von 45 m2. (Bilder: Messer Cutting
Systems GmbH)

Der Fasenkopf erzeugt Schrégschnitte an Blechen bis 15 mm Dicke bei

einem Fasenwinkel bis 45°.

Um Kundenwiinsche in ganz Europa
oder dariiber hinaus bestens erfiillen
zu konnen, errichten viele metallver-
arbeitende Unternehmen zusatzliche
Werke im Ausland. Damit der Neu-
start dort gleich auf eine solide und
qualitativ hochwertige Basis gestellt
ist, muss neben der Infrastruktur auch
die technische Ausstattung stimmen.
Geht es um o0konomisches Bearbeiten
von Blechen, ist daher ein erfahrener
und beratungskompetenter Partner
mit erstklassigen Produkten gefragt.
Die Messer Cutting Systems GmbH ist
ein traditionsreicher Experte rund um
Schneidoperationen: Das weltweit tati-
ge Unternehmen entwickelt wirtschaft-
liche Anlagen-Losungen, die hochste
Qualitatsanspriiche erfiillen, ob Auto-
gen-, Plasma- oder Laserschneiden.

Enorm flexible
Konfigurationsoptionen

Gebaut werden die Anlagen nach den
strengen Spezifikationen der Auftrag-
geber: ,,Wir haben ein umfangreiches
Anlagenprogramm”, erklart DI Ingo

www.blech-technik.at

Staudinger, Produktmanager Laser
bei Messer, ,,aus dem wir jede Anlage,
mit welcher Schneidtechnologie sie
auch ausgeriistet ist, in Arbeitslangen
und -breiten variabel auf die Kunden-
wiinsche anpassen. Verschiedene Zu-
satzoptionen tragen dazu bei, dass wir
die vielfaltigsten Anforderungen exakt
umsetzen konnen — auch mit unserer
LaserMat®.”

Ein Messer-Kunde aus der Lohn-
schneid-Branche bendétigte beispiels-
weise eine 13 m lange und 3,5 m breite
Arbeitsflaiche zum Laserschneiden von
Blechen bis 20 mm Starke bzw. 13
mm bei 45° Fasenwinkel. Dabei war
die Fasenschneid-Option sowohl fiir
Bau- als auch fiir VA-Stahl Bedingung.
Tatsachlich erreicht die Anlage sogar
mehr als die doppelte Gesamtlange,
denn sie verfiigt iiber einen flexiblen
Wechseltisch: Auf einem Tisch wird
geschnitten und auf dem anderen be-
und entladen. Der Vorteil ist offensicht-
lich — es muss nur eine Schneid- und
eine einzige Be- und Entladezone zur
Verfligung stehen.
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MICRO-EPSILON

BERUHRUNGSLOSE
BANDDICKEN-

MESSUNG MIT
ATC-TECHNOLOGIE

AbvaNcED TitT COMPENSATION

= Mehr Prézision durch Dicken-
bestimmung iber zwei Laserlinien (ATC)

= |ntegrierte inline Prazisionskontrolle
= \erschleiBfreie optische Messtechnik
= | dngs- und Querprofildarstellung

= Hohe Messgenauigkeit unabhéngig
von der Bandlegierung

www.micro-epsilon.de

MICRO-EPSILON | 94496 Ortenburg / Germany
Tel. +49 85 42/168-0 | info@micro-epsilon.de
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Ergebnis: wesentlich straffere Produkti-
onsablaufe sowie bessere Steuerung des
Materialflusses und der Schneidteile.
,Damit sparen Anwender teils erhebli-
che Summen gegeniiber herkommlichen
Technologien ein”, so Ingo Staudinger.

Hdochste Schnittqualitit und Prézision

Stahlblechtafeln wiegen oft mehrere Ton-
nen, weshalb es meist schwierig ist, sie
absolut achsparallel auf dem Tisch zu po-
sitionieren. Damit die Schneidoperationen
dennoch prazise und schnell vonstatten
gehen, wird das Schneidprogramm via
Steuerung entsprechend der realen Lage
des Bleches gedreht. Der Schnitt erfolgt
dann mit einer Genauigkeit von 0,1 mm.
Dabei befindet sich der Schneidkopf leicht
zuganglich unter einer Schutzvorrichtung,
die den Bediener und die Umgebung per-
manent vor Reflexionen des Laserstrahles
schiitzt. Vom zentralen Bedienterminal
aus lasst sich iiber die integrierte Farb-
bildkamera der Prozessverlauf unmittel-
bar auf dem Bildschirm anzeigen.

Um variable Arbeitsldngen zu schaffen,
fahrt die Laserstrahlquelle (Laserschutz-
klasse 1 mit 4,5 kW) direkt mit der Ma-
schine mit. Eine optische Strahlweglan-
genkompensation hdlt wahrenddessen
die Laserstrahllinge bei Querachsenbe-
wegung konstant. ,,Somit sind gleichblei-
bende Schnittqualitaten auf der gesamten
Schneidfliche von 39 m2 garantiert”, so
Staudinger. Wichtig dabei: GroRe Bauteile
konnen in einem Durchgang und ohne Ab-
setzen innerhalb der Kontur geschnitten
werden, ebenso wie Schweilndhte. Die

hohe Préazision der Anlagen erreicht Mes-
ser durch perfekt aufeinander abgestimm-
te funktionelle Faktoren. Dazu gehort bei-
spielsweise das Langsfithrungssystem aus
spielfreien Kugelfithrungsschienen. Samt-
liche Elemente des Schneidportals sind
hochsten Belastungen ausgesetzt: Dort
wirken bei Positioniergeschwindigkeiten
von 100 m/min Beschleunigungskrafte
von bis zu 0,4 g. Das ist nur mit ausge-
suchten Materialien und Komponenten in
bester Verarbeitung moglich.

Geriistet fiir die Zukunft

Ein Lohnschneid-Kunde wahlte die Mes-
ser-Anlage, um Teile mit Fasenanarbei-
tung Okonomisch zu produzieren. Dank
der Fasenschneid-Option und dem Mes-
ser-Programmiersystem OmniBevel ist
das Unternehmen nun in der Lage, selbst
komplexe Teile in einer Operation zu
schneiden und zu fasen. ,Der durch eine
patentierte Magnethalterung bestens ge-
schiitzte Schneidkopf erlaubt kontinuierli-
che Winkeldnderungen der Fasen von -45°
bis +45° (optional: +/- 50°). So lassen sich
Teile mit einem positiven Schnitt auf der
einen und einem negativen auf der ande-
ren Seite realisieren. Bei einigen Schweil3-
operationen ist dies die elementare Vo-
raussetzung fiir prazise Ergebnisse”, so
Ingo Staudinger. Selbstverstandlich kann
die Anlage auch mit anderen Schneidver-
fahren betrieben werden — beispielsweise
mit Plasma. Alternativ sind Markierver-
fahren moglich, denn gerade die Kenn-
zeichnung nimmt einen immer hoheren
Stellenwert ein. Zum Beispiel fithrte der
Kunde ein sehr striktes Verfahren ein, um

Selbst besonders anspruchsvolle
Anwendungen wie beispielsweise das
Schneiden von Klépperbdden sind mit
der LaserMat® auch in groBen Dimensi-
onen moglich (hier: 4-m-Durchmesser).

Kam nach der V-Naht: Y-Naht,
bei der ein zusétzlicher senkrechter
Schnitt einen 2 mm hohen Steg erzeugt
— hier an einem 10 mm dicken Stahl-
blech bei einem Winkel von 45°.

Rohbleche und die daraus produzierten
Teile zu identifizieren. Messer Cutting
Systems hat die wesentlichen Moglichkei-
ten der Lasertechnologie dazu in die La-
serMat® installiert. Dariiber hinaus wurde
die Option ,Markieren mit Mikrokérnen”
auf der gelieferten Maschine realisiert
— Zentrierpunkte, Markierlinien sowie
Ziffern und Buchstaben sind so auch bei
hohen Geschwindigkeiten sichtbar.

Bestens ausgestattet
fiir anspruchsvolle Aufgaben

Mit der flexiblen Anlagentechnologie von
Messer Cutting Systems sind Kunden aus
den unterschiedlichsten Branchen auch
fiir anspruchsvolle Aufgaben bestens aus-
gestattet — und konnen in hochster Quali-
tat produzieren. Exakt auf deren Anforde-
rungen angepasst, ist jede dieser Anlagen
Bestandteil optimierter Fertigungsprozes-
se, die dank der hohen Arbeitsgeschwin-
digkeit der LaserMat® noch zusdtzlich an
Wirtschaftlichkeit gewinnen — Low-cost-
Produktion bei gleichzeitig hochster Pra-
zision.

Das Video zur o0
LaserMat® M
www.schneidetechnik.at/ _E
video/95868

Messer Cutting Systems GmbH

Otto-Hahn-Str. 2-4
D-64823 GroB-Umstadt
Tel. +49 6078-787-0
www.messer-cs.com
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Die neue E-VENT™ DX PRECISION von ESAB
zeichnet sich durch eine platzsparende Bauwei-
se mit einem Schneidbereich von 1,5 x 3 m aus.

Klein, kompakt, komplett

ESABs neue E-VENT™ DX PRECISION bietet
hochprézises Plasmaschneiden bei einer
Vielzahl von Materialien mit einer Dicke von
bis zu 25 mm und Positioniergeschwindig-
keiten von bis zu 30.000 mm/min. Sie ist laut
Hersteller ein komplettes, sofort einsatzbe-
reites System, mit dem Hdchstleistungen
erreicht werden.

Die neue E-VENT™ DX PRECISION
zeichnet sich durch eine platzsparende
Bauweise mit einem Schneidbereich
von 1,5 x 3 m aus. Sie ist mit ESABs
hochprédzisen m3 Plasma™ System
ausgestattet, das laut ESAB duBerste
Genauigkeit beim Plasmaschneiden
und —-markieren gewdhrleistet und in
einem vollstandig integrierten, ein-
fach zu bedienenden Paket angeboten
wird. Die hohe Leistungsfahigkeit der
neuen Maschine fiir das prazise Plas-
maschneiden ist ein Ergebnis der voll-
standigen Integration von ESABs m3
Plasma™ System, der VISION™ T5
CNC und der COLUMBUS™ III Soft-
ware, die nahtlos zusammenarbeiten
und so fiir beste Schnittqualitat bei al-
len Konturen sorgen — mit vollautoma-
tisierter Prozesskontrolle, fiir optima-
le Funktionsvielfalt beim Schneiden,
unabhangig von den Fahigkeiten des
Bedieners.

Perfekt aufeinander abgestimmt

Das m3 Plasma™ System ist mit ES-
ABs Precision Hole Technology aus-

gestattet, die prazise kleine Locher bis
zu einem 1:1 Verhaltnis von Durch-
messer zu Dicke bei niedrig legiertem
Stahl bis zu 25 mm Dicke produziert.
ESABs VISION™ T5 CNC Steuerung
bietet eine einfach zu bedienende
Touchscreen-Oberfliche im Breitfor-
mat. Die eingebaute Prozessdaten-
bank vereinfacht das Einrichten aller
Schneidwerkzeuge durch automati-
sche Konfiguration der Parameter wie
Schneidgeschwindigkeit, =~ Schnittfu-
genkompensation und Zeitmessern,
basierend auf der Materialdicke, dem
Materialtyp und der gewtnschten
Schnittqualitat.

Die einfach zu bedienende Steuerung
wird durch ESABs COLUMBUS™ III
CAD/CAM Software erganzt. Intelli-
gentes Programmieren rationalisiert
den Herstellungsprozess durch zeit-
sparende Funktionen fiir das Schach-
teln und fir die Optimierung der
Schneidaufgaben wie z. B. gemein-
samer Schnitt, Brennbriicken, Stege,
Eckenschleifen, Anschnitt vorziehen
und das Optimieren von kleinen Lo-
chern. Die neue E-VENT™ DX PRE-
CISION bietet laut ESAB Hochstleis-
tungen durch ein platzsparendes,
vollstandig integriertes Schneidsys-
tem, das schnell und einfach aufge-
baut ist, sodass sofort mit dem Schnei-
den begonnen werden kann.

M www.esab-cutting.de
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... fur SchweiBer iiberall auf der
Welt! Vorsprung in der Schweiftechnik
kommt von ABICOR BINZEL. Innovative
Brennertechnologie, die begeistert! Fiir
nahezu alle Werkstoffe, Werkstiicke und
Aufgaben hat ABICOR BINZEL genau
den Schweif3- oder Schneidbrenner, der
dafir erforderlich ist. Luft- oder flussig-
gekihlt. Fir den manuellen und auto-
matisierten Einsatz. Dazu umfangreiches
Zubehdr sowie Roboter-Peripherie-Systeme.

Jetzt informieren!

BINZEL=

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

Tel.. +43(0) 662 /6289-110
Fax:  +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at
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Neue
der

Mit der neuen
Wasserstrahlschneidanlage ByJet
Flex riistet Bystronic seine Kunden
fiir die Zukunft. Ein modulares
Maschinenkonzept und die neue
Steuerungsgeneration ByMotion
ero6ffnen Anwendern eine neue
Dimension der Flexibilitat.

Die ByJet Flex vereinigt 2D- und 3D-Technologie

auf einer innovativen Maschinenplattform.

DIimension
—lexipllitat

T

=
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Fir die wirtschaftliche Materialbear-
beitung benotigen Anwender Maschi-
nen, die sich genau auf ihre Bediirf-
nisse anpassen und auf denen sich
die technischen Modglichkeiten voll
ausreizen lassen. Hier setzt Bystronic
mit der neuen Wasserstrahlschneid-
anlage ByJet Flex an. , Unser Ziel war
es, eine Maschine zu entwickeln, die
einerseits ein moglichst breites An-
wendungsspektrum abdeckt und sich
zudem flexibel auf die Anforderungen
unserer Kunden hin anpassen lasst”,
erklart Bystronic Entwicklungsleiter
Dr. Jirgen Hohnhaus.

Herausgekommen ist dabei eine inno-
vative Maschinenplattform, die iber
ein variables Beckensystem und einen

42

individuell erweiterbaren Funktions-
umfang in verschiedenste Fertigungs-
landschaften integriert werden kann.
Neu werden auf der ByJet Flex sowohl
2D- als auch 3D-Anwendungen mog-
lich. Die Maschine arbeitet mit zwei
umriistbaren Schneidkopfen, die je
nach Anwendung gerade und schrage
Kanten schneiden konnen.

Flexibles Maschinenkonzept

Das Maschinenkonzept der ByJet Flex
kniipft an die erfolgreiche Serie der
ByJet Classic an. Mit einem variablen
Beckensystem wird die ByJet Flex in
mehreren Formaten bis zu einer ma-
ximalen Arbeitsfliche von 10 mal 3
Metern angeboten. Auch ein spaterer

Ausbau ist moglich. Beliebig erwei-
terbar ist auch der Funktionsumfang
auf der ByJet Flex. Die Basisvariante
der Maschine verfiigt iiber alle tech-
nischen Voraussetzungen, um Funkti-
onen wie 3D-Schneidkopfe, Bohrspin-
del, FixMaster, PositionPointer und
PrecisionAligner nachzuristen. Damit
konnen Anwender die Maschine ge-
nau auf ihre Bediirfnisse anpassen.

Breites Funktionsspektrum

Die neu entwickelte Prozesssteue-
rung der BylJet Flex heit ByMotion.
Die Steuerung unterstiitzt das breite
Funktionsspektrum und verbessert die
Einbindung samtlicher Prozesse auf
der BylJet Flex. Bereits bei 2D-Anwen-
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Die ByJet Flex ist fur die
Nachrustung von bis zu zwei
3D-Schneidkopfen konstruiert.

dungen wird dies durch eine prazi-
sere Schnittqualitat spiirbar. An- und
Endschnitte, feine Konturen mit
haufigen Richtungsdnderungen so-
wie Ecken in dickem Material lassen
sich nun viel genauer herstellen. Bei
3D-Anwendungen ermoglicht ByMo-
tion beispielsweise das zeitgleiche
5-Achs-Schneiden mit zwei Schneid-
kopfen und einer kontinuierlichen
Hohenabtastung.

Mit ByMotion setzt Bystronic im Steu-
erungskonzept auf einen innovativen
Software-CNC-Kern. Dabei wird der
Einsatz von Elektronik-Komponenten
weitestgehend reduziert. Das verein-
facht die Wartung und reduziert die
Storanfalligkeit deutlich. Zudem =

www . blech-technik.at
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konnen Anwender jetzt viel schneller
mit Updates versorgt werden.

Schnell zum guten Teil

Auch die Bedienung der BylJet Flex
wird einfacher. , Unsere Anwender
wollen einfach und schnell zum gu-
ten Teil”, erklart Jirgen Hohnhaus.
Prazision miisse sich heutzutage in
wenigen Bedienschritten auf einer
Maschine umsetzen lassen. Im Was-
serstrahlschneiden wiirden mitun-
ter extrem hochwertige Materialen
bearbeitet. Bei diesen Auftragen sei
der Spielraum fiir Testlaufe praktisch
nicht vorhanden. Mit einer iibersichtli-
chen Bedienoberflache biete die ByJet
Flex eine einfache Bedienfiihrung und
hohe Prozesssicherheit, so der Bystro-
nic Entwicklungsleiter.

ByPump Direct und
ByPump Ultra

Fir die ByJet Flex stehen zwei ver-
schiedene Pumpen zur Auswahl. Die

ByPump Direct mit einem maximalen
Arbeitsdruck von 3.600 bar und die
ByPump Ultra mit einem maximalen
Arbeitsdruck von 5.300 bar. Fiir maxi-
malen Teileausstofl bei Anwendungen
mit zwei Schneidkopfen sind beide
Pumpen auch in einer Version mit dop-
pelter Durchflussleistung verfiigbar.
Die Pumpensysteme bestechen durch
nahtlose Integration und hohe Ener-
gieeffizienz. Mit ByMotion gelingt es,
die Pumpe in wenigen Millisekunden
anzusteuern und somit optimal in die
Prozessablaufe auf der BylJet Flex ein-
zubinden. Das fihrt nicht nur zu einem
prazisen Druckaufbau, sondern auch
zu deutlich reduzierten Druckspitzen
und damit zu langeren Standzeiten der
Hochdruckkomponenten.

Bystronic Austria GmbH

Salzburger StraBe 205
A-4030 Linz

Tel. +43 732-341155
www.bystronic.at
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Die einfache Bedienflihrung ermdéglicht
Préazision in wenigen Anwenderschritten.



Noch prazisere Schnittqualitéten als bisher

Die Genthner SystemTechnologie ist ein Hersteller von feinmechanischen
Baugruppen, fiir die neben diversen Fris- und Drehteilen auch
Wasserstrahlteile produziert werden. Das Unternehmen beliefert unter
anderem Kunden aus der Luft- und Raumfahrtindustrie und ist als Zulieferer
nach DIN zertifiziert. Wir sprachen mit Ronny Retzlaff, Betriebsleiter im
Bereich Wasserstrahlschneiden. Er testet seit Oktober 2013 eine ByJet Flex
von Bystronic.

Welche Vorteile bringt lhnen die neue ByJet Flex?

Ein wesentlicher Vorteil der ByJet Flex liegt in der neuen Prozess-
steuerung ByMotion. Wir erreichen damit einfach noch prazisere
Schnittqualitdten als bisher, besonders bei feinen Konturen. Die
Verfahrwege des Schneidkopfes sind hier viel feinfiihliger, als wir
es von unseren iibrigen Schneidanlagen gewohnt sind.

In welchem Umfang nutzen Sie die Maschine?

Wir arbeiten im 1,5-Schicht-Betrieb. Da lauft die ByJet Flex ein-
fach mit. Im Moment bearbeiten wir auf der Maschine kleine

Die komplette Produktfamilie fir

Serien und Prototypen. In Zukunft wollen wir aber auch unsere
GrofRserien auf die ByJet Flex verlagern.

Was hat Sie an der ByJet Flex
am meisten iiberrascht?

Was uns iiberrascht hat, ist die hohe Z-Achse. Damit konnen wir
auch hohere Werkstiicke unterlegen. Wir bearbeiten haufig Ge-
hiuseteile, an denen nachtriglich Offnungen eingebracht wer-
den missen. Solche Teile sind schnell mal 200 Millimeter hoch.

Gab es weitere Uberraschungen?

Wirklich toll ist auch, dass wir keine Referenzfahrt mehr einlegen
miissen. Das erleichtert unsere Abldufe und spart Zeit. Bei sehr
prazisen Einlegeteilen mussten wir bisher ab und an auf Referenz
fahren. Mit der BylJet Flex konnen wir jetzt flott ohne Unterbre-
chung schneiden.

B www.genthner.com

automatisiertes Schweiflen und Schneiden

Die Komplettlosung flir das automatisierte Schweillen und
Schneiden. Robotertechnik, Software, Sensorik und Positionierer
aus einer Hand. Maximale Wirtschaftlichkeit durch hochste

Effizienz und individuell skalierbares System.

www.cloos.co.at

Weld your way.
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Wasserstrahischneidanlagen sind seit Jahren anerkannt und haben zu Recht ihren festen Platz in der Welt des
Schneidens. Fiir viele Produkte wére die Bearbeitung mit Wasserstrahl ideal, aber die Standardgerate sind es oft nicht.
Diese Liicke fiillt Perndorfer mit seinen Sonder-Wasserstrahlschneidanlagen.

Fiir individuelle Anforderungen — sei es
eine spezielle Beschickung oder diverse
Funktionen - sind individuelle Losungen
gefragt. Der Wasserstrahlschneidpionier
— die Perndorfer Maschinenbau KG mit

Sitz in Kallham (00) — fertigt neben sei-
nen Standard-2D- und 3D-Anlagen auch
Sonderwasserstrahlschneidanlagen. Diese

WSS-Anlagen werden genau auf Kunden-
wunsch zugeschnitten und sind deshalb
einzigartig.

Sondermaschine fiir Displayglaser

Was mit diesen Sondermaschinen mog-
lich ist, zeigt Perndorfer z. B. mit einer

komplexen Sonder-WSS-Anlage, die beim
Schneiden von Displaygldsern fiir die Au-
tomobilindustrie zum Einsatz kommt. Bei
diesen Displaygldsern — fiir Navigation und
Bordcomputer — kommen Einzelscheiben
mit einer Dicke von unter einem Millime-
ter zum Einsatz. Eine Scheibe — oder auch
beide —konnen auf der Innenseite ein- oder

X-technik BLECHTECHNIK 2/April 2014




Eine der auBergewodhnlichen Sonder-Wasserstrahlschneidanlagen L
von Perndorfer dient zum Schneiden von groBformatigen Rohren. n

mehrfarbig bedruckt werden. Nach dem
Zusammenfiigen zu einer Verbundscheibe
liegt der Aufdruck absolut geschiitzt vor
Kratzern und Umwelteinfliissen zwischen
den beiden Glasern. Das Bedrucken erfolgt
in der Regel im Siebdruckverfahren. Da-
bei werden auf einem gréenmiRig stan-
dardisierten Substrat — dem sogenannten
Nutzen — moglichst viele Einzelstiicke ver-
schachtelt. Problematisch dabei ist aller-
dings, dass der Siebdruck bei allen Glasern
immer etwas abweicht und nicht bei allen
Nutzen gleich ist.

Die Aufgabe der Perndorfer Sonder-WSS
war es, diese Einzelstiicke so aus den Nut-
zen zu schneiden, dass der Zuschnitt im-
mer zum Siebdruck ausgerichtet ist. Die
Anforderungen an die Fertigungsqualitat

waren extrem hoch — hier einige Haupt-

punkte:

® Schneiden mit einer Konturgenauigkeit
von 0,05 mm

m QOberflichenrauheit an der Schnittkante
Ra 3,2

m  Schnittkante umlaufend 10° geneigt

= enge Taktzeitvorgaben

®  Ausrichtung jedes einzelnen Zuschnitts
zum Siebdruck

= yollautomatischer Ablauf

Herausforderung GroBrohre

Eine weitere auBergewdhnliche Sonder-
Wasserstrahlschneidanlage von Perndorfer
dient zum Schneiden von groRformatigen
Rohren. Mit dieser WSS-Anlage werden
Rohre mit einem Durchmesser von 500

Die kombinierte Erfahrung aus 30 Jahren
Sondermaschinenbau und 25 Jahren
Wasserstrahlschneiden macht uns zu einem
Spezialisten fUr schwierige Falle.

Franz Perndorfer, Geschéftsfiihrer,
Perndorfer Maschinenbau KG

B TRENNTECHNIK

Eckdaten der Perndorfer Sonder-WSS zum Schnei-
den von Displayglasern fiir die Automobilindustrie:

= yollautomatische CNC-Sonder-
Wasserstrahlschneidanlage

m 3 Fiinf-Achs-Schneidkdpfe mit Prazisions-
Abrasivdosierung

= 2 Hilfsachsen fUr Schneidtischverstellung

= 2 unabhéngige Schneidbecken, thermisch vom
Maschinengestell entkoppelt, mit automatischer
Wasserniveau-Regulierung

= optische Bauteilvermessung

5-Achs-Knickarmroboter flr Bauteilhandling

NUM-CNC-Steuerung, Anbindung an Postprozessor

bis 4.000 mm und einer Lange von 6.000
mm aulerst effektiv bearbeitet. Da die In-
nenseite der Rohre auf keinen Fall verletzt
werden darf, wurde entschieden, das Rohr
von innen nach auBen zu bearbeiten. Auch
das Beschicken der Anlage mit derart gro-
Ren Rohren ist nicht unproblematisch. Hier
kommt ein Hebelsystem zum Einsatz, mit
dem das Rohr sicher, schnell und komforta-
bel in Position gebracht wird. Die Wander-
bewegung des Rohres beim Drehen wird
gemessen und wahrend des Schneidens
sofort kompensiert. Der auf dem Ausleger
montierte, schwenkbare Schneidkopf er-
laubt Fasenschnitte bis zu 60°. Zusatzlich
ist die Anlage mit einem Drucker ausge-
stattet, mit dem die Rohre gekennzeichnet
und auch Index- oder Gradmarkierungen
aufgetragen werden konnen. So wie die
Perndorfer-Standard-Abrasivanlagen wer-
den ibrigens auch die Sonder-WSS-An-
lagen mit der Perndorfer Schlammaustra-
gung ausgertstet.

Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8, A-4720 Kallham
Tel. +43 7733-7245
www.perndorfer.at
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Wasserstranischneiden — Das \Wesentliche

wird haufig ulbersenen oder verschwiegen

48

Immer mehr Unternehmen setzen Wasserstrahischneidanlagen ein.

Zum einen, weil der Anschaffungspreis gegeniiber anderen Schneidverfahren

(z. B. Laser) meist giinstiger ist, zum anderen, weil mit der Wasserstrahitechnologie
beinahe alle Materialien geschnitten werden kénnen. So wird sie z. B. in der
Metall-, Glas- und Kunststoffindustrie, aber auch in der Lebensmittelindustrie
eingesetzt. Wasserstrahlschneidanlagen kénnen auch sehr dicke Materialien,

z. B. Stahl bis 200 mm, trennen und dienen bei Lohnfertigungsbetrieben héufig als
Erganzung zu Laseranlagen, um so die Fertigungsmoglichkeiten zu komplettieren
und auf dem Markt breiter aufgestellt zu sein.

Hersteller von Wasserstrahlschneidan-
lagen gibt es viele. Ob aus Asien, den
USA oder Europa: Alle arbeiten nach
dem gleichen Prinzip. Aber es gibt
durchaus Unterschiede. Unterschiede,
auf die beim Kauf geachtet werden soll-
te, denn das Marketing vieler Hersteller
verspricht Unglaubliches: Alles soll mog-
lich sein, jeder sei der Beste. Doch Vor-
sicht ist geboten. So konnte ich kiirzlich
in einem Internetforum lesen, dass ein
deutsches Unternehmen eine Wasser-
strahlschneidanlage eines sehr bekann-
ten Wasserstrahlherstellers gekauft hat.
Vor dem Abschluss wurde der Kunde
auch vor Ort beraten. So weit, so gut. Ei-
nige Monate spéter stellte der Kunde, der
iberwiegend Edelmetalle bearbeitet, in
dem Forum die Frage, wie er denn den
Schneidschlamm aus dem Schneidbe-
cken bekommen und entsorgen konne.
Entsorgungsdienste lehnten die Entsor-
gung des Schneidschlamms ab, da dieser
einen zu hohen Wert an Schwermetallen
aufwies. Das nachste Problem war das
Wasser, das nach dem Schneiden eben-
falls mit Schwermetallen belastet ist. Da-
raufhin wandte sich der Kunde an den
Hersteller. Dieser wollte allerdings nichts
von diesen Problemen wissen und hatte
keine zufriedenstellende Losung parat.

Runde und saubere Sache

Das ist leider kein Einzelfall. Wir, die
Perndorfer Maschinenbau KG, treffen

auf Messen immer wieder Anwender, die
Probleme mit dem Schneidschlamm ha-
ben. Die meisten Kunden haben damit zu
kdampfen, den Schneidschlamm aus dem
Becken herauszubekommen. Die Pern-
dorfer-Schlammaustragung — dabei han-
delt es sich um einen Schneckenférderer
— ist hier sicher eines der zuverlassigsten
Systeme. Allerdings ist es in den meisten
Fallen nicht nachriistbar, da das Schneid-
becken dafiir ausgelegt sein muss.

Mit dem Wasser geht das leichter. Mit
der Perndorfer-Wasserrecyclinganlage —
diese kann auch in Fremdanlagen integ-
riert werden — kann das Wasser im Kreis-
lauf gefahren werden. Es gelangt kein
Schmutzwasser ins Kanalsystem, auch
die Anlagengenehmigung wird erleich-
tert — Wasserstrahlschneiden kann also
durchaus eine runde und relativ saubere
Sache sein.

Gute Beratung vor dem Kauf

Achten sollte man aber auch auf die Aus-
fiihrung des Maschinenbaus und eine
gute Zuganglichkeit beim Beschicken
der Anlage. Wichtig sind zudem die Steu-
erung, die Software bzw. das entspre-
chende CAM-Werkzeug und das Sicher-
heitskonzept. Alles Dinge, iiber die man
sich vor einem Kauf informieren und die
man sich zeigen lassen sollte. Ein Besuch
beim Hersteller macht durchaus Sinn, so
kann man sich selbst ein Bild tber die

Ewald Perndorfer

Customer Support,
Perndorfer Maschinenbau KG.

Fertigungstiefe des Unternehmens ma-
chen. Denn man darf eines nicht verges-
sen: Es handelt sich um eine Anlage zum
Bearbeiten verschiedenster Materialien
in rauer Umgebung. Schauen Sie sich
einmal altere Maschinen an: Diese wur-
den sehr massiv, solide und quasi fiir die
Ewigkeit gebaut. Leider hat die Qualitat
des guten Maschinenbaus (nicht nur bei
Wasserstrahlschneidanlagen) in letzter
Zeit etwas nachgelassen. Leichtbauwei-
se mag zurecht bei Automobilen gefragt
sein, aber bei Bearbeitungsmaschinen
hat sie nichts verloren. Zudem behalt
eine solide gebaute Maschine langer
ihren Wert. Wer sich vor dem Kauf gut
beraten lasst, hat spater viel Freude mit
seiner Wasserstrahlschneidanlage und
kann das ganze Potenzial ausschopfen,
das diese Technologie bietet.

B www.perndorfer.at
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Service - fur Sie. sendes System an Dienstleistungen. Wir bieten auftragsbezogene Einzelteile,

Kleinserien- und Massenfertigung fuir den Maschinen- und Anlagenbau.

Unser vielseitiger Maschinenpark erlaubt maximale Bearbeitungsformate bei
grolRer Materialstarke in unterschiedlichsten Sorten und Gliten.
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Horizontale Muldenbandstrahlanlage: R erweitern unsere Leistungsspharen flexibel und auftrags-
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artner und Zulieferer im Single- und Multiple-Sourcing.
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Telefon: +43 7229 61048 Serie, Fax: +43 7229 70141
www.wagner-stahl.at, office@wagner-stahl.at
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Vakuumheber von Schmalz optimiert die Beladung von Richtmaschinen:

Slechhandling

eichtgemacnt

Spannungen und Unebenheiten im Blech wirken sich negativ auf eine reibungslose Weiterverarbeitung aus.
Prazisionsrichtmaschinen von Arku gleichen diese Ebenheitsfehler aus und sorgen so fiir bessere Ergebnisse in
Folgeprozessen. Jetzt hat Arku auch die Be- und Entladung seiner Maschinen optimiert. Seit Kurzem setzen sie in
ihrem Richtzentrum einen Vakuum-Schlauchheber JumboErgo von Schmalz ein.

Spannungen und Unebenheiten im Blech
konnen unterschiedliche Ursachen haben
— z. B. Restspannungen aus dem Walz-
prozess, mechanische wie thermische
Trennverfahren oder Warmeeinwirkung.
In jedem Fall aber wirken sie sich negativ
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auf die anschliefende Weiterverarbeitung
aus. So konnen beispielsweise beim Bie-
gen Winkligkeitsfehler und beim Schwei-
Ren Verformungen auftreten. Die Folgen
sind aufwendige Nacharbeiten, langere
Durchlaufzeiten und im schlimmsten Fall

e
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ik : ~ 110 von Schmalz vereinfacht die Arku Maschi-

nenbau GmbH die Bestiickung ihrer Richtma-
. schinen. (Bilder: J. Schmalz GmbH)

b

erhohter Ausschuss. Um dies zu verhin-
dern, miissen Bleche gerichtet werden.
Was frither mit Hammer und Flamme sehr
langwierig und anspruchsvoll war, erledi-
gen heute hochmoderne Richtmaschinen
schnell und zuverlassig. Die Arku Maschi-

FlatMaster 88

Vit dem Vakuum-Schlauchheber JumboErgo
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nenbau GmbH mit Sitz in Baden-Baden (D)
ist einer der weltweit fiihrenden Hersteller
solcher Prazisionsrichtmaschinen. An sei-
nen drei Standorten in Baden-Baden, Cin-
cinnati (USA) und Kunshan (China) bietet
das 1928 gegriindete Unternehmen aufler-
dem Lohnrichtarbeiten an. Auf den Arku-
Maschinen bearbeiten die Richtmeister
im Kundenauftrag unterschiedlichste Teile
und Platinen von 0,15 bis 35 mm Dicke.

Unbefriedigender Zustand

Wahrend der eigentliche Richtprozess in
wenigen Sekunden ablauft, dauerte bisher
die Be- und Entladung der Maschinen oft
Minuten. Arku setzte in seinem Richtzen-
trum bislang auf eine Handhabungslosung
mit Magneten. ,Diese Losung war sehr
zeitaufwendig und umstandlich. AuRer-
dem richten wir auch nicht-magnetische
Bleche. Die bis zu 110 kg schweren Teile
mussten dann von Hand gehoben wer-
den. Das nahm bis zu zehn Minuten in
Anspruch und brachte eine erhohte Verlet-

zungs- und Beschadigungsgefahr mit
sich”, schildert Alexander Enke, Leiter
des Arku-Richtzentrums. Dariiber hinaus
hauften sich Anfragen von Kunden, die
ihrerseits nach einer optimalen Handha-

B AUTOMATISIERUNG

bungslosung suchten. Also nahmen die
Verantwortlichen das Thema unter die
Lupe und schauten sich nach einer Alter-
native um. Auf der Euroblech 2012 trat
man mit den Vakuum-Spezialisten =>

auflosen.

WER AN UNLOSBARES GLAUBT,
KANN ES IN WOHLGEFALLEN AUFLOSEN.

Hachst individuelle Profillssungen
kommen nicht von ungeféhr, sondern von Welser.
Sehen Sie selbst: www.welser.com

Welser Profile GmbH, Prochenberg 24, A-3341 Ybbsitz, mail: tube@welser.com
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Zur kompletten Handhabungslésung gehért
ein leichtgangiger Aluminium-Saulen-
schwenkkran mit ebenfalls 110 kg Traglast.
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von Schmalz in Kontakt. Alexander Enke
informierte sich auf ihrem Stand iiber de-
ren Handhabungslosungen. Schon bald
darauf waren die Schmalz Experten zu
Gast in Baden-Baden. Gemeinsam wurden
vor Ort im Arku-Richtzentrum die Ver-
héltnisse analysiert und Anforderungen
definiert. Bleche mit unterschiedlichen
MaRen und Gewichten sollten schnell, er-
gonomisch und flexibel gehandhabt wer-
den - eine Aufgabenstellung wie gemacht
fiir die Vakuum-Schlauchheber Jumbo von
Schmalz.

Die Wahl — ganz
eindeutig der JumhoErgo

Die Wahl fiel schlieRlich auf den Vakuum-
Schlauchheber JumboErgo 110 fiir Trag-
lasten bis 110 kg. Ein Drehgriff erlaubt die
ergonomische und feinfithlige Steuerung
der Auf- und Abbewegung. Das Vakuum-
Gebldse arbeitet mit einer Nennleistung
von 4 kW und kann per Funkfernsteuerung
SRC ein- und ausgeschaltet werden. Das
hilft Energiekosten zu sparen.

Die SRC selbst wird mittels einer Solar-
zelle im Bedienelement betrieben. Zum
sicheren Greifen der Blechteile verfiigt der
JumboErgo iiber einen Doppelsauggreifer
FM. Dieser eignet sich auch flir Werkstii-
cke, bei denen eine hundertprozentige
Saugflaichenbelegung nicht moglich ist.
Das ist dann der Fall, wenn Bleche Locher
und Aussparungen aufweisen. Durch ei-
nen Schnellwechseladapter konnen wei-
tere Sauggreifer fix und ohne Einsatz von
Werkzeugen adaptiert werden. Eine spe-
zielle Beluftungseinheit sorgt fir das ein-
fache Ablosen luftdichter Werkstiicke vom
Sauggreifer. Der Vakuum-Schlauchheber
JumboErgo 110 arbeitet an einem Alumini-
um-Saulenschwenkkran mit einer Traglast
von ebenfalls 110 kg und einer Ausleger-
lange von 6 m. Den immer wichtiger wer-
denden, ergonomischen Anforderungen
tragt die Eigenentwicklung von Schmalz
durch guten Leichtlauf und geringe An-
fahrkrafte Rechnung. Der Bediener kann
selbst schwere Bleche spielend leicht und
dartiiber hinaus sehr leise verfahren. Zum
Lieferportfolio von Schmalz gehorte auch

eine Schallddmmbox und eine Befesti-
gungskonsole fiir das Vakuum-Geblase.

Alle Bleche sicher bewegen

Obwohl die Handhabungslosung erst
seit September 2013 im Einsatz ist, hat
sie das Blechhandling bei Arku in mehr-
facher Hinsicht deutlich verbessert. Der
Bediener muss kunftig nicht mehr auf
mogliche Lochungen oder Aussparungen
im Blech achten. Auch das Material spielt
keine Rolle mehr. Alexander Enke: , Mit
dem Schlauchheber kénnen wir samtliche
Bleche zuverlassig und sicher bewegen.
Eine Unterscheidung zwischen magneti-
schen und nicht-magnetischen Teilen ist
nicht mehr notwendig, geschweige denn
der mithevolle Einsatz unserer Mitarbeiter
beim Heben.” Zur Bedienung der Anlage
reicht ein Mitarbeiter aus. Selbst schwere
Bleche konnen mit dem JumboErgo ri-
ckenschonend und positionsgenau in der
Mitte der Rollenbahn abgelegt und wie-
der aufgenommen werden. Weiterer Plus-
punkt: Der Vakuumheber greift die Bleche
besonders schonend. So werden neuerli-
che Beschiddigungen nach dem Richten
vermieden. Schon nach einer relativ kurzen
Einsatzzeit des Vakuumhebers stand fir
Alexander Enke fest: ,Durch die Schmalz
Losung erzielen wir gegeniiber dem Hand-
ling per Magneten eine Zeiteinsparung von
bis zu 20 %." Mit den positiven Resultaten
hélt der Baden-Badener Maschinenbauer

nicht hinterm Berg: Das Gerat wird auch zu
Demonstrationszwecken fiir Kunden ein-
gesetzt. Alexander Enke: ,Dass wir die Lo-
sung unseren Kunden weiterempfehlen, ist
der beste Beleg fiir unsere Zufriedenheit.”

Anwender

Die Arku Maschinenbau GmbH in
Baden-Baden bietet nach eigenen
Angaben weltweit das groBte Spek-

trum an Prézisions- und Hochleis-
tungsrichtmaschinen. An seinen drei
Standorten in Baden-Baden, Cincin-
nati (USA) und Kunshan (China) bietet
das 1928 gegrindete Unternehmen
auBerdem Lohnrichtarbeiten an.

www.arku.de

J. Schmalz GmbH Férder- und
Handhabungstechnik

Aacher StraBe 29, D-72293 Glatten
Tel. +49 7443-2403-0
www.schmalz.com
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robolink D: Bei dem neu-
en guinstigen Robotikbau-
kasten von igus wird der
Kunststoff-Aluminium-Ge-
lenkarm direkt Uber einen
Motor an der Achse ange-
trieben. Anwender kénnen
flexibel die Einzelelemente
selbst zusammenbauen,
Motoren anflanschen
oder komplette Gelenk-
arme bestellen. Basis des
robolink D-Gelenkes ist
ein schmierfreies PRT-
Polymer-Rundtischlager
von igus. (Quelle: igus
GmbH)

Robotik-Produktreine

unterstutzt Lean Automation

Mit ,robolink D hat die igus GmbH einen
direkt angetriebenen Gelenkarm aus Kunst-
stoff und Aluminium fiir die Lean Automation
entwickelt. Die auf schmierfreien igus PRT-
Polymer-Rundtischlagern aufgebauten ro-
bolink D-Gelenke gibt es in drei GroBen, aus
denen sich Gelenkarme von ein bis sechs
Freiheitsgraden konfigurieren lassen. Dieses
neue Robotiksystem ist sehr modular und
kostengiinstig.

igus hat eine neue und kostengiinstige
Produktreihe entwickelt — ,robolink
D”: Bei diesem System wird der ro-
bolink-Gelenkarm direkt angetrieben,
indem der Motor unmittelbar an der
Achse positioniert wird. Die Neuent-
wicklung basiert auf dem schmierfrei-
en PRT-Polymer-Rundtischlager von
igus, das in einem Kunststoffgehduse
verbaut ist. Der Antrieb erfolgt iiber
ein Schneckenradgetriebe sowie op-
tional iiber die igus-Schrittmotoren
Nema 17 oder 23. Diese und andere
Motoren sind mit handelsiiblichen
gangigen Steuermodulen regelbar.
robolink D ist direkt auf die Anforde-
rungen in der industriellen Automa-
tion zugeschnitten. Greifen, Drehen,
Schwenken, Ablegen und wieder in
die Ausgangsposition zuriickfithren:
Die Gelenkarme miissen die steten
Wiederholungen iber einen langen
Zeitraum hinweg zuverlassig ausfiih-
ren.

Das neue robolink D-System unter-
scheidet sich von der bisherigen igus-

www . blech-technik.at

Robotik durch die Antriebstechnik.
Bislang werden die Schrittmotoren
nicht im Arm selbst, sondern in ei-
ner separaten Antriebseinheit plat-
ziert und mithilfe von Seilziigen an
diese gekoppelt. Das hat den Vorteil,
dass die Gelenkarme sehr leicht sind.
Das macht die Mensch-Maschine-
Interaktionen besonders einfach. Der
Direktantrieb macht den robolink D-
Gelenkarm robuster und langlebiger.
Damit erschlieft igus dem Anwender
neue Moglichkeiten in der Lean Au-
tomation. Ob als Einzelkomponente
oder als Komplettsystem, das Baukas-
tenprinzip ermoglicht dabei ein hohes
MaR an Flexibilitdt. Dadurch konnen
Hersteller individuell auf Anpassun-
gen reagieren und erhebliche Kosten
einsparen.

robolink-Gelenkbaukasten-Systeme

robolink D gibt es in drei Grolen und
kann mit Verbindungselementen aus
Kunststoff oder Aluminium zu Ge-
lenkarmen von ein bis sechs Achsen
beliebig kombiniert werden. Damit
fithrt igus die Idee des modularen Ge-
lenkbaukastens — der bereits fiir robo-
link-Gelenkarme mit Seilzugtechnik
besteht — fiir individuell realisierbare
Robotiksysteme konsequent fort: Ziel
ist es, die Gelenke und Komponenten
beider robolink-Systeme frei miteinan-
der zu verbinden.

B www.igus.at
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» Handzangen

* Roboterzangen

» Maschinenzangen

Antriebsvarianten
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* hydraulisch
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* Einpressen

TOX®-Netzwerk
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Durch Automatisierung effizientere Prozesse in Lager und Fertigung:

N der Lonnfertigung

Stanzen, Lasern, Abkanten — die Liste
der Anarbeitungsleistungen in der

Blech bearbeitenden Industrie ist lang.
Immer mehr Hersteller vergeben diese
Aufgaben daher an Lohnfertiger, um sich
auf ihr Kerngeschéft zu konzentrieren.
Die Anforderungen an Fertigungsbetriebe
sind dementsprechend hoch. Neben
Flexibilitat und Schnelligkeit ist ein

gutes Preis-Leistungs-Verhéltnis eine
Grundvoraussetzung. Um effizient

und gewinnbringend zu arbeiten,

sind Lohnfertiger daher immer

starker auf optimal abgestimmte

und automatisierte Prozesse in

Lager und Fertigung angewiesen.
Moderne Bevorratungsmethoden

und die Zentralisierung der gesamten
Lagerlogistik bieten dabei viele Vorteile.
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Die Anforderungen an Lohnfertiger in der
Blech bearbeitenden Industrie sind in den
letzten Jahren deutlich gestiegen. Gehor-
ten ursprunglich vor allem der Transport
von Zuschnitten sowie kleinere Bearbei-
tungsschritte zu ihren Aufgaben, iiberneh-
men sie heute als ,verlingerte Werkbank”
der Hersteller immer mehr Anarbeitungs-
leistungen. Dariiber hinaus bearbeiten
die meisten Lohnfertiger jeden Tag eine
Vielzahl von Auftragen mit immer kleiner
werdenden Losgrofen.

Ein schneller und flexibler Zugang zu den
Materialien ist fiir sie daher sehr wichtig.
Dennoch lagern viele Unternehmen ihre
Werkstoffe immer noch konventionell am
Boden oder in Stahlregalen. Sie verschen-
ken dadurch nicht nur Platz fiir die wert-
schopfende Produktion, sondern nehmen
auch langere Zugriffszeiten in Kauf. Werk-
stoffe konnen dadurch nicht rechtzeitig an
den Bearbeitungsmaschinen bereitgestellt
werden und die Produktivitdt ist gering.

Die Notwendigkeit, veraltete manuelle La-
germethoden an aktuelle Anforderungen
anzupassen, um weiterhin wirtschaftlich
zu arbeiten, wird daher immer deutlicher.

Um die Auslastung der Maschinen wieder
zu steigern, Arbeitsprozesse zu beschleu-
nigen und Ressourcen zu sparen, automa-
tisieren immer mehr Lohnfertiger ihre La-
gerung. Dabei sind sie auf leistungsstarke
Systeme angewiesen, die sich an ihre in-
dividuellen Anforderungen anpassen und
ohne Produktionseinschrankungen integ-
rieren lassen.

Bleche und Flachgiiter
effizient bevorraten

Ein perfekt auf die hohen Anforderungen
der Lohnfertiger in der Blech bearbeiten-
den Industrie zugeschnittenes Angebot
an Lagersystemen bietet die Friedrich
Remmert GmbH. Das international ta-
tige Unternehmen ist seit mehr als 65

X-technik BLECHTECHNIK 2/April 2014



Um groBBe Mengen Blechplatinen
platzsparend zu bevorraten, ent-
schied sich 2Cut fiir ein Blechla-

ger Midi von Remmert.

Jahren auf die Entwicklung von maRge-
schneiderten Lager- und Logistikldsungen
fir Langgliter und Bleche spezialisiert.

Um die Kommunikation zwischen Wa-
renwirtschaftssystem, Lagersystem und
Bearbeitungsmaschinen zu verbessern,
vertreibt Remmert auBerdem intelligente
Softwarelosungen fiir seine Lager.

Mit seinen automatisierten Blechlager-
systemen ermoglicht Remmert seinen
Kunden Platzeinsparungen von bis zu
70 % im Vergleich zu konventionellen La-
germethoden. Dariiber hinaus steigert das
erleichterte Materialhandling die Produk-
tivzeit der integrierten Bearbeitungsma-
schinen. Als einer der wenigen Hersteller
bietet Remmert auBerdem Lagersysteme
fiir unterschiedliche GroRenordnungen.

Eine effiziente Moglichkeit zur Lagerung
geringer Mengen Blech ist der Remmert
BASIC Tower. Das Stand-alone-System ist
bei einer Systemhohe von 3.830 bis 7.250
mm mit 14 bis 33 Ebenen a 3.000 kg Trag-
last erhaltlich. Die Materialbereitstellung
erfolgt wahlweise halb- oder vollauto-
matisch. Der Lagerturm ermoglicht laut
Hersteller eine Steigerung der Produk-

B AUTOMATISIERUNG

tivitdit der angeschlossenen Maschinen
um bis zu 80 %. ,,Durch sein bewahrtes
Plug-and-Run-Konzept ist der BASIC To-
wer auBerdem innerhalb kiirzester Zeit
aufgebaut”, erklart Matthias Remmert,
Geschaftsfuhrer der Friedrich Remmert
GmbH. ,,So war es auch beim Lohnferti-
ger Pascheit EMG GmbH. Nach nur zwei
Tagen fiir die Montage und Inbetriebnah-
me konnte das Lager bereits vollstindig
genutzt werden. Durch den Einsatz des
BASIC Towers reduzierte der Fertigungs-
betrieb seine Zugriffszeiten um 50 % und
ermoglichte erstmals eine kontinuierliche
Versorgung des angeschlossenen Lasers.”

Eine optimale Losung zur Bevorratung
groerer Mengen Blechmaterial sind die
Remmert-Blechlager Mini und Midi. Sie
sind jeweils in drei Systemgrofen mit ei-
ner Nutzlast von max. 5.000 kg pro Lade-
ebene verfugbar. Zudem sind die Systeme
durch ihre modulare Bauweise jederzeit
erweiterungsfahig, lassen sich den indivi-
duellen Kundenanforderungen anpassen
und sind damit zu 100 % planungs-

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
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Die Produktion von Wasserstrahlschneidanlagen auf hdchstem

! Niveau: Das ist die Welt von Perndorfer, einem der renommiertesten

Unternehmen seiner Branche.

WSS 2D ,Die Allround-Lbsung*”

Kragarmbauweise fUr dreiseitigen Zugang

Ob Standardmaschinen flr géngige Anwendungen oder Sonderma-
schinen: Perndorfer hat die nétige Erfahrung und das nétige Know-
how flr die unterschiedlichsten Bereiche des Wasserstrahlschneidens. =

Nah am Kunden - top in Qualitat & Technik

Kundenwinsche werden verlésslich, flexibel
und kompetent erflllt. Und auch der Umwelt
tragt Perndorfer Rechnung: Mit seiner
patentierten Wasserrecycling-Anlage,
die beim Wassersparen hilft und verhindert,
dass Schmutzwasser ins Kanalsystem
gelangt. Die Anlage benétigt wenig Energie
und Frischwasser, ist leicht zu bedienen und
kann einfach in bestehende Systeme
(auch in Fremdanlagen) integriert werden.

Trust in Perndorfer.

WRA 600

,Die saubere L6sung”
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und zukunftssicher. Die Ein- und Aus-
lagerungsprozesse steuert ein fahrweg-
optimiertes Regalbediengerdt, was die
Zugriffszeiten deutlich verkiirzt. AuRer-
dem kann das Lager an alle marktiiblichen
Bearbeitungsmaschinen  angeschlossen
werden. Durch die automatische Bevor-
ratung wird die Maschinenauslastung um
bis zu 80 % gesteigert.

Hohere Produktivitdt dank
Automatisierung

Bei Bedarf kann das Remmert-Blechlager
auch zur vollautomatischen Blechferti-
gungszelle ausgebaut werden. Ein Bei-
spiel dafiir ist das Projekt bei der 2Cut
GmbH. Der Lohnfertiger hat sich auf die
Blechbearbeitung in den Bereichen CNC-
Lasern, Stanzen und Biegen spezialisiert.
Um groRe Mengen Blechplatinen platz-
sparend zu bevorraten, entschied sich
das Unternehmen vor einigen Jahren fir
ein Blechlager Midi von Remmert. Dieses
Lager wurde so konzipiert, dass es durch
den Anschluss von drei Trumpf-Laseranla-
gen als Blechfertigungszelle genutzt wer-
den kann.

Durch die vollautomatische Verkniipfung
von Lagersystem und Bearbeitungsma-
schinen profitiert der Betrieb von einem
extrem effizienten Materialhandling. Steht
ein neuer Auftrag an, wird das benétigte
Material automatisch aus dem Lager an
die Laser transportiert. Die Anlage iiber-
gibt die Platinen der entsprechenden
Maschine, das Restmaterial wird anschlie-
RBend automatisch zuriickgelagert. Die
Materialzugriffszeiten wurden dadurch
um 60 % reduziert und die Produktivzeit
der Maschinen im Gegenzug um 80 %

gesteigert. Um die gesamten Produkti-
onsprozesse fiir seine Kunden so effizient
wie moglich zu gestalten, bietet Remmert
ein umfangreiches Produktspektrum, zu
dem neben seinen automatisierten Lager-
systemen aullerdem unterschiedliche Ma-
terialhandling- und Automationslésungen
speziell fir Bleche gehoren.

Den Nutzer im Blick

Damit seine Kunden das bestmdogliche Be-
vorratungskonzept bekommen, betrachtet
Remmert die jeweiligen Anforderungen
immer als Ganzes. Jede Lagerlosung setzt
aufgrund der unterschiedlichen Rahmen-
bedingungen daher eine individuelle Be-
ratung und Analyse voraus. , Es ist deshalb
entscheidend, dass Unternehmen nicht
auf irgendeinen Lageranbieter vertrauen,
sondern auf einen, der iiber die ndtigen
Erfahrungen und Kompetenzen verfiigt”,
erklart Frank Baudach, Vertriebsleiter bei
der Friedrich Remmert GmbH. ,Durch
seine langjahrigen Erfahrungen kennt
Remmert die Prozesse und Bediirfnisse
seiner Kunden genau. Bei uns bekommen
sie kein Lager von der Stange, sondern
eine malgeschneiderte Losung auf der
Grundlage von bewahrten, standardisier-
ten Lager- und Handlingkomponenten.”

Auf Basis der individuellen Anforderungen
entwickelt der Lagerspezialist gemeinsam
mit seinen Kunden ein Lagerkonzept, das
alle wirtschaftlichen Faktoren einbezieht.
Durch Referenzbesuche bei Anwendern
konnen sich Interessenten zudem ein Bild
von den Systemen im tagtaglichen Einsatz
machen. ,,Bei uns endet der Service au-
Rerdem nicht mit dem Projektabschluss.
Sowohl vor und wahrend als auch nach

Das Lager bei 2Cut wurde so konzi-
piert, dass es durch den Anschluss von drei
Trumpf-Laseranlagen als Blechfertigungszel-
le genutzt werden kann.

Durch den Einsatz des BASIC Towers
reduzierte die Pascheit EMG GmbH seine
Zugriffszeiten um 50 % und ermdglichte
erstmals eine kontinuierliche Versorgung des
angeschlossenen Lasers.

der Lagerintegration bieten wir einen tele-
fonischen Support”, erganzt Baudach.

Optimal aufeinander abgestimmte
Produktionsprozesse sind unverzichtbar

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass
die Anforderungen an Lohnfertiger in der
Blech bearbeitenden Industrie im Laufe
der letzten Jahre kontinuierlich gestiegen
sind. Sie miissen heute nicht nur ein gro-
Reres Dienstleistungsspektrum anbieten,
sondern dabei auch flexibel, schnell, ter-
mintreu und kostengiinstig produzieren.
Um die Vielzahl von Auftragen bearbeiten
zu konnen, sind optimal aufeinander ab-
gestimmte Produktionsprozesse unver-
zichtbar.

Die Bereitschaft, sich auf neue, effiziente
Losungen einzulassen, ist daher fiir Lohn-
fertiger die Grundvoraussetzung, um die
Wettbewerbsfahigkeit und damit auch den
Erfolg ihres Unternehmens langfristig zu
sichern.

Friedrich Remmert GmbH

BrunnenstraBBe 113, D-32584 Loéhne
Tel. +49 5732-896-0
www.remmert.de
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Blechlager mit deutlichem Mehrwert

Das neue automatische Blechlagersystem STOPA COMPACT Il bietet gegen-
tiber seinem Vorgénger u. a. mehr Palettenplétze bei gleichem Lagervolumen,
verringerte Zykluszeiten, ein intelligentes Energiemanagement und eine noch
hohere Prozesssicherheit. Ein deutlicher Mehrwert, von dem beispielsweise
die Rétzer Maschinenbau GmbH profitiert.

Weil STOPA beim COMPACT II die oberen und unteren Anfahrma-
Re reduziert hat, gewinnt man in den meisten Fallen, verglichen
mit der Vorgangerbauweise, in jedem Regalblock zwei Lagerfa-
cher hinzu. Ein Vorteil, der sich angesichts der Lange des Lagers
von etwa 90 m besonders stark auswirkt. Zudem verringert sich
die Wiegezeit und auch die Zeit fiir ein komplettes Lagerspiel, da
die Wiegezellen in die Palettenlauffliche der Lasttraverse des RBG
eingebaut sind. Und ein intelligentes Energiemanagement hilft, bis
zu liber 20 % Strom einzusparen. Dies basiert auch darauf, dass
STOPA anstelle des frither verwendeten schweren Antriebsmotors
zwei leistungsfahige, leichte Getriebemotoren und aullerdem eine
kompaktere Traverse einsetzt und so das Gesamtgewicht um etwa
eine halbe Tonne reduziert. Ferner lasst sich generatorische Ener-
gie z. B. direkt fir den Fahrwerksmotor nutzen. Daneben bietet
STOPA optional die Riickeinspeisung der generatorischen Energie
ins Versorgungsnetz an. Ein Highlight des RBG ist seine variable
Beschleunigung. Rotzer hat fiir jedes Material einen Reduzierwert

Das neue Blechlager-
system STOPA COM-
PACT Il bei der Rotzer
Maschinenbau GmbH
in Rottenburg (D), die
mit der Herstellung

von Maschinen fir die
Metallerzeugung, von
Walzwerkseinrichtun-
gen und GieBmaschi-
nen beschéftigt ist.

hinterlegt, damit das RBG gegebenenfalls weniger stark beschleu-
nigt, die Uberginge beim Ziehen langsamer iiberfahren werden
und die Tafeln nicht verrutschen. Durch die Reduzierwerte erhoht
sich die Prozesssicherheit. Bei nicht rutschendem Material oder
leerem RBG arbeitet das System dagegen mit der hochsten Be-
schleunigung. AuBerdem hat STOPA am RBG die UberfahrmaRe
verringert, damit das Automatiklager noch kompakter ausfallt.
Und die Systempaletten laufen im STOPA COMPACT II aufgrund
eines iiberarbeiteten Konzepts gedampfter als im COMPACT L.

H www.stopa.com

www.elmag.at

www. blech-technik.at

57



58

AUTOMATISIERUNG

Das Langgu

als zentraler Produka

lager

oNns-Baustein

Eine ,,Schuhléffel-Losung” oder: Wie der Beleuchtungstechnik-Spezialist Zumtobel Lighting mit einem automatischen Langgutlager
KASTO-UNITOP 1.0 in einem vorhandenen Fabrikgebaude die Produktions- und Materialfluss-Prozesse rationalisierte.

Autor: Edgar Grundler, Freier Fachredakteur

.Passion for Light” — der Slogan ist Pro-
gramm fiir die Osterreichische Zumtobel
Group, die in Dornbirn ihren Sitz hat. Ba-
sierend auf den tragenden Siulen Design,
Funktionalitat, Qualitit und Energieeffi-
zienz, stehen die Produkte der Zumtobel
Group weltweit fiir technologisch weg-
weisende und zugleich wirtschaftliche
Losungen. Ein wichtiger Erfolgsfaktor im
globalen Wettbewerb sind die insgesamt
19 eigenen Produktionswerke der Gruppe.
So setzt man beispielsweise im Zumtobel
Leuchtenwerk in Dornbirn wie auch in

anderen Werken auf ausgekliigelte Licht-
losungen, moderne Produktions-Einrich-
tungen und natlirlich auf qualifiziertes,
motiviertes Personal. Dabei ist es den Ver-
antwortlichen ein zentrales Anliegen, wann
immer moglich, im Sinne der Mitarbeiter
Arbeitsprozesse und -bedingungen zu er-
leichtern, was auch der Steigerung der Ef-
fizienz und damit der Produktivitat und der
Wirtschaftlichkeit nutzt. Am Beispiel des
automatischen Lagersystems im Zumtobel
Leuchtenwerk Dornbirn lasst sich das ein-
drucksvoll zeigen.

Weitverzweigtes Blocklager vs.
systemintegriertes Zentrallager

Klaus Thurnher, Leiter Vorfertigung Seg-
ment 4 bei Zumtobel Lighting, fiihrt dazu
aus: ,,Wir fertigen strikt auftragsorientiert
und haben demnach Stiickzahlen von 1
bis etwa 400 zu bewaltigen. Die Leuch-
tensysteme bestehen als modulare Konst-
ruktionen aus 150 verschiedenen Alu- und
Kunststoffprofilen, die dann je nach Typ,
Lange und Ausfiihrung entsprechend kon-
fektioniert werden. Dies geschieht mittels

X-technik BLECHTECHNIK 2/April 2014



moderner Sageanlagen und CNC-Profil-
Bearbeitungszentren. Ein groRes Problem
stellte immer wieder die Materialversor-
gung der Maschinen sowie das Abfiihren
der gesagten Halbfabrikate dar, weil die Fa-
brikgeldnde historisch gewachsen ist und
weil die Fabrikhallen hin und wieder einem
anderen Zweck zugefiihrt wurden. So wa-

links Der Zugangsbereich des automati-
schen Lagersystems KASTO UNITOP 1.0 im
Erdgeschoss des Fabrikgeb&udes von der
Zumtobel Lighting GmbH.

rechts Beim Herausziehen einer Lagerkas-
sette aus der Auslagerstation setzt das RBG
die Kassette auf ein fahrbares Transportge-
stell. An der Frontseite der Kassette ist einer
von zwei RFID-Transponder-Chips zu sehen.

www.blech-technik.at

¢ Bei 20 bis 40 zu bewéaltigenden Auftrégen
pro Tag haben wir jetzt alle bendtigten Materialien
wohltemperiert bei Bedarf sofort zur Verfugung,
nutzen durch Wegfall unproduktiver Neben- und
Wartezeiten die Maschinen-Kapazitaten viel besser
aus und erleichtern den Mitarbeitern die Arboeit.

Klaus Thurnher, Leiter Vorfertigung
Segment 4 bei Zumtobel Lighting.

ren die Alu- und Kunststoffprofile verteilt
in Blocklagern bevorratet, was enormen
Handhabungs- und Transportaufwand mit
hohen Personal- und Betriebskosten und
auch Zeitverluste mit sich brachte. Als nun
der Aufwand zur Material-Versorgung und
-Entsorgung an den mehrschichtig genutz-
ten Maschinen immer grofSer wurde, haben
wir iiber verschiedene Problemlésungen
nachgedacht, die von Detailverbesserun-
gen bis hin zur Erstellung eines komplett
neuen Fabriklayouts gingen, jedoch alle
nicht das Optimum versprachen. Schlief3-
lich hatten wir die Idee, die Alu- und Kunst-
stoffprofile fertigungsnah an einem zen-
tralen Ort zu lagern und von dort aus die
Maschinen direkt zu beschicken.” Diese
Idee wurde weiterverfolgt und folgerichtig
begab man sich auf die Suche nach geeig-

B AUTOMATISIERUNG

neten Lagersystemen bzw. kompetenten
Lieferanten. So kam es u. a. zum Kontakt
mit KASTO. Die anspruchsvolle Aufgaben-
stellung lautete, in das vorhandene Fabrik-
gebaude ein automatisches Lagersystem
zu integrieren, das von den beiden Ebenen
Untergeschoss und Erdgeschoss aus zu-
ganglich — sprich: zu bedienen - ist, und
das damit auch die Funktion eines Materi-
alliftes iibernimmt.

Rohmaterial-, Zwischen-
sowie Pufferlager

Nach eingehenden Beratungen, Analysen
und Uberpriifung der Machbarkeit kam
seitens KASTO der Vorschlag, ein Lang-
gutlagersystem vom Typ UNITOP 1.0 zu
installieren. Der Lagertyp KASTO-UNITOP
ist durch ein auf dem Lagerblock verfah-
rendes Regalbediengerat (Briickenkran mit
Fahrwerk, Hubwerk und Lasttraverse) und
damit durch eine sehr kompakte Bauweise
gekennzeichnet. Ausgehend von den Stan-
dardlagerlangen der Profile, der Vielfalt
der Profile und Materialien, den bendtigten
Mengen, dem haufigen Zugriff auf beiden
Ebenen und der individuellen, bedarfsge-
steuerten Ein-/Auslagerung, wurde das
Automatiklager auf 319 Lagerplatze =>
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fiir selbsttragende Kassetten ausgelegt. Die
Kassetten haben die nutzbaren Abmessun-
gen 5.100 x 654 x 440 mm (L, B, H) und
nehmen jeweils eine Tonne Zuladung auf.
Fiir eine maximale Ausnutzung der Lager-
plétze ist eine groRe Anzahl der Kassetten
mit Langsteilerbolzen versehen, um in ei-
ner Kassette mehrere verschiedene Alu-/
Kunststoffprofile unterbringen zu konnen.
AuRerdem sind die Kassetten zum Pro-
duktschutz mit Kunststoffleisten bestiickt
und die Langsteilerbolzen mit Kunststoff-
hiillen ummantelt.

Das UNITOP-Lager bei Zumtobel ist insge-
samt 31.000 mm lang, inklusive Wartungs-
steg 7.175 mm breit und 9.835 mm hoch
und wurde sozusagen ,,per Schuhloffel” in
das umgebaute Fabrikgebaude eingepasst.
Martin Stockle, Teamleiter Automatische
Lagersysteme bei KASTO, zu den besonde-
ren Herausforderungen bei diesem Projekt:
,Zum einen mussten wir das Lager wegen
der baulichen Gegebenheiten anpassen
und vor allen Dingen exakt einpassen. Zum
anderen sind in der unteren Ebene aktuell
zwei Ausgabestationen (Gehrungssagean-
lage und CNC-Profilbearbeitungszentrum)
und eine Einlagerstation installiert sowie
bereits die Voraussetzungen zum Aufbau
zweier weiterer Ausgabestationen geschaf-
fen. Dartiber hinaus stellt die Station zum
Einlagern eine besondere Losung dar, weil
der Fahrwagen, der zwischen dem Belade-
platz und der Einlagerposition im Lagersys-
tem eine Strecke von 12 m zuriicklegt, iber
eine induktive Stromversorgung gespeist
wird. Des Weiteren ist in der oberen Etage
eine Entnahmestation fiir die Ver- und Ent-
sorgung der dortigen Betriebsteile (Pulver-
beschichtung) installiert — und schlieRlich
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ems im Untergeschoss zum individuellen Ein-/Aus-

sind die Kassetten mit RFID-Transpondern
zur Identifikation des Kassetteninhalts und
zur Lagerorganisation ausgeriistet.”

Komplettldsung aus einer Hand

Zu erwahnen ware noch, dass in das Re-
galbediengerdat RBG eine elektronische
Wége- Einrichtung eingebaut ist und dass
alle Stationen eine optische Kassetten-
Konturenkontrolle aufweisen. Die Bedie-
nung des automatischen Lagersystems
nehmen die Maschinenbediener, iiber die
den Entnahmestationen zugeordneten Be-
dienpulte, selbst vor. Die Materialstangen
werden immer komplett aufgearbeitet,
ausgehend von einem entsprechenden
Schnittplan, dem eine materialoptimierte
Aufteilung zugrunde liegt. Die Riicklage-
rung der restlichen in der Kassette verblei-
benden Materialstangen erfolgt erst nach
gebuchter also quittierter Entnahme. Da-

lagern im Bereich Sage-/CNC-Bearbeitung.

oben Die individuelle Entname eines oder
mehrerer Profile erfolgt direkt am CNC-Profilbe-
arbeitungszentrum.

rechts Zur Beladung mit angelieferter Rohware
wird der induktiv geflihrte/versorgte Fahrwagen
aus dem Lagerbereich gefahren. Der Fahrwa-
gen legt eine Strecke von 12 m zuriick, wird
per Stapler beladen und fahrt dann wieder ins
Lagersystem ein. Durch die induktive Stromver-
sorgung entfallen Kabel- und Kabelschleppsys-
teme und der Fahrweg bleibt fir den innerbe-
trieblichen Verkehr frei.

mit verbunden ist eine aussagekraftige Be-
standsfiihrung, die wiederum das zeitopti-
mierte Auslosen der Materialbeschaffung
sicherstellt. Zu den weiteren Besonder-
heiten des Projekts zdhlen noch spezielle
Brandschutzvorschriften, weshalb zu den
iblichen Sicherheits- Einrichtungen in den
drei Sprinklerebenen (Untergeschoss, Erd-
geschoss, oberste Kassette im Regalblock)
zwischen den Regalstiitzen zusatzlich so-
genannte Warmestaubleche montiert wur-
den. AuBSerdem lieferte KASTO auf Wunsch
von Zumtobel fiir den innerbetrieblichen
Materialfluss im Erdgeschoss angepasste
Transportwagen, welche die vom RBG in
der letzten Regalgasse (Ein-/Ausfahrt an
der Regalblock-Stirnseite) bereitgestellten
KASTO-Kassetten aufnehmen und dank
groRBer Rédder ein leichtes Rangieren ge-
wabhrleisten. Klaus Thurnher zum gelunge-
nen Abschluss des Projekts und zur Erful-
lung der Zielvorgaben: ,,Da wir frither die
verschiedenen Alu- und Kunststoffprofile
teilweise im AuRenbereich in Blocklagern
aufbewahrten, mussten wir die bendtigten
Materialien sowohl aufwendig handhaben
und transportieren als auch rechtzeitig be-
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reitstellen, um sie zundchst zu temperieren.
Das kostete viel Zeit und Personal- sowie
Transportaufwand — und das Mehrfach-
handling beeintrachtigte auch die Qualitat
der Stangenmaterialien. Mit dem dynami-
schen KASTO-Lagersystem UNITOP 1.0
konnten wir auf das viel effizientere Prinzip
,Ware zum Mann” umschwenken und spa-

ren Zeit und Platz. Bei 20 bis 40 zu bewal-
tigenden Auftragen pro Tag haben wir jetzt
alle benotigten Materialien wohl temperiert
bei Bedarf sofort zur Verfiigung, nutzen
durch Wegfall unproduktiver Neben- und
Wartezeiten die Maschinen-Kapazitaten
viel besser aus und erleichtern den Mitar-
beitern die Arbeit.”

B AUTOMATISIERUNG

Anwender

Von Dr. Walter Zumtobel im Jahr 1950
als Elektrogeréate und Kunstharzpress-
werk W. Zumtobel KG gegrtindet, hat
sich daraus eine international agie-
rende Unternehmensgruppe mit Uber
7.100 Mitarbeitenden und einem Jah-
resumsatz von mehr als 1,2 Mrd. Euro
entwickelt. Zur boérsennotierten Zumto-
bel Group gehdren die Marken Thorn,
Zumtobel und Tridonic. Am Konzern-
sitz in Dornbirn sind gut 1.750 Mitar-
beiter beschaftigt.

Zumtobel Lighting GmbH

Schweizer StraBe 30, A-6851 Dornbirn
Tel. +43 5572-390-0
www.zumtobel.at

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

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

N\
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TOV SUD Landesgesellschaft Osterreich GmbH, Europaring A04301, 2345 Brunn am Gebirge
Fax: +43 (0)1 798 27 27-17

Mehr Sicherheit.
Mehr Wert.

=

Landesgesellschaft
Osterreich

Info-Veranstaltung

ONORM EN 1090 ab 1.7.2014
verpflichtend

TUV SUD Akademie und TOV SUD SZA
Osterreich informieren mit der Bundes-
innung der Metalltechniker und dem
EWF / [IW - Authorized National Body
Austria tiber die ONORM EN 1090.

e : i S i

Termin: 15.Mai 2014, 14:00 Uhr

Ort: 5600 St. Johann i.P. /Salzburg
Preis: 190 Euro exkl. UST/ Person
Anmeldung: akademie@tuev-sued.at

Tel.: +43 (0)1 798 27 27-30

akademie@tuev-sued.at



Einsteigen und Autsteigen

Schneller biegen? Einfacher in die Laserbearbeitung starten? Auf der Messe Intertool fahrt der Zug fiir jede Anforderung
mit der passenden Losung pfeilschnell ab — fiir Einsteiger wie fiir Aufsteiger ist hier TRUMPF als Technologiefiihrer in der
Prozesskette der Blechbearbeitung das erste Gate, ganz nach dem Motto ,,ready, steady, grow*“. Im Vorfeld der Intertool
in Wien gibt Ing. Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und Mitglied der Geschéftsleitung der TRUMPF Maschinen Austria
GmbH, im Gesprach mit Luzia Haunschmidt, x-technik, einen Ausblick auf den ésterreichischen Event des Jahres.
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Der neue Mobile Marker TruMark 5010 wird
ebenso wie unsere neue Biegemaschine TruBend
3100 auf der Messe Intertool zu sehen sein.

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

Herr Karner, Ende Mrz stellte TRUMPF in Ditzingen auf
der Hausmesse INTECH jiingste Weltpremieren — wie
beispielsweise die TruBend 3100 — vor. In welcher Hinsicht
unterscheidet sich diese Biegemaschine von ihren
Vorgéngern?

Die TruBend 3100 ist unsere neueste Entwicklung im Bereich der
Mittelklasse-Biegetechnik — sie zeichnet sich vor allem durch ihr
attraktives Preis-Leistungsverhaltnis aus, da sie selbst bei gerin-
ger Auslastung wirtschaftlich arbeitet. Ermoglicht wird dies durch
ihre hohen Achsgeschwindigkeiten, welche sie in ihrer Klasse zur
schnellsten Maschine machen. Dariiber hinaus iiberzeugt unsere

jungste Biegemaschine mit ihrem einfachen Bedienungskonzept
— die neue moderne Multi-Touchscreen-Steuerung lasst Maschi-
nenbediener Bauteile zeichnen und grafisch programmieren.
Eine 3-D-Visualisierung erleichtert hierbei zusétzlich die Arbeit
und tiberpriift Konstruktionen auf maogliche Kollisionen.

Viele weitere moderne Features ermoglichen nun den Anwen-
dern der TruBend 3100 einen wesentlich vielseitigeren Einsatz.
So haben wir erstmals bei der neuen Biegemaschine nicht einen
C-Rahmen, sondern einen O-Rahmen umgesetzt — was bedeutet,
dass nun die Hinteranschldge die gesamte Abkantldnge anfahren
und sie ohne Storkontur nutzbar machen. Mit einer Presskraft von
1.000 Kilonewton und einer Abkantlange von zwei, drei und vier
Metern bietet die Maschine jetzt deutlich mehr Flexibilitat fiir die
Anwender. Diese gebotene Freiheit kann dariiber hinaus noch er-
weitert werden — serienmalig mit einem 2-Achs-Hinteranschlag
ausgestattet, kann bei Bedarf auch auf ein 4- oder 5-Achs-An-
schlagsystem aufgeriistet werden. Damit lassen sich Bleche selbst
bei komplexen Bauteilgeometrien sicher positionieren. Verfiighar
ist die TruBend 3100 ab Mitte dieses Jahres. Und speziell bei der
3-Meter-Maschine wird mit Ende dieses Jahres noch mit der Vari-
ante eines grofleren Hub wie einer groeren Einbauhohe zu rech-
nen sein.

Ich nehme an, dass die TruBend 3100 ausschlieBlich
manuell bedient wird ...

Richtig, sie wird nur bemannt gefahren. Fiir die automatisierte
Bedienung bieten wir die Highend-Maschine TruBend 5000 - ihr
nachstes Highlight ist 2015 geplant.

Bei manueller Maschinenbedienung spielen
Sicherheitseinrichtungen eine besonders wichtige Rolle,
inwiefern ist die neue TruBend 3100 in dieser Hinsicht
ausgestattet?

Zum einen bietet sie einen komfortablen Arbeitsplatz — ergonomi-
sche FuRtaster sorgen fiir den Komfort des Bedieners. Zum ande-
ren ist die optoelektronische Sicherheitseinrichtung BendGuard
fiir den Schutz des Bedieners zustandig — sie iiberwacht den Be-
reich unterhalb des Oberwerkzeugs durch ein LED-Lichtfeld. Un-



Die TruBend 3100 bietet eine Presskraft von 1.000 Kilonewton und
eine Abkantlange von drei Metern. Sie ist serienméaBig mit 2-Achs-
Hinteranschlag ausgestattet und kann auf ein 4- oder 5-Achs-
Anschlagssystem aufgertistet werden. Damit lassen sich Bleche
selbst bei komplexen Bauteilgeometrien sicher positionieren.

terbricht eine Storkontur — wie beispielsweise eine Hand —
das Lichtfeld wahrend des Betriebs, stoppt die Maschine.

Die Messe Intertool findet demnéchst vom 6. bis 9. Mai
in Wien statt — diirfen Ihre Besucher damit rechnen, die
TruBend 3100 auf der Messe live erleben zu konnen?

Keine Frage — TRUMPF ist der Osterreichische Markt sehr
wichtig — mit der Ausstellung unserer neuesten Entwick-
lung in der Mittelklasse der TRUMPEF-Biegetechnologie
wollen wir den heimischen Anwendern zeigen, wie bedeu-
tend sie fiir uns sind. Es ist uns einfach ein Anliegen, dass
wir hier in Osterreich, mit unserem Kompetenzzentrum
der TRUMPF-Biegetechnologie, auch unsere Weltpremi-
ere in Wien prasentieren.

Von einer weiteren TRUMPF-Innovation konnte ich mich
in Ditzingen selbst liberzeugen lassen — durfte ich doch
den neuesten mobilen Lasermarkierer eigenhéndig
testen. Erstaunlich war fiir mich, wie einfach er zu
handhabeniist ...

Allerdings — unser Mobile Marker TruMark 5010 ist ein
absolut leistungsstarkes Beschriftungsgerat, welches bei
einfachster Handhabung neue Freiheiten bei der Laser-
bearbeitung ermoglicht. Das Markieren per Laser ist ja
mittlerweile nichts Neues — in der Regel geht man jedoch
mit dem zu bearbeitenden Teil in eine Arbeitsstation. Viele
Werkstiicke oder Produkte sind allerdings haufig zu grof§
fiir eine Laserstation - fiir diese Falle entwickelte TRUMPF
nun den Mobile Marker. Egal wie grof3 das Bauteil ist, egal
an welchem Ort es sich im Unternehmen befindet — der
Mobile Marker ist handlich und flexibel allerorts zur >
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Schleifmaschine
fUr das beidseitige

Entgraten, Kantenverrunden und Finishen
von Blechen in nur einem Arbeitsgang.

Die oszillierende Bursteinheit ist ausgestattet mit 12 Bijrsten.
Die 6 oben und 6 unten, links- und rechtsdrehende Schlei-
flamellenbtrsten bearbeiten die Bleche von beiden Seiten
gleichzeitig,

Multirotationsbirstmaschine

Fur das gleichmalbige Entgraten,

Verrunden und Finishen von Blechen.

Fur lasergeschnittene, gestanzte und gefrdste Werkstticke,
oder profilierte Werkstticke in allen Richtungen. Die rotie-
rende Birsteinheit, ausgestattet mit 8 links- und rechts-
drehenden Schleiflamellenbirsten bearbeitet alle Kanten
eines Werksttickes in allen Richtungen, unerheblich, wie
fein die Kanten des Werkstijckes sind.

Besuchen Sie uns auf Intertool
Stand B0129

intertool

www.timesaversint.com
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Stelle und schafft Markierungen an samtlichen gewtinschten Fla-
chen eines Werkstiickes — und all das mit hochster Lasersicher-
heit der Schutzklasse 1.

Ich kann mir vorstellen, dass gerade die Lasersicherheit eine
sehr groBe Herausforderung an die Entwickler des Mobile
Markers war ...

Keine Frage, das Thema Sicherheit war fiir unsere Entwickler
eine anspruchsvolle Aufgabe, die sie allerdings mit Bravour l6sen
konnten. Ihr dahingehendes Konzept beruht auf einer Dichtlip-
pe, die an der per Hand gefiihrten Bearbeitungseinheit sitzt und
dafiir sorgt, dass kein Laserlicht nach auf8en dringen kann. Setzt
der Bediener die Bearbeitungseinheit auf das Werkstuck, wird ein
Unterdruck erzeugt, der den Spalt zwischen Dichtlippe und Bau-
teil hermetisch versiegelt.

Was ist, wenn die Bearbeitungseinheit nicht richtig zu sitzen
kommt und somit kleine, jedoch nicht sichtbare Liicken
entstehen ...

Diesen Fall gibt es nicht, denn dafiir sorgen eingebaute intelligen-
te Sensoren, die derartige Liicken erkennen und den Laserstrahl
nicht auslosen lassen. Das garantiert iibrigens auch, dass kein Be-
diener den Laser unabsichtlich starten kann, wenn er den Mobile
Marker gerade nicht zum Beschriften nutzt.

Wie groB muss oder wie klein darf ein Bauteil sein, um es mit
dem TruMark 5010 bearbeiten zu konnen?

Im Prinzip ist die Bearbeitungsfliche des Mobile Markers 30 mal
50 mm - somit sollte das Bauteil etwas grofer sein, damit der
Kopf des Markers aufsetzen kann.

Wie diirfen sich Anwender die Bedienung des Mobile Markers
vorstellen?

Denkbar einfach! Sie erfolgt bequem {iber eine Bedienoberflache,
welche die Vorteile des Touchscreens nutzt. Siekann aberauch tiber
unsere bewahrte Software TruTops Mark durchgefihrt werden.

Welche Markierarbeiten konnen vom mobilen Laser
iibernommen werden und fiir welche Branchen ist das Gerét
gedacht?

Das Spektrum an Anwendungen reicht von Datamatrixcodes tiber
Firmenlogos, Signaturen oder weiteren Informationen zur Bau-
teilkennzeichnung bis hin zu Lasermarkierungen fiir die Bauteil-
Rickverfolgbarkeit — mittels dem Mobile Marker ist alles drin —
Grenzen sind hier kaum gesetzt. Im Prinzip kann das Gerat jede
Branche nutzen —-jeder Maschinenbauer, Anlagenbauer oder auch
Stahlbauer wird davon profitieren. Denn die bis dato eingesetzten
Markiermethoden beruhen vorwiegend auf Schlagbuchstaben-
oder Nadelpragungstechniken. Die Vorteile der Lasermarkierung
gegeniber herkommlicher Markierungsarten liegen klar auf der
Hand: Zum einen ist der Laser wesentlich flexibler und auch
ristfreier. Zum anderen sind Laserkennzeichnungen unverwiist-
lich und somit bestens geeignet fiir die Riickverfolgbarkeit von

Herzstiick des neuen Beschrifters TruMark 5010 Mobile Markers ist
die handgefiihrte Bearbeitungseinheit, die der Bediener zum manuel-
len Beschriften nur auf das Bauteil aufsetzen muss.

Teilen oder Produkten, welche von Gesetzen und Normen mehr
und mehr gefordert werden. Ubrigens, der neue Mobile Marker
TruMark 5010 wird ebenso wie unsere neue Biegemaschine Tru-
Bend 3100 auf der Messe Intertool zu sehen sein — wer will, kann
ihn gerne auf unserem Messestand testen. Summa summarum
werden wir auf der Wiener Messe unser vollstandiges Midrange-
Serien-Angebot fiir die Prozesskette Blech plus unser komplettes
Serviceprogramm ausstellen.

Service ist ja auch ein guter Teil des Success von TRUMPF.
Um den Einstieg wie den Aufstieg in und mit TRUMPF-
Technologien Anwendern zu erleichtern, bietet TRUMPF seit
jeher Finanzierungsunterstiitzungen — jiingst tiber die soeben
neu gegriindete hauseigene Bank, namens TRUMPF Financial
Services GmbH. Was diirfen sich Ihre Kunden von dieser
neuen Servicequalitit erwarten?

Nun, mit der Zulassung zur Universalbank kénnen wir in Zukunft
rund um Absatzfinanzierung, Kreditvergabe und Existenzgrin-
dung vollig neue Produkte europaweit anbieten. Denn unsere
Vollbank-Lizenz bringt den sogenannten EU-Passport mit sich,
der ein grenziiberschreitendes Dienstleistungsangebot ohne ge-
sonderte Zulassungsverfahren ermoglicht — so kdnnen wir unsere
Kunden nun mit Finanzierungslosungen EU-weit in ihre Markte
begleiten.

Fir Blechbearbeiter lautet somit die Devise: Einsteigen und
Aufsteigen in die Welt hochster Blechbearbeitungsgiite ist mit
TRUMPF kein Problem!

Herr Karner, vielen Dank fiir das interessante Gespréch!

TRUMPF Maschinen Austria GmbH + Co. KG

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

Freiformbiegen

Auf der Tube 2014 in Diisseldorf prasentierte
Schwarze-Robitec die neu entwickelte Produkt-
linie fiir die Profilumformung. Ein weiteres High-
light war das Steuerungskonzept der néchsten
Generation fiir seine Profil- und Rohrkaltbiege-
maschinen. Die synchrone Steuerung aller Ach-
sen und das integrierte Diagnosetool beschleu-
nigen den Umformprozess.

Schwarze-Robitec erweiterte sein Lo-
sungsspektrum um Maschinen fiir die
Profilumformung und stellte auf dem
Messe-Stand seine Profilbiegemaschine
vor. ,Die neue Technologie ermdglicht
das dreidimensionale, torsionsiiberla-
gerte Freiformbiegen von Profilen”, er-
lauterte Bert Zorn, einer der beiden Ge-
schéaftsfiihrer des Unternehmens. , Mit
diesem patentierten Verfahren biegt die
Maschine selbst komplexeste Isome-
trien.” Damit erdffnen sich vielféltige

Anwendungsmoglichkeiten in der Pro-
filverarbeitung. Dariiber hinaus zeigte
Schwarze-Robitec auf der Tube seine neu
entwickelte Maschinensteuerung. Neben
der leichten Bedienung tragt insbesonde-
re die synchrone Steuerung der einzelnen
Maschinenachsen zu einer zeitoptimier-
ten Produktion bei. So werden beispiels-
weise bei mehrrilligen Maschinen die
Transaktionszeiten zwischen zwei Bogen
auf ein Minimum reduziert. ,,Die Ablaufe
in der produzierenden Industrie miissen
heute immer schneller, kostengiinstiger
und individualisierter erfolgen”, erklarte
Hartmut Stohr, ebenfalls Geschéftsfiihrer.
,Daher haben wir bei der Entwicklung
auf eine vereinfachte Bedienung und die
intelligente Verzahnung von Steuerungs-
software und Maschine geachtet. Das Er-
gebnis sind duBerst wirtschaftliche Pro-
zesse und eine geringe Fehlerquote.” Die

Die neue, leicht bedienbare Maschinensteue-
rung von Schwarze-Robitec: synchrone Steue-
rung der einzelnen Achsen fiir eine zeitoptimier-
te Produktion.

Meniifiihrung der Maschinensteuerung
ist unter modernsten ergonomischen Ge-
sichtspunkten konzipiert. Als ein weiteres
Plus hat das Unternehmen ein Diagnose-
und Wartungstool integriert, das den An-
wender durch alle Einstell- und Optimie-
rungsschritte leitet.

B www.schwarze-robitec.com
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Alles rund ums Biegen

Profilbiegen ist im Hause Welser Profile wahrlich nichts Neues. Technologische
Weiterentwicklungen auf diesem Gebiet haben aber das Profilbiegen zu einem
der Messeschwerpunkte auf der Tube in Diisseldorf gemacht.

Welser Profile haben den Bogen raus — unter diesem Motto wurde
z. B. der Messestand auf der Tube in Diisseldorf gestaltet: Gebo-
gene Produkthighlights wurden nicht etwa auf Produktaufstellern
prasentiert, sondern auf einem iiberdimensionalen Bogen aus
Profilen, der sich iiber den gesamten Welser-Stand spannte. Die
Sitzecken, auf denen zahlreiche, intensive Beratungsgespriache
stattgefunden haben, wurden aus gebogenen Profilen hergestellt
—auch Wande und Teppiche spiegelten das Thema wider. Und ge-
schickt platziert gab es weitere gebogene Profile zu bestaunen, um
die vielen Gestaltungsmoglichkeiten zu veranschaulichen.

Welser ist in unterschiedlichsten Markten tatig, was fiir die Kun-
den den Vorteil bringt, Erkenntnisse aus anderen Markten mitge-
liefert zu bekommen — besonders dann, wenn die Techniker von
Welser friihzeitig in die Produktentwicklung miteinbezogen wer-
den. Kleine Anderungen in Form und Querschnitt haben oft groRe
Auswirkungen in puncto Wirtschaftlichkeit. Durch das Biegen von
Profilen kann mitunter auf umstandliche Verbindungen verzichtet
werden. Dadurch konnen z. B. engste Baurdume (z. B. in der Auto-
mobilindustrie) optimal genutzt und SchweiRarbeiten vermieden,

Welser Profile haben den Bogen raus — unter diesem Motto wurde der
Messestand auf der Tube in Diisseldorf gestaltet.

aber auch Weiterverarbeitungskosten und Manipulationsaufwand
minimiert werden. Obendrein ist das Profil meist auch optisch
schoner — Welser biegt nicht nur maBgenau, sondern halt auch
Oberflaichenveranderungen minimal. Der Produzent von Sonder-
profilen und Profilrohren aus Stahl, Edelstahl und Nicht-Eisenme-
tallen hat das Interesse der Messebesucher derart geweckt, dass
das Unternehmen sich darin bestatigt fiihlt, den eingeschlagenen
Weg weiterzugehen und das Profilbiegen auf weiteren Messen
und im gesamten Marktauftritt als Schwerpunkt beizubehalten.

B www.welser.com
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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 Schweifstechnik 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 mallgeschneiderte
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

ARNEZIDEIR

Wir bieten Ersatz- und POWERED BY IDEAS
Verschleil3teile 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
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AluMminium
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Aluminium ist mit seiner Vielfalt an genormten Legierungen fiir die verschiedenen
Anwendungen ein gefragter Werkstoff. Das Leichtmetall — sein spezifisches Gewicht
betrigt lediglich ein Drittel von Stahl — ist vor allem in der Automobilindustrie
begehrt. Im Sog des Megatrends Leichtbau diirfte die Bedeutung von Aluminium in
Zukunft noch weiter steigen. Aus Sicht der SHL fordert die effiziente Bearbeitung
des Werkstoffs unterdessen viel Erfahrung und Know-how.

Allein von Janner bis September 2013 wur-
den europaweit 324.693 Tonnen Alumini-
um-Druckguss produziert. Gerd Roders,
Vorsitzender des Verbandes Deutscher
DruckgieRereien (VDD), sieht zusitzliche

Potenziale. ,Der Aluminium-Druckguss
ist in Zeiten des Leichtbaus ein weiter-
hin wachsender Markt. Druckguss wird
iuberwiegend in der Fahrzeugindustrie
eingesetzt, es folgen die Elektronik, Medi-

Der Roboter
nimmt die Alu-Teile auf
und fuhrt sie prazise
zur Bearbeitung an die
jeweilige Station.

Automati-
sche, robotergesttitzte
SHL-Schleif- und
Entgratanlage fur
die Bearbeitung von
Alustrukturteilen fur
Fahrzeugkarosserien.

zintechnik und andere Markte”, so Roders
in einem Fachbeitrag. In der Automobil-
industrie ist die Tendenz zum Leichtbau
ungebrochen. Hier spielt das leichte und
dennoch widerstandsfahige Aluminium
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seine Starken aus. Der Bedarf an neuartigen Losungen
im Leichtbau wird nicht zuletzt wegen der Notwendigkeit
Energie zu sparen ansteigen. Experten gehen davon aus,
dass die Bedeutung des Werkstoffs Aluminium im Auto-
mobilbau in den kommenden Jahren weiter zunehmen
wird und Alu nicht nur in diesem Industriesektor Trend-
Werkstoff bleibt. Die steigende Nachfrage aus der Auto-
und Flugzeugindustrie sowie dem Bausektor diirfte dem
leichten Material zu betrachtlichem Wachstum verhelfen.
Schon in den vergangenen Jahren hat der Verbrauch von
Aluminium kontinuierlich zugenommen.

Qualitat im Fokus

Die zuverlassige und hochwertige Verarbeitung des wand-
lungsfahigen Werkstoffs erfordert allerdings viel Erfah-
rung und Know-how. Manches Unternehmen, das Alu-
Druckguss in sogenannten Low-Cost-Lindern herstellen
oder verarbeiten lie8, musste gravierende Qualitatsmangel
hinnehmen. Mit einem hohen Anspruch hingegen naher-
te sich die SHL Automatisierungstechnik AG dem Thema
Aluminium-Bearbeitung. Das Unternehmen entwickelte
eine automatische, robotergestiitzte Schleif- und Entgrat-
anlage fiir die Bearbeitung von Alustrukturteilen fiir Fahr-
zeugkarosserien. SHL lieferte solche Anlagen bereits an
mehrere namhafte Hersteller von Alu-Druckgussteilen im
In- und Ausland. Was frither aus Blech gefertigt wurde —
Karosserieteile oder Ersatzteile — entsteht heute aus Alumi-
nium. Bei der Alu-Bearbeitung gibt es aber eine spezielle
Herausforderung. Je nach eingesetztem Werkzeug reagiert
das Material und die Druckgussteile verandern sich. =
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Systemintegrierte Messtechnik
mit Beckhoff EtherCAT-Klemmen.

Hochprazise Hohe Aufldsung:
Schwingungsanalyse: 24-Bit-Genauigkeit
50 kHz
Weiter Messbereich: Hohe Abtastfrequenz:
10 mQ bis 10 MQ 100.000 Samples/s
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SMART Automation
Halle A, Stand A0420

www.beckhoff.at/EtherCAT-Messtechnik

Mit einem breiten Portfolio spezifischer EtherCAT-Klemmen
integriert Beckhoff die Messtechnik in das Standard-1/0-
System — mit hoher Geschwindigkeit, hoher Bandbreite und
praziser Synchronisierbarkeit. Modulare Messtechnik-Klemmen
sind u. a. fir Temperatur, Leistung, Strom und Spannung bis
zum komplexen Netz- oder Condition Monitoring verfigbar.
Die Signale werden galvanisch getrennt erfasst und als Roh-
daten der Steuerung zur Weiterverarbeitung zur Verfiigung ge-
stellt. Fir ein effizientes Engineering bietet Beckhoff passende
Software-Bibliotheken mit TwinCAT.

BECKHOFF
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Es treten dann sogenannte Brandrisse
auf, die negative Auswirkungen auf die
Geometrie haben. Die Oberflache wird im-
mer rauer und dadurch wird eine saubere
Weiterverarbeitung der Teile — etwa durch
Kleben oder Nieten — unmoglich. Abhilfe
schafft hier die Anlage von SHL. Durch das
Schleifen, Entgraten und Polieren entsteht
die gewiinschte, durchgehend hohe Ober-
flachenqualitat auch an Teilen mit komple-
xen Geometrien.

Kontinuierlicher Bearbeitungsprozess

In der zuletzt ausgelieferten Anlage arbei-
ten zwei Sechs-Achs-Industrieroboter. Die
Karosserie-Alustrukturteile werden sorten-
rein automatisch auf einem Palettenforde-
rer an die Anlage gefiihrt. Roboter 1 greift
das Werkstiick und fiihrt es an die erste Be-
arbeitungsstation, eine SHL Biirstmaschi-
ne vom Typ P 550 mit Drahtbiirste. Hier
werden die ersten fiinf Zonen am Karosse-
rieteil bearbeitet. Danach fahrt der Knick-
armroboter zur nachsten Station mit der
SHL Schleifmaschine, Typ FKS 250/450.
Ein 3,5 Meter langes Band schleift das Alu-
teil an zwei weiteren Zonen. AnschlieBend
ibergibt der erste Roboter die Komponen-
te an seinen , Kollegen”. Maschine Num-
mer drei in der Anlage ist eine SHL Dop-
pelbiirstmaschine vom Typ DP 550, die mit
zwei Werkzeugen ausgestattet ist. Auf der
rechten Seite kommt eine Drahtbiirste zum
Einsatz, welche die vorbehandelten Zonen
aus dem ersten Sektor weiterbearbeitet.
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AnschlieBend schwenkt der Roboter kurz
nach links und fiihrt das Teil prazise an ein
Schleifrad, an dem ebenfalls die Weiterbe-
arbeitung erfolgt. Aggregat Nummer vier
ist eine SHL Schleifmaschine vom Typ FKS
250/450 mit Schleifband. Auch hier werden
vorgeschliffene Bereiche weiter behandelt.

Nach diesem Schritt werden die Karosse-
rieteile auf einem Transportband abgelegt
und automatisch aus der Zelle gefahren.
Nachdem das Werkstiick in der Anlage an
Roboter 2 iibergeben wurde, holt sich Ro-
boter Nummer 1 bereits das nachste Teil.
,Damit ist ein kontinuierlicher Bearbei-
tungsprozess gewahrleistet”, sagt Wilhelm
Tillinger, Vertriebs- und Anwendungsspe-
zialist bei der SHL Automatisierungstech-
nik AG.

SHL mit mehreren
Alleinstellungsmerkmalen

Die SHL-Losung weist mehrere Alleinstel-
lungsmerkmale auf, die dem Endkunden
entsprechende Prozesssicherheit, Stabilitat
und zukunftsweisende Technologie bieten.
Die Anlagen sind so konzipiert, dass ein
langerer, autonomer Betrieb problemlos
moglich ist. Je nach Geometrie und GroRe
— die Anlage bearbeitet Karosserieteile bis
1,5 m Lange - laufen bis zu 360 Werkstii-
cke pro Schicht durch die SHL-Schleif- und
Entgratanlage. In der Bearbeitungspraxis
gibt es unterschiedliche Anforderungen an
die Bearbeitung von Alu-Teilen. Deswegen

i Schleifbander zur
Alu-Bearbeitung. Das

- erhoht die Stand-
zeiten und reduziert
VerschleiB.

1 SHL verwendet

reagiert die SHL Automatisierungstechnik
flexibel auf die jeweiligen Kundenwiinsche.
Der Sperzialist fiir automatisiertes Schlei-
fen, Entgraten und Polieren bietet seine
Losungen als modulares Baukastensystem
an. ,Manchmal muss die Zuganglichkeit
oder die Art der Bearbeitung beriicksichtig
werden. Dann sehen unsere Losungen ent-
sprechend anders aus und die Anzahl der
Maschinenstationen variiert”, beschreibt
Tillinger. Wenn beispielsweise Teile nur
von einer Seite bearbeitet werden miissen,
reicht ein Roboter aus. Das ist bei Feder-
beinelementen oder Langstragern der Fall.

Die steigende Nachfrage nach Alu-Druck-
guss hauptsachlich aus dem Automotive-
Bereich betrifft auch die Zulieferer. Das
spiirt auch das mittelstandische Unterneh-
men aus Bottingen. ,Bei uns haufen sich
die Anfragen nach unseren Losungen. Mit
unserem Konzept haben wir ins Schwar-
ze getroffen”, sagt Wilhelm Tillinger. Ob-
wohl SHL mit seiner jliingsten Innovation
erst seit 2012 auf dem Markt ist, kommt
die Schleif- und Entgratldsung sehr gut
an. Hinzu kommt das 25-jahrige Prozess-
Know-how von SHL in diesem Bereich.

SHL Automatisierungstechnik AG

Spaichinger Weg 14

D-78583 Béttingen

Tel. +49 7429-9304-0
www.shl-automatisierung.de
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bei Stahl und Buntmetallen einsetzbar.

oben Zu den Einsatzgebieten der Tiger Shark® zahlt
speziell die Aluminiumbearbeitung. Sie ist aber auch

links Ergénzung zur Alu-Scheibe Tiger Shark® von

Eisenblatter: Kanguru ALU-Fix Ol.

Tiger Shark & Kanguru

Die Facherschleifscheibe Tiger Shark® wurde
von Eisenblétter eigens zur Bearbeitung von
Aluminium entwickelt. Zusammen mit dem
Kénguru ALU-Fix Ol erffnet das nun véllig neue
Mdglichkeiten bei der Aluminiumbearbeitung.

Aluminium nimmt unter allen Metallen
eine ganz besondere Stellung ein: Ein
recht weiches und zidhes Metall, das
sich durch seine hohe Dehnbarkeit aus-
zeichnet und somit durch Auswalzen zu
diinnen Folien verarbeitet werden kann.
Unter Berticksichtigung dieser fiir Alu-
minium typischen Eigenschaften hat
Eisenblatter eine Facherschleifscheibe
speziell fir die Aluminiumbearbeitung
entwickelt — die Facherschleifscheibe
Tiger Shark®.

Geschaftsfithrer Gerd Eisenblatter nennt
die wichtigsten Eigenschaften der neu-
en Scheibe, die wie die anderen Schei-
ben des oberbayrischen Unternehmens
,Made in Germany” produziert wird:
,Kein Zuschmieren der Schleifscheibe
mehr, ein deutlich sichtbar besseres
Schliffbild im Vergleich zu herkémmli-
chen Scheiben und ein &uBerst hoher
Materialabtrag bei reduzierter Schleif-
temperatur zeichnen unsere Scheibe
aus. Uns war es bei der Entwicklung
der Scheibe wichtig, eine hohe Schleif-
leistung bei niedrigen Werkzeugkosten
zu gewahrleisten und einen elastischen,

trimmbaren Tragerteller aus lebensmit-
telechtem Kunststoff zu verwenden, der
sich weitgehend dem Werkstiick an-
passt.”

Bis zu 300 % hohere Abtragsleistung

Die Eisenblatter-Forschung hat zudem
fiir die Arbeit mit Tiger Shark® noch
eine interessante Erweiterung entwi-
ckelt. Gerd Eisenblatter fasst dies kurz
zusammen: ,In Kombination mit dem
Kanguru ALU-Fix Ol stoRt Tiger Shark®
in eine neue Dimension der Aluminium-
bearbeitung vor. Das Ol wird einfach vor
der Bearbeitung auf das Werkstiick auf-
getragen. Wir garantieren unseren Kun-
den, die Kinguru ALU-Fix Ol zusam-
men mit unserer Scheibe Tiger Shark®
verwenden, eine bis zu 300 % hohere
Abtragsleistung und eine bis zu dreimal
hohere Lebensdauer der Facherschleif-
scheibe.”

Zu den Einsatzgebieten der Tiger
Shark® zahlt speziell die Aluminiumbe-
arbeitung. Sie ist aber auch bei Stahl
und Buntmetallen einsetzbar und ist
ideal bei gewolbten Flachen und Form-
stiicken — z. B. im Karosseriebau, in
Kfz-Werkstatten und im Waggon- und
Werkzeugbau.

H www.eisenblaetter.de
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Viies- und Mixrader in Kormung 60

Eisenblatter hat sein Portfolio im Bereich
der Schleifwalzen um Vlies- und Mix-
rader in Kornung 60 erweitert. Dieses
neue Vliesmaterial ist deutlich grober,
weist eine sehr hohe Lebensdauer auf
und kann mit einer besonderen Kornan-
bindung punkten. Mit dem Mixrad in
Koérnung 60 werden zudem Kratzer und
Verunreinigungen entfernt. Hier emp-
fiehlt sich ein Abschlussschliff mit einem
reinen Vliesrad, um eventuelle Schattie-

rungen zu entfernen. Das Ergebnis beim
Einsatz der neuen Walzen ist ein aulerst
dekoratives und kréftiges Schliffbild.
Der Anwender spart sich im Vergleich
mit konventionellen Schleifwalzen meh-
rere Arbeitsgdnge. Aufgrund der deut-
lich verbesserten Kornanbindung wird
auch ein friihzeitiger Kornausbruch ver-
hindert.

H www.eisenblaetter.de

AL C wird Standard

LVD teilt mit, dass das ALC (Adaptive la-
ser cutting) als Standardausfithrung an
allen Laseranlagen der IMPULS- und SI-
RIUS-Baureihe ab 4 kW Laserleistung in-
stalliert wird. ALC optimiert automatisch
die Ergebnisse beim Laserschneiden in
starkeren Materialien. Die ALC-Techno-
logie nutzt in Echtzeit ein dynamisches
Feedbacksystem wahrend des Schnittvor-
ganges zur Uberwachung und Regelung
der Laserleistung, der Geschwindigkeit

und des Gasdrucks. Die Schneidparame-
ter werden automatisch optimiert — und
somit ist eine konstant prazise Qualitat
sichergestellt. Im Gegensatz zu anderen
Prozesssteuerungs-Systemen ist ALC
nicht auf voreingestellte Parameter ange-
wiesen, sondern misst und gleicht diese
wahrend des Arbeitsvorganges an, um
die besten Schnittergebnisse zu erzielen.

B www.lvdgroup.com
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Stabelektroden in Dosen

SUPRANOX RS ist eine neue Elektroden-
reihe fiir korrosionsbestindige Verbin-
dungen, die Oerlikon nun ausschlieBlich
in wiederverschlielbarem "Gaspack" lie-
fert. Diese Aluminiumdosen konservieren
die Elektroden in einer trockenen Schutz-
gasatmosphare. Ungeodffnet bleiben die
Elektroden unbegrenzt haltbar — nach
dem Entnehmen von Elektroden lasst sich
die Dose mit dem Kunststoffdeckel wieder
verschlieBen. Die SUPRANOX RS-Reihe

ist in Durchmessern von 2 bis 5 mm lie-
ferbar. SUPRANOX RS 308L und 316L
schweien die géngigen korrosionsbe-
standigen Chrom-Nickel- und Chrom-Ni-
ckel-Molybdan-Stahle wie 1.4301, 1.4306,
1.4401, 1.4541 und 1.4576. SUPRANOX
RS 309L ist speziell fiir Austenit-Ferrit-
Mischverbindungen ("Schwarz-WeiR-Ver-
bindungen") entwickelt worden.

B www.oerlikon.de

Vollautomatischer Abrasivsandforderer

Perndorfer Maschinenbau, der weltweit
tatige Spezialist im Bereich Wasserstrahl-
schneiden, hat einen vollautomatischen
Abrasivsandforderer fiir Wasserstrahl-
schneidanlagen entwickelt. Mit dem
HRV/Perndorfer Sandforderer konnen bis
zu drei Maschinen und insgesamt sechs
Schneidkopfe mit Abrasivsand versorgt
werden. Das Zweikammernsystem ge-
wahrleistet die kontinuierliche Forderung
des Abrasivs. Die Saugleistung wird da-

bei fortlaufend iiberwacht. Der Verbleib
des BIGBAG auf der Palette macht den
Sandforderer nicht nur sicher, sondern
besonders einfach in der Handhabung.
Die Wartung wird durch einen waschba-
ren NeverClog Staubfiltersack erleichtert
— und das Befiillen des Druckbehalters
von Hand oder ein gefdhrliches Anheben
von schweren Sand-BIGBAG's entfillt.

B www.perndorfer.at

.. mehr als 60 Jahre

Beratung bei der Auswahl der
geeigneten Schweibmaschine

1L

ST AR S A ST -

Anfertigen von eventuell bendtigten

Versuchsschweissungen

lhr Partner flr die Widerstandschweil3technik prasentiert
ein nahtloses Schweil3programm

Erfahrung und

Zuverlassikeit

Festlegung der bendtigten Schweiss-
technologie mit Protokollierung und

Definition der einzelnen Parameter

Wir freuen uns darauf, Sie bei unserer HAUSMESSE 2014 begriissen zu durfen

SILA Schweifitechnik GmbH, Aumihlweg 17 - 19 - E11, 2544 Leobersdorf ARED BUSINESS PARK, 443 2256 62785, office@sila.at, www.sila.at
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_ DIE ZUKUNFT
LASST SICH STEUERN

®
Fachmesse fur industrielle Automation S M A RT
Messe Wien, 6. — 8. Mai 2014. AUSTR|A

Zeitgleich mit INTERTOOL und SCHWEISSEN www.smart-automation.at/wien

ERFOLGREICH BEARBEITEN
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Internatlonale Fachmesse fur Fertigungstechnik
Messe Wien, 6. — 9. Mai 2014.

- Zeltglelch mit éNﬁRT Autorﬁatlon Austria i




/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

/ Das neu konzipierte MIG/MAG-Schweifisystem TPS/i tiberwindet bisher giiltige Grenzen. Durch

zahlreiche Neuerungen gelingt ein technologischer Quantensprung. Beste Kommunikations-

fahigkeit, neue Interaktionsmaéglichkeiten, ein modularer Aufbau fiir maximale Individualitat und SHIFTING THE LIMITS
optimale Schweifleigenschaften sind das Resultat. Mit der TPS/i sind wir bereits in der Zukunft

des Schweiflens angekommen. www.tps-i.com

ty

R WOLLTEN EIN SCHWEIsssysrey
SCHAFFEN, DAS GiLTIGE GRENZEN
(JBERS CHREITET. DAS RESULTAT IST
:EIIN I NTELLIGENTER QUAVTEIPRNG

/ Fronius International GmbH
/ Vertrieb Osterreich

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

/ sales.austria@fronius.com

INTELLIGENT

REVOLUTION




