www.blech-technik.at Marz
2015

BLECHTECHNIK

schweilBen - schneiden « umformen

Das Fachmagazin fur die metallverarbeitende Industrie

| Umformtechnik B\ Trenntechnik » SchweiBtechnik

Hochste Qualitét, Flexibilitat - Ob Laser-, Plasma-, ! = Wirtschaftlich und
und Produktivitat sind )| Wasserstrahlschneiden ; h N qualitétsvoll verbinden mit
die Herausforderungen % oder Stanzen. Fir 1 3 hochwertigen Maschinen und
fur Hersteller komplexer jede Anforderung die modernen Hochleistungs-
Blechteile. maBgeschneiderte Losung. ! Flgeverfahren.

16-29 : 30-43 50-63

-

= _?_F_.ﬂq_

Kleinste Losgrof3en /‘ 6
wirtschaftlich fertigen



TRUMPF

Boost
Your
Business

mit TruTops Boost!

Mit TruTops Boost so schnell wie nie
von der Geometrie zum NC-Programm.

Wagen Sie den Sprung in eine neue Dimension der Produktivitat: TruTops Boost ist die einzigartige
Software fur Konstruktion und Programmierung von Laser-, Stanz- und Biegemaschinen, die lhre Leistung
auf Knopfdruck steigert. Werden Sie profitabler! Boosten Sie Ihr Business.

www.at.trumpf.com/s/trutopsboost




EDITORIAL

Ing. Norbert Novotny

Chefredakteur
norbert.novotny@x-technik.com

Durchgangiger Informationsfluss
und Transparenz

Die europaische Normreihe EN 1090 ist seit 14. Juli 2014 fiir alle Hersteller
tragender Bauteile aus Stahl und Aluminium verpflichtend. Nicht zertifizierte
Betriebe diirfen in Zukunft keine offentlichen Auftrdge mehr annehmen, da die
Zertifizierung nach dieser Norm in den meisten Fallen eine Grundvoraussetzung
ist. Bauteile ohne Konformitatserklarung diirfen nicht mehr auf dem europaischen
Markt vertrieben werden. Ziel von produzierenden und anarbeitenden Betrieben
sollte es also sein, sich fit fiir die neue Stahlbaunorm zu machen.

Wer sich zertifizieren lassen mochte, sollte wissen, was im Detail auf ihn zukommt:
Es muss die gesamte Betriebsstruktur — vom Einkauf tiber Wareneingang,
Lagerhaltung, Produktion und Montage bis hin zu Verpackung und Versand

— dokumentiert sein. Wie Betriebe in der Praxis diese Umstellung erfolgreich
durchgefiihrt haben, kdnnen Sie beispielsweise in der Reportage bei der AHZ
Components Produktions GmbH auf Seite 44 nachlesen.

Das oberosterreichische Unternehmen gewahrleistet mit dem Einsatz des
ERP-Sytems Ulysses einen durchgangigen Informationsfluss und absolute
Transparenz aller Unternehmensprozesse. Zudem berichten wir auf Seite 60
iiber den Einsatz des WPQR-Paketes von EWM bei dem deutschen Metall- und
Maschinenbauer Thom, der damit seine DIN EN 1090-Zertifizierung sehr einfach
umsetzen konnte.

Unter der Lupe

Finf ausgewahlte BLECHTECHNIK-Leser erhielten die Moglichkeit, die neue
Akku-Schweiftechnologie von Lorch auf Herz und Nieren zu testen. Ob die
Losung fiir den mobilen Schweil3einsatz in der Praxis das halt, was es verspricht,
beantworteten uns die fiinf Anwender aus Osterreich nach einem zweimonatigen
Test auf Seite 52. Mit dem Ergebnis: , Empfehlenswert”.

Auch wir als Fachverlag bieten Ihnen etwas Neues, das Sie genau unter die Lupe
nehmen sollten. Denn seit gut einem Monat gibt es alle x-technik Fachmagazine
in einer App (fiir iOS und Android, Smartphones und Tablets). Die Ausgaben sind
kostenlos und bieten zusatzlich interaktive Inhalte wie Videos, Bildergalerien,
Links zu Produkten, Herstellern und Anwendern etc.

Einfach mal herunterladen und testen. ;)
www.x-technik.com/app
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Coverstory. Mit dem Konzept der Abkantpresse HD ATC
von Amada benotigt REKU fiir das Riisten im Vergleich zum
manuellen Wechsel nur einen Bruchteil der Zeit.

CNC-Biegemaschinen fiir jeden Bedarf

Zusammenarbeit. Mit den Biegemaschinen des langjahrigen
Kooperationspartners Gizelis setzt Boschert die Komplettierung
seines Leistungsprogramms fort.

Mensch und Maschine im Dialog

Abkanten. Zahlreiche neue Funktionen machen die aktuelle
TruBend Serie 5000 von Trumpf noch produktiver und
bedienerfreundlicher.

TRENNTECHNIK

Laserschneiden auf neuen Wegen

Online-Service. Der ByOptimizer von Bystronic optimiert bei der
AL-Cut AG das Laserschneiden, indem er Schneidplane auf eine
vollig neue Art erstellt.

Beste Ergebnisse bei Edelstahl

Plasmaschneiden. Mit der MG-Baureihe von Microstep wird
bei Flottweg hauptsachlich Edelstahl geschnitten — teilweise in
groflen Materialstarken.
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Ein HochstmaB an Flexibilitat

Laserschneiden. Mit dem neuen, kompakten ProCutter
prasentiert Precitec seine neueste Schneidkopfgeneration
mit individuellen Konfigurationsmaoglichkeiten.

Wirtschaftlich Wasserstrahlschneiden leicht gemacht
Wasserstrahlschneiden. STM hat die Konstruktion seiner
Anlagen konsequent auf Wirtschaftlichkeit getrimmt.
Nutzenorientierte Effizienz lautet dabei die Devise.

T-LOSUNGEN

Der Schiliissel zu Effizienz

ERP. Ulysses sichert bei AHZ durchgéngigen Informationsfluss
und Transparenz. In der Praxis bedeutet dies eine enorme
Vereinfachung der Arbeitsablaufe.

SCHWEISSTECHNIK

Dream-Team fiir den mobilen Einsatz

Lesertest. Ob die Akkuschweilésung von Lorch in der Praxis das
halt, was sie verspricht, beantworteten uns fiinf Anwender aus
Osterreich nach einem zweimonatigen Test.

UP-SchweiBen als Garant

100 Jahre Lebensdauer. Bei der Sanierung des Speicherkraftwerkes
Kaunertal wird fiir das Schweien der Druckrohrabschnitte
UP-Equipment von Oerlikon SchweiRtechnik eingesetzt.
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Der Schlissel Fir die Zukunft
zu Effizienz 44 gerlstet

60 Fiir die Zukunft geriistet
EN 1090. Mit dem WPQR-Paket von EWM konnte der
Metall- und Maschinenbauer Thom seine EN 1090-Zertifizierung
erfolgreich durchfiihren.
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64 Zur perfekten Oberflache
Entgraten. Mit der Maschinenlésung von Weber erreicht
Sonnleitner sehr gute Oberflichenqualitdten und verbessert
Prozessgeschwindigkeit sowie Betriebssicherheit.

68 SchweiBkantenvorbereitung mit Frésring
Qualitatssteigerung. Ein- und doppelseitige Frasringe
von Mig Weld bieten im Vergleich zum Schleifen eine erhebliche
Steigerung der Wirtschaftlichkeit und Arbeitssicherheit.

PERIPHERIE

70 Bewdhrungsprobe bestanden
Raumklima. Seit 2008 sorgen Absaug- und Filteranlagen
von Teka in der dreischiffigen Fertigungshalle von
Peters Stahlbau fiir saubere Luft.
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SCHWEISS-
ROBOTER

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

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

- mit jedem Werkstoff

- flr jede Anforderung

Was unsere Roboter so
besonders macht?

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

igm Robotersysteme AG
Z355 Wisner Newdor!, Osterraich
waarw lgm &t

igm
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Messer Cutting
Systems GmbH
Europe unter
neuer Leitung
von DI (FH)
Christian Jung.

Erfolgreicher
Stabwechsel

Zum 1. November 2014 iibernahm DI (FH) Christian Jung die Ge-
schaftsfiihrung der Messer Cutting Systems GmbH Europe von
Peter E. Schaaf, der weltweit die Messer Cutting Systems Gruppe
fiihren wird.

Christian Jung verantwortet die Firmenzentrale in GroR3-
Umstadt, das Service-Center in Essen sowie die europai-
schen Landesgesellschaften der Messer Cutting Systems
GmbH. Mit dem Kundennutzen der Messer-Produkte im
Fokus wird er an die Erfolge seines Vorgangers ankniip-
fen und die innovativen Losungen des Unternehmens
weiter entwickeln. Vor seiner Arbeit bei Messer war
er Geschaftsfithrer eines namhaften Unternehmens fir
Automatisierungstechnik und Steuerungen in der Laser-
industrie. ,Durch diese Tatigkeit habe ich einen tiefen
Einblick in den Markt und seine vielfaltigen Anforderun-
gen bekommen. Fiir meine neue Aufgabe steht an erster
Stelle der Nutzen fir den Anwender”, erldutert DI (FH)
Christian Jung.

H www.messer-cs.com

Geschaftsfuhrerwechsel bei Amada

Bruno Schnekenburger
Ubernahm die Funktion des
,President and Division
Director“ der Robotics
Division von Yaskawa in
Europa. (Bild: Yaskawa)

Neuer Leiter
der Robotics Division

Bruno Schnekenburger {ibernahm zum 1. September 2014 die
Funktion ,,President and Division Director” der Robotics Division
von Yaskawa in Europa — auBerdem wurde Schnekenburger als
zusétzlicher Geschéftsfiihrer der Yaskawa Europe GmbH berufen.

,lch freue mich, mit Herrn Schnekenburger einen im
Automatisierungsgeschaft anerkannten und iiberaus er-
folgreichen Manager fiir Yaskawa gewonnen zu haben”,
so Manfred Stern, President und COO der Yaskawa Eu-
rope Gruppe. , Mit seiner reichen Erfahrung verstarkt er
das europaische Team von Yaskawa und wird das weitere
Wachstum der Roboter-Division in Europa maRgeblich
weitertreiben.”

~Mein Ziel ist es, eine schlanke, schnelle und schlag-
kraftige Organisation aufzubauen und unseren Kunden
einen Premium Kundenservice zu bieten. Davon sollen
sowohl Systemintegratoren wie auch Anlagenbauer und
Direktkunden profitieren”, sagt Bruno Schnekenburger.

Bl www.yaskawa.de

Herr Guido

Dipl.-Kfm. Guido Schumacher ist seit Januar
2015 Geschaftsfiihrer der Amada GmbH — Herr
Yasuhiro Kawashita, bisheriger Geschéftsfiih-
rer von Amada, wechselte in den Konzernvor-
stand des Amada Headquarters in Japan.

Seine Karriere bei Amada begann
Guido Schumacher im Marz 2011 als
Kaufmannischer Leiter und Prokurist.
Danach war er stellvertretender Ge-
schiftsfilhrer der Amada GmbH sowie

Aufsichtsratsmitglied der Tochterge-
sellschaften in Russland und in Polen.
In den Jahren vor seiner Tatigkeit bei
Amada erlangte Herr Schumacher als
Mitglied der Geschéftsleitung in inter-
nationalen Unternehmen die notigen
Erfahrungen und Kenntnisse, um die
Geschafte der Amada GmbH erfolg-
reich fihren zu konnen.

B www.amada.de

Schumacher,
Diplom Kauf-
mann (FH),
ist seit Januar
2015 Ge-
schaftsflhrer
der Amada
GmbH mit
Hauptsitz

in Haan.
(Bild: Amada
GmbH)
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KUKA starkt Application-Engineering

Ab sofort kann KUKA Osterreich ein noch
breiteres Spektrum an Anfragen in Richtung
Simulation von Roboter-Automatisierung und
lésungsorientierter Projektberatung abdecken.
Seit November 2014 verstarkt der Application-
Engineer Hamzeh Hamzehloo das Kuka Team
am Standort Linz.

Um die stetig steigende Nachfrage nach
Automationslosungen abzudecken, hat
die Kuka Roboter CEE GmbH sein Sales
Team erweitert. Der Application-Engi-
neer Hamzeh Hamzehloo ist fiir den Sa-
les Support zustandig und steht Kunden
wahrend der gesamten Projektphase be-

ratend zur Seite. ,HerrHamzehlooist u. a.
fiir die 16sungsorientierte Projektbera-
tung verantwortlich”, bestétigt Christian
Peer, Verkaufsleiter fiir Osterreich. So
entwickelt Kuka gemeinsam mit dem
Kunden die passende Losung fir jede
Branche. Dazu Peer: ,Der Application-
Engineer erledigt fiir Kunden neben
der Simulation von Roboter-Automati-
sierung auch die Auswahl des richtigen
Produktes und optimiert bestehende Ro-
botersysteme. Kurz: Er ist Ihr Begleiter
auf dem Weg zum Erfolg mit KUKA!”.

B www.kuka-roboter.at
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Hamzeh Hamzeloo, Application Engineer
bei KUKA.

FUhrungswechsel im Vertrieb

Mit 1. Oktober 2014 iibernahm Ing. Andreas
Barth die Position als Fronius-Vertriebsleiter
Osterreich der Sparte Perfect Welding. Er ist
bereits seit 20 Jahren im Unternehmen und
war bisher bei der Tochtergesellschaft Fronius
Slowakei als Geschéftsfiihrer tatig.

Fiir Fronius ist der Markt Osterreich
besonders wichtig. Mit tiber 50 Mitar-
beitern im Vertrieb steht Fronius den
Kunden mit Kompetenz vor Ort zur Ver-
fligung. Aufgrund der dezentral platzier-
ten Verkaufs- und Serviceteams in den

Bundeslandern Tirol, Salzburg, Oberds-
terreich und Wien und den zertifizierten
Vertragshdandlern Haberkorn in Vorarl-
berg und Zultner in der Steiermark und
Kéarnten sind die Techniker und Fachbe-
rater in ca. einer Stunde Fahrtzeit beim
Kunden. ,Ich bin sehr stolz, diese lang-
jahrige, kompetente Vertriebsmann-
schaft tibernehmen zu diirfen und freue
mich auf diese Herausforderung”, so
Ing. Andreas Barth.

B www.fronius.com

Ing. Andreas Barth ist neuer Vertriebsleiter Oster-
reich der Sparte Perfect Welding bei Fronius.

Bessere Performance. Mehr Produktivitat.

www.eifeler-austria.com

eifeler

Hightech PVD Beschichtungen
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Akkreditiert als IRIS Zertifizierungsstelle

Die Quality Austria hat ihr Produktportfolio erweitert. Nach erfolgrei-
chem Durchlaufen des Akkreditierungsprozesses wurde dem nationalen
Marktfiihrer fiir Integrierte Managementsysteme vor Kurzem die Akkre-
ditierung fiir IRIS, dem weltweit anerkannten Standard fiir Business Ma-
nagementsysteme der Bahnindustrie, verliehen.

Damit darf die Quality Austria ab sofort als akkreditierte IRIS
Zertifizierungsstelle tatig werden und Systemzertifizierungen,
Begutachtungen und Validierungen durchfithren. Wie Konrad
Scheiber, CEO der Quality Austria betont, stellt diese neue Ak-
kreditierung fiir das Unternehmen eine wichtige Erganzung
des Produktportfolios dar: ,,Die Schienenfahrzeug-Industrie ist
eine sehr sicherheits-, qualitats- und terminsensible Branche.
Bisher haben wir Zertifizierungen nach IRIS bereits im Rah-
men einer Kooperation mit unserem Partner, der DQS GmbH,
durchgefiihrt. Wir freuen uns, dass wir nach erfolgreichem
Durchlaufen des Akkreditierungsprozesses nun selbst als ak-
kreditierte Zertifizierungsstelle fiir diesen wichtigen Bahnin- Bernard Kaufmann, IRIS General Manager (im Bild links)
dustrie-Standard téatig werden kénnen.” und Konrad Scheiber, CEO Quality Austria, bei der IRIS
Zertifikationsuberreichung. (Bild: Quality Austria) :
B www.qualityaustria.Ccom e :

Wintersteiger ubernimmit Paul Ernst
1\

f —

Die Wintersteiger AG, Spezialmaschinenbauer fiir Skiser-
vice, Holzdiinnschnitt und Feldversuchstechnik aus 00,
ibernahm mit 1. Janner 2015 die Paul Ernst Maschinen-
fabrik GmbH in Eschelbronn (D).

Die Paul Ernst Maschinenfabrik produziert Ma-
schinen fir das automatische Entgraten von Ble-
chen und ist in diesem Bereich einer der Techno-
logiefiihrer. 45 Mitarbeiter erwirtschafteten 2013
einen Umsatz von knapp EUR 7 Mio. ,Die Paul
Ernst Maschinenfabrik erganzt sehr gut unsere
Angebote in der Metallbearbeitung”, kommentiert
Wintersteiger Vorstand Harold Kostka, der fir Ak-
quisitionen verantwortlich ist, die gelungene Kon-
zernerweiterung. Wintersteiger wird in Zukunft
weitere Synergien mit Ernst heben. Auch bei der
Internationalisierung wird Ernst von Wintersteiger
profitieren, da die Rieder bereits mit der Kohler
Maschinenbau GmbH in den Markten China und
USA operieren. Die Paul Ernst Maschinenfabrik
wird als eigenstandiges Unternehmen im Winter-

Im Bild v. I. n. r.: Mag. Harold Kostka, Vorstand CFO Wintersteiger AG,

. . . DI Markus Lindorfer, Geschaftsfihrer Paul Ernst Maschinenfabrik GmbH, Dipl.-
steiger Konzern weitergefiihrt und ausgebaut. Wirt.-Ing. Martin Freudenberg, Geschéftsfiihrer Paul Ernst Maschinenfabrik
GmbH und DI Christian Rauscher, Vorstand COO Wintersteiger AG.

B www.ernst-maschinen.de



MSC Software Ubernimmt Simufact

MSC Software hat das Hamburger Softwareun-
ternehmen Simufact Engineering libernommen.
Simufact ist ein fiihrendes Unternehmen in der
Simulation von metallumformenden Prozessen
und Fiigeprozessen.

Seine Produkte Simufact.forming fiir die
Umformsimulation und Simufact.welding
fiir die SchweiSstruktursimulation basie-
ren auf branchenfiihrender Softwaretech-
nologie fiir die nichtlineare Simulation.
Unternehmen aus der Luftfahrtindustrie,

sowie OEMs konnen signifikante Einspa-
rungen erzielen, indem sie die Anzahl der
Erprobungen fiir Produktionsprozesse in
der Fertigung verringern. ,Indem wir
die auf Herstellprozesse ausgerichteten
Werkzeuge von Simufact mit der Simu-
lation in der Konstruktion verbinden,
konnen wir unsere Kunden besser dabei
unterstiitzen, ihre ,Right-First-Time'-
Prinzipien (,Auf-Anhieb-richtig’) umzu-
setzen”, sagt Dominic Gallello, Prasident
und CEO von MSC Software.

B BRANCHE AKTUELL

oben Simufact.

welding berechnet

die Eigenspannungen beim
SchweiBprozess — hier dargestellt an
einem Trager.

unten Eine Pleuelstange nach einem
Schmiedeprozess und der Entgratung,
simuliert mit Simufact.forming.

der Automobilindustrie, dem Anlagen-
und Maschinenbau, deren Zulieferer M www.simufact.de
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Die MicroStep
Group

wurde von
Hypertherm
offiziell
zertifiziert.

STM WASSERSTRAHL
SCHNEIDSYSTEME

STM 5-Achs

MicroStep von
Hypertherm zertifiziert

Die MicroStep Group wurde vom Plasmaquellen-Hersteller Hypertherm
offiziell zertifiziert: und zwar fiir die Hypertherm-Schliisseltechnologien
,Irue Hole“ und ,,True Bevel“.

Die Verwendung einer geeigneten Plasmaquelle ist noch
keine Garantie dafiir, dass im Endergebnis tatsachlich quali-
tativ hochwertige Schnitte umgesetzt werden — ganz gleich
ob es um das Schneiden von Lochern oder Fasen geht. Einen
entscheidenden Anteil an der Qualitdt des Schneidergebnis-
ses hat auch die Prazision der verwendeten Fithrungsma-
schine. Und diesbeziiglich wurde MicroStep als Hersteller
von Fithrungsmaschinen jetzt offiziell von Hypertherm fur
die True Bevel- und True Hole-Technologien zertifiziert. , Die
Zertifikate bestitigen die Umsetzung der True Hole- und

True Bevel-Daten bzw. deren Ablaufsteuerung gemiR den
Hypertherm-Spezifikationen in die iMSNC-Steuerungen von
MicroStep-Plasmaschneidanlagen mit HPRXD Plasma und
automatischer Gaskonsole”, erklart Ulrich Horst, OEM-Ma-
nager bei der Hypertherm Plasmatechnik GmbH. Die Zerti-
fikate wurden der MicroStep Group Anfang 2015 verliehen.

H www.microstep-europa.de

www.blech-technik.at

Individuelle Produktionslésungen
Einfache Bedienbarkeit
Personliche Beratung und Kostenoptimierung

STM Stein-Moser GmbH | Gewerbegebiet Gasthof Sud 178
A-5531 Eben | Tel.: +43 (0) 6458 20014-0 | info@stm.at | www.stm.at
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Jetzt runterladen auf

www.x-technik.com/app oder QR-Code scannen

BLECHTECHNIK. Interaktiv neu erleben:

Die neue x-technik App ist da

Der Fachverlag x-technik bietet ab sofort alle Ausgaben des Fachma-
gazins BLECHTECHNIK in der neuen x-technik-App (i0S™ und Android™)
kostenlos zum Download an. Profitieren Sie von den zahlreichen, zusitz-
lichen Méglichkeiten, welche die App-Version zu bieten hat.

Seit Februar 2015 steht die x-technik App sowohl bei Goog-
le Play™ als auch im App Stores™ zum kostenlosen Download
bereit. Zukinftig stehen Thnen dort samtliche Ausgaben des
Fachmagazins BLECHTECHNIK jederzeit und tberall zur Ver-
fugung.

In der App konnen Sie beispielsweise tiber integrierte Videos,
Bildergalerien und Links zu Produkten, Herstellern sowie An-
wendern weiterfiihrende Informationen sammeln. Zudem er-
leichtern sowohl die Lesezeichen- als auch die Suchfunktion
eine schnelle Recherche.

Alle Magazine in einer App

Selbstverstandlich befinden sich auch alle weiteren Magazine
des Fachverlages x-technik (Automation, Fertigungstechnik,
Wanted sowie die Bildungskataloge) in der App zum Abruf.
Auf der Startseite sind die einzelnen Fachbereiche einfach
iuber ein Dropdown auswahlbar. Unter www.x-technik.com/
app konnen Sie die App kostenlos fiir iOS™ und Android™

Besonderer Mehrwert auf einen Blick:

= integrierte Videos

= Bildergalerien

® | inks zu Produkten

® | inks zu Herstellern und Anwendern
= nteraktives Inhaltsverzeichnis

® | esezeichen

= Suchfunktion

downloaden. (Alternativ einfach im App StoreS™ oder bei
Google Play™ nach ,x-technik" suchen.)

B www.x-technik.com/app

1 Alle Bilder zum jeweiligen Bericht

2 Direktlink zum Produkt auf der Hersteller-Website

3 Direktlink zum jeweiligen Bericht innerhalb des Magazins
4 Link zum Video

5 Link zur Homepage des Herstellers bzw. des Anwenders

. .

108 ist eine Marke von Cisco, die in den USA und weiteren Landern eingetragen ist. Apple, das Apple Logo, iPad und iPhone sind Marken der Apple Inc., die in den USA und weiteren Landern eingetragen sind. App Store st eine Dienstleistungsmarke der Apple Inc. Android und Google Play sind eingetragene Marken von Google Inc.
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Mit neuem Standort auf Wachstumskurs

Nach 15 Jahren erfolgreichen Wirkens im
Schweinfurter Griinderzentrum GRIBS hat die
Maximator JET GmbH jetzt auf 2.000 m2 ein
komplett neues Kompetenzzentrum in direkter
Nachbarschaft zum GRIBS gebaut, das am 24.
April 2015 feierlich erdffnet wird.

Im Rahmen der Veranstaltung wird
auch der erste Schweinfurter ,Wasser-
strahl-Innovationstag” abgehalten, der
die neuesten Trends zur Wasserstrahl-
technologie im Allgemeinen und mit
der ,Waterjet Alliance” die jiingsten
Innovationen aus dem Hause Maxi-
mator JET und dem 0sterreichischen
Systempartner STM im Speziellen an-
schaulich macht. Zum neuen Wasser-
strahlschneidzentrum gehdren 420 m?2
Test- und Montagebereich mit Raum fir

Im Vorfihrzentrum kénnen Kunden die Anlagen im Einsatz sehen und ihre eigenen
Werkstlicke kostenlos ,testschneiden” lassen bzw. in ,Hands on“-Workshops die
Bedienung und Anwendungsmaglichkeiten direkt an der Anlage kennenlernen.

bis zu vier Demo-Anlagen. Der nicht-
offentliche Bereich besteht aus einer
Werkstatt fiir Forschung & Entwicklung
sowie Reparaturen, einem Lager fiir

B www.stm.at
B www.maximator-jet.de

Komponenten, Ersatzteile und Betriebs-
mittel sowie einem Verwaltungstrakt mit
400 m? Biroraum.

Weltleitmesse bis 2033 in Essen SCHWEISSEN

& SCHNEIDEN

Die Essener Weltleitmesse SCHWEISSEN & SCHNEIDEN wird ihren Er-
folgskurs bis mindestens 2033 fortfiihren. Der DVS — Deutscher Verband
fiir SchweiBen und verwandte Verfahren e. V. — hat seinen Vertrag mit der
Messe Essen langfristig verlangert.

der Messe Essen. ,Die Zusam-

menarbeit mit dem DVS ist fiir

die SCHWEISSEN & SCHNEIDEN

von grofer strategischer Bedeu-

tung und wir freuen uns sehr da-

rilber, die von groBem Vertrauen

gepragte Partnerschaft langfristig

fortzufiihren.” Fiir den DVS ist die Vertragsverlangerung die
folgerichtige Konsequenz aus der erfolgreichen Entwicklung
der Essener Fachmesse.

Die seit mehr als 60 Jahren bestehende, vertrauensvolle Part-
nerschaft zwischen dem ideellen Trager und dem Veranstal-
ter der internationalen Fachmesse fiir die Flige-, Trenn- und
Beschichtungstechnik-Industrie bleibt damit auch in den
kommenden zwei Jahrzehnten bestehen. ,Die vorzeitige Ver-
tragsverlangerung unterstreicht die hohe Branchenkompetenz

der Messe Essen”, betont Oliver P. Kuhrt, Geschéftsfiihrer M www.messe-essen.de

SENSOREN

fur die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Al r IIII' IIIIIII"II |EIIII |I'Il|
Ol T s

= Vester Elektronik GmbH
i a 75334 Straubenhardt | Germany
7 Tel. +49(0)7082/9493-0
info@vester.de | www.vester.de

Sensor-Katalog
Gratis anfordern! 1

Control Stuttgart
5.-8.Mai 2015

= Sensoren m Prifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme Halle 1, Stand 1518
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Instandhaltung als zentrale Schltsselstelle

Vom 21. bis 23. April 2015 trifft sich die In-
standhaltungs-Branche in Klagenfurt — zu den
Instandhaltungstagen 2015. An den drei Veran-
staltungstagen diskutieren Experten und Prak-
tiker iiber aktuelle Entwicklungen, Zukunfts-
herausforderungen und richtungsweisende
Praxisprojekte in der Instandhaltung.

Menschen, Maschinen, Halbfertigteile
und Produkte — alle sollen in der ,,Smart
Factory” miteinander kommunizieren.
In der vernetzten Fabrik entstehen neue
Strukturen und Herausforderungen -
auch und gerade fiir die Instandhaltung.
Der Informationstag am 22. April steht
mit dem Titel ,Instandhaltung der Zu-
kunft — Innovative Anwendungen mit

Mehrwert.” in diesem Jahr ganz unter
dem Motto Instandhaltung 4.0. Am Tag 3,
dem Kongresstag (Teilnahme kosten-
frei) werden Zukunftsaussichten und
herausragende Praxisprojekte disku-
tiert. So findet sich der Round Table
,Wohin geht die Instandhaltung der Zu-
kunft?” ebenso im Programm, wie das
Praxisprojekt , Systematische Schwach-
stellenanalyse und —beseitigung bei der
Wien Energie GmbH".

Termin 21, —23. April 2015
Ort Klagenfurt
www.instandhaltungstage.at

Experten und Praktiker diskutieren tber
aktuelle Entwicklungen, Zukunftsheraus-
forderungen und richtungsweisende Praxis-
projekte in der Instandhaltung.

Frihjanrshausmesse bei Schachermayer

Am 23. und 24. April 2015 findet bei Schacher-
mayer in Linz wieder der traditionelle Bran-
chentreff fiir metall- und holzverarbeitende
Unternehmen statt. Viele Neuheiten und inno-
vative Technologien erwarten die Besucher der
Hausmesse.

Einen Schwerpunkt der Hausmesse bil-
det das LVD CNC-Abkantseminar am
ersten Hausmesse-Tag um 10.00 Uhr. Es
beinhaltet viele hilfreiche Tipps und Lo-
sungsmoglichkeiten, welche von praxis-
nahen Maschinendemonstrationen un-
termauert werden. Zwei erfahrene Ex-
perten, Steven Lucas, Produktspezialist
von LVD und Robert Langthaler von
Schachermayer, leiten durch das Semi-
nar.

Top Maschinen fiir
Biegen, Abkanten und Schneiden

Mit dem Thema ,Blechbearbeitung”
legt Schachermayer das Augenmerk auf
einen wesentlichen Fertigungsbereich.
Hier ein kleiner Auszug aus dem Aus-
stellungsprogramm der neuesten inno-
vativen Maschinengenerationen:

Die aus dem Hause der Profilbiegetech-
nik AG stammende Profilbiegemaschi-
ne ARKUS12 zeichnet sich durch ihre
Vielseitigkeit aus, die es erlaubt, auch

kleine Profile aus Stahl und Aluminium
in hochster Qualitdt in extrem kleinen
Radien zu biegen.

Fir samtliche gangige Biegeanwendun-
gen eignet sich die PPS-Reihe der CNC-
Abkantpressen von LVD. Sie sind einfach
zu bedienen - eine intuitive 5-Achsen-
Touchscreen-Steuerung (Achsen Y1-Y2-
X-R-V) macht das Programmieren von
Teilen schnell und unkompliziert.

4-Walzen-Rundbiegemaschinen sind die
produktivsten Maschinen auf dem Markt
und ideal fiir hohe Produktionsvolumen

und CNC-Automatik. Die MCA 2019,
eine vollhydraulische CNC Rundbiege-
maschine, wird von nur einem Bedie-
ner betrieben — dieser kann den ganzen
Biegeprozess hdandeln und die geraden
Enden kénnen dank der Klemmung zwi-
schen Ober- u. Unterrolle stark reduziert
werden. Das Anbiegen beider Enden vor
dem Biegevorgang ist nicht mehr not-
wendig.

Termin  23. und 24. April 2015
Ort Linz
Link www.schachermayer.at

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



Theorie und Praxis moderner
Schneid- und Schweil3technologien

Um den Anwendern der metallverarbei-
tenden Industrie und des Handwerks in
konzentrierter Form neueste Technik und
Technologien fiir das Trennen und Fiigen
vorzustellen, veranstaltet der DVS-Bezirks-
verband Cottbus gemeinsam mit Kjellberg
Finsterwalde am 23. und 24. April 2015 eine
Fachtagung zur Theorie und Praxis moder-
ner Schneid- und SchweiBtechnologien.

Ziel der Tagung ist der maximale
Erkenntnisgewinn fiir die Anwender
der Metallbranche — Hauptsponsor
der Tagung ist MicroStep Europa.
Neben Vortridgen von Vertretern aus
Wissenschaft und Industrie wird es
praktische Vorfiihrungen im moder-
nen Anwendungszentrum von Kjell-
berg Finsterwalde geben. In einer
Podiumsdiskussion zur DIN EN 1090
berichten Anwender iiber ihre Erfah-
rungen mit der Zertifizierung. Details
zum Programm entnehmen Sie bitte
dem Veranstaltungsflyer. Anmeldung

Das Softwareunternehmen Simufact Engi-
neering, Spezialist fiir die Simulation von
Umform- und SchweiBprozessen in der Fer-
tigungsindustrie, veranstaltet vom 19. bis
21. Mai 2015 im Congresszentrum Marburg
seine jahrliche Kundenveranstaltung, den
16. RoundTable Simulating Manufacturing.

Der RoundTable richtet sich an Si-
mufact-Kunden aus Industrie und
Wissenschaft, die sich mit der Si-
mulation von Fertigungsprozessen
in der Warm- und Kaltmassivumfor-
mung, dem Freiformschmieden, der
Blechumformung oder dem Walzen
oder mechanischen Fiigen beschéf-
tigen. Mit insgesamt 25 Fachvortra-
gen hat Simufact erneut ein vielfal-
tiges Programm zusammengestellt.
Erstmals mit dabei sind in diesem
Jahr auch Anwender der Software Si-
mufact.welding fiir die SchweiRstruk-
tursimulation. Dieser neuen Thematik
widmen sich eigenstdndige Parallel-

Plasmaschneiden ist u. a. eines
der Themen bei der Fachtagung
in Finsterwalde. (Bild: Kjellberg
Finsterwalde)

bei: Simone Mahlstedt (DVS), Tel.:
+49 211-1591-302, E-Mail: simone.
mahlstedt@dvs-hg.de

Termin ~ 23. und 24. April 2015
Ort Finsterwalde
Link www.dvs-ev.de

www.kjellberg.de
www.microstep-europa.de

16, RoundTable

m| Simulating Manutacturing

18.-21. MAI 7010

= 1 CONGRESSIENTRUM
L ‘ MAREIRG

:

sessions mit sieben Vortragen. Span-
nend wird es, wenn Simufact wieder
in mehreren Kategorien Awards an
Kunden und Partner verleiht. Neu in
diesem Jahr ist der ,Scientific Pub-
lication Award”: Damit werden Ent-
wicklungsprojekte pramiert, in denen
Simufact-Software eingesetzt wurde.

Termin ~ 19. - 21. Mai 2015
Ort Marburg
Link www.simufact.de
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Uber die Auslegung
optimaler
Reinigungsverfahren
bis hin zur Teile-
Handhabung
informiert die

Pero AG an den
Technologie-Tagen in
Weiz.

Technologie-Tage
N der Steiermark

Unter dem Motto ,, Teilereinigung — aus der Praxis, fiir die Praxis* informiert der
deutsche Anlagenbauer Pero AG vom 5. bis 7. Mai 2015 am Standort in Weiz
(ST) liber Anlagen-Technik und Reinigungstechnologie fiir moderne Fertigungs-
betriebe. Eingeladen sind alle, die in Industrie und Gewerbe fiir die Teilereini-
gung verantwortlich sind.

Besucher erleben die Praxis der Teilereinigung live. In Demonstra-
tionen wird das wirtschaftliche Entfernen von Schmutz, Spanen, 0l
und Fett von den Werkstiicken gezeigt und der Weg aus der Ma-
schine erldutert. Die Pero Fachberater erklaren, was bei erhohtem
Oleintrag zu tun ist, welcher Reinheitsgrad ohne und mit Ultra-
schall und welche Durchsatzleistung mit diversen Warentragern zu
erreichen ist. Die Besucher der Technologie-Tage in Weiz erfahren
von Pero-Experten wie ein Projekt der Teilereinigung angepackt
wird, wie Fehler vermieden werden und wie konkret gereinigt wird.
Fur das Planen und Durchfiihren von Reinigungsprojekten wird der
Pero Leitfaden der Teilereinigung zur Mitnahme bereitgehalten.

Termin 5. -7. Mai 2015
Ort Weiz
Link www.pero-teilereinigung.at

DVS Congress und DVS Expo 2015 in Nurnberg:

Erfolgreiche Verbindung
von Therorie und Praxis

Mit dem Aus- und Umbau bietet Essen technisch eines der
modernsten Messegelande Deutschlands und somit einen
zeitgemaBen und wettbewerbsfahigen Marktplatz.

Startschuss fur die
Neue MVesse Essen”

Erfreuliche Nachrichten fiir Aussteller und Besucher: Die Messe
Essen setzt die Modernisierung des Messegeldndes wie geplant
um. Die ModernisierungsmaBnahmen werden nicht nur architek-
tonisch echte Hingucker sein, sondern die Anspriiche von Aus-
stellern und Besuchern an ein Messegelénde voll erfiillen.

Einladende Eingangsbereiche, eine groRziigige, kom-
plett eingeschossige Hallenstruktur in einheitlichem
Look & Feel sowie neueste Technik — dieser Mix sichert
der Messe Essen ihre Zukunftsfahigkeit. Der Spaten-
stich fiir das Bauprojekt mit einem Investitionsvolu-
men von ca. EUR 90 Mio. erfolgt am 2. Mai 2016. ,Die
Modernisierung ist ein wichtiger Schritt in Richtung
Attraktivitdit und Konkurrenzfahigkeit unseres Messe-
standorts”, sagt Messe-Geschiftsfiihrer Oliver P. Kuhrt.
Die Modernisierung des gesamten Messegelandes um-
fasst auch die Energieversorgung und Klimatisierung.
So wird beispielsweise neueste Beliiftungstechnik dafir
sorgen, dass iiber verschiedene Hallen hinweg eine sta-
bile Temperatur und hohe Luftqualitat herrschen.

B www.messe-essen.de

Zwei fachiibergreifende GroBereignisse wer-
fen ihre Schatten voraus: Vom 14. bis 17. Sep-
tember 2015 findet zum zweiten Mal der DVS
Congress statt, der von der DVS Expo begleitet
wird. Nach 2011 in Hamburg veranstaltet der
DVS die beiden Veranstaltungen gemeinsam
mit der Messe Essen GmbH auf dem Geldnde
der NiirnbergMesse GmbH.

Bekannte Experten aus der Branche
sowie der engagierte Nachwuchs re-
ferieren iiber das Fiigen, Trennen und
Beschichten. Der DVS Congress ver-

eint dabei bedeutende nationale und
internationale  Fachkolloquien unter
einem Dach. Die DVS Expo ist die ide-
ale Erganzung zum DVS Congress.
Denn was in den verschiedenen Fach-
konferenzen in Vortrdgen thematisiert
wird, ist auf der DVS Expo in Form von
Technologien, Produkten und Dienst-
leistungsangeboten prasent. Der erste
DVS-Roboterschweiwettbewerb  oder
die ,Mitmach-Aktion” bei den SchweiR-
trainer-Systemen sind zuséatzliche Besu-
chermagnete.

Messe und Kongress verbinden
erfolgreich Theorie und Praxis.

Termin  14. - 17. September 2015

Ort NUrnberg

Link www.dvs-congress.de
www.dvs-expo.com

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015
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SCHWEISSEN"-Premiere in Linz

Die Industriefachmesse ,,SCHWEISSEN“ wird ab
2015 vom Veranstalter Reed Exhibitions ausge-
richtet und alle vier Jahre im Design Center Linz
stattfinden. Der Termin fiir die Premiere steht be-
reits fest: vom 29. September bis 1. Oktober 2015
mit Tagefolge Dienstag bis Donnerstag. Die Mes-
sedauer wird auf drei Tage verkiirzt.

Uber viele Jahre wurde die Fachmesse
,SCHWEISSEN” von der SZA erfolg-
reich als Branchentreffpunkt organisiert.
Im Zuge der strategischen Neupositio-
nierung der Industriemessen ,Intertool”
und ,Smart” in Wien, wurden Gespréache
zwischen Reed Exhibitions und der SZA,
aber auch mit Key Playern der Branche
aufgenommen, um die zukiinftige Aus-
richtung der ,SCHWEISSEN" intensiv zu
diskutieren. In einer neu gegrindeten Ex-
pertenrunde mit 17 Mitgliedern wurde in
den letzten Monaten gemeinsam intensiv
an einer fir alle Seiten mehrwertstiftenden
Neupositionierung der Fachmesse gear-

beitet. Somit wurde sichergestellt, dass alle
Beteiligten von Anfang an mit an Bord sind.

Reed Exhibitions erhalt von der SZA mit-
tels Lizenzvertrag das exklusive Recht, ab
2015 die Fachmesse als alleiniger Organi-
sator zu veranstalten. Die SZA bleibt ide-
eller Trager, unterstiitzt den zukiinftigen
Weg vollumfianglich und beteiligt sich an
der inhaltlichen Gestaltung der Veranstal-
tung. ,,Wir sind sehr gliicklich, dass wir
gemeinsam mit der SZA den Weg zu einer
fiir alle Beteiligten optimalen Losung ge-
funden haben”, sagt DI Matthias Limbeck,
Geschaftsfiihrer von Reed Exhibitions
Messe Wien. , Die Branche braucht eine
eigenstindige Fachmesseplattform in Os-
terreich. Das haben intensive Gesprache
mit den Key-Playern und Befragungen des
Fachpublikums nachdriicklich gezeigt.
Gleichfalls wurde deutlich, dass Linz als
idealer Veranstaltungsort befiirwortet
wird.” Der Standort Linz sei, so Matthias

Die Industriefachmesse ,,SCHWEISSEN" -
mit dem neuen Untertitel ,,Fachmesse flr
Flgen, Trennen, Beschichten, Prifen und
Schiitzen® — wird 2015 erstmals im Design
Center Linz stattfinden.

Limbeck weiter, vor allem aufgrund sei-
ner Lage inmitten der bedeutendsten In-
dustrieregion Osterreichs perfekt fiir die
,SCHWEISSEN" geeignet.

29. September —
1. Oktober 2015
Ort Linz

www.schweissen.at

Die Welt der integrierten Blechbearbeitung

Die hohe Akzeptanz und die Planungssicherheit fiir
die potenziellen Aussteller aus Nah und Fern be-
ziiglich der Blechexpo und der Schweisstec 2015
spiegeln sich aktuell zum einen in einer auBeror-
dentlichen Zunahme an Ausstellungsfidchen und
zum anderen an weiteren Ausstellern aus beiden
Bereichen wider. Nach Auskunft des Projektma-
nagements Blechexpo und Schweisstec sind
schon jetzt die Flachenzahlen der vergangenen
Veranstaltung (2013) erreicht, sodass die Aufpla-
nung weiterer Hallen erforderlich ist.

Bis dato sind ca. 80.000 m2 Brutto-Aus-
stellungsflaichen vergeben und ein Ende
ist acht Monate vor Messestart laut Veran-
stalter noch nicht abzusehen. Damit setzt

sich die positive Entwicklung der Blech-
expo und der Schweisstec munter fort. Er-
freulich fiir die Messemacher — und damit
natiirlich auch fiir die Fachbesucher aus
iiber 100 Nationen — ist die Tatsache, dass
beinahe alle groRen, marktfiihrenden Un-
ternehmen an Bord sind und auf diese Art
und Weise eine Positiv-Statement fiir den
permanent gestiegenen Stellenwert der
Blechexpo wie der Schweisstec abgeben.
Ebenso erfreulich ist die Tatsache, dass der
Anteil an auslandischen Herstellern und
Anbietern (erwartet werden Aussteller aus
30 Landern der Erde) auf ein Rekordniveau
zusteuert und damit sogar die Erfolgszah-
len aus dem Jahr 2013 toppen wird.

Blechexpo schweisstec

Termin 3. — 6. November 2015

Ort Stuttgart

Link www.blechexpo-messe.de
www.schweisstec-messe.de

s Nesse+-co
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Das Video zur HD ATC

www.umformtechnik.at/
video/87757

....................................................

Produktives Abkanten statt zeitintensivem RUlsten:

Kleinste Losgrof3en
wirtschaftlich fertigen

Heutzutage ist das Abkanten aufgrund immer kleiner werdender LosgréBen zumeist das Nadelohr der Blechfertigung.
Denn der zeitliche Anteil der produktiven Biegeprozesse liegt dabei oft bei Werten unter 50 Prozent. Die (ibrige Zeit wird
flir das Riisten der Maschinen ben6tigt. Mit dem Konzept der Abkantpresse HD ATC von Amada wird dieses Problem
geldst. Ausgestattet mit dem automatischen Werkzeugwechsler ATC bendtigt man fiir das Riisten im Vergleich zum
manuellen Wechsel nur einen Bruchteil der Zeit. Diesen Vorteil genieBt auch die Firma REKU, die seit eineinhalb Jahren
auf dieser Maschine auch kleinste LosgréBen wirtschaftlich fertigt.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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as  Leistungsspektrum  der
REKU GmbH in Kundl (T) ist

seit der Grindung im Jahr
1985 tber das Grundangebot in den
Bereichen Laserlohnfertigung, Blech-
bearbeitung und Anlagenbau hinaus-
gewachsen. ,Immer 6fter werden von
Kunden Komplettlosungen gefordert.
So fertigen wir heute neben herkomm-
lichen Blechteilen komplexe Baugrup-
pen und Anlagen, die auch elektrische,
hydraulische oder pneumatische Ele-
mente enthalten”, erldutert Roland Rin-
nergschwentner, Geschaftsfiihrer von
REKU.

Um diese Kundenanforderungen bes-
tens zu erfiillen, verfiigt REKU iiber
einen  hochmodernen  Maschinen-
park und beherrscht die Technologi-
en Laserschneiden, Stanzen, Kanten,

H UMFORMTECHNIK | COVERSTORY

links Kleinste LosgréBen wirtschaftlich fertigen: Mit der HD ATC benétigt man fur das Rusten
im Vergleich zum manuellen Wechsel nur einen Bruchteil der Zeit. (Bilder: x-technik)

oben Mit einer Abkantlange von drei Metern und eine Presskraft von 100 Tonnen bearbeitet
man auf der HD ATC Teile mit Blechstérken bis zu drei Millimetern.

SchweiBen, Oberflichenbehandlung,
Nirostrahlen und Lasergravur selbst.
Fiir das Drehen, Frasen oder Pulverbe-
schichten vertraut man auf umliegende
Produktionspartner.

Riisten per Knopfdruck

Blechverarbeiter wie REKU sind mit
der tdglichen Herausforderung kon-
frontiert, dass die zu fertigenden Teile
immer spezifischer werden, die Anzahl
der Teilevariationen zunimmt und die
LosgroRen sinken. Dadurch sind beim

Abkanten mit herkdommlichen Pres-
sen die Ristzeiten sehr hoch und die
Riistkosten schlagen sich klarerweise
wesentlich auf die Preisgestaltung der
Teile nieder. Da es sich bei REKU je-
doch zumeist um wiederkehrende Tei-
le handelt, investierten die Tiroler vor
eineinhalb Jahren in eine Abkantpresse
mit automatischem Werkzeugwechsler.
,Genau fiir diesen Anwendungsfall ist
die HD ATC von Amada gemacht und
somit eine ideale Erganzung fir unse-
ren Maschinenpark”, weif Rinnerg-
schwentner. Im Unterschied zu =

Die HD ATC ist klar darauf ausgelegt,
wiederkehrende Teile ab Losgrd3e 1 mit moglichst
geringen Rustzeiten wirtschaftlich zu fertigen. Die
Abkantpresse von Amada ist daher eine ideale
Erganzung fur unseren Maschinenpark.

Roland Rinnergschwentner, Geschéftsfiihrer von REKU
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den drei herkdmmlichen Abkantpres-
sen, bei denen man bei REKU direkt an
der Maschine programmiert, werden
fir die HD ATC die Programme extern
in der Arbeitsvorbereitung erstellt. ,So-
mit kommt es bei der Neuen zu keinen
Stehzeiten wahrend der Programmier-
zeit, was wiederum Kosten einspart”,
zeigt sich der Geschiftsfiihrer zufrie-
den. Auch das Einspielen der Pro-
gramme auf die Maschine funktioniert
denkbar einfach und fehlerresistent:
Ein Barcode auf den Fertigungspapie-
ren des zu fertigenden Bauteils wird
direkt an der Maschine eingescannt.
Per Knopfdruck wird anschliefend das
entsprechende Teileprogramm geladen
und der ATC riistet die dafiir benotigten
Werkzeuge automatisch. ,Je nach Kom-
plexitat des Biegeteils dauert das Riis-

bei Amada

ten zwischen 30 Sekunden und zwei
Minuten. In dieser Zeit kann der Be-
diener bereits die Teile vorbereiten und
hat somit keine Stehzeiten”, so Christi-
an Rauscher, Vertriebsbeauftragter Os-
terreich bei Amada.

Konkret transportiert der Auto-
ToolChanger (ATC) mit vier Manipula-
toren selbststandig die fur das aktuelle
Programm benotigten Werkzeuge, wo-
bei eine groRe Werkzeugauswahl im
direkten Zugriff zur Verfiigung steht.
,Das Werkzeugwechselsystem umfasst
18 Magazine fiir Matrizen und 15 fiir
Stempel. Jedes einzelne Magazin kann
bis zu 800 Millimeter Werkzeuglange
aufnehmen”, geht Rauscher ins De-
tail. Die Manipulatoren positionieren
die Werkzeuge hochst prazise auf den

Per Knopfdruck wird das Teileprograrmm
geladen und der ATC rUstet die dafUr bendtigten
Werkzeuge automatisch. Je nach Komplexitat
des Biegeteils dauert das Rusten zwischen 30
Sekunden und zwei Minuten.

Christian Rauscher, Vertriebsbeauftragter Osterreich

1, 2 Der AutoToolChanger (ATC) transportiert
mit vier Manipulatoren selbststéndig die

fur das aktuelle Programm bendtigten
Werkzeuge und positioniert sie hochst
prézise auf den Pressbalken.

3, 4 Neben herkémmlichen Blechteilen fertigt
REKU auch komplexe Komponenten und
Anlagen, die auch elektrische, hydraulische
oder pneumatische Elemente enthalten.
(Bilder: REKU)

5 Auch das digitale Amada-
Winkelmesssystem Digipro, das gekantete
Winkel genau nachmisst bzw. Uberpriift, ist
bei REKU im Einsatz. (Bild: REKU)

Pressbalken. ,In Kombination mit dem
ATC sorgt die hydraulische Werkzeug-
klemmung fiir das sichere Aufnehmen
der Werkzeuge”, flihrt er aus. Weitere
Vorteile des ATCs sieht Roland Rinnerg-
schwentner darin, dass die Werkzeuge
im Wechsler absolut geschiitzt und
sauber gelagert werden. Zudem ent-
fallt die hohe korperliche Belastung der
Maschinenbediener beim Risten von
schweren bzw. vielen Werkzeugen.

Uberzeugendes Maschinenkonzept

Mit einer Abkantlange von drei Metern
und einer Presskraft von 100 Tonnen



bearbeitet man bei REKU mit der Ama-
da-Abkantpresse Teile mit Blechstarken
bis zu fiinf Millimetern. ,Die HD ATC
ist keine Allroundmaschine, das soll sie
aber auch nicht sein. Sie ist klar dar-
auf ausgelegt, wiederkehrende Teile
ab Losgrofe 1 mit moglichst geringen
Riistzeiten wirtschaftlich zu fertigen”,

-

www.blech-technik.at
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ist Rinnergschwentner von den Qua-
lititen der Maschine iiberzeugt. ,Als
weitere Stirke des Maschinenkonzep-
tes sieht er die Moglichkeit des soge-
nannten Stationenbiegens: , Es konnen
Werkzeuge von bis zu funf Werksti-
cken auch unterschiedlicher Blechstar-
ke vorgeristet werden. Eine enorme

ASLRAL G AL
ARL R L LA L

Zeitersparnis bei vielen unterschiedli-
chen Teilen.”

Ein ausgezeichnetes Feature nach Mei-
nung von Roland Rinnergschwentner
ist das taktile Winkelmesssystem BI-S:
,Die meisten herkommlichen Systeme
miissen extra aufgebaut und kalibriert
werden, was einen hohen Zeitauf-
wand bedeutet und somit bei kleinen
LosgroBen ungeeignet sind. Amada
hat sein System als eigene Achse an
der Maschine realisiert mit dem gro-
Ben Vorteil, das diese bei einer exter-
nen Programmerstellung automatisch
mitprogrammiert wird.” So sorgt das
BI-S, das mit zwei Fiithlern vor und
hinter der Matrize den Biegewinkel
misst, fiir optimale Biegewinkel. ,Das
System erfasst den Winkel aktiv im
Abkantprozess und kommuniziert mit
der Steuerung. Zusammen mit der
Bauteil-Riickfederung wird der Zylin-
derhub und somit die Zieleintauchtiefe
neu berechnet und sofort umgesetzt”,
beschreibt Christian Rauscher den
Messvorgang, der nur einige Sekunden
dauert.

Einen zusatzlichen Mehrnutzen bietet
die HD ATC noch: ,,Wenn beim Kanten
eines Teils etwas schief geht, bedeutet
dies an unseren anderen drei Abkannt-
pressen: Bevor man fiir ein neues Teil
andere Werkzeuge riistet, schneidet
man eher das fehlerhaft gekantete
Teil an der Laserschneidanlage neu.
Das hei8t, dass der laufende Auftrag
am Laser unterbrochen werden muss
und dariiber hinaus wahrenddessen
die Abkantpresse stillsteht”, so =



Rinnergschwentner, der fortfahrt: ,An
der Abkantpresse von Amada konnen
hingegen wahrend der Nachproduktion
des fehlerhaften Teils am Laser inzwi-
schen andere Werkzeuge eingeriistet
und neue Teile gekantet werden. Das
wirkt sich natiirlich iiberaus positiv auf
die gesamte Fertigungskette aus.”

Da REKU auf den anderen drei Abkant-
pressen Wila-Werkzeuge verwendet,
hat man sich auch bei der HD ATC da-
fur entschieden. Amada ist aber auch
bei den eigenen Werkzeugen sehr fle-
xibel. , Unsere in Osterreich gefertigten
Werkzeuge werden kundenspezifisch
mit den entsprechenden Verkiirzungs-
werten und Einlaufradien ausgelegt,
sodass der Anwender keinen Mehrauf-
wand in der Arbeitsvorbereitung hat”,
versichert Christian Rauscher.

Kundenndhe durch
Technical Center Landshut

Die Ndhe zum Technical Center Lands-
hut von Amada war fiir REKU neben
dem {iberzeugenden Maschinenkon-
zept ein weiteres Kriterium fir eine
rasche Entscheidungsfindung. ,Bei
insgesamt zwei Besuchen konnten sich
auch unsere Programmierer und Ma-
schinenbediener von der hohen Quali-
tat der HD ATC iiberzeugen. SchlieBlich
sollen diese eine Investitionsentschei-
dung mittragen und hundertprozen-
tig dahinterstehen”, betont Rinnerg-
schwentner.

,Hier zeigt sich wieder einmal, dass die
Errichtung der Amada-Niederlassung
im Siiden von Deutschland der richtige
Schritt war. Dadurch sind wir sehr nah
an unsere Kunden in Osterreich heran-
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Die HD ATC ist eine ideale Ergédnzung im Maschinenpark von REKU und ist darauf
ausgelegt, wiederkehrende Teile ab LosgroBe 1 mit mdglichst geringen Ristzeiten

wirtschaftlich zu fertigen.

geriickt und es ist einfacher geworden,
ihnen die Starken unserer Maschinen
aus allen Technologiebereichen vorzu-
stellen oder Musterteile zu fertigen”,
freut sich Rainer Freudlsperger, Regi-
onalverkaufsleiter Siid und Osterreich
bei Amada.

Auf den Wunsch von Roland Rinnerg-
schwentner nach einer groReren Ma-
schine dieser Art mit beispielsweise
vier Metern Abkantlinge und einer
Presskraft von 200 Tonnen, kann Rainer
Freudlsperger augenzwinkernd nur so
viel verraten: ,,Aufgrund der groRen Er-
folge, speziell auch hier in Osterreich,
wird von vielen Anwendern eine Erwei-
terung der Produktfamilie gewiinscht.
Vielleicht konnen wir ja auf einer der
relevanten Messen in Europa noch in
diesem Jahr Nachwuchs in der HD ATC
Familie vermelden?”

Die Errichtung unseres Technical Centersin
Landshut war der absolut richtige Schritt. Dadurch
sind wir sehr nah an unsere Kunden in Osterreich
herangeruckt und es ist einfacher geworden,
ihnen die Starken unserer Maschinen aus allen
Technologiebereichen vorzustellen.

Rainer FreudIsperger, Regionalverkaufsleiter Siid
und Osterreich bei Amada

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015

Das Unternehmen REKU mit Sitz im
Gewerbegebiet Kundl-Radfeld wurde

1985 gegrundet. Jahrzehntelange
Erfahrung, der Blick fir das Wesent-
liche und Qualitatsbewusstsein in der
Fertigung sprechen fir den Familien-
betrieb. REKU legt groBen Wert auf
eine Aus- und standige Weiterbildung
seiner Arbeitnehmer und wird daher
seit vielen Jahren von der Tiroler Lan-
desregierung fur seine ausgezeichne-
te Lehrlingsausbildung geehrt.

REKU Produktion &
Entwicklung GmbH
Maukenbach 16
A-6250 Kundl/Radfeld
Tel. +43 5337-64422
www.reku.at

AMADA GmbH

Amada Allee 1, D-42781 Haan
Tel. +49 2104-2126-0
www.amada.de



Verdammt schnellq% "

Wir liefern Ersatz- und VerschleiB3teile fiir Ihre Laser-Schwei3- und Schneideanlage.

Darin sind wir nicht nur besonders gut, sondern auch super schnell. So schnell, dass wir Sie
regelmalig zum Staunen bringen - garantiert.

ARNEZIDEIR
www.arnezeder.com

POWERED BY IDEAS
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Eine nach Kundenwunsch
individuell konfigurierte
CNC-Biegemaschine GHD
7500 mit angepasstem
Automatisierungsgrad.

fur jeden Bedarf

Mit den CNC-Biegemaschinen des langjahrigen Kooperationspartners Gizelis setzt der Blechbearbeitungs-Spezialist
Boschert die Komplettierung seines Leistungsprogramms fort. Im Vertrauen auf die Leistungsfahigkeit des griechischen
Maschinenherstellers wird die enge Zusammenarbeit nunmehr intensiviert: Der gesamte Export der Maschinen wird
tiber die Vertriebs- und Serviceorganisation von Boschert durchgefiihrt.

Autor: Edgar Grundler

Damit tritt die Kooperation in eine neue Di-
mension ein, denn bis auf den heimischen
griechischen sowie einige angrenzende
Markte im Mittelmeerraum verantwortet
Boschert nun das gesamte Geschaft, das
neben drei Baureihen an CNC-Biegema-
schinen auch eine Baureihe an leistungs-
orientierten CNC-Blechscheren umfasst.

Im Jahr 1968 gegriindet, ist Gizelis in Grie-
chenland bis heute der einzige Hersteller
von Werkzeugmaschinen in Weltmarkt-
Standard und -Qualitat. Lag der Schwer-
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punkt zunachst auf der Entwicklung und
dem Bau von hydraulischen Pressen,
so folgten Anfang der 80er-Jahre Ent-
wicklung, Bau, Vertrieb und Service von
Blechscheren und Abkantpressen/Biege-
maschinen. Die kontinuierliche Weiterent-
wicklung und der Einzug der CNC-Tech-
nik lieRen {iber die Jahre ein komplettes
Liefer- und Leistungsprogramm wachsen,
das nicht zuletzt auf der breiten Erfahrung
von mehr als 3.000 im Mittelmeerraum
verkauften Maschinen fult. Durch den mit
90 % starken Marktanteil in Griechenland

und einen hohen Sattigungsgrad im Mit-
telmeerraum ergab sich durch die Globali-
sierung ab dem Jahr 2004 die Notwendig-
keit, neben dem Mittelmeerraum weitere
Exportmarkte aufzutun. Dies war der Start
der Vertriebs- und Service-Kooperation
mit Boschert.

Von der Mittelklasse
bis zum High-End-Segment

Im Laufe der Jahre wurden tber die welt-
weite Boschert-Organisation —mehrere

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



Hundert Biegemaschinen und Blechsche-
ren verkauft, sodass sich der Exportanteil
von Gizelis S.A. aktuellim Bereich von 85 %
bewegt. Denn von rund 2.500 griechi-
schen Metall-/Blech verarbeitenden Be-
trieben sind tiber die Krisenjahre nur noch
etwa 500 Ubriggeblieben - alle mit Gize-
lis- und Boschert-Maschinen ausgeriistet.
Die Maschinen werden hauptsachlich in
den Bereichen Metallbau und Edelstahl-
Verarbeitung fiir die Ausriistung von Ho-
tels, Touristikeinrichtungen, Privatbooten
und Fahrschiffen aller GroRenordnungen
sowie fiir Schiffsanleger, verarbeitende In-
dustrien und Zulieferbetriebe eingesetzt.

Peter Kunz, Geschaftsfithrer von Boschert,
fihrte dazu aus: , Die Maschinen von Gi-
zelis sind absolut weltmarktfahig und in
diversen Leistungsklassen lieferbar. Von
der Mittelklasse tiber das High-End-Seg-
ment und bis hin zur kundenspezifisch
hochautomatisierten Biegemaschine fir
hochste Anspriiche sind alle denkbaren
Anwendungsfille abzudecken. Neben
den Standard-Ausriistungen gibt es ech-
te Highlights wie z. B. ein standardisier-
tes Bombiersystem in zwei Richtungen,
hintere Anschlage mit doppelter Linear-
prazisions-Zwillingsfiihrung und Kugel-
rollenspindelantrieb, Vorderanschlage, li-
neargefithrte Blechauflagekonsolen, oder
je nach Leistungsklasse auch grof3e Stan-
dard-Hub- und Werkzeug-Einbauhohen
sowie individuell zu bestimmende Hiibe
und Hohen, Arbeitshohen und Ausladun-
gen.” Dank des autark-hohen, qualitats-
orientierten Eigenfertigungsgrades lassen

B UMFORMTECHNIK

CNC-Biegemaschine GMaster 4210 in betriebsbereiter Standardausriistung und mit
zweifacher manuell einstellbaren Blechauflagekonsolen.

sich auch solche Wiinsche mehr oder
weniger zeitnah realisieren, denn Gizelis
arbeitet ab der Entwicklung/Konstruktion
iiber die Fertigung und Montage und bis
zur Inbetriebnahme immer eigenverant-
wortlich, sodass der Kunde eine komplet-
te Standardmaschine oder Sonderlésung
aus einer Hand erhalt.

Keine Kompromisse notig

Bereits die Baureihe GBend — die kosten-
glinstige Mittelklasse — ist durch solche
Features und Standard-Ausstattungen
wie Biegewangenfiihrung iiber doppelte
Rollenlager, CNC-Bombiervorrichtung,

Blick in die Endmontagehalle fiir CNC-Biegemaschinen im Gizelis-Werk in Schimatari
Viotias (GRE): Produktion und Montage erfolgen auftragsgesteuert.

www.blech-technik.at

Vorderanschlag auf Linearfithrung, 2-Ach-
sen-Hinteranschlag (Achsen X und R) auf
doppelter Linearfithrung, Mechanische
Werkzeugsysteme zum vertikal/horizonta-
len Werkzeugwechsel, Mechanisches Un-
terwerkzeug-Klemmsystem, unabhingig
steuerbare Y1- und Y2-Achsenfunktionen
durch getrennte Hydraulikzylinder- und
Proportionalventilsysteme,  Sicherheits-
Lichtschranke mit automatischer Hohen-
einstellung, Werkzeugeinbauhohe 515
mm und Stempelhub 250 als Standard,
CNC-Steuerung Cybelec DNC 15 mit gra-
fischer Simulation und weiteres Zubehor
zur Erleichterung der Bedienung und
beim Blechteilehandling gekennzeichnet.

Zudem werden noch die Baureihen GMas-
ter mit hohem Ausriistungsstandard oder
die GHD mit individuellen Leistungsmerk-
malen und Automation nach Bedarf an-
geboten. Mit den Arbeitslangen ab 2.100
mm und Presskraften ab 80 t schlieBen die
Gizelis-CNC-Biegemaschinen nahtlos an
die Boschert-Universalpressen Profi 28,
Profi 56 und Quick-Bend an, womit der
Kunde zum einen die freie Wahl hat und
zum anderen, beziiglich Leistungen und
damit Kosten, keine Kompromisse einge-
hen muss.

Boschert GmbH + Co.KG

MattenstraBBe 1, D-79523 L6rrach
Tel. +49 7621-9593-0
www.boschert.de



links Mit dem MagicShoe kann der Bediener
einfach, sicher und frei beweglich mit dem
FuB an jeder Position der Maschine den Hub
auslésen.

rechts Zahlreiche neue Features machen die
Anlagen der neuen TruBend Serie 5000 von
Trumpf zu produktiven Allroundmaschinen,
die auch kleine LosgréBen wirtschaftlich
biegen.

rechts unten Die neue Steuerung Touchpoint
TruBend ist einfach und selbsterklarend
anzuwenden und fur den Arbeitsalltag
optimiert: Uber einen 21,5-Zoll-Monitor,

der wie ein Tablet mit Multi-Touch-Funktion
ausgestattet ist, 1asst sich die Maschine
ohne Maus bedienen — und das selbst mit
Arbeitshandschuhen.

stand zudem der Bediener besonders
im Mittelpunkt. Denn er ist ein entschei-
dender Faktor fiir die Produktivitat und
Qualitat der Teile beim Biegen. Zahlrei-
che ergonomische Komponenten wie

der MagicShoe fiir die Hubauslosung er-
leichtern ihm die Arbeit. Fiir exakte Bie-
geresultate bietet Trumpf zwei innova-
tive Winkelmesssysteme, die sich ideal
erganzen. Die neue Steuerung erleich-

Das Video zu den neuen OF
Funktionen i

www.umformtechnik.at/
video/114494

Besser biegen mit neuen Funktionen:

NMensch und
Maschine im Dialog

Zahlreiche neue Funktionen machen die aktuelle TruBend Serie 5000 von
Trumpf noch produktiver und bedienerfreundlicher. So sind die Maschinen
tiber ein neues Steuerungskonzept sehr einfach zu bedienen. Zwei innovative
Winkelmesssysteme garantieren zudem héochste Genauigkeit.

Hohe Achsgeschwindigkeiten und Be-
schleunigungen sowie innovative Be-
dienhilfen machen die TruBend Serie
5000 iiberaus produktiv — und das bei
hoher Teileflexibilitat. Die produktiven
Allround-Maschinen sind mit einem
neuen On-Demand Servo Drive mit
4-Zylinder-Technik ausgestattet. Dieser
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arbeitet hochdynamisch und extrem lei-
se und ist deutlich produktiver als ein
klassischer Antrieb. Dabei ist er sehr
umweltfreundlich, da er nur wahrend
des Biegens Energie verbraucht.

Bei der Weiterentwicklung der erfolg-
reichsten Biegemaschine von Trumpf

tert zudem die Bedienung der Maschine.

Konzentration auf das Wesentliche

Die Steuerung Touchpoint TruBend ist
einfach und selbsterkldarend. Maschi-
nenbediener finden sich schnell in den
unterschiedlichen Ansichten zurecht,
da sie sich stets aufs Wesentliche kon-
zentrieren. Zusatzlich unterstiitzt den
Bediener eine sehr realitatsgetreue 3D-
Visualisierung mit Kollisionsiiberwa-
chung. Die Bedienoberfliche orientiert
sich konsequent an den Anforderun-
gen des Produktionsalltags: Uber einen
21,5-Zoll-Monitor, der wie ein Tablet
mit Multi-Touch-Funktion ausgestattet
ist, lasst sich die Maschine ohne Maus
oder Tastatur bedienen — und das selbst
mit Arbeitshandschuhen. Der Bediener
schwenkt den Monitor dazu in die fiir
ihn angenehme Position. Bei Bedarf hat
er jederzeit Zugriff auf eine Direkthilfe.

Um Laufwege zu reduzieren und damit
die Produktivitdt zu erhohen, steht dem
Bediener als zusatzliche mobile Bedien-



einheit die neue MobileControl
Pro zur Verfiigung. Er platziert
sie flexibel entlang des Pressbal-
kens — damit ist sie immer in sei-
ner Reichweite und er spart sich
haufig den Weg zur Steuerung.
Auf einem 3,5-Zoll-Farbdisplay
kann er alle fiir den Biegepro-
zess erforderlichen Eingaben
wie z. B. Biegeschritt vor/zuriick
oder Korrekturen von Winkel-
und Achspositionen direkt an
der Maschine vornehmen.

Ergonomische Helfer
fiir hochwertige Teile

Ein bemerkenswertes Bedie-
nelement der TruBend Serie
5000 ist der neue MagicShoe:
ein mit intelligenter Sensorik
bestiickter Arbeitsschuh. Damit

kann der Bediener einfach und
frei beweglich mit dem FuR8 an
jeder Position der Maschine den
Hub auslosen. Das Nachziehen
und Versetzen des Fulitasters
entfallt und der Raum vor der
Maschine bleibt frei. Der Ma-
gicShoe hat eine eigenstandi-
ge Baumusterpriifung und die
Sicherheit ist durch den TUV
gepriift und =zertifiziert. Seine
Nutzung ist somit absolut sicher
und eine versehentliche Hub-
auslosung ausgeschlossen.

Bei der Handhabung der Bautei-
le helfen stufenlos in der Hohe
verstellbare  Auflagekonsolen
— mit Auflagen aus Kunststoff,
Biirsten oder Rollen. Sie sind
jeweils bis zu 200 kg belastbar
und damit sehr robust und =>

B UMFORMTECHNIK
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perfekt auf den Arbeitsalltag ausgelegt.
Bei besonders schweren und grofflachi-
gen Teilen kann auBerdem die Biegehilfe
unterstitzen. Die leistet fiir Biegungen
mit Winkeln bis zu 30° Hilfestellung und
ermoglicht so beispielsweise Vorbiegun-
gen flir Falzungen. Bei unterschiedli-
chen Werkzeughohen oder Z-Biegungen
stellt eine zusatzliche CNC-Achse die
Biegehilfe automatisch auf die entspre-
chende Hohe ein.

Eine optische Riist- und Positionierhilfe
spart zudem Riistzeiten, da weife LED-
Leuchten millimetergenau zeigen, wo
die Biegewerkzeuge eingesetzt werden
miissen. Auch beim Biegen leuchtet
sie immer an der Station auf, an der die
nachste Kantung erfolgt. Um die Werk-
stlicke sicher ausrichten zu konnen, ist
die Maschine je nach Bedarf mit einem
optimierten 2-, 4-, 5- oder 6-Achs-Hin-

teranschlag verfiigbar, der jetzt noch
schneller die richtige Position findet.
Fiir gute Sicht sorgt dabei eine LED-Be-
leuchtung vorne und im Innenraum der
Maschine. Die seitlichen Schiebetiiren
aus Sicherheitsglas sorgen ebenfalls fiir
optimale Lichtverhaltnisse. Gleichzeitig
reduzieren sie den Platzbedarf neben
der Maschine im Vergleich zu herkdmm-
lichen Schwenktiiren.

Zwei Messsysteme
fiir prazise Winkel

Die wichtigsten Qualititsmerkmale beim
Biegen sind exakte Winkel. Daher bietet
Trumpf verschiedene Funktionen, um
hochste Genauigkeit zu erreichen. Win-
kelfehler, die durch Blechdickenschwan-
kungen entstehen, kann bereits die
Blechdickenerkennung TCB (Thickness
Corntrolled Bending), reduzieren. Wer

Um Laufwege zu reduzieren und damit die Produktivitat zu erh6hen,
steht dem Bediener als zusétzliche, mobile Bedieneinheit die neue

MobileControl Pro zu Verfligung.

links Trumpf bietet

zwei sich ergdnzende
Winkelmesssysteme fur
exakte Biegeresultate.
Das System ACB Laser
erfasst den Biegewinkel
werkzeugunabhéngig und
funktioniert vollig ohne
Rustaufwand.

rechts Das weiterentwickelte
ACB Wireless kommt ohne
Kabel aus und ist einfach
anzuwenden. Die Messung
erfolgt Uber zwei in das
Oberwerkzeug integrierte
Tastscheiben.

hochste Winkelgenauigkeiten erreichen
mochte, setzt auf die ACB (Automatically
Controlled Bending) Winkelmesssyste-
me. Diese messen wahrend des Biege-
prozesses den Ist-Winkel und die Riick-
federung des Biegeteils und steuern den
Druckbalken auf das gewiinschte Win-
kelmaR — eine Losung, mit der bereits
das erste Teil gelingt. Fiir die TruBend
Serie 5000 sind zwei hochwertige ACB
Winkelmesssysteme verfiigbar, die sich
perfekt erganzen. Je nach Applikation
kommt das eine oder das andere zum
Einsatz.

Vollig werkzeugunabhangig misst das
neue System ACB Laser. Hier befindet
sich vor und hinter der Biegelinie je
eine Messstation, die automatisch an
die richtige Stelle verfahrt. Beim beriih-
rungslosen, optischen System projiziert
ein Laser eine Linie auf das Blech und
eine Kamera erfasst den Winkel. Beson-
ders bei spitzen und offenen Winkeln
sowie dicken Blechen ist ACB Laser die
Losung fiir hochste Genauigkeit — und
das vollig ohne Riistaufwand. Wer kurze
Schenkel biegt, Mehrpunktmessungen
benotigt oder mit spiegelnden Oberfla-
chen arbeitet, nutzt das weiterentwi-
ckelte ACB Wireless. Das System kommt
ohne Kabel aus, erkennt automatisch
die Position der Sensorwerkzeuge und
ist einfach anzuwenden. Die Messung
erfolgt iilber zwei in das Oberwerkzeug
integrierte Tastscheiben.

Trumpf Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching
Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com
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Dank neuem Arku Visualisie-
rungskonzept behalt der Be-
diener die vernetzte Steuerung
der Hochleistungsrichtmaschine

Deutsch

HiCap stets im Blick.

English

Neues Visualisierungskonzept von Arku als zentrale Schnittstelle:

Bedienen muss Spal3 machen

Der Begriff Industrie 4.0 ist in aller Munde, die Automatisierung bestimmt immer starker den Alltag im Maschinenbau.
Wie die Visualisierung von Prozessschritten dabei hilft, Anlagen miteinander zu vernetzen und den Bediener in die
Ablaufe einzubinden, zeigt Arku mit einem neuen Visualisierungskonzept, mit dem sich viele Funktionen iiber eine
zentrale Schnittstelle einfach und intuitiv steuern lassen.

Seit Smartphones und Tablets sich erfolg-
reich am Markt etabliert haben, kommt
der visuellen Interaktion iiber Displays
eine immer groere Bedeutung zu. Auch
im Maschinenbau nimmt die Anlagen-
steuerung per Bildschirm stetig zu. Be-
reits heute lassen sich Anlagen bis auf
die Sensorebene problemlos miteinander
vernetzen.

Mit dem neuen Visualisierungskonzept
des Richttechnik-Experten Arku lassen
sich auf einem interaktiven Bildschirm
unterschiedliche Funktionen der Hoch-
leistungsrichtmaschine HiCap wahlen und
steuern. Die Ergebnisse der Steuerungs-
auswahl werden ubersichtlich auf einem
GroRbildschirm dargestellt. Dabei wird
schnell ersichtlich, was die Hauptvorteile
der neuen Visualisierungslosung fiir die
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HiCap Richtmaschine sind. Die HiCap
kommt insbesondere fiir das Richten von
komplexen Materialdefekten und hochfes-
ten Materialien zum Einsatz.

Bedienung erheblich erleichtert

Das Display ist mit seinen Funktiona-
litaiten optisch ansprechend konzipiert
— aulerdem wird die Bedienung der
Hochleistungsmaschine HiCap erheblich
erleichtert. Alle am Prozess beteiligten Sta-
tionen und externen Systeme sind durch-
gangig vernetzt. So konnen Bediener ihre
Aktionen nicht nur schneller eingeben, sie
erhalten auch detaillierte Riickmeldun-
gen vom System. Sollte ein Fehler auf-
getreten sein, liefert das System genaue
Informationen und schlagt Mafnahmen
zur Fehlerbeseitigung vor. Die Produktion

kann zugig wieder aufgenommen werden.
Die gezielte Fehleranalyse fiihrt zu kirze-
ren Reaktionszeiten.

,In den kommenden Jahren werden Au-
tomatisierung und Visualisierung noch
starker in den Fokus riicken”, erlautert
Ewald Hund, Prokurist und Leiter der
Entwicklungsabteilung bei Arku. ,,Mit die-
ser Neuentwicklung hat Arku auch in der
Richttechnik die Industrie 4.0 eingelautet.
Wir sind fiir die kiinftigen Anforderungen
des Marktes gut aufgestellt.”

Arku Maschinenbau GmbH

SiemensstraBe 11
D-76532 Baden-Baden
Tel. +49 7221-5009-0
www.arku.de
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Neue HPX-Serie fur kleine und mittlere Unternehmen:

Effiziente Serienfertigung

Mit der Baureihe HPX hat Schuler sein Pro-
duktspektrum an hydraulischen Anlagen im
Presskraftbereich von 2.500 bis 8.000 Kilo-
newton erweitert. Das X steht dabei fiir Viel-
seitigkeit: Die neuen Modelle ermdglichen die
effiziente Serienfertigung der verschiedensten
Blech-Produkte von der Platine bis zum ferti-
gen Teil — auch aus Aluminium oder Edelstahl.

,Jetzt steht auch fir kleine und mittlere
Unternehmen ein Pressenkonzept zur
Verfiigung, das auf ihren Bedarf zuge-
schnitten ist”, sagte Geschaftsfiihrer Dr.
Martin Habert. ,Durch neue Wege in
Standardisierung und Beschaffung kon-
nen wir die HPX-Pressen kostengiinstig
realisieren.” Die neuen Modelle beruhen
auf einem standardisierten Maschinen-
konzept, das laut Schuler nicht nur zu
einem attraktiven Preis-Leistungs-Ver-
haltnis fithrt, sondern auch zu Lieferzei-

ten von nur sechs Monaten sowie einer
schnellen Montage und Inbetriebnahme.
HPX-Pressen eignen sich besonders fiir
kleine und mittlere LosgroRen von Bau-
teilen mit hohen Umformwegen.

Um eine hohe Prozesssicherheit beim
Schneiden und Tiefziehen zu erreichen,
verfiigt die Baureihe optional tiber eine
exakt und reproduzierbar einstellbare
Vierspindel-Schnittschlagdampfung so-
wie ein besonders steif ausgefiihrtes,
hydraulisches Tischkissen. Die HPX-
Pressen konnen bei Bedarf jederzeit
modular erweitert und automatisiert
werden: Kombiniert mit Bandanlage,
Platinenlader oder Roboterautomation
sind sie zu vollwertigen Systemlosungen
ausbaubar.

B www.schulergroup.com

B UMFORMTECHNIK

Das X steht fir Vielseitigkeit: Von der Platine bis
zum fertigen Teil kdnnen die verschiedensten
Blech-Produkte produziert werden.

Das Video OR=0
zur HPX-Serie : cH
: www.umformtechnik.at/ E
: video/113774

ELMAG-Neuheiten

e CNC-Abkantpressen

¢ Tafelscheren

¢ Einrollmaschinen

¢ Profilstahlscheren

¢ Premium-Drehmaschinen
... und vieles mehr

ELMAG Entwicklungs und
Handels GmbH

A-4911 Ried/Tumeltsham
Hannesgrub Nord 19 AUSTRIA
Tel: +43 -7752-80881

Fax: +43-7752-80880

e-mail: office@elmag.at

Drucklufttechnologie

www.blech-technik.at

SchweiBtechnologie

Steintrenntechnik

Stromerzeuger
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| aserschnelden
aut neuen VWegen

Neuerdings gibt es zwei Mdglichkeiten, einen Schneidplan fiir das Laserschneiden zu erstellen. Moglichkeit eins ist das
herkémmliche Programmieren von Schneidplanen. Dabei verschenken Anwender Rohmaterial und Zeit. Die AL-Cut AG in
der Schweiz hat sich fiir Mdglichkeit zwei entschieden: den ByOptimizer von Bystronic.

Das Telefon von Toni Raber klingelt. Am
anderen Ende spricht ein Kunde, der Me-
tallstreben fiir eine Treppenkonstruktion
benotigt: 800 Teile, komplexe Geometrie,
aus 10 mm dickem Stahl. ,,Ginge das bis
morgen? Ich schicke Ihnen die Details per
Mail.” Ein eiliger Auftrag. Toni Réber bleibt
entspannt: ,Wir bereiten ein Angebot vor.”

Toni Réaber ist einer von zwei Geschafts-
fithrern der AL-Cut AG. Das Unternehmen
beliefert als metallverarbeitender Dienst-
leister Kunden aus der ganzen Schweiz.
Seit Kurzem hat sich die neun Mann starke
Firma in einer neuen Fertigungshalle in der
Néahe von Luzern eingerichtet. ,Wir pro-
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duzieren kleine Serien, auch Prototypen.
Auftrage mit Stiickzahlen iiber 500 Teilen
waren bisher eher die Ausnahme”, sagt
Raber. Bei GroRauftragen sei es schwierig,
sich im Preiskampf gegen Mitbewerber

durchzusetzen. Aber die Dinge &ndern
sich, denn AL-Cut arbeitet seit einigen Mo-
naten mit dem ByOptimizer. Der Online-
Service von Bystronic optimiert das Laser-
schneiden, indem er Schneidplane auf eine

Je geringer der Materialverbrauch und je
kUrzer die Schneidzeit bei einem Auftrag, umso
besser der Preis. Ein schneller Laser allein ist dabei
Nnur die halbe Miete. Entscheidend ist schon der
Prozessschritt davor: die optimale Gruppierung
der Teile auf dem Blech.

Toni Raber, Geschéftsfiihrern der AL-Cut AG

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015




links Mit dem ByOptimizer erstellt Thomas
Seeholzer im Handumdrehen einen optimalen
Schneidplan. (Bilder: Daniel Rihs)

rechts Der ByOptimizer legt die Teile auf dem
Schneidplan so eng aneinander, dass mdglichst
keine Zwischenrdume mehr entstehen, in denen
Rohmaterial verschenkt wird.

vollig neue Art erstellt. Der ByOptimizer
basiert auf einer neu entwickelten Clus-
tertechnologie, die Schneidteile so dicht
auf Blechtafeln gruppiert, dass moglichst
keine Zwischenrdaume mehr entstehen, in
denen Rohmaterial verschenkt wird. Durch
die eng liegenden Teile verkiirzen sich die
Schneidwege des Lasers. Das ermoglicht
neben Einsparungen im Rohmaterial auch
reduzierte Schneidzeiten. Und genau dar-
auf kdme es an, erklart Toni Raber: Material
und Schneidzeit.

Kosten verringern per Mausklick

,Je geringer der Materialverbrauch und je
kiirzer die Schneidzeit bei einem Auftrag,
umso besser der Preis. Das sind die ent-
scheidenden Punkte, wenn es darum geht,

dem Kunden ein gutes Angebot zu ma-
chen”, meint Raber. Kunden holen sich in
der Regel Kostenvoranschlage bei mehre-
ren Anbietern ein, deswegen sei der Preis
am Ende ausschlaggebend. , Ein schneller
Laser allein ist dabei nur die halbe Miete”,
so der Geschiftsfiihrer. Damit konne man
zwar schnell schneiden, wichtig sei aber

B TRENNTECHNIK

schon der Prozessschritt davor: die optima-
le Gruppierung der Teile auf dem Blech.

Wenige Minuten nach dem Anruf trifft die
Mail mit den Auftragsdaten des Kunden bei
AL-Cut ein. Jetzt ibernimmt Thomas See-
holzer. Er ist bei AL-Cut der Spezialist fiir
das Laserschneiden. Thomas Seehol- =

Warme&saubere

'/l Heizkosten sparen
durch Umluftbetrieb

l /I GleichmiBige Warmluftverteilung

]

durch justierbare Weitwurfdiisen

99,9 % Schutz vor Partikeln durch
Filterpatronen der Staubklasse M

In|du strie

GEMEINSAM. ZUKUNFT. LEBEN.

1825, i

— . . Maj
€SUchen Sie
Unseren Standl

FOR U oo W—
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Wir bringen Luft in Bewegung

TEKA Absaug- und Entsorgungstechnologie GmbH
2345 Brunn am Gebirge « Industriestrasse B16 « Osterreich
Tel.: +43(0) 2236 377487 « info@teka.eu « www.teka.eu

BLU@COMPETENCE

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus
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zer 1adt die Daten aus dem Mailanhang in
die Software BySoft 7.

Der Bildschirm zeigt ein langgliedriges
Bauteil, das an die Form eines Kleiderbii-
gels erinnert. ,Ich bin gespannt, wie der
ByOptimizer das auf’s Blech bringt”, sagt
Thomas Seeholzer. Schwierig daran sei,
das vieleckige Teil insgesamt 800-mal so
auf mehreren Blechen zu gruppieren, dass
moglichst wenig Restmaterial verloren
geht. Die CAD-Zeichnung des Bauteils wird
noch einmal iiberpriift. Dann geht die Datei
zur Weiterverarbeitung an den ByOptimi-
zer. Der Online-Service ist direkt in BySoft 7
integriert. Das vereinfacht die Datenver-
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arbeitung, da sich der Benutzer mit allen
Arbeitsschritten in der Softwareoberfliche
von BySoft 7 bewegt.

Thomas Seeholzer klickt auf ,Hochla-
den”. Jetzt 1auft alles automatisch ab. Der
ByOptimizer schickt die Auftragsdaten an
das Serverzentrum. Hier lauft ein Algorith-
mus iiber die Daten, der einen Schneidplan
erstellt. Die Software greift dabei auf ge-
balltes Know-how zuriick. Eine Datenbank
mit {iber 300 Parametern liefert umfassen-
de Informationen zu idealen Schneidablau-
fen und zum unterschiedlichen Verhalten
des Schneidmaterials. Aus all diesen Infor-
mationen kreiert der ByOptimizer den ide-

Der ByOptimizer beschleunigt den gesamten
Arbeitsablauf: angefangen beim Angebot, Uber
die optimale Gruppierung der Schneidteile auf
dem Blech, bis hin zum schnellen und fehlerfreien
Schneiden auf der Laserschneidanlage.

Thomas Seeholzer, Spezialist fiir
das Laserschneiden bei AL-Cut

alen Schneidablauf fiir die 800 Bauteile der
Kundenanfrage bei AL-Cut.

Das ist, als ob 300 Spezialisten zeitgleich
daran arbeiten wiirden, fir AL-Cut den
bestmoglichen Schneidplan zu erstellen.
Alle relevanten Aspekte werden beriick-
sichtigt: Liegen die Schneidteile ideal auf
dem Blech? Verlaufen die Schneidwege
und Vorschiibe des Lasers so, dass keine
Risiken entstehen? Lasst sich unerwiinsch-
te Warme, die der Laser ins Schneidmate-
rial bringt, reduzieren? Wieviel Einstiche
pro Kontur sind notig? Miissen Mikroste-
ge eingeplant werden, um Schneidteile im
Restblech zu fixieren?

Nach knapp 50 Minuten bekommt Thomas
Seeholzer den fertigen Schneidplan. Er be-
trachtet die Gruppierung der Bauteile auf
dem Bildschirm und ist Uberrascht: ,,Wow,
da bleibt wirklich nicht mehr viel Ausschuss
im Restblech.” Auf dem virtuellen Schneid-
plan sind die Teile so eng aneinander ge-
legt, dass sich immer wieder gemeinsame
Schnittkanten ergeben. Nur an wenigen
Stellen bleiben noch Liicken. Diese Art der

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



Prepaid-Modell ermdglicht schnellen Einstieg

Zugang zum ByOptimizer erhalten Anwender Uber ein Prepaid-Modell. Zur Aus-
wahl stehen ein Jahresabo mit unbegrenztem Zugriff und ein Monatsabo mit einer
begrenzten Anzahl an Schneidstunden. Beim Monatsabo wird dem Konto pro ge-
buchtem Schneidplan die benétigte Schneidzeit abgezogen. Neben dem Prepaid-
Konto bendtigen Anwender fir den ByOptimizer einen PC mit Internetverbindung,
BySoft 7 und eine Laserschneidanlage von Bystronic.

links Thomas Seeholzer (links) und Toni Réber Uberprifen ein letztes Mal die Schneidablaufe

auf dem Screen der Laserschneidanlage.

rechts In Sachen Qualitdt macht AL-Cut keine Abstriche. Trotz Einsparungen im Rohmaterial
und in der Schneidzeit miissen am Ende einwandfreie Teile ausgeliefert werden.

Gruppierung hat zwei Vorteile: Sie spart
Platz auf der Blechtafel und sie reduziert
die Schneidzeit, denn die Schneidwege
des Lasers halbieren sich zum Teil, da bei
gemeinsamen Konturen ein Laserschnitt
geniigt, wo vorher zwei nétig waren.

»~Schon beim Angebot an den Kunden
bringe der ByOptimizer einen groRen
Vorteil”, erklart Thomas Seeholzer. Denn
mithilfe des Online-Dienstes konne man
mit sehr genauen Daten rechnen und so
in relativ kurzer Zeit ein prazises Ange-

bot machen. Noch bevor AL-Cut den op-
timierten Schneidplan tatsachlich kauft,
kann die Firma den Vorschlag des ByOp-
timizers simulieren, fiir gut befinden und
fiir die Erstellung einer Kundenofferte
nutzen. Der virtuelle Schneidplan des
ByOptimizers gibt Thomas Seeholzer alle
wichtigen Informationen vorab: Mate-
rialbedarf, Schneidlangen und Bearbei-
tungszeit. Den Schneidplan bucht AL-Cut
erst dann verbindlich, wenn der Kunde
den Auftrag bestatigt. >

B TRENNTECHNIK

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

Ihr Schlussel

zur perfekten Drahtfoérderung.

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

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

www.blech-technik.at

MISRWELD),

WIR SIND AUF DRAHT!
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Von Hand? Unmadglich.

Was brauchte es denn, um einen Schneid-
plan, wie ihn der ByOptimizer liefert, von
Hand zu erstellen? Thomas Seeholzer
lacht: ,,Sehr viel Know-how und Geduld.”
Man miisse als Programmierer genau wis-
sen, wie sich das Blech verhilt, wenn der
Laser beim Schneiden durchgeht. Das
Materialverhalten verdndere sich je nach
Schneidgeschwindigkeit und Leistung des
Lasers. Die Warme, die der Laserstrahl
beim Schneiden in das Blech bringt, verur-
sache Spannungen im Material. "Das wie-
derum kann besonders bei eng gruppierten
Schneidteilen zu Problemen fithren”, so
Seeholzer.

Der ByOptimizer beriicksichtigt all diese
Details, die selbst erfahrene Anwender
nicht immer im Kopf haben konnen. Be-
sonders dann nicht, wenn es hektisch zu-
geht. ,,So wie heute”, sagt Thomas Seehol-
zer. ,Die Anfrage zu einem Auftrag kommt
rein und aus Zeitgriinden mochte ich mich
nicht lange mit dem Erstellen des Schneid-
plans herumschlagen.” Der Algorithmus
des ByOptimizers sei praziser als der
Mensch, vor allem im stressigen Tagesge-
schaft eines Lohnfertigers.

AL-Cut bekommt den Auftrag. Der Kunde
hat das Angebot gerade bestatigt. Geliefert
wird innerhalb von 24 Stunden. Thomas
Seeholzer bucht nun den Schneidplan im
ByOptimizer und schickt ihn direkt an die
CO,-Laserschneidanlage. AL-Cut arbeitet
mit einer sechs Kilowatt starken Bystar von
Bystronic. Man sieht der Maschine an, dass
sie hier nicht geschont wird. Der Schriftzug
,Bystronic” am oberen Rand der Schutztiir
ist abgewetzt. Aber das scheint der Arbeits-
wut dieser Anlage keinen Abbruch zu tun.
Thomas Seeholzer und Toni Raber iiber-
priifen ein letztes Mal die Schneidablaufe
auf dem Screen der Laserschneidanlage,
dann legt die Maschine los: 800 Bauteile,
verteilt auf elf Blechtafeln, Schneidzeit un-
ter vier Stunden.

Nach den ersten Schnitten des Lasers priift
Thomas Seeholzer die Schneidteile. Er
stoppt den Laser, zieht die Schutztiir der
Bystar herunter und nimmt zwei fertige
Teile vom Schneidrost. ,,Saubere Schnitt-
kanten. Das Ergebnis ist gut”, befindet der
Fachmann. In Sachen Qualitat muss der
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Da bleibt nicht mehr viel tbrig:
Thomas Seeholzer zeigt ein
verbleibendes Restgitter.

ByOptimizer bei AL-Cut zum selben Er-
gebnis fithren wie die herkommliche Pro-
grammierung eines Schneidplanes. Denn
die Einsparungen in Rohmaterial und die
verkiirzten Schneidzeiten, die mit dem
Online-Service moglich werden, fiihren bei
AL-Cut nur zu einem Wettbewerbsvorteil,
wenn am Ende erstklassige Schneidteile
herauskommen.

»Zu Beginn gab es natirlich Bedenken.
Wir waren skeptisch”, erklart Toni Réber.
Im Gegensatz zu konventionell erstellten
Schneidplanen verlasse man sich beim
ByOptimizer auf eine vollig neuartige Tech-
nologie. Schnell habe sich aber gezeigt,
dass der Online-Service gute Ergebnisse
liefert. Und mehr noch: Er befliigelt das
Geschaft. Zum Beispiel bei Auftrdgen mit
groRen Stiickzahlen. Hier beschleunigt der
ByOptimizer den gesamten Arbeitsablauf:
Angefangen beim Angebot, iiber die op-
timale Gruppierung der Schneidteile auf
dem Blech, bis hin zum schnellen und feh-
lerfreien Schneiden auf der Laserschneid-
anlage.

Nach etwa vier Stunden sind alle 800 Tei-
le geschnitten. Thomas Seeholzer hat die
Metallstreben bereits fein sduberlich auf

Paletten gestapelt. Hinter der Bystar liegen
jetzt elf filigrane Restgitter. Thomas See-
holzer nimmt das zuoberst liegende hoch:
Hier ist nicht mehr viel dran, was in den
Ausschuss geht.” Bei diesem Auftrag konn-
te AL-Cut rund 30 Prozent Material sparen.
Ohne den ByOptimizer wiirden hier min-
destens noch vier weitere Restgitter liegen,
mit erheblich mehr Ausschuss dran.

Anwender

Die AL-Cut AG (CH) ist ein Dienstleis-
tungsbetrieb rund um das Zuschnei-
den und Bearbeiten verschiedenster
flacher Materialien mit den Kernkom-
petenzen Laser- und Wasserstrahl-
schneiden. DarUber hinaus bieten sie
auch Biegen von Metallen an.

B www.al-cut.ch

Bystronic Austria GmbH

Salzburger StraBe 205
A-4030 Linz

Tel. +43 732-341155
www.bystronic.at
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Die Plasmaschneidanlagen
Smart Focus 130, 200 und 300
von Kjellberg.

Plasmaschneiden

3 Das Video zur
: Smart Focus Reihe

www.schneidetechnik.at/
: video/114486

mMit hoherer Geschwindigkerit

Seit jeher besteht der Anspruch im Hause
Kjellberg, bewéhrte Technologien weiter-
zuentwickeln und zu vervollkommnen. Das
jlingste Ergebnis ist die anlésslich der Euro-
blech 2014 vorgestellte Plasmaanlagenrei-
he Smart Focus fiir den Materialdickenbe-
reich 1 bis 80 mm.

,Insbesondere in den Gesprachen mit
unseren internationalen Kunden stel-
len wir fest, dass die Anforderungen
beim Plasmaschneiden stetig steigen”,
so Carsten Trentau, Geschaftsfithrer
der Kjellberg Vertrieb GmbH. Kjell-
berg reagiert darauf mit den neuen
Plasmaschneidanlagen Smart Focus
130, 200 und 300. , Mit nur wenigen
Einstellungen erreichen die Anlagen
auch unter anspruchsvollsten Bedin-
gungen exzellente Schneidergebnisse
und werden damit den hohen Ansprii-
chen der Kunden gerecht”, erganzt er.

Fir das exakte und schnelle Schnei-
den von Konturen, Stegen und Lo6-
chern wird dafiir auch weiterhin die
patentierte Contour Cut- bzw. Contour
Cut Speed-Technologie angewendet.
Beim Schneiden von Edelstahl ver-
traut Kjellberg wie zuvor auf die Ar/
H2-Technologie, bei der Einzelgase
jobspezifisch gemischt werden.

www.blech-technik.at

Neue Gaskonsolen

Zur optimalen Steuerung der Gase
stehen flir die Plasmastromquellen
der Smart Focus-Reihe neu entwickel-
te Gaskonsolen zur Verfiigung — wahl-
weise manuell (PGE 300) oder automa-
tisch (PGV 300). Mit der verbesserten
Gassteuerung werden hochprazise
Schneidergebnisse erreicht. ,Die im
Vergleich zum Wettbewerb deutlich
hoheren Schneidgeschwindigkeiten
reduzieren die Schnittmeterkosten”,
so Trentau weiter.

Auch die neuen Brenner PerCut 2000
und 4000 tragen zur Wirtschaftlichkeit
des Schneidprozesses bei. Mit opti-
mierter Optik und Funktionsweise ga-
rantieren sie eine lange Lebensdauer
der Verschleifteile und senken mit ih-
rer intelligenten Flissigkeitskiihlung
den Gasverbrauch.

Kjellberg Finsterwalde Plasma
und Maschinen GmbH

Leipziger Str. 82
D-03238 Finsterwalde
Tel. +49 3531-500-0
www.kjellberg.de
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Antriebsvarianten
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* Einpressen
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Fax 0751 52391




B TRENNTECHNIK

N Neuear

aserschneiden
—lexibilitat

Mit dem neuen kompakten ProCutter, der speziell fiir das laserbasierte Schmelzschneiden diinner und mittlerer
Materialstirken im Wellenlingenbereich um 1 pm entwickelt wurde, prisentierte Precitec — in Osterreich vertreten
durch Arnezeder — seine neueste Schneidkopfgeneration. Die Neuentwicklung bietet durch eine integrierte Sensorik, drei
Ausfiihrungsvarianten und individuelle Konfigurationsmaglichkeiten ein HochstmaB an Flexibilitét.

Der ProCutter ist auf
kleinstem Raum mit
einer hoch differenzierten
Sensorik ausgestattet.
Diese Uiberwacht den
Schneidprozess und
versorgt den Anwender
mit allen relevanten
Informationen zum
Betriebszustand. =

,Wer dynamische Laser-Schneidmaschi-
nen einsetzt, braucht heute Schneidkop-
fe, die eine leichte, kompakte Bauweise
mit Flexibilitit und intelligenter Sensorik
verbinden. Genau diese Anspriiche hat
Precitec mit der Produktfamilie ProCutter
umgesetzt. Denn der ProCutter lasst sich
dank seiner Flexibilitat hervorragend an
unterschiedliche Prozesse, Laser- und Ma-
schinengegebenheiten anpassen”, erklart
Alexander Gatej, Produktmanager bei Pre-
citec am Firmenhauptsitz in Gaggenau.

36

J

Drei Ausfiihrungen
mit individuellen Optionen

Seine hohe Flexibilitat verdankt der ProCut-
ter einem ausgereiften Konzept, das drei
verschiedene Produktausfithrungen mit in-
dividuell einstellbaren Konfigurationen ver-
bindet. So ist der Schneidkopf wahlweise in
gerader oder gewinkelter Ausfiihrung er-
haltlich (90°-Abgang zur linken oder rech-
ten Seite) und lasst sich damit optimal an
das jeweilige Maschinenkonzept anpassen.

Zusatzlich konnen Anwender zwischen der
Ausfiihrung ProCutter mit motorischer so-
wie der Ausfithrung ProCutter Manuell mit
manueller Fokuslagenverstellung wahlen.
Hersteller, die eine grofe Bandbreite an
Blechstarken bearbeiten lassen mochten,
erhalten mit der Ausfiihrung ProCutter-
Zoom die Moglichkeit, die Fokuslage und
den Fokusdurchmesser unabhangig von-
einander zu variieren und damit fiir eine
Vielzahl von Materialien zu optimieren. Mit
einer einstellbaren Vergroferung zwischen
1,25 x und 2,5 x lasst sich dabei die auf das
Werkstiick gerichtete Laserspotgrofle um
bis zu Faktor 2 verandern.

Als zusitzliche Option halt Precitec mit
der Ausfithrung CutMonitor eine weitere
Konfiguration bereit. Diese bietet den An-
wendern die Option, den Prozess des Ein-
stechens zu tiberwachen und den Schneid-
prozess exakt dann zu starten, wenn das
Material vollstandig durchdrungen ist.
Auch Schnittabrisse werden auf diesem
Weg eindeutig detektiert und erlauben ein
kontrolliertes Fehlermanagement.

Performance in Feldtests bestétigt

Sehr gut bewadhrt hat sich die neue
Schneidkopfgeneration laut Alexander
Gatej beim Einsatz in Flachbett- und Rohr-
schneidemaschinen fiir Materialstarken im
Wellenlangenbereich um 1 pm. Im Brenn-
schnitt hat sich gezeigt, dass der ProCutter
problemlos auch hohere Materialstarken
ohne Qualitatsverlust bearbeitet. , Wir ha-
ben umfangreiche Feldtests unter indus-
triellen Bedingungen mit dem ProCutter
durchgefiihrt”, erlautert Gatej: , Die Ergeb-
nisse daraus zeigen, dass unsere Kombina-
tion aus bewahrten Konzepten, innovativen
Technologien und einem optimierten De-
sign genau die Performance und Zuverlas-



Die ProCutter-
Familie:
ProCutter
Manuell,
ProCultter,
ProCutter
Zoom.

Das Video
zum ProCutter EI

www.schneidetechnik.at/ E
video/113512

sigkeit bietet, die unsere Kunden weltweit fiir ihre
Anlagen benétigen.”

Bei der Fertigung und Montage der neuen
Schneidkopfe legt Precitec groBen Wert auf
hochwertige Optiken und konsequente Qualitéts-
kontrolle. , Damit profitieren unsere Kunden von
einer ausgezeichneten Fuhrung des Laserstrahls
und einer sehr hohen Fokuslagenstabilitat, auch
in den Bereichen hoher Laserleistungen”, unter-
streicht Alexander Gatej.

Effizienter, kontrollierter Schneidebetrieb

Das Produktdesign der ProCutter-Familie erlaubt
eine Materialbearbeitung mit Laserleistungen bis
zu 6 kW im nahen Infrarotbereich bei gleichzei-
tig geringem Bauraum und Gewicht. So zeichnen
sich die Gehause der ProCutter durch eine leichte
und schlanke Gestaltung aus und sind fiir hohe
externe Achsbeschleunigungen von bis zu 4,5 g
optimiert. Die motorische Fokuslagenverstellung
ermoglicht einen hohen Grad an Automatisie-
rung, beispielsweise durch ein bedienerloses,
automatisches Umristen und Einstechen. Gleich-
zeitig sorgt die integrierte Abstandssensorik fiir
genaue und driftfreie Abstandsmessungen auch
bei hohen Beschleunigungen und allen Betriebs-
temperaturen. Das robuste und staubdichte Ge-
hduse unterstiitzt hohe Standzeiten und ermog-
licht iiber die integrierte Schutzglaskassette kurze
Wartungszyklen.

Moderne Sensorik und Sicherheitsausstattung

Um den Einsatz der neuen ProCutter sicher und
benutzerfreundlich zu gestalten und Storungen
vor einem maglichen Schadensfall zu detektieren,
sind diese mit umfassenden Schutz- und Kontroll-
elementen im Bearbeitungskopf ausgestattet.
So ist der Strahlengang vollstandig staub- und
druckdicht durch Schutzglaser gekapselt. Tempe-
ratur- und Streulichtsensoren priifen den Zustand
des gesamten Schneidkopfs sowie den Zustand

www.blech-technik.at

der einzelnen Komponenten. Im Diisenbereich
fiir das Schneidgas sowie im Kopf jedes ProCut-
ters findet automatisch eine Druckiiberwachung
statt. Auf diese Weise lassen sich mogliche Un-
dichtheiten, etwa nach einem Schutzglaswechsel,
sofort registrieren und beheben. Alle relevanten
Betriebszustande wie Druck, Temperatur, Antrieb
und Verschmutzung zeigt der ProCutter iber
eine gut sichtbare LED-Anzeige an der Gerateau-
Renseite an.

Dezentrale Kontrolle per Bluetooth

Uber eine integrierte Bluetooth-Schnittstelle ist
der aktuelle Systemzustand der Precitec Pro-
Cutter dezentral per Smartphone oder Tablet-PC
kontrollierbar. Dabei lassen sich die Sensorinfor-
mationen einzeln visualisieren und informieren
iber den Zustand aller iiberwachten Komponen-
ten im Schneidkopf. Die Anzeigen umfassen u. a.
die Temperatur von Fokus- oder Kollimierlinsen,
den Druck von Schneidgas und Spiilluft sowie In-
formationen zur Optik, etwa die aktuelle Konfigu-
ration oder auch die Soll- und Ist-Positionen der
Fokuslage. Abhangig von den Benutzerrechten
konnen dabei entweder nur Sensorwerte ausge-
lesen oder auch Schwellenwerte gesetzt werden.
Auf diesem Weg sind Anwender in der Lage,
magliche Fehlerquellen auch aus der Ferne friih-
zeitig zu erkennen und geeignete MafSnahmen zu
ergreifen.

Arnezeder GmbH

Schoéneringer StraBe 48, A-4073 Wilhering
Tel. +43 7226-2364
www.arnezeder.com

Precitec GmbH & Co. KG

DraisstraBe 1

D-76571 Gaggenau-Bad Rotenfels
Tel. +49 7225-684-0
www.precitec.com
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Anlagen zur Teilereinigung

Technologie-

2015

Teilereinigung neuester
Stand - aus der Praxis,
fiir moderne Fertigungs-
betriebe.

» In Vortrégen vermitteln
Anwender und Fach-
referenten wertvolles
Wissen aus erster Hand.

» Experten erldutern die
optimale Planung und
Realisierung von
Reinigungsprojekten
und -prozessen.

» Live-Vorfilhrungen von
Reinigungsprozessen
und Analyse von Stor-
faktoren.

Jetzt informieren und
anmelden:

www.pero-teilereinigung.at



Das Video
zur MG-Baureihe

www.schneidetechnik.at/ Eﬁ

video/100466

Beste

—rgebnisse el

—delstan!

Mit dem Unternehmen Flottweg SE aus dem bayerischen Vilshiburg hat sich ein internationaler Branchenprimus im
Bereich Trenntechnologie fiir eine Plasmaschneidanlage aus dem Hause MicroStep entschieden. Auf der Anlage der
MG-Baureihe wird hauptséachlich Edelstahl geschnitten — teilweise in groBen Materialstarken.

Seit mehr als 60 Jahren entwickelt und produziert Flottweg am
Standort Deutschland Dekanterzentrifugen, Separatoren, Band-
pressen und Anlagen, die international als extrem leistungsfa-
hig und zuverladssig gelten. Weltweit beschaftigt das bayerische
Unternehmen rund 750 Mitarbeiter. Flottweg-Technologien
ibernehmen in vielen Industriebereichen Schliisselfunktionen
beim Klaren von Fliissigkeiten, Trennen von Fliissigkeitsgemi-
schen und beim Konzentrieren und Entwassern.

Josef Geltinger, Meister Fertigung bei Flottweg, sieht iiber das
gesamte Portfolio hinweg einen gemeinsamen Nenner: ,Wir
stellen Hochprazisionsprodukte her.” Genau dies sei letztlich
auch der Hintergrund gewesen, dass man Bedarf fiir eine neue
Schneidanlage gesehen hatte: ,Wir wollten uns in der Schnitt-
qualitdt weiter verbessern und gleichzeitig in der Lage sein,
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auch dickere Bleche aus Edelstahl schneiden zu kénnen”, so
Geltinger.

Qualitativ hochwertige Schneidergebnisse gefragt

Die grundsatzlichen Anforderungen an das neue CNC-Schneid-
system beschreibt Geltinger folgendermafen: Fiir das qualita-
tiv hochwertige Schneiden mitunter dickerer Materialstarken
sei man auf der Suche nach einer robusten Anlage gewesen.
AuRerdem sollte die neue Anlage auch in der Lage sein, Fasen
schneiden zu kénnen. Denn exakte SchweifSnahtvorbereitungen
spielen bei Flottweg im Produktionsprozess eine sehr wichtige
Rolle. Alles Anforderungen, welche die bis dahin im Einsatz be-
findliche Schneidanlage nicht erfiillen konnte. Bereits 2013 hat
man sich daher auf dem Markt umgesehen: Dabei habe man
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Flottweg setzt auf die MG-
~ Baureihe von MicroStep: Das
“Top-Produkt unter den MicroStep-
Schneidanlagen erfllt héchste
Anforderungen-an Préazision,
Leistung und Bedienbarkeit.

sich mit Maschinen mehrerer Hersteller beschaftigt. Auf
einer Messe im Jahr 2013 habe man dann erstmals eine
MicroStep-Anlage live in Augenschein genommen. Laut
Geltinger hat der erste Eindruck voll und ganz gepasst:
,Die Schneidanlagen haben optisch einen sehr guten
Eindruck gemacht: Versorgungsleitungen sind sauber
verlegt und die Fiihrungsbahnen sind mit Blechen sauber
abgedeckt und vor Verschmutzung geschiitzt.” Zudem
habe er sich davon iiberzeugen konnen, dass MicroStep-
Schneidanlagen insgesamt sehr stabil und robust ausge-
fithrt sind. Und im Vergleich zu anderen Herstellern hat
auch die Ausfithrung des Fasenaggregats von MicroStep
sowie dessen automatische Kalibrierung tiberzeugt.

Saubere Oberflachen und hohe Winkeltreue

Um ganz sicher zu gehen, habe man im Anschluss an
die Messe an verschiedenen Schneidsystemen mehrerer
Hersteller Schneidversuche durchgefiihrt. Im Fall von
MicroStep war man beispielsweise bei der Kraftanlagen
Miinchen GmbH vor Ort — das Unternehmen schneidet
seit 2011 mit einer MicroStep-Anlage der MG-Baureihe
und ist weltweit einer der wichtigsten Player im Kraft-
werksbau. Folgende Punkte wurden bei den Ver-
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|EC12126 |

Die neue Preis-/
Leistungsklasse fiir
PLC & Motion Control.

Embedded-PC-Serie CX5100:
Kompakt-Steuerungen mit Intel®-Atom™-
Mehrkern-Prozessoren.

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff

eine neue kostengtinstige Steuerungskategorie fiir den uni-
versellen Einsatz in der Automatisierung. Die drei |Ufterlosen,
hutschienenmontierbaren CPU-Versionen bieten dem Anwen-
der die hohe Rechen- und Grafikleistung der Intel®-Atom™-
Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch.

Die Grundausstattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir
Busklemmen oder EtherCAT-Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-
Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-I-Schnittstelle, vier USB-2.0-
Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle, die mit verschie-
densten Feldbussen bestiickbar ist.

o € SMART

AUTOMATION

Hesse " AUSTRIA

Motion

Design Center Linz
Halle 9, Stand FO6 Zone A, Stand 235
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suchen genau unter die Lupe genom-
men: saubere Oberflichen, die nicht zu
rau sind, eine hohe Winkeltreue und ein
moglichst exakter Anschnitt. Das Ergeb-
nis fiel laut Josef Geltinger eindeutig aus:
,Da haben die Anlagen von MicroStep
im Vergleich zu den Produkten anderer
Hersteller einfach die besten Ergebnisse
gebracht.”

Qualitdat und Zuverlassigkeit — darauf
kommt es bei Flottweg nicht nur hin-
sichtlich der Verarbeitung der Schneid-
anlage an: ,Unsere gesamte Produktion
hangt ja auf Gedeih und Verderb von der
Brennschneidmaschine ab”, sagt Geltin-

ger. Und da die Anlage im Produktions-
prozess an erster Stelle stehe, ware auch
der reibungslose Wechsel von der alten
auf die neue Anlage spielentscheidend
gewesen. Aber das habe laut Geltinger
ohne Probleme funktioniert, ,die Mon-
teure von MicroStep sind sehr gute und
kompetente Leute.”

Edelstahl von 2 bis 45 mm

In der Hauptsache wird auf der Plas-
maschneidanlage bei Flottweg Edelstahl
mit einer Materialstarke zwischen zwei
und 45 mm geschnitten. , Dabei ist uns
wichtig, dass wir auch bei dickeren Ma-

1 Ein Highlight der Schneidanlage ist der neue
R5 Plasma-Rotator von MicroStep, der prazise
Fasen und SchweiBnahtvorbereitungen bis
50° an Bauteilen anbringt.

2 Seit mehr als 60 Jahren entwickelt und
produziert Flottweg am Standort Deutschland
Dekanterzentrifugen, Separatoren sowie
Bandpressen.

3 Bei Flottweg Edelstahl wird auf der
Plasmaschneidanlage hauptséachlich mit
einer Materialstarke zwischen 2 und 45 mm
geschnitten.

terialien durchstechen konnen”, erklért
Geltinger. Die Platten haben eine Abmes-
sung von bis zu 1,5 x 2,5 m und werden

Die Highlights der Anlage

Integration von bestehendem Wasserschneidtisch

Die Anlage hat eine Bearbeitungsflache von insgesamt 9.000 x 3.500 mm. Auf Kundenwunsch wurden ein Tisch zum Unterwas-
serschneiden sowie zwei bestehende Trockentische in die Anlage integriert. Letztere wurden dabei mit der neuesten MicroStep-
Technologie ausgerustet — inkl. automatischer Klappen- und Zonenansteuerung.

Plasma-Rotator fiir SchweiBnahtvorbereitungen & Autogensupport

Ein Highlight der Schneidanlage ist der neue R5 Plasma-Rotator von MicroStep, der prazise Fasen und SchweiBnahtvorberei-
tungen bis 50° an Bauteilen anbringt. SerienméaBig endlosdrehend, liefert das Aggregat eine beim Plasma-Fasenschneiden noch
nie dagewesene Schnittqualitédt und Prozesssicherheit. Bei der Schneidtechnologie hat sich Flottweg fur eine sehr leistungsfahige
CNC-Plasmagquelle HiFocus 440i neo mit 10 bis 440 A von Kjellberg Finsterwalde entschieden. Zusétzlich wurde auf der Portal-
briicke ein Autogensupport integriert.

Vorbereitung Behélterbodenbearbeitung

Eine verstérkte und verlangerte Version des Z-Achsen Supports ermdglicht es, mit dem Plasma-Rotator kinftig optional auch
Behalterbdden zu bearbeiten und beispielsweise mit Léchern flr Stutzen zu versehen.

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



nicht nur geschnitten und mit Schweil3-
nahtvorbereitungen versehen, sondern
auch markiert: Per Plasmastrahl werden
beispielsweise Teilenummern oder Mar-
kierungen fiir spatere Bohrungen ange-
bracht.

Die Anlage der MG-Baureihe von Mi-
croStep wurde Anfang Oktober 2014 in
Betrieb genommen und lauft aktuell im
eineinhalbschichtigen Betrieb. , Die Qua-

Anwender

Flottweg ist einer der weltweit flh-
renden Zentrifugenhersteller auf dem
Gebiet der mechanischen Trenntech-
nik. Die ausschlieflich in Deutschland
gefertigten Dekanter, Separatoren und
Bandpressen sind In der petroche-
mischen, chemischen, pharmazeu-
tischen und Nahrungsmittelindustrie,
aber auch im Bergbau und im Umwelt-
bereich zur Behandlung von Abwas-
ser- oder Olschlammen im Einsatz.

Bl www.flottweg.com

litat der Schneidanlage ist so tiberzeu-
gend, dass wir immer mehr Einsatzfelder
zur wirtschaftlichen Fertigung von Pro-
dukten finden und somit die Auslastung
kontinuierlich steigern konnen”, zeigt
sich Geltinger von der Neuanschaffung
begeistert: ,Wir haben bisher wirklich
keinerlei negativen Erlebnisse gehabt.”
Alle Anforderungen, die man eingangs
hatte, seien vollauf erfiillt worden. Und
aufgrund der besseren Qualitat im Ver-

B TRENNTECHNIK

gleich zur alten Brennschneidanlage
spart sich Flottweg laut Josef Geltinger
dariiber hinaus auch jede Menge auf-
wendige Nacharbeit.

MicroStep Europa GmbH

Karl-Benz-StraBe 29
D-86825 Bad Worishofen
Tel. +49 8247-96294-0
www.microstep-europa.de

23. - 24. April 2015 von 09:00 - 18:00 Uhr im Maschinenzentrum Schachermayer Linz

Hausmesse Metall-

Dearpeitungsmaschinen

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

Die Top-Themen bei den
Metallbearbeitungsmaschinen

e Prasentationen namhafter Hersteller flir Blech-
und Zerspanungsmaschinen: DAVI, WEILER,
LVD, SPINNER, KUNZMANN uvm.

e | VD-CNC-Abkantseminar flr Profis

am Donnerstag, 23. April um 10:00 Uhr:
Inhalte: Steven Lucas, Produktspezialist von
LVD, behandelt die Frage ,Was ist Kanten?*
und gibt einen kompetenten Praxiseinblick zu
Themen wie Werkzeugwechsel,
Blechtoleranz und Walzrichtung sowie
Winkelmesssystem uvm.

Anmeldung flir das Biegeseminar

per E-Mail an maschinenmetall@schachermayer.at

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

www.blech-technik.at
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Beim Schneiden mit dem
Wasserstrahl nimmt die
Schnittgeschwindigkeit bei
steigendem Qualititsanspruch ab.
So erfordert eine wirtschaftliche und
gleichzeitig qualitativ angemessene
Fertigung besonderes Know-

how und Fingerspitzengefiihl.

Die Wertschdpfung steht

und fallt praktisch mit der
Schnittgeschwindigkeit, die wiederum
abhéangig von Material und Funktion
des Werkstiickes ist. Nicht so bei
den Systemen von STM, denn der
erfahrene Wasserstrahlspezialist
hat die Konstruktion seiner
gesamten Anlage konsequent auf
Wirtschatftlichkeit getrimmt. Keine
Power um jeden Preis, sondern
nutzenorientierte Effizienz ist die
Devise des Traditionsunternehmens.

Wirtschattlich
VWasserstranlschneiden
leicht gemacht

Die Schnittflichenqualitat eines fertigen
Werkstiickes hat entscheidenden Einfluss
auf die Gesamtkosten. Fiir eine qualitativ
hochwertige Schnittfliche ist eine ent-
sprechend geringere Schnittgeschwin-
digkeit erforderlich. Dies gilt auch fur
groBere Materialstarken, bei denen hohe
Schnittgeschwindigkeiten generell nicht
moglich sind.

Kurz: ohne angemessene Schnitt-
geschwindigkeit kein  wirtschaftli-
cher Erfolg. Die gute Nachricht: Die
Schnittgeschwindigkeit kann durch die
Anlagenkonfiguration signifikant beein-
flusst werden. Dazu gehoren Aspekte wie
Arbeitsdruck, Diisendurchmesser oder
Abrasivdosierung. Auch die Nebenkos-
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ten sind ein wichtiger Faktor. Genau die-
se Faktoren sind von STM von Haus aus
optimal konfiguriert und verhelfen kons-
truktionsbedingt zu erheblichen Kosten-
einsparungen. Ebenso gehoren die sofor-
tige Betriebsbereitschaft bei Anschalten
und das automatische Ausschalten als
auch stufenlos regulierbare Hochdruck-
pumpen und erstklassige Schneidkdpfe
dazu.

Integrierte Software-Intelligenz

Zu weiteren Vorziigen von STM zahlt
u. a. auch die intelligente, integrier-
te Software: Fir die Berechnung von
Schneidparameter und Betriebskosten
reicht eine Skizze in Form einer Datei

im AutoCAD-Format — zuséatzlich werden
in Minutenschnelle die entscheidenden
Parameter zur Oberfliche, Schnittfliche
und Stiickzahl des Werkstiickes erfasst.
Mithilfe dieser Informationen errechnet
die Software automatisch die Schneidzeit
und -kosten, um das gewiinschte Teil in
entsprechender Stiickzahl und Qualitat
herstellen zu konnen.

Anwender koénnen sich auch jederzeit
von unterwegs mit der Waterjet Calcu-
lator App informieren. Die Applikation
gibt sowohl iiber die empfohlene Schnitt-
geschwindigkeit als auch iiber den Ma-
schinestundensatz und die Stuckkosten
pro Auftrag Auskunft. Mit diesem , Was-
serstrahl-Coach” gibt STM auch Einstei-



links STM-Systeme erfassen die bendtigte Schnittgeschwindigkeit und -qualitat
pro Auftrag praktisch vollautomatisch und gewahrleisten damit eine kosteneffiziente

Umsetzung ohne langes Tlifteln.

rechts Durch den Wasserstrahlschnitt entstehen keine Gefligeveranderungen,

Aufhartungen oder schadliche Gase.

: Das Video zum Schneiden E| 10|
© von Aluminium el

www.schneidetechnik.at/ E
: video/113921

gern ein selbsterklarendes Instrument an
die Hand.

,lestschneiden® im
Wasserstrahlschneidzentrum

BeiInteresse konnen Anwender die Funk-

hautnah und unverbindlich kennenler-
nen. Sie erhalten auf Wunsch auch einen
kostenlosen Systemvorschlag inklusive
Kosten-Nutzenanalyse und konnen ei-
gene Werkstiicke ,testschneiden”. Wer
tiefer in die Materie einsteigen will, kann
an den neuen ,Hands on”-Workshops im
STM-Werk teilnehmen, bei denen alle
anwendungstechnischen und betriebs-
wirtschaftlichen Kniffe praktisch an der
Maschine vermittelt werden.

STM Stein-Moser GmbH

B TRENNTECHNIK

tionalitdt von STM-Systemen auch im
brandneuen STM-Testzentrumin Eben (Q) Gewerbegebiet / Gasthof Stid 178
und im ebenso neuen Wasserstrahl- A-5531 Eben im Pongau
schneidzentrum des deutschen System- N

. . . www.stm.at
partners Maximator JET in Schweinfurt

o
OERLIKON

WELD-TEC

SCHWEISS- UND SCHNEIDTECHNIK GMBH

> LICHTBOGENSCHWEISSTECHNIK > AUTOGENTECHNIK
> WIDERSTANDSSCHWEISSTECHNIK > SCHNEIDTECHNIK
> BOLZENSCHWEISSTECIHHNIK > ABSAUGTECHNIK
> ORBITALSCHWEISSTECHNIK > ARBEITSSCHUTZ
> ZUSATZWERKSTOFFE > AUTOMATION

. cID hBlEOR
ﬁélﬁiﬁﬂ ->ﬂ.§l E _ B Speedglas™ 3 ®m . LLW@EEHAI?’EmmE

A-7400 Oberwart, Kreuzgasse 1| Phone: +43 (0) 3352 210 88-0 | Fax: +43 (0) 3352 210 88 - 3 | E-Mail: office@weld-tec.com | www.weld-tec.com
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Die gesamten
Maschinen-, Rist- und
Einstellzeiten werden
mittels Barcode-Scanner
auftragsbezogen
mitprotokolliert. Zudem
ist jede Maschine

mit einem Terminal
ausgestattet, auf dem
den Maschinenbedienern
relevante Auftragsdaten
zur Verfligung gestellt
werden. (Bilder:x-technik)

AUSTRIA

BEFAHIGUNGSNACHWEIS
THERMISCHES SCHNEIDEN

ERP-System Ulysses sichert ZERTIFKAT MR TASSS1
bei AHZ durchgéangigen Informationsfluss und Transparenz: YOV AUSTRIA JERVICES GMBH

Der Schildssel zu Effizienz

In der Blechbearbeitung zéhlen inshesondere Flexibilitat und eine optimierte Produktionskette zu den wichtigsten
Erfolgsfaktoren. Zudem ist fiir Betriebe, die wie die AHZ Components Produktions GmbH nach der EN 1090-2 bis EXC3
zertifiziert sind, absolute Transparenz der Unternehmensprozesse zwingend erforderlich. Diese Anforderungen hat
man bei den Thalheimern (00) seit Mitte letzten Jahres durch die Einfiihrung des ERP-Systems Ulysses, das fiir einen
durchgéngigen Informationsfluss vom Wareneingang des Rohmaterials iiber die Teilefertigung bis zum Warenausgang
sorgt, bestens im Griff. In der Praxis bedeutet dies eine enorme Vereinfachung der Arbeitsablaufe fiir jeden einzelnen
Mitarbeiter sowie eine erhebliche Effizienzsteigerung der Gesamtperformance des Unternehmens.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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Das Video zu Ulysses [=l;

www.automation.at/
video/14497

Is man 1999 in Thalheim bei
A Wels mit reiner Lohnfertigung

begann, dachte noch keiner der
AHZ-Firmengrinder daran, 16 Jahre
spater in der Branche als Komplet-
tanbieter der Blechbearbeitung zu
gelten. Heute fertigt man in der AHZ
Components Produktions GmbH mit
25 Mitarbeitern und einem technolo-
gisch hochwertigen Maschinenpark
exakt geschnittene Bleche, prazise ge-
kantete Profile, sauber gefraste Bau-
teile und solide SchweiRkonstruktionen.
,Wir sind verlasslicher Partner rund
ums Blech und iiberzeugen seit Jahren
durch hohe Losungskompetenz, Flexi-
bilitat sowie Schnelligkeit und das bei
absoluter Qualitdtsorientierung”, erlau-
tert Betriebsleiter Ing. Werner Kadlec.

Um die von Kunden geforderten, mitt-
lerweile immer kiirzer werdenden Lie-
ferzeiten zu erfiillen, verfiigt AHZ iiber
eine hohe Fertigungstiefe. Neben dem
Laserschneiden und Abkanten wer-
den auch Prozesse fiir die Herstellung
komplexerer Konstruktionen wie das
Schweien oder die Anarbeitung durch
Frasen, Drehen oder Muttern-einpres-
sen selbst durchgefiihrt. Fiir das Pulver-

www.blech-technik.at

beschichten, Verzinken oder Lackieren
vertraut man auf langjahrige Produkti-
onspartner.

Einfache Produktionsverfolgung
als Pramisse

Bei einem entsprechend grofen Ma-
schinenpark mit unter anderem vier
Laserschneidanlagen, einer Wasser-
strahlschneidanlage, drei Abkantpres-
sen sowie zwei Frasen und 25 Mitar-
beitern war es mit einem veralteten
Software-Programm in Kombination
mit Excel-Listen bereits auflerst schwie-
rig geworden, den Uberblick der ge-
samten  Unternehmensprozesse zu
wahren. Dartiber hinaus ist AHZ nach
EN 1090-2 bis EXC3 zertifiziert, die eine
ww Transparenz der Fertigung fordert.

,Wir waren sehr vom Wissen einzelner
Mitarbeitern abhédngig. Eine durchgéan-
gige Material- und Produktionsverfol-
gung war nur mit sehr groBem Aufwand
realisierbar”, erinnert sich Wolfgang
Hartlmaier, Einkauf und AV bei AHZ.
Aus diesem Grund entschloss man sich
zu einer Modernisierung der eigenen
Fertigungsplanung, in der relevante Da-
ten zu jeder Zeit und unternehmensweit

B T-LOSUNGEN

Durch eine konsequente
Lagerplatzverwaltung ist zu jeder Zeit des
Produktionsprozesses riickverfolgbar,
welches Rohmaterial fir jedes gefertigte
Bauteil verwendet wurde.

zur Verfigung stehen und eine laufende
Uberpriifung aller Maschinen- und Pro-
duktionsprozesse einfach moglich ist.

Implementierung modulweise

Auf der Suche nach einem geeigneten
ERP-System nahm man mindestens
zehn Anbieter genau unter die Lupe.
Letztendlich kam fir AHZ nur eines in
Frage: Ulysses von der Host Software
Entwicklung & Consulting GmbH aus
Kirchdorf an der Krems (00). ,Ulys-
ses war das einzige System, das unse-
re Vorstellungen einer durchgangigen
Produktionsplanung sehr praxisnah und
einfach abbilden konnte. Zudem ist ein
groller Vorteil, dass die Implementie-
rung der einzelnen Module auch zeitlich
versetzt geplant werden kann. So kann
sich das Personal mit der Bedienober-
fliche und der Nutzung von Ulys- =>
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1 - 3 Wenn das Rohmaterial im Lager ankommt, wird das Blech sofort etikettiert und mit einer Chargen-
Nummer mittels mobilen Barcode-Scannern in das ERP-System eingebucht.

4 Die wichtigste Aufgabe der Ulysses Ressourcenplanung ist die Verfolgung und Vermeidung von
Kapazitatsengpassen unter Beriicksichtigung der Liefertermine.

ses vertraut machen. Erst zu einem spa-
teren Zeitpunkt wird die Komplexitat
und der Umfang der neuen Software
Schritt fiir Schritt erhoht”, zeigt sich
Hartlmaier zufrieden. ,Dies hat au-
RBerdem den Nebeneffekt, dass die Ak-
zeptanz bei den Mitarbeitern aufgrund

kleinerer Schritte mit anschliefenden
Gewohnungsphasen und jeweiliger po-
sitiver Bestdatigung der Veranderung
sehr viel grofer ausfallt und die Motiva-
tion, Neues zuzulassen, zunimmt”, weily
Jirgen Hofbauer, Geschaftsfithrer von
Host Software, aus Erfahrung.

Effektives Controlling

,Voraussetzung fiir eine durchgangi-
ge Produktionsplanung ist eine bestens
organisierte Material- und Lagerplatz-
verwaltung”, begriindet Wolfgang Hartl-
maier die Entscheidung, warum man

ﬁ'_r!.ﬂlw Farwng
|

- 2— B 9O L-{' '_-'.'._.-.-...- = R T RO NI SO [ SRSy P WA — p PYPY 1 Pre——
T Wy 0 T T Te=dag oo ¥

sl

L =5 s __ T T &

e T S R i - P
f s | Pr—— e ——

W Lt W Bpn | | P
A N A

i

i




MICRO-EPSILON

BERUHRUNGSLOSE
BANDDICKEN-
MESSUNG

Fiir schnelle Messungen
128.000 Messpunkte / sec liefern
hohe Prézision, auch fiir Warzen-,
Tropfen- und Riffelblech

im Juni letzten Jahres als erstes die Volle Integration der

Einfiilhrung der Materialverwaltung Lagerverwaltung

in Angriff nahm. In den letzten acht

Monaten kamen dann sukszessive Ein integriertes Barcodesystem er-
weitere Module hinzu, sodass heu- leichtert das Handling in der Lager-
te das gesamte Auftrags-, Anfrage-, verwaltung. Wenn das Rohmaterial
Bestell- sowie Rechnungswesen mit im Lager ankommt, wird das Blech
einer direkten Schnittstelle zur FIBU-  sofort etikettiert und mit einer Char-
Software {iiber Ulysses abgewickelt gen-Nummer mittels mobilen Funk-
wird. Zudem setzt AHZ auf die Res- Barcode-Scannern, die ebenfalls von
sourcenplanung von Ulysses, mit der Host Software geliefert wurden, in
Maschinen- und Produktionsprozesse das ERP-System eingebucht. ,Durch
effektiv geplant und optimiert werden.  diese konsequente Durchfithrung ist
,Mit den praxisgerechten Vor- und zu jeder Zeit des Produktionspro-
Nachkalkulationen verfiigen wir end-  zesses riickverfolgbar, welches Roh- Schneller Return-on-investment
lich iiber ein Werkzeug fiir effektives material fiir jedes gefertigte Bauteil Innovative Mess-Technologie ist

Controlling”, freut sich Hartlmaier. verwendet wurde”, so Wolfgang = frei von Isotopen- oder Réntgen-

strahlung, daher keine Folgekosten

=1L =TlII]

Innovative Laserlinie

zur Erkennung und Kompensation
von Bandverkippungen besonders
bei Spaltanlagen

Alle Legierungen ohne Kalibrierung
Echte geometrische Dickenmessung
auch bei schwierigen Oberflachen
(verzinkt, spiegelnd, verzundert)

Ulysses ist ein umfassendes, aber leicht
zu bedienendes und Ubersichtliches ERP-
System, das gewéhrleistet, stets den Uberblick
relevanter Daten und Prozesse zu behalten.
Aufgrund einer durchgangigen Dokumentation
aller Vorgange kénnen mit Ulysses langfristig
Kosten durch definierte Ablaufe gesenkt und
Prozesse optimiert werden.

Wolfgang Hartimaier, Einkauf und AV bei AHZ Tel. +49 8542 1680

www.micro-epsilon.de/metall

www.blech-technik.at 47
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Hartlmaier, fiir den diese gelebte Char-
genverwaltung endlich keinen zusatzli-
chen Mehraufwand bedeutet.

Durch diese kompromisslose Lager-
platzverwaltung weif man bei AHZ
dartiber hinaus nicht nur wie viel und
welche Materialien auf Lager liegen
sondern auch genau auf welchem Platz.
Sogar Restmaterialien werden liickenlos
dokumentiert. All dies tragt zu einer er-
heblichen Steigerung der Gesamteffizi-
enz des Unternehmens bei.

Optimale Nutzung der Kapazititen

Fir eine optimierte Fertigungsplanung
werden im Ulysses auch die gesamten
Maschinen-, Riist- und Einstellzeiten
sowie Storungen auf jeder Maschine
mittels Barcode-Scanner auftragsbe-
zogen mitprotokolliert und flieBen so
nahtlos in die Nachkalkulation ein. Auch
die Kosten aus dem laufenden Maschi-
nenbetrieb werden iiber Ulysses auto-
matisch erfasst und den Einzelauftra-
gen zugeordnet. ,Dadurch lassen sich
die Kosten fiir jeden einzelnen Auftrag
berechnen und mogliche Fehler in der
Preisgestaltung konnen korrigiert wer-
den”, erldutert Hartlmaier.
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Dank Ulysses werden als Service flir Kunden
von AHZ die technischen Zeichnungen

der Teile auch auf Lieferscheinen und
Rechnungen abgebildet.

Selbst die Maschinen, wie hjer die Laserschneidanlage ByAutonom von Bystronic,
sind flr eine durchgangige Uberwachung des Fertigungsprozesses mit einem

Barcode versehen.

AuRerdem sorgt die Ressourcenplanung
des ERP-Systems fur das Verfolgen und
Vermeiden von Kapazitatsengpdssen
unter Beriicksichtigung der Lieferter-
mine. Denn Auftrige konnen bereits in
der Angebotsphase mit geringem Auf-
wand und hoher Genauigkeit geplant
und simuliert werden. , Auswirkungen
auf die Fertigung wie etwa Produktions-
engpdsse lassen sich dadurch schnell
erkennen. Ulysses bildet hiermit die
Basis fiir genaue Fertigstellungsprog-
nosen und Produktionsauslastungsana-
lysen”, bringt es Jiirgen Hofbauer auf
den Punkt.

Terminals fiir
eine moderne Fertigung

Jede Maschine bei AHZ ist mit einem
Terminal ausgestattet, auf dem den
Maschinenbedienern die relevanten
Auftragsdaten der zu fertigenden Tei-
le zur Verfiigung gestellt werden. ,Der

Mitarbeiter erhalt die relevanten Doku-
mente wie beispielsweise die techni-
sche Zeichnung zum Bauteil direkt auf
den Bildschirm und kann sie sogar bei
Unvollstandigkeit mit notigen Informa-
tionen ergdnzen und im System abspei-
chern, was wiederum fiir Folgeauftrage
von grolem Vorteil ist. Die Zeichnung
ist im System somit immer am aktuells-
ten Stand. Ausgedruckte Informationen
zu den Auftragen gehoren bei den Ma-
schinen von AHZ der Vergangenheit
an”, ist Wolfgang Hartlmaier begeistert.

Die Zeichnungen zu den jeweiligen Tei-
len werden von Ulysses iibrigens auto-
matisiert aus der CAM-Software ausge-
lesen, im Hintergrund konvertiert und
beim Artikel abgelegt. Bei iiber 100.000
unterschiedlichen Artikeln im Jahr ein
absolutes Muss bei AHZ. Dadurch hat
man bei den Thalheimern die Moglich-
keit, die Zeichnungen der Teile auch
auf Lieferscheinen und Rechnungen

Auswirkungen auf die Fertigung wie etwa
Produktionsengpéasse lassen sich mit Ulysses
schnell erkennen. Das ERP-System bildet die
Basis fur genaue Fertigstellungsprognosen und
Produktionsauslastungsanalysen.

Jiirgen Hofbauer, Geschéftsfiihrer von Host Software

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



abzubilden. , Dieses Service kommt bei
unseren Kunden sehr gut an, da sich de-
ren Wareneingang bei der Identifikation
der gelieferten Teile wesentlich leichter
tut”, so der Verantwortliche fiir die ERP-
Implementierung bei AHZ.

Kosten gesenkt
und Prozesse optimiert

Nach nur acht Monaten kann Wolfgang
Hartlmaier behaupten, dass die Mit-
arbeiter von AHZ sich bereits mit der
Feinjustage und Schonheitskorrekturen
beim Einsatz von Ulysses auseinander-
setzen.

Fir Jirgen Hofbauer von Host Soft-
ware lasst sich so eine rasche Einfih-
rung nur dann realisieren, wenn der
Kunde bereits klare Vorstellungen hat
und mit so viel Einsatz und Engage-
ment wie AHZ dahintersteht. ,Es war
ein knackiger Zeitplan, aber durch die
vorbildliche Unterstiitzung von Ulysses-
Projektleiter Dieter Blasl und Jirgen

Hofbauer konnten wir ihn umsetzen”,
ist Hartlmaier voll des Lobes, der zum
Schluss noch resiimiert: ,,Ulysses ist ein
umfassendes, aber leicht zu bedienen-
des und ibersichtliches ERP-System,
das erlaubt, schnell und flexibel auf die
Anforderungen im Geschéftsalltag zu
reagieren und stets den Uberblick rele-
vanter Daten und Prozesse zu behalten.
Es vereint Wareneingangs- und aus-
gangskontrolle, Auftragswesen, Abwei-
chungsmanagement und KVP-Manage-
ment. Aufgrund einer durchgangigen
Dokumentation aller Vorgange konnen
mit Ulysses langfristig Kosten durch de-
finierte Ablaufe gesenkt und Prozesse
optimiert werden.”

Host Software Entwicklung &
Consulting GmbH

Simon-Redtenbacher-Platz 3
A-4560 Kirchdorf an der Krems
Tel. +43 7582-37533-0
www.ulysses-erp.com

B IT-LOSUNGEN

Das Leistungsspektrum von AHZ
umfasst die gesamte Blechbearbei-
tung, von der Idee bis hin zu prazise
gefertigten Blechteilen und komple-
xen Konstruktionen. In enger Zusam-
menarbeit mit dem Schwesterbetrieb
MAXX Stahl, ein kompetenter Partner
im Stahlhandel und Lohns&gen, kann
ein umfangreiches Leistungsportfolio
angeboten werden.

AHZ Components
Produktions GmbH
Am Ottstorfer Berg 50
A-4600 Thalheim/Wels
+43 7242-207888-0
www.ahz.at

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
Yy

PERNDORFER

MASCHINENBAU

Als einer der innovativsten Produktionsbetriebe fir Wasser-strahlschneidanlagen
und Sondermaschinen auf hdchstem Qualitatsniveau ist Perndorfer Maschinenbau

KG seit vielen Jahren weltweit bekannt und fiihrend. Mit einem Konstruktionsburo und
jahrzehntelanger Erfahrung in Konzeption, Entwicklung und Fertigung kann das innova-

RN

,Das Leistungspaket” in Portalbauweise

tive Unternehmen aus Kallham auf eine breite Angebotspalette verweisen.

Im Sondermaschinenbau erflillt Perndorfer Maschinenbau
KG alle Anforderungen, die individuelle Losungen verlangen:
Sondermaschinen in robuster Bauweise unter Verwendung
hochwertiger Komponenten, die dem Kunden die gewiinschte
Wirtschaftlichkeit ermoglichen.

Nah am Kunden -

Fiihrend bei Qualitat und Technik.
Kundenwtiinsche werden verlasslich,
flexibel und kompetent erflillt — vom
Prototypenbau Uber Gesamtlésungs-
konzepte und individuell angepasste
Anlagen bis hin zu Schulungen,
Beratungen vor Ort und einem
24 h-Service.

WSS 2D

Trust in Perndorfer.
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zum VR 5000 Case

www.schweisstechnik.at/

video/81436

...... e
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links Der Drahtvorschub
VR 5000 Case flr die
D300-Spule ist wie

alle Case-Vorschiibe
von Fronius gegen
Staub, Feuchtigkeit und
Spritzwasser geschiitzt.
Fotos: Fronius
International

oben Der VR 5000 Case
fur D200-Spulen wiegt wie
alle Case-Drahtvorschiibe
fur Kleinspulen unter 10 kg
und passt durch jedes
Mannloch.

Drahtvorschubgerate fur mobilen Einsatz

Fronius hat sein Angebot an Case-Drahtvorschubgeraten fiir den mobilen Einsatz in rauer Umgebung ausgebaut.
Neben dem seit einiger Zeit erhdltlichen VR 5000 Case fiir die TransSteel-SchweiBstromquellen hat das Unternehmen
jetzt auch entsprechende Vorschiibe fiir die Gerateserien TPS/i (WF 25i Case) und TPS (VR 4000 Case) im Programm.
Anwender konnen dabei zwischen Varianten mit Standardspule (D300) und Kleinspule (D200) wéhlen.

Die rundum geschlossenen und stoffes-
ten Gerate sind gegen Staub, Feuchtig-
keit und Spritzwasser geschiitzt, sodass
sie sich besonders fir den Einsatz auf
Olplattformen, im Schiffbau, im Schie-
nenfahrzeugbau und iberall dort eig-
nen, wo schwierige Umgebungsbedin-
gungen herrschen.

Optimale Ergonomie

Das schwer entflammbare Gehduse der
Drahtvorschubgerate ist bis ins Detail
fiir den mobilen Einsatz konzipiert: Das
Aktenkofferformat und der ergonomisch
in Tragerichtung angebrachte Griff er-
leichtern das Tragen der Case-Gerate
auch iber groRere Distanzen.

Mit ihren AuBenmalien von 613 x 244
x 437 mm sind die Vorschiibe fiir die
D300-Spule bereits sehr kompakt. Geht
es noch enger zu, kann der Anwender
auf die D200-Drahtvorschiibe zuriick-
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greifen, die nur 507 x 200 x 320 mm
groR sind, weniger als 10 kg wiegen und
damit bequem durch jede Offnung bis
zu einem Durchmesser von 350 mm zu
transportieren sind.

Gleitkufen und ein Design ohne Storkon-
turen sorgen dafiir, dass sich die Case-
Vorschiibe nicht verhaken. Die Front
mit den Bedienelementen ist zudem zu-
riickgesetzt und so konstruktiv vor Be-
schadigung geschiitzt. Fronius hat auch
sichergestellt, dass sich die Verbindun-
gen nicht wahrend des Einsatzes lockern
konnen. Die Mitglieder der Case-Serie
kénnen horizontal und vertikal verwen-
det werden.

Zum Schutz von Drahtspule, Motor-
platte und innenliegenden Anschliissen
ist das Gerat mit beidseitig klappbaren
Deckeln ausgestattet. Diese lassen sich
auch mit Handschuhen leicht 6ffnen und
schlielen.

Weitere Optionen

Die Drahtvorschubgeritefamilie  ist
durch verschiedene Ausstattungskon-
figurationen optional erweiterbar. So
offeriert Fronius Varianten mit Wasser-
oder Gaskiihlung. Optional ist ein Gas-
durchflussregler verfiigbar, mit dem sich
die zugefiihrte Schutzgasmenge direkt
am Vorschubgerdt prazise einstellen
und kontrollieren lasst. Ein optionaler
On-Off-Schalter verhindert unerwiinsch-
te Kontaktziindungen beim Transport.
Wahlweise kann der Vorschub dartber
hinaus mit einer Elektrodenbuchse auf
der Geratertickseite fiir das Stabelektro-
denschweien geordert werden.

Fronius International GmbH

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

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



Batteriebetriebender SchweilBtraktor von Esab:

SchwelBproduktivitat ernbhen

Esab stellt mit dem Miggytrac B501 ein batteriebe-
triebenes Modell der nachsten Generation seines
bewahrten SchweiBtraktors fiir mechanisierte
GMAW-(MIG)-Anwendungen vor. Er eignet sich fiir
den Einsatz mit jeder GMAW-(MIG)-Stromquelle
von Esab. Fiir die Stromversorgung der Einheit wird
eine 18-V-Hochleistungs-Lithiumionenbatterie ver-
wendet, die fiir bis zu acht Betriebsstunden sorgt
und sich innerhalb von 40 Minuten wieder kom-
plett aufladen lasst.

Die Batterie — normalerweise in Eisenwa-
renhandlungen/Baumarkten erhaltlich
— kann einfach ausgetauscht werden. Da
kein elektrischer Stromanschluss erfor-
derlich und das Gerat auBerordentlich
transportabel ist, kann der Miggytrac B501
eine GMAW-Stromquelle einfach mechani-
sieren und damit die Schweillproduktivitat
und -effizienz erhohen. Die Einrichtung
erfolgt schnell und einfach am Werkstiick,
und alle Schweidaten werden an der

Stromquelle eingestellt. Mit einem Gewicht
von nur 21 kg ist der neue SchweilStrak-
tor kleiner und leichter als vergleichbare
Einheiten, aber dennoch robust gebaut.
Der Antrieb durch die Schrittmotortechnik
sorgt fiir eine konstante Verfahrgeschwin-
digkeit und wiederholbare Leistung. Die
Verfahrgeschwindigkeit beim Schweilen
liegt zwischen 100 und 1.300 mm/min. Die
kompakte Bauart ermoglicht eine leichte
Bewegung zwischen den Werkstiicken.

Der Miggytrac B501 ist selbstfahrend so-
wie mit einem Vierradantrieb und Radern
mit hoher Reibung fiir einen stabilen, ge-
nauen und gleichméaRigen Betrieb, selbst in
Schraglage, ausgestattet. Der Laufwagen
folgt der SchweiBnaht mittels Fihrungs-
rédern, die so eingestellt werden konnen,
dass die Einheit selbst dem Werkstiick
entgegengesteuert wird. Ein optionales
Jleicht zu installierendes” Magnetkit fiir

B SCHWEISSTECHNIK

Mit einem Gewicht von 21 kg ist der Miggytrac
B501 kleiner und leichter als vergleichbare
Einheiten, aber dennoch robust gebaut.

vorn und hinten bietet die Flexibilitat zur
Bearbeitung gebogener oder winkliger
Werkstiicke. Die Einheit eignet sich ideal
fiir Schiffs- und Offshore-Werften, fiir die
Fertigung von Baustahl, den Briickenbau
sowie fiir industrielle und allgemeine Fer-
tigungsanwendungen.

Esab GmbH

Dirmhirngasse 110
A-1235 Wien

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

40 Jahre leistungsstarke
Industrieroboter von ABB.

Automatisierungslésungen, die gleichermalBen fir dkonomischen und ékologischen Erfolg
stehen, sind heute wichtiger denn je. ABB Robotertechnologien steigern die Produktivitat und
schaffen durch wiederholgenaue Prozesse gleichbleibend hohe Qualitat und Produktionssicher-
heit. Mit unseren leistungsstarken, innovativen sowie hochwertigen Produkten und Dienstleistun-
gen helfen wir Wettbewerbsvorteile zu realisieren und auszubauen. Gleichzeitig wird durch
reduzierten Ausschuss fUr eine geringere Umweltbelastung gesorgt. www.abb.at/robotics

ABB AG

Tel. +43-1-60109-3720

E-mail: robotics.verkauf@at.abb.com
www.abb.at
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Akku-Elektrodenschwei3en von Lorch bei funf Anwendern im Test:

TUr den mobilen Schwell3einsatz

Auf der SchweiBen & Schneiden 2013 présentierte Lorch erstmals seine Lésung fiir mobiles ElektrodenschweiBen. Der
deutsche SchweiBmaschinenhersteller garantierte dabei mit dem neuen Elektrodengerat MicorStick 160 einen stabilen und
kraftvollen Lichtbogen fiir optimale SchweiBergebnisse im klassischen Montage-, Handwerks- und Instandhaltungsbereich.
Durch Kopplung an das Akkupack MobilePower 1 sollte auch ein leistungsstarkes Schweien unabhéngig vom Stromnetz
oder Generator moglich sein. Ob das Duo in der Praxis das halt, was es verspricht, beantworteten uns fiinf Anwender aus
Osterreich nach einem zweimonatigen Test. Mit dem Ergebnis: ,,Empfehlenswert”.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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m ein ziemlich breitgefachertes

Ergebnis zu erhalten, wurden fiir

den Test fiinf Unternehmen aus
moglichst unterschiedlichen Branchen
ausgesucht: Die Engel Austria GmbH, die
VA Erzberg GmbH, die Nikitscher GmbH,
die Kollarits GmbH und die Ing. Heinrich
Fladenhofer Spezialreparaturen e.U.

Bei der ersten Durchsicht der Testfrage-
bogen war der Grundtenor jedoch bei
allen der gleiche: Das abschlieBende Ge-
samturteil zum Schweillgerdat schwankte

Vor allem fur kleine
ReparaturschweiBaufgaben, die
schnell erledigt werden mussen,

ist das Akkuschwei3gerat ideal.

zwischen den Bestnoten ,,gut” bis ,sehr
gut”. Und jeder wiirde das Gerat weiter-
empfehlen.

Die Testergebnisse im Uberblick

1 — VA Erzberg: fiir kleine
Reparaturaufgaben ideal

Die VA Erzberg GmbH betreibt Bergbau
am Steirischen Erzberg. Die Erzerzeu-
gung betragt ca. 2,2 Mio. Tonnen. Etwa
eine Mio. Tonnen gelangen direkt von
der Gewinnungsetage {iber den GroRbre-
cher, Nachbrech- und Siebanlage auf das
Erzlager. Der restliche Teil muss uber die
Schwerefliissigkeits- bzw. Magnetschei-
deanlage angereichert werden. Fiir die
Forderung des Materials sind zehn SLKW
mit 120 t Nutzlast und 1.064 PS und vier

B SCHWEISSTECHNIK

Radlader mit 11 m® im Einsatz. Fiir die
Strallenerhaltung und Sturzfihrung sind

Die komfortable Rucksackldsung kam
am Erzberg sehr gut an. Hier wird ein defekter
Fahrerhausaufstieg eines Radladers repariert.

AkkuschweiBen unter einer Mulde eines
SLKWs.

ein Grader, ein Raddozzer, zwei Wasser-
sprithwagen sowie weitere Baumaschi-
nen vorhanden. Tdglich werden an die
Hiittenwerke Linz und Donawitz ca. 6.000
Tonnen Erz versendet.

In dieser rauen Umgebung des Berg-
baus ist es klar, dass taglich Reparatur-
arbeiten anfallen. ,Vor allem fiir kleine
Reparaturschweilaufgaben, die
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Paul Kassin (Lorch) mit Rene Doppelreiter
und Jirgen Schinagl (beide VA Erzberg).

Handhabung und Funktionalitat: 2
SchweiBeigenschaften: 2
Gewicht bei mobilen Einsatz: 1
Lichtbogenqualitat: 2

Haltbarkeit einer Akkuladung: 2

VA Erzberg GmbH
Erzberg 1, A-8790 Eisenerz
Tel. +43 3848-4531
www.vaerzberg.at

Schlosser Siegfried Brummer mit
Instandhaltungsleiter Christian
Diesenreiter (beide Engel).

Handhabung und Funktionalitat: 1
SchweiBeigenschaften: 1
Gewicht bei mobilem Einsatz: 4
Lichtbogenqualitat: 1

Haltbarkeit einer Akkuladung: 1

Engel Austria GmbH

Steyrer StraBe 20, A-4300 St. Valentin
Tel. +43 50620-0

www.engel.at

Benotung: (1=sehr gut, 2=gut, 3=befriedigend, 4=ausreichend, 5=mangelhaft, 6=ungeniigend)

schnell erledigt werden missen, ist das
Akkuschwei3gerat ideal”, meint Jiirgen
Schinagl, der in der Instandhaltung der
VA Erzberg GMBH tatig ist. Bei einer In-
stallation einer Konsole auf fiinf Metern
Hohe sah er zudem den groRen Vorteil
beim mobilen Einsatz beispielsweise auf
Leitern oder einer Hebebiihne. , Generell
waren die Mitarbeiter, die mit dem Ge-
rat arbeiteten, mit der Handhabung sehr
zufrieden, da man keine Kabel verlegen
muss und sich bei den Schweilarbeiten
ungezwungen bewegen kann”, so Schi-
nagl.

2 — Engel: vielseitiger
Einsatz in der Instandhaltung

Ebenfalls in der Instandhaltung wurde
die MicorStick 160 bei der Engel Austria
GmbH in St. Valentin getestet. Im Produk-
tionswerk mit 150.000 m? verbauter Fla-
che und tber 1.000 Mitarbeitern werden
grole Spritzgiefmaschinen mit 3.500
bis 55.000 kN SchlieBkraft erzeugt. , Wir
bauen an diesem Standort jahrlich ca. 700
Maschinen. Dabei haben wir tiber 80 Fer-
tigungsmaschinen im Einsatz. Da fallen
fiir die Instandhaltung taglich Schweiar-
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beiten an”, erklart Christian Diesenreiter,
Instandhaltungsleiter bei Engel in St. Va-
lentin, der auch die groRe Starke des Ak-
kuschweifgerates im Einsatz bei kleinen
Reparaturen sieht, weshalb es auch fiir
das Schweillen von defekten Halterun-

Ing. Heinrich Fladenhofer kann das
AkkuschweiBgerat bedenkenlos
weiterempfehlen.

Handhabung und Funktionalitat: 1
SchweiBeigenschaften: 1
Gewicht bei mobilmn Einsatz: 2
Lichtbogenqualitat: 1

Haltbarkeit einer Akkuladung: 2

Ing. Heinrich Fladenhofer
Spezialreparaturen und SchweiBerei e.U.
IndustriestraBe 10, A-3200 Obergrafendorf
Tel. +43 2747-2225

www.fladenhofer.net

gen, Tiren oder Maschinenabdeckungen
genutzt wurde. Zudem wurde es bereits
fir Reparaturen von Spaneforderern, ei-
nes Kranes oder diverser Tore verwendet.
Von Vorteil ist laut Diesenreiter die Nut-
zung des Akkupacks bei einem beispiels-

Fur die Instandhaltung bei Engel fallen taglich SchweiBarbeiten an. In St. Valentin sieht
man die groBe Stérke des Akkuschweigerates im Einsatz bei kleinen Reparaturen.



Johann Rottensteiner (Lorch) mit
Eduard Weber (Kollarits).

Handhabung und Funktionalitat: 1
SchweiBeigenschaften: 1
Gewicht bei mobilem Einsatz: 1
Lichtbogenqualitat: 1

Haltbarkeit einer Akkuladung: 1

Kollarits Josef GmbH
Waldgasse 1a

A-7344 Stoob

Tel. +43 2612-45995
www.aluzaeune-kollarits.at

weise mit Spanen verschmutzten Boden,
was ein erhebliches Gefahrenpotenzial
fiir Kabel bedeutet. AuRerst praktisch
erwies sich das Gerdt auBerdem bei
Schweilarbeiten auf dem Dach oder im
Keller. Insgesamt 14 der 38 Mitarbeiter in
der Instandhaltung hatten die MicorStick
160 inklusive Akkupack in Verwendung.
Sie waren allesamt von der Funktionalitat
und der Handhabung beeindruckt, wes-
halb die Kombination fiir den mobilen
Schweileinsatz auch gleich nach dem
Test gekauft wurde. Lediglich das Ge-
wicht des Akkus sei noch verbesserungs-
wiirdig.

Esist ein kleines, handliches

und schnell einsetzbares
Gerat mit ausgezeichneten

SchweiBeigenschaften.

3 - Fladenhofer:
Vorteile auf der Baustelle

Bei Fladenhofer setzte man das Ak-

kuschweillgerat Uberwiegend auf Bau-
stellen ein. Sukzessive hat sich der

www.blech-technik.at

Christian Lammer (SchweiBpunkt) und
Paul Kassin (Lorch) mit Armin llligasch
(Nikitscher).

Handhabung und Funktionalitat: 3
SchweiBeigenschaften: 1

Gewicht bei mobilem Einsatz: 3
Lichtbogenqualitat: 1

Haltbarkeit einer Akkuladung: 2

Nikitscher GmbH

Gussinger StraBe 366

A-7535 St. Michael i. B.

Tel. +43 3327-25116
www.nikitscher-metallbau.com

Schweillbetrieb mit derzeit elf Mitar-
beitern zu einem Zulieferer fiir den
Maschinenbau und fir die Recycling-
industrie weiterentwickelt. In diesem
Bereich beliefert man Kunden aus ganz
Europa mit Maschinenverschleif3teilen,
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unter anderem auch Spanplattenwerke.
Ein Hauptbereich von Fladenhofer sind
aber immer noch Reparaturschweilar-
beiten. , Beispielsweise im Wiener Prater,
einem unserer Kunden, ist es wesentlich
komfortabler, das Akkuschweifgerat zu
verwenden als eine Leitung zu legen.
Auch auf der Schneebergbahn, bei der
wir Weichen vor Ort am Berg repariert
haben, ist das Schweien mit Akku und
ohne Aggregat ein Riesenvorteil”, weil
Inhaber Ing. Heinrich Fladenhofer.

,Es ist ein kleines, handliches und schnell
einsetzbares Gerit mit ausgezeichneten
SchweiBeigenschaften”, so Fladenho-
fer. Dies bestdtigen ihm, der zudem als
Lorch-Fachhandler in der Region Nie-
derosterreich fungiert, auch einige seiner
Kunden, die das Gerat bereits gekauft
haben.

4 — Kollarits: perfekt fiir die Montage

Die Firma Aluzdune Kollarits hat sich auf
die Produktion von hochwertigen Alumi-
nium- und Edelstahl-Zaunen, Tore, Tiiren
sowie Gelandern spezialisiert. Dabei legt
der Betrieb groten Wert auf die Verwen-
dung von ausschlieflich hochwertigen
Materialien, sowie deren sorgfaltige

Beim ReparaturschweiBen von Weichen der Schneebergbahn direkt vor Ort
ist das SchweiBen mit Akku ein Riesenvorteil.
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Bei Nikitscher wurde das Gerat vorwiegend auf Montage eingesetzt: Besonders Uiberzeugt hat die Lichtbogenqualitét auch im Akkubetrieb.

Verarbeitung. Die hohe Qualitat wird mit
einer fachgerechten Montage der Produkte
durch jahrelang erfahrene Monteure abge-
schlossen. Und genau dort wurde die Mi-
corStick 160 auf Herz und Nieren gepriift.

Besonders Uberzeugt hat uns
die Lichtbogenqualitat auch im
Akkubetrieb.

,Die Handhabung ist komfortabelst und
die SchweiReigenschaften des Testgera-
tes sind hervorragend. Wir konnten bis
zu 22 Elektroden mit einem Akku schwei-
Ren. Wir hatten zwei davon bendtigt, da
sich die Monteure zumeist darum gestrit-
ten haben”, lobt Eduard Weber stellver-
tretend fiir alle Kollarits-Monteure die
mobile Schweillosung. Als kleinen Kritik-
punkt erwahnte er noch das fiir den prak-
tischen Einsatz zu kurze SchweiRkabel
von zwei Metern. Doch auch hier kann Jo-
hann Rottensteiner, Gebietsverkaufsleiter
Ost-Osterreich Lorch GmbH, beruhigen:
,Es konnen auch Kabelldngen von drei
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oder fiinf Metern ohne Leistungsverlust
beniitzt werden.”

5 — Nikitscher: liberzeugende
Lichtbogenqualitét

Zufriedenstellend verlief der Test auch
bei der Nikitscher GmbH. Das Unter-
nehmen in St. Michael im Burgenland ist
spezialisiert auf die Fertigung und Mon-
tage von Stiegen, Balkonen, Vordachkon-
struktionen, Loggiaverbauten, Carports,
Tore und Zaune, Geldnder sowie Ein-
gangsportale. Da man bereits mit sechs
herkémmlichen SchweiRmaschinen von
Lorch arbeitet, war man natiirlich auch
daran interessiert, die neue Akkulosung
auszuprobieren. ,Besonders iiberzeugt
hat uns die Lichtbogenqualitat auch im
Akkubetrieb”, meint Armin Illigasch von
Nikitscher, wo das Gerat vorwiegend auf
Montage eingesetzt wurde. ,Fur klei-
ne Reparaturarbeiten ist die Losung mit
Akku sehr praktisch”, so Illigasch weiter,
der sich fiir eine Bewertung mit Best-
note eine Gewichtsreduktion des Akkus
wiinscht.

Maximale Flexibilitat und Mobilitat

Auf der Schweien & Schneiden 2013 hat
Lorch mit der neuen Technologie maxi-
male Flexibilitdit und Mobilitat verspro-
chen. Nach der Auswertung dieses Tests,
der iiber einen relativ langen Zeitraum
durchgefiihrt wurde, konnten uns dies
auch fiinf Unternehmen im praktischen
Einsatz bis auf kleine Abstriche beim
Akkugewicht bestatigen: Die MicorStick
160 inklusive dem Akkupack MobilePo-
wer 1 verfligt iber einen stabilen und
kraftvollen Lichtbogen und ermdglicht
ausgezeichnete Schweillergebnisse
auch unabhangig vom Stromnetz oder
Generator.

x-technik und Lorch bedankt sich bei den
Testern fiir ihre aktive Mitarbeit.

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich

Kristein 2, A-4470 Enns
Tel. +43 664-1408764
info.at@lorch.biz
www.lorch.eu
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Drahtforderung
welter perfektioniert

Eine unregelméBige Drahtférderung kann manch’
gute Arbeit zunichtemachen. Und besonders beim
Einsatz diinner, sensibler Drahte ist die Zuverlds-
sigkeit einer konstanten Drahtforderung auch bei
langen Schlauchpaketen ein wichtiger Aspekt fiir
die Qualitat der SchweiBnaht. Mit dem Wissen aus
vielen Jahren Anwendererfahrung hat Binzel sei-
ne Push-Pull Plus Brenner {iberarbeitet und dabei
gezielt die Fordereigenschaften weiter verbessert.

Gerade beim  Aluminimumschweiflen
kommt es darauf an, durch eine konstante
Drahtférderung eine gleichbleibend hohe
Nahtqualitat sicherzustellen. Nur bei einer
ideal auf die Gegebenheiten eingestellten
Drahtforderung ist der Schweiler in der
Lage, die hohen fiigetechnischen und opti-
schen Anforderungen an die Schweillnaht
zu erreichen. So wurde bei den Push-Pull
Plus Brennern von Binzel ein neuer Ge-
triebe-Motor entwickelt — kraftiger, ro-
buster, leiser. Nach intensiven Feld- und
Laborversuchen wurde zudem die An-

pressrollengeometrie optimiert. Ergebnis:
Ein weiter reduzierter Schlupf gerade bei
weichen Drahten. Die Feineinstellung des
Anpressdrucks erfolgt iiber eine robuste
Réndelschraube direkt am Handgriff. Eine
zusatzliche Feineinstellung der Drahtfor-
dergeschwindigkeit — passend zur jewei-
ligen Stromquelle — ermdglichen in den
Handgriff integrierte Potenziometer.

Dariiber hinaus verhindert der vollstandige
isolierte Spannhebel der Gegendruckrolle
die Bildung von Mikro-Lichtbogen, welche
die Oberflaichen an Gegendruckrolle und
Drahtelektrode beschidigen wiirden. Die
Schnittstelle der schraubbaren Brenner-
halse ermoglicht den schnellen Ersatz oder
auch den Wechsel auf einen Brennerhals
mit anderer Geometrie — immer wie es die
Aufgabe gerade erfordert. ,Verbesserte
Drahtforderung, einfacher Austausch zu
bestehenden Systemen durch die Verwen-
dung der weit verbreiteten Motorkennlinie,

Push-Pull Plus Brenner ermdéglicht eine
problemlose und konstante Drahtférderung,
auch bei langeren Schlauchpaketen.

hohere Robustheit — so lasst sich das Er-
gebnis der Uberarbeitungen unserer luft-
und wassergekiihlten Push-Pull Plus Bren-
ner in kurzen Worten zusammenfassen”,
so Georg Holl, Geschéftsfithrer von Binzel
Austria, abschlieSend.

Binzel GmbH Austria

VogelweiderstraBe 44a
A-5020 Salzburg

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

Brenner mit prozessnahem Antrieb und integrierter Kollisionserkennung:

Sicher ist sicher

SKS erweitert seine Familie der SchweiBbren-
ner mit prozessnahem Antrieb: Frontpull 8i
steht fiir ein System mit integrierter Kollisions-
erkennung zwischen Brennerkérper und -hals.
Sie generiert ein Signal, wenn die Brennerach-
se aus ihrer Nulllage ausgelenkt wird, schaltet
den Roboter ab und schiitzt so den Brenner vor
Beschédigungen

Prozessnaher Antrieb bedeutet, dass er
direkt vor dem Brennerhals angeordnet
ist. Das dementsprechend prozessnahe
Fordern des Schweilldrahtes hilft, beim
automatisierten Lichtbogenschweiflen
perfekte Ergebnisse zu erzielen. So wie
das Familienmitglied 8i Lite (ohne Kol-
lisionserkennung) unterstiitzt auch der
Frontpull 8i die gangigen Prozessarm-
roboter (innengefiihrte Kabel bzw. Hohl-
wellenroboter). Beide Brenner konnen
sich endlos auch tber 360° hinaus um
ihre Langsachse drehen. Das Drehen
ohne Anschlag ermdglicht Zeiteinspa-
rungen und Umorientierungen kénnen

ebenso entfallen wie Torsionsbelastun-
gen. Neben perfekter Drahtkontrolle
schont die endlos drehbare Medien-
durchfiihrung auch das Brennerkabel.

Trotz der Kombination mit der Kollisi-
onserkennung wiegt der Frontpull 8i
lediglich 3,8 kg. Wie bei allen Eindraht-
brennern von SKS besticht bei einem
Wechsel des Brennerhalses und/oder
der VerschleifRteile die hohe reprodu-
zierbare Genauigkeit. Die Toleranz des
TCP (Tool Center Point) betragt ledig-
lich £ 0,2 mm. Kontrollierter Warme-
eintrag in das Bauteil, nahezu spritzer-
freies Fligen mit definiertem Einbrand,
gute Nahtoptik, geringer Bauteilverzug
und die geringe Nacharbeit zdhlen zu
den weiteren Vorteilen. Der Frontpull
8i ist fiir alle gangigen Lichtbogen-
SchweiB- sowie Lotprozesse geeignet.
Das gilt ebenso fiir die spritzer- und
wirmereduzierten SchweiBprozesse
microMIG und microMIG-cc.

Frontpull 8i, der neue Brenner mit
prozessnaher Drahtférderung und integrierter
Kollisionserkennung fUr Prozessarmroboter.

SKS Welding Systems GmbH

Marie-Curie-StraBe 14
D-67661 Kaiserslautern
Tel. +49 6301-7986-0
www.sks-welding.de
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UP-Schwell3en als Garant

Die Sanierung und Leistungserhéhung des 6sterreichischen Speicherkraftwerkes Kaunertal ist ein Projekt der
Superlative. Fiir die Rohre des Druckschachtes gelten hichst anspruchsvolle Bedingungen: Die SchweiBndhte miissen
ebenso wie die gesamten Kraftwerksanlagen mindestens 100 Jahre Lebensdauer gewahrleisten. Experten des fiir
das Projekt verantwortlichen Unternehmens Kremsmiiller Industrieanlagenbau urteilen: Dies ist nur auf neuen Wegen
maglich — und braucht einen sorgféltigen Mix aus neuen Stahlqualitaten sowie hochwertigen Technologien und
Prozessen. Im Mittelpunkt der Entwicklung steht das UP-SchweiBen der Druckrohrabschnitte. Oerlikon SchweiBtechnik
— in Osterreich vertreten durch Weld-tec — leistete hierfiir einen maBgeblichen Beitrag.

Aus der Hohendifferenz im tiber 1.400 m langen Druckschacht
resultieren unterschiedliche Beanspruchungen. Starke dyna-
mische Krafte wirken vor allem auf die Schweillnahte des Be-
halters mit durchschnittlich 4.400 mm Innendurchmesser. Die
Experten verwenden in zunehmender Tiefe hoch belastbare
Stahlwerkstoffe. Eine Herausforderung, denn mit steigendem
Qualitatsanspruch an den Stahl wird dessen SchweiRbarkeit
schwieriger. Den Stahl S 580/820M setzen europdische Stahl-
technologen erstmalig ein. ,Fir die UP-Schweillnaht fordern
wir ein Overmatching, das heit ein Ubertreffen der Festig-
keitswerte des Grundwerkstoffes”, erlautert Rainer Maldet,
verantwortlicher Ingenieur beim Auftraggeber TIWAG Tiroler
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Wasserkraft AG. 100 Jahre Betriebsdauer bedeuten 8 Millio-
nen Lastwechsel.

Uber 100 t SchweiBzusatzwerkstoffe

Die von der TTWAG definierten Vorgaben gelten fiir Krems-
miiller ebenso wie fiir Oerlikon, Lieferant des UP-SchweiRe-
quipments und der SchweiSzusatzwerkstoffe. Die Partner aus
Eisenberg (D) entwickelten neue Schweilpulver und die An-
lagentechnik. Sie erfiillen die Verpflichtung, iiber den zweiein-
halbjahrigen Fertigungszeitraum die gleichbleibende Qualitat
der iber 100 t Schweilzusatzwerkstoffe zu gewdahrleisten.

X-technik BLECHTECHNIK 1/Marz 2015



links Innenrohrdurchmesser von Uber
4.000 mm bieten genligend Raum fiir
die UP-Einrichtung zum Innennaht-
SchweiBen.

rechts Automatisch gesteuerter Prozess
beim UP-AuBenrundnaht-SchweiBen auf
der Hauptportalanlage.

Deshalb halt Oerlikon die zertifizier-
te Charge iiber den gesamten Ferti-
gungszeitrum vor.

Die jeweils rund 15 t schweren Rohr-
abschnitte entstehen aus 42 bis 48
mm dicken, rundgeformten Rohble-
chen. Die UP-Anlagen schweifen die
Langsnahte der Rohre und verbin-
den je zwei StoRe zu einem Stiick.
Ihre Verbindungsndhte bestehen aus
bis zu 14 Lagen mit 35 Raupen. Je-
der Schweillvorgang ist elektronisch
dokumentiert inklusive Prifungen
durch interne sowie unabhingige
Experten.

Laut Gregor Kremsmiiller war von
den Bewerbern nur Oerlikon bereit,
die speziellen Wiinsche u. a. nach
hoher Robustheit sowie Anlagen-
Verfugbarkeit zu erfiillen. Dazu ge-
horen digital vernetzbare Gleich-
und  Wechselstromquellen  mit
einstellbarer Phasenverschiebung im
Mehrdrahtbetrieb, die sich wie CNC-
Werkzeugmaschinen steuern lassen.

Oerlikon SchweiBtechnik GmbH

IndustriestraBe 12
D-67304 Eisenberg/Pfalz
Tel. +49 63-51476-0
www.oerlikon.de

Weld-Tec Schwei3- und
Schneidtechnik GmbH

Kreuzgasse 1, A-7400 Oberwart
Tel. +43 3352-21088-0
www.weld-tec.com
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Mehr Effizienz, hohere
Produktivitdt, bessere Prazision.
Und mehr Support.

Fachkundige Experten, After-Sales und
Online-Support, unser Webshop und
speziell auf ihre Bedurfnisse zugeschnittene,
produktspezifische Kundenlosungen.

Sie profitieren von fortschrittlicher
Technologie sowie von einer Partnerschaft
mit einem der Marktfiihrer in der
Blechbearbeitung.

Prima Power GmbH, Niederlassung Osterreich
Industriestrasse 28, 4710 Grieskirchen
de.info@primapower.com

primapower.com

Platino

Serien- oder Spezialproduktion? Die
Wahl der Platino ist immer der richtige
Weg: Eine flexible, bedienerfreundliche,
kompakte aber auch leistungsstarke

Flachbett-Laseranlage.

Prima
N Power

The Bend | The Combi | The Laser | The Punch | The Software | The System

Ars Media
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links Qualifizierte SchweiBanweisungen WPS: Fir viele Anwendungen kénnen die
Parameter aus dem WPQR-Paket entnommen und in betriebseigene Formblatter
Ubertragen werden.

rechts SchweiBen eines Bauteils: Tragende Bauteile missen seit dem 1. Juli 2014
mit einem CE-Kennzeichen versehen sein. (Bilder: EWM AG)

SchweiBgerate von EWM sind nach eigenen Angaben nicht nur besonders
einfach zu bedienen. Die integrierten innovativen SchweiBverfahren steigern
die Produktivitat, was Kosten spart, und konnen das Anwendungsspektrum
erweitern flir mehr Wettbewerbsfahigkeit. Das hat die Verantwortlichen von
Thom so iiberzeugt, dass sie sich fiir das WPQR-Paket entschieden haben.

Die passenden Geréte haben sie gleich dazugekauft. Damit waren die
SchweiBanweisungen fiir die DIN EN 1090-Zertifizierung schnell erstellt und die
Zertifizierung wurde erfolgreich durchgefiihrt.

WPQR-Paket von EWM vereinfacht DIN EN 1090-Zertifizierung:

Geschéftsfithrer Torsten Thom und Be-
triebsleiter Carsten Rosebrock haben in
der Thom Metall- und Maschinenbau
GmbH tagtdglich mit SchweilStechnik
zu tun. Aber nur mittelbar. So war es
durchaus das Ziel von René Conradi,
Niederlassungsleiter von EWM in Go6t-
tingen, die beiden Verantwortlichen bei
der ersten Geratevorfiihrung zu provo-
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zieren. Er driickte ihnen eine Schweil3-
anweisung aus dem WPQR-Paket sowie
das passende SchweiRgerat in die Hand
und forderte sie auf, einfach mal gemaR
der Anweisung loszuschweifRen.

Doch so unlosbar war die Aufgabe gar
nicht. Schweilgerat einschalten, JOB-
Nummer und Schweilparameter laut

—ur die Zukuntt gerustet

Schweifanweisung einstellen, fertig.
Dann ging es schon ans Schweien,
was sich als problemlos erwies. Das
Ergebnis war eine optisch einwand-
freie Naht. Und auch den Priifungen
nach der Bruchprobe hielten die Nahte
stand. Torsten Thom erkannte: Wenn
das Schweifen mit diesem Gerdt so
einfach ist, welche Vorteile wiirden
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erst die ausgebildeten und gepriiften
Schweier daraus ziehen konnen.

Es folgten der konkrete Einsatz am
Bauteil und der Vergleich mit den ak-
tuellen Schweillnahten. Das Ergebnis:
Die mit dem EWM-Gerat geschweiliten
Néahte wiesen eine bessere Qualitat auf,
konnten schneller geschweillit werden
und waren zudem anndhernd spritzer-
frei — was die Nacharbeit minimiert
und damit den Prozess wirtschaftlicher
macht. Besonders hervorzuheben ist
die Reproduzierbarkeit der Schweif3-
parameter. Sind die Parameter einge-
stellt, weist die Naht stets die gleiche
Qualitat auf. Das gilt fiir Impuls- und

www.blech-technik.at

Standardschweillverfahren ebenso wie
flir die innovativen Schweillverfahren.
Heute erweitern die innovativen EWM-
SchweiBverfahren das Angebots- und
Ausfithrungsportfolio von Thom.

Alles aus einer Hand —
Dienstleistungen inklusive

Als System- und Losungslieferant ist die
Philosophie ,,alles aus einer Hand” ge-
lebte Praxis bei Thom. Sind die einzel-
nen Komponenten optimal aufeinander
abgestimmt, liefert das Gesamtsystem
die bestmoglichen Ergebnisse. Diesen
Systemgedanken verfolgt auch EWM:
SchweiRgerat, Drahtvorschub, Brenner

und Zusatzwerkstoffe sowie diverse Zu-
behdrkomponenten kommen aus einer
Hand. Doch die Hardware ist immer nur
die eine Seite der Medaille. Die ande-
re Seite sind die Dienstleistungen und
der Service, die mit dem Produkt ver-
bunden sind. Mit viel Engagement und
Sachverstand unterstiitzte der Schweif3-
geratehersteller in schweifStechnischen
Fragen — und Thom konnte die Zertifi-
zierung reibungslos abschlieRen.

Dieser hervorgehobene Dienstleis-
tungsgedanke hat dazu gefiihrt, gegen
den allgemeinen Ratschlag zu handeln:
Ublicherweise wird das WPQR-Paket
aufgrund des bestehenden Gerd- =
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teparks ausgewahlt. Thom dagegen
war so von den Vorziigen von EWM
iberzeugt, dass sie sich fiir dessen
WPQR-Paket und die dazu passenden
Gerate entschieden haben. Inzwischen
befinden sich in ihrem Bestand mehrere
EWM-Schweilgerdte. Da es sich dabei
unabhangig von der Baureihe stets um
MIG/MAG-Inverter-Schweifgerate han-
delt, konnen die Schweianweisungen
aus dem WPQR-Paket fir alle EWM-
SchweiRgerate eingesetzt werden.

SchweiBen bis einschlieBlich S355

In seinem Stahlbau fertigt die Thom
Metall- und Maschinenbau GmbH Trep-
pen, Gelinder und Vordacher sowie
komplexe Tragwerke und Anlagen aus
Stahl. Da Thom bereits ein nach DIN
18800 zertifizierter Betrieb war, waren
Schweifanweisungen nichts Neues fiir
die werkseigene Produktionskontrolle
WPK, die ebenfalls schon unter der DIN
18800 eingerichtet war.

Schweifanweisungen nach qualifi-
zierten Schweillzusatzwerkstoffen fiir
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Materialien bis zu einer Streckgrenze
von 275 MPa waren schnell erstellt.
Die konnen auch problemlos fiir den
Stahlbau eingesetzt werden. Doch als
Stahlbaubetrieb hat Thom auch mit Ma-
terialien bis zu einer Streckgrenze von

355 MPa gearbeitet — und diesen Zweig
wollte das Unternehmen weiter bedie-
nen. Dafiir muss der Betrieb jedoch in
der EXC2 nach DIN EN 1090 zertifiziert
sein. Dafiir bedarf es Schweianweisun-
gen nach StandardschweiBverfahren —
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1 Werkseigene Produktionskontrolle WPK bei der Thom Metall- und Maschinenbau
GmbH: Beschriftung des Materials fUr eine eindeutige Materialzuordnung und optimale

Materialausnutzung.

2 Die Fertigung der angebauten Balkone erfolgte normgerecht.

3 Schnell und erfolgreich zur Zertifizierung: Das WPQR-Paket von EWM spart Zeit und Geld.

solche nach qualifizierten Zusatzwerk-
stoffen konnen bei diesen Materialien
nicht mehr eingesetzt werden.

Mit dem WPQR-Paket und dem entspre-
chenden Schweilgerdt besitzt Thom
die notwendigen Voraussetzungen,
um auch fur Stahle bis S355 Schweil3-
anweisungen erstellen und weiterhin
diese Materialien fiir Tragwerke einset-
zen zu konnen. Denn bereits zum Zeit-
punkt der Zertifizierung miissen samt-
liche Schweifanweisungen vorliegen,
nach denen ein Betrieb fertigen will.
Wenn Thom weiterhin auch Stahle bis
zu einer Streckgrenze von 355 MPa fiir

Zeitaufwand.

Tragwerke einsetzt, miissen auch diese
Schweifanweisungen vorhanden sein.
Grundlage fiir diese Schweifanweisun-
gen war das WQPR-Paket. Die jeweili-
gen Schweilparameter wurden auf die
Formblatter von Thom iibertragen — fer-
tig. Die Priifer akzeptierten dieses Vor-
gehen ohne weitere Verfahrenspriifun-
gen. Fir Thom hat sich dieser Schritt
wirtschaftlich gerechnet: Die Kosten
fiir das gesamte WPQR-Paket und da-
mit fir alle Schweifanweisungen fiir
Stahle bis 355 MPa lagen nur bei einem
Bruchteil dessen, was allein eine einzi-
ge Verfahrenspriifung gekostet hatte —
abgesehen von dem Zeitaufwand.

Die Kosten fur das gesamte WPQR-Paket
und damit fur alle SchweiBanweisungen fur
Stahle bis 355 MPa lagen nur bei einem Bruchtell
dessen, was allein eine einzige Verfahrensprufung
gekostet hatte — abgesehen von dem

Torsten Thom, Geschaftsfithrer der Thom Metall- und
Maschinenbau GmbH

B SCHWEISSTECHNIK

Schnelle Zertifizierung bei Thom

In nur gut sechs Monaten war bei Thom
die Zertifizierung nach DIN EN 1090
abgeschlossen. Sicherlich war durch
die Zertifizierung nach DIN 18800 und
DIN ISO 9001 viel Vorarbeit geleistet
worden und es gab bereits Erfahrun-
gen, Schweifanweisungen zu erstel-
len. Dennoch war gerade in diesem
Bereich das WPQR-Paket eine grof3e
Unterstiitzung fiir Thom, die Zertifi-
zierung so schnell zu erlangen. Samt-
liche Schweifanweisungen fiir Stahle
bis einschlieflich S355 waren sofort
verfiigbar und konnten bei der zertifi-
zierenden Stelle nachgewiesen werden.

Durch den Einsatz von EWM-SchweiR-
geraten ist Thom auBerdem auch fur die
Zukunft geriistet. In jedem Schweil3-
gerat sind stets samtliche verfiigba-
ren Schweillverfahren integriert: MIG/
MAG Standard- und Impuls-Schweif3-
verfahren sowie die innovativen EWM-
SchweiRverfahren. Welche schweiR-
technischen Aufgaben in Zukunft auch
an Thom herangetragen werden: Mit
EWM sind die Voraussetzungen gege-
ben, sie auf jeden Fall erfolgreich zu
erfiillen.

Anwender

Die Thom Metall- und Maschinenbau
GmbH ist ein metallverarbeitendes
Handwerksunternehmen in Verden (D)
und beschéftigt rund 110 Mitarbeiter.
Das Produkt- und Leistungsspek-
trum reicht von Bauschlosserarbeiten
fur regionale Privatkunden bis hin zu
schlUsselfertigen Produktmaschinen
fur international aufgestellte Investi-
tions- und Konsumguterhersteller.

B www.thom-verden.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

WiesenstraBe 27 b
A-4812 Pinsdorf

Tel. +43 7612-77802-0
www.ewm-austria.at
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Unternehmensvideo
Hans Weber

www.blech-technik.at/
video/114371

Entgratmaschine von Weber ist die optimale L&sung fur Sonnleiter:

Zur perfekten Oberflache

»Wir fangen dort an, wo andere aufgeben®, lautet das Motto von Metallbau Sonnleitner. Das Familienunternehmen

in Boheimkirchen (NO) fertigt eine groBe Bandbreite an Endprodukten und Zulieferteilen aus Aluminium, Stahl und
Edelstahl. Zum Schleifen und Entgraten setzt Sonnleitner auf die Technologie der Hans Weber Maschinenfabrik (D). Die
Entgratmaschine TT — 1 P(6)-1100 sorgt dank der von Weber neu entwickelten Schleif-Bandsteuerung fiir sehr gute
Oberflichenqualitaten ohne storende Wellen und verbessert Prozessgeschwindigkeit wie Betriebssicherheit.

1990 grundete Ing. Otto Sonnleitner sein
Unternehmen mit einer Produktionshalle
in Boheimkirchen unweit von St. Polten
in Niederosterreich. Qualitat, Flexibilitat
und Liefertreue lieBen den Kundenkreis
sukzessive wachsen. Heute fertigt das
Unternehmen mit 40 Beschéftigten in
zwei Hallen auf einer Flache von rund
1.000 m2. Zum Maschinenpark gehoren
eine Wasserstrahlschneidanlage, CNC-
Fras- und -Drehmaschinen, moderne
Abkantpressen, CNC-gesteuerte Sagen
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sowie eine Sandstrahlanlage und eine
Lackiererei. Sonnleitner fertigt kunden-
spezifische Sonderkonstruktionen eben-
so wie Komponenten fiir Tiiren, Fassa-
den oder Dachlaufstege. Eine wichtige
Produktgruppe sind Dehnfugenprofile
fiir Gebdudeverbindungen, die Risse ver-
hindern sollen. Deren Unterkonstruk-
tionen aus Stahl lieferte das Unterneh-
men beispielsweise fiir den Neubau des
Hauptbahnhofes Wien und fiir eine gro-
Re Einkaufspassage.

Um die Kunden zufriedenzustellen, muss
Sonnleitner die hohen Erwartungen an die
Oberflachenqualitdt seiner Produkte erfiil-
len. , Unsere Kunden sollen nur das Beste
bekommen”, bringt es Entwicklungsleiter
Karl Eichinger auf den Punkt.

Maschinelle Schieif-
und Entgratlosung gesucht

Fir den bisherigen Produktionspro-
zess hat Sonnleitner geschliffene Edel-
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links Mit Wasserstrahl geschnittene Teile bei
Sonnleitner vor der Bearbeitung durch die
Entgratmaschine Weber TT - 1P(6)-1100.
Bilder: Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

rechts oben Mit der Weber-L&sung erzielt
Sonnleitner perfekte Oberflachen — dank
oszillationsfreier Bandsteuerung ohne Wellen.

rechts unten Die Weber-Maschine schleift
Teile mit einer Breite von bis zu 1.100 mm.
AnschlieBend werden sie weiterverarbeitet.

stahlbleche bezogen. Allerdings war
es schwierig, diese bis zum Ende der
Bearbeitung kratzfrei zu halten. Um die
Bleche mit der Wasserstrahlschneid-
maschine zu bearbeiten, liegen sie auf
scharfkantigen Edelstahllamellen. Diese
konnen Beschadigungen hervorrufen.
Im Lager sind die Bleche gestapelt. Wer-
den sie bewegt, konnen ebenfalls Kratzer
auftreten. Bislang schliffen die Mitarbei-
ter Kratzer wie Grate nach der Bearbei-
tung handisch. , Diese Arbeit war miih-
selig und stupide. AuBerdem war die
Oberflachenqualitat nicht gleichbleibend
gut”, beschreibt Eichinger. Dariiber hi-
naus gab es gesundheitliche Bedenken.
Beim Schleifen entstehen gefihrliche
chrom- und nickelhaltige Stdube. Die
Unternehmensleitung entschloss sich,
ungeschliffene Bleche einzukaufen und
dafiir nach einer maschinellen Schleif-
und Entgratlosung mit Absaugung und
Filteranlage zu suchen.

Uber Internet-Recherche und Fachzeit-
schriften-Lektiire kamen die Osterrei-
cher mit dem Schleifspezialisten, der
Hans Weber Maschinenfabrik, in Kon-
takt. Nach intensiven Gesprachen mit
den Fachleuten von Weber und Verglei-
chen mit Wettbewerbs-Losungen gaben
die langjahrige Erfahrung im automati-
sierten Schleifen und der hohe Qualitats-
standard den Ausschlag fiir ein Weber-
Produkt.

Zuverlassiges Entgraten
mit der Weber-Anlage

Seit Anfang diesen Jahres arbeitet die
Entgratmaschine Weber TT - 1 P(6)-
1100 bei Sonnleitner. Sie ist mit zwei Be-
arbeitungsstationen ausgestattet: ein Ag-
gregat zum Schleifen sowie Topfbiirsten
zum Kantenverrunden. Beide Stationen
lassen sich auch unabhédngig voneinan-
der betreiben. Die Version 1P(6) verfiigt
iiber einen doppelreihigen Planetenkopf

www.blech-technik.at

mit sechs Werkzeugen pro Kopf. Die Ma-
schine schleift die Werkstiicke trocken
mit einer Breite bis zu 1.100 mm.

,Die Anlage arbeitet mit gleichblei-
bender Qualitdt und erfasst alle Grate
zuverldssig”, schildert Karl Eichinger.
Sonnleitner fertigt u. a. viele kleine Tei-
le aus Metall, die Mitarbeiter frither von
Hand schleifen mussten. , Eine fiirchter-
lich umstandliche Entgratarbeit.” Heute
werden die Teile in einer Blechtafel vor-
geschnitten, bleiben aber mit diinnen
Stegen untereinander verbunden. Mit-
arbeiter legen die Platine anschlieRend
in die Maschine. ,Dort wird sie iber-
schliffen und entgratet. Das ist in dieser
Hinsicht ein Quantensprung”, freut sich
Eichinger. Spater werden die Teile ein-
zeln und prozesssicher von den Stegen
abgetrennt.

Anlage mit verbliiffenden
Eigenschaften

Die Maschine zeichnet sich durch ein be-
sonderes Feature aus, das Weber vor zwei

B OBERFLACHENTECHNIK

Jahren entwickelt und vor einem Jahr auf
den Markt gebracht hat: die oszillations-
freie Bandsteuerung. Beim Schleifen
bewegt sich das Schleifband prozessbe-
dingt leicht von einer Seite zur anderen.
Das fithrt beim Oberflichenschliff zu un-
erwiinschten Wellenbildungen, die mit
bloBem Auge als Mangel sichtbar sind.
Dieser Negativeffekt tritt verstdarkt bei
breiteren Bandern auf, die iiber zylindri-
sche Rollen laufen. Auch der Einsatz von
Sensoren, die Abweichungen digital er-
fassen und melden, konnte das Problem
nicht zur Zufriedenheit 16sen.

Weber setzt ein spezielles Lasermess-
System ein, das den Lauf der Schleif-
bandkante permanent iiberwacht. Aus
dieser Bandkantenerfassung werden
Signale an die Maschinensteuerung ge-
sendet. Kommt es zu Abweichungen,
steuert die Maschine analog dagegen,
sodass das Band stets mittig lauft und
auf der Oberflache keine Wellen entste-
hen. ,, Die Maschine weill immer, wo das
Schleifband steht”, fasst Andreas Ger-
ner vom Vertrieb der Hans Weber =

65



B OBERFLACHENTECHNIK

Maschinenfabrik zusammen. Neben der
hohen Qualitat und den Maschinenbau-
Referenzen war die oszillationsfreie
Bandsteuerung von Weber mit aus-
schlaggebend dafiir, dass Weber die mit-
bietenden Wettbewerber aus dem Ren-
nen warf. ,Wir sind von diesem Feature
begeistert”, sagt Karl Eichinger.

Wasserstrahlschneiden
zahlt zu den Hauptaufgaben

Die Maschine bearbeitet hauptsachlich
mit Wasserstrahl geschnittene Teile un-
terschiedlicher Geometrien und GroRe.
Das Spektrum reicht von Visitenkarten-
grofRe bis zu mehrere Meter langen und
max. 1.100 mm breiten Komponenten.
Mit der Weber-Losung ist Sonnleitner
rundum zufrieden. ,Handarbeit wird ver-
mieden und unsere Mitarbeiter konnen
sich dem Wesentlichen widmen”, sagt
Eichinger. Die erzielte Oberflichenqua-
litat ist durchgehend sehr gut, die Teile
lassen sich besser weiterverarbeiten und
die Kundenzufriedenheit ist gestiegen.
LAuBerdem erzielen wir mit der neuen
Maschine deutliche Zeitvorteile”, er-
ganzt Eichinger.

Auch der Biirstenwechsel laufe schnell
und einfach ab. Dafiir sorgt das spezielle
Weber-Wechselsystem. Es besteht aus
einer selbsthemmenden Schnecke, die
mit einem Werkzeug lediglich handfest
geschraubt wird. Die Drehbewegung in
eine Richtung sorgt anschlieBend fiir
festen Sitz. Beratung, Aufbau und Inbe-

Die Anlage ist mit einer Absaug- und Filteranlage ausgeristet. Das verhindert, dass

schadliche Stédube nach auBen gelangen.

triebnahme der Anlage seien reibungslos
verlaufen.

Durchdacht und intuitiv,
bedienerfreundlich und betriebssicher

Die von Weber entwickelte Maschinen-
steuerung empfinden die Osterreicher
als gut durchdacht und intuitiv. ,Unsere
Leute kommen bestens damit klar”, sagt
Eichinger und verweist auf die grofe
Teilevielfalt, die Sonnleitner verarbeitet.
In der Steuerung sind Programme fiir
verschiedene Bearbeitungsvarianten fiir
die Stahl-, Edelstahl und Aluminiumtei-

Freuen sich Uber die Leistungsfahigkeit der Entgratmaschine von Weber (v. 1.): Technik-
Chef Thomas Sonnleitner, Firmengriinder Otto Sonnleitner und Entwicklungsleiter Karl
Eichinger (rechts). Mit Rat und Tat stand Andreas Gerner (2. v. r.), Anwendungstechniker
der Hans Weber Maschinenfabrik, zur Seite.

le hinterlegt. Die Weber-Maschine ist
mit einer integrierten Dickenmessung
ausgestattet. Hinter jeder Materialstarke
steht ein entsprechendes Programm. Der
Bediener halt das Werkstiick kurz unter
die Messvorrichtung und die Maschine
wdahlt den Bearbeitungsmodus automa-
tisch. , Der Mitarbeiter muss nur noch
die Materialauswahl treffen”, freut sich
Karl Eichinger. Diese Funktion macht die
Weber-Losung aus seiner Sicht ebenso
bedienerfreundlich wie betriebssicher.

Anwender

Das Maschinenbauunternenmen Me-
tallbau Sonnleitner in Boheimkirchen
besteht seit 1990. Ca. 40 Mitarbeiter
fertigen eine groBe Bandbreite an End-
produkten und Zulieferteilen aus Alu-
minium, Stahl und Edelstahl — u. a. mit
Wasserstrahlschneidanlagen,  CNC-
Fras- und -Drehmaschinen, modermnen
Abkantpressen sowie CNC-gesteu-
erten Sagen.

Metallbau Sonnleitner e. U.
Betriebsgebiet Sud

A-3071 Bdheimkirchen

Tel. +43 2743-3290
www.alu-bau.net

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

Postfach 1862, D-96317 Kronach
Tel. +49 9261-409-0
www.hansweber.de
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Schwell3kantenvorbereitung
Mit Frasring

Schleifen weist bei der Bearbeitung von Nichteisenmetallen, Kunststoff, Faserverbundwerkstoffen und Holz gravierende
Defizite auf — beispielsweise Verschmieren und Zusetzen, Uberhitzung und Staub. Hier bieten ein- und doppelseitige
Fréasringe von Mig Weld eine erhebliche Steigerung der Qualitit, der Arbeitssicherheit und der Wirtschaftlichkeit.

Fréasen ist ein spanabhebendes Fertigungs-
verfahren und uiblicherweise nur in Verbin-
dung mit speziellen Werkzeugmaschinen
bekannt. Es ist zundchst kaum vorstellbar,
dass die dabei auftretenden Krafte von
Hand beherrscht werden koénnen. Die voll-
standig aus Hartmetall gefertigten Frasrin-
ge weisen jedoch einen negativen Span-
winkel sowie eine spezielle Zahngeometrie
auf, wodurch sich das Werkzeug niemals
verhaken kann und sogar mit deutlich ge-
ringerem Kraftaufwand als beim Schleifen
zu fiihren ist. Die Frasringe von Mig Weld
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sind in den Durchmessern 70, 116 und 125
mm verfugbar und konnen mit den im Set
mitgelieferten Aufnahmen auf handelsiib-
lichen Winkelschleifern montiert werden.
Die Ringgeometrie ist einer herkdmmli-
chen Facherscheibe angepasst, wodurch
ein dquivalenter Einsatz moglich wird. Es
konnen sowohl elektrische als auch pneu-
matische Maschinen verwendet werden,
wobei die Drehzahl fiir 116 und 125 mm
Ringe zwischen 10.000 und 12.000 U/min
liegen sollte und fiir die 70 mm Ringe bei
20.000 U/min. Die Maschinen sollten eine

Leistung von mindestens 1.500 Watt auf-
weisen. Speziell geeignet sind die Turbi-
nenwinkelschleifer mit einer Leistung von
mehr als 2.000 Watt, bei gleichzeitig sehr
geringer Larmentwicklung.

Hauptaugenmerk Werkstoff Aluminium

Ein hiufiges Anwendungsgebiet der Fris-
ringe liegt in der Schweitechnik in Ver-
bindung mit dem Werkstoff Aluminium.
Hier kommt es bei der Schweilkanten-
vorbereitung oder bei der Ausarbeitung
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Frasen einer Kehle mit dem
SchweiBnahtwurzeloffner.

Turbinenwinkelschleifer mit Frasring (125 mm):
Handgefuhrtes Frasen mit als Alternative zum
Schleifen.

Profil eines doppelseitigen Frésringes
mit 116 mm.

Die Investition in die Anschaffung eines
Frasringes amortisiert sich in wenigen Monaten.
Hier der Kostenvergleich Schleifen — Frasen.

von Schweillwurzeln mit herkémmlichen
Schleifmitteln zum Verschmieren des
Werkstoffes, zum raschen Zusetzen der
Schleifmittel und Einschliissen von Schleif-
kornern oder Bindemittel. Dies fiihrt beim
nachtraglichen Schweien zu Schweil3-
fehlern wie z. B. Poren oder Rissen. Dem-
entsprechend ist laut dem DVS-Merkblatt
0913-3 die Verwendung von kunststoffge-
bundenen Schleifscheiben fiir Aluminium
ausgeschlossen.

Frasringe bieten in diesen Fallen eine
grundlegende Verbesserung. Wahrend des
Frasvorganges werden Poren, Einschliisse
oder Risse fiir den Anwender unmittelbar
sichtbar und die Bearbeitung kann solange
fortgesetzt werden bis die Nahtstelle rein
ist. Einschliisse aus dem Werkzeug konnen
nicht auftreten. Die Arbeit des SchweiRers
wird speziell durch den doppelseitigen
Frasring, auch SchweiBnahtwurzeloffner
genannt, erleichtert. Dieser kann fiir das
Ausarbeiten von Stumpf- und Kehlndhten
eingesetzt werden, wahrend der einseitige
Frasring bei der Schweifkantenanarbeitung
oder beim Einebnen von Schweillndhten
verwendet wird. Ein weiteres Anwendungs-
gebiet liegt in der GielRereiindustrie zum
Putzen von Gussstiicken, wobei speziell bei
Aluminium, Magnesium, Kupfer und Titan
erstaunliche Ergebnisse erzielt werden.

www.blech-technik.at
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Die Abtragsrate bzw. das Zeitspanvolumen
eines Frasringes liegt bereits bei einem
Kraftaufwand, der dem Eigengewicht der
Maschine entspricht, so hoch wie es beim
Schleifen nur mit max. Driicken moglich
ist. Wenn mit einem hohen Kraftaufwand
(40 N) gefrast wird, dann entspricht die Ab-
tragsleistung sogar etwa dem 3- bis 4fachen
einer herkdmmlichen Schleifscheibe. Auch
beim Frasen von Kunststoff ist die dabei ent-
stehende glatte Oberfliche ein erheblicher
Vorteil. Das Werkstiick erwarmt sich durch
den Frasvorgang nicht, der sonst gefiirchte-
te Schleifbrand bleibt aus.

Kurze Amortisationszeit
und lange Lebensdauer

Die Investition in die Anschaffung eines
Frasringes amortisiert sich laut Mig Weld
in wenigen Monaten. Ein neuer Frasring
kann mehrere Hundert Stunden ohne wei-
teren Wartungsaufwand verwendet wer-
den und kann dann beim Hersteller bis zu
sieben Mal nachgeschliffen werden. Somit
ergibt sich eine Gesamtlebensdauer von
weit iiber 1.000 Stunden. Dadurch ersetzt
ein einziger Frasring ohne Weiteres 5.000
herkommliche Facherscheiben, wodurch
sich in Summe wesentlich geringere Werk-
zeugkosten ergeben.

Damit verbunden sind auch die eingespar-
ten Werkzeugwechselkosten, die Verbes-
serung der Qualitat und nicht zuletzt der
Arbeitssicherheit. Wahrend beim Schleifen
lungengangiger Feinstaub entsteht, der
mit aufwendiger Liiftungstechnik erfasst
werden muss, entstehen beim Frasen nur
Spane. Diese sind vollig unbedenklich und
konnen ohne Aufwand recycelt werden.
Speziell bei Aluminium verursacht Schleif-
staub auch haufig Explosionen in Absaug-
einrichtungen — beim Frasen stellt dies kei-
nerlei Gefahr dar.

Weniger Abfall — hdherer Schutz

Selbst am Ende der Lebensdauer eines
Frasringes kann dieser der Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden, wodurch keinerlei
Miill entsteht. Beim Schleifen hingegen
verbleiben Tausende von verschlissenen
Scheiben als Abfall und Berge von Schleif-
staub, der nicht nur gesundheitlich pro-
blematisch ist, sondern in Werkshallen
mit Werkzeugmaschinen einen erheb-
lichen Verschleiffaktor auf Fithrungen
darstellt. Die Sicherheit der Verwendung
von Frasscheiben am Handwinkelschlei-
fer wurde durch die MPA-Hannover mit
dem Zertifikat Z-13225/14 entsprechend
der EN 847-1 nachgewiesen. Eine Klang-
prifung des Ringes vor dem Aufspannen,
eine entsprechende Schutzhaube, Hand-
schuhe und eine Schutzbrille sind fiir die
Verwendung der Frasringe ausreichend.
Auf Atemschutz kann vollstandig verzich-
tet werden.

Mehr Wirtschaftlichkeit,
Qualitat und Arbeitssicherheit

Obwohl Frasringe erst seit Kurzem am
Markt sind, haben sich bereits mehrere
fiihrende Aluminiumverarbeiter aus dem
Bereich der Schienen- und Nutzfahrzeu-
ge, dem Behilter- und Apparatebau, der
Wehrtechnik, dem Schiffbau und der Gie-
Bereiindustrie fiir den Einsatz von Fras-
ringen entschieden. Durch den Einsatz
von als Zubehor erhéltlichen Frasschlitten
konnen Schweifndhte prazise und wirt-
schaftlich eingeebnet werden.

MIG WELD GmbH Deutschland

WattstraBe 2, D-94405 Landau
Tel. +49 9951-601230
www.migweld.de
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Hallenluftreinigung bei
Stahlbau Peters mit Airtech von Teka:

Sewahrungsprobe
bestanden

Mehrere SchweiBer in der Produktionshalle bei Peters Stahlbau machen sich an
einem langen Stahltrager zu schaffen. Die Funken fliegen, Rauch steigt auf. Wenige
Meter entfernt beobachtet Geschéftsfiihrer Heinz-Geert Peters das Geschehen und
atmet durch. Dies kann er bedenkenlos tun. Der Grund dafiir heiBt ,Airtech® und ist
an mehreren Stellen der Halle installiert, in der Baugruppen fiir den Stahlhallen-,
Industrie-, Kraftwerks- und Stadionbau gefertigt werden.
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links Die raumlufttechnische Absaug- und
Filteranlage Airtech in der Produktionshalle
bei Peters Stahlbau: Messungen haben
gezeigt, dass im Kopfbereich der
Mitarbeiter und in acht Metern Héhe
annahernd die gleiche Temperatur herrscht
- die Prozesswérme wird also schnell und
gleichmaBig verteilt.

rechts Die Airtech nimmt die beim
SchweiBen entstehende schadstoffhaltige
Luft auf und reinigt sie — wie hier im Bild, wo
sich ein SchweiBer in der Produktionshalle an
einem langen Stahltrager zu schaffen macht.

eit 2008 setzt das Unternehmen
S sechs Anlagen der raumlufttech-

nischen Losung von Teka zur Reini-
gung der Luft in seiner dreischiffigen Halle
ein. Es handelte sich damals um die erste
Installation der Baureihe in dieser Grof3en-
ordnung. Heute gehort ein solches Projekt
zum Alltagsgeschaft des internationalen
Absauganlagenherstellers aus Velen (D),
mit einer Osterreich-Niederlassung in
Brunn am Gebirge. Auch nach sechs Jah-
ren hat die Zufriedenheit bei Heinz-Geert
Peters nicht nachgelassen: ,Die Anlagen
haben sich gut bewahrt. Sie schiitzen samt-
liche Mitarbeiter in der Halle, machen Pro-
duktionsprozesse effizienter und senken
zudem die Heizkosten.”

Wie kam es zur Zusammenarbeit?

,Beim Bau unseres dritten Hallenschiffes
kam die Berufsgenossenschaft Holz und
Metall auf uns zu und wollte wissen: Wie
halten Sie es mit dem SchweilRrauch?”,
schildert Heinz-Geert Peters den Hin-
tergrund. Das Unternehmen setze hohe
Qualitatsstandards — auch was den Arbeits-
schutz angeht. Peters habe sich daher in-
tensiv mit dem Thema auseinandergesetzt
und festgestellt, dass die Verwendung
mobiler Gerdte mit Absaugarmen beim
Bearbeiten groRer Bauteile in seinem Be-
trieb nicht praktikabel sei. Ein System mit
Rohrleitungen sei wegen der Vielzahl von
Decken- und Konsolenkranen nicht infrage
gekommen. Anders habe es sich mit der
Airtech verhalten.

Die raumlufttechnische Anlage gehort zu
den sogenannten Stand-alone-Systemen,
die ohne Rohrleitung auskommen und in
Produktionsbetrieben mit starker Rauch-
entwicklung und hohen Emissionsraten
eingesetzt werden, wie sie beim MAG-
Schweiflen im Stahlbau die Regel sind.
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Das Video zum Bericht

www.schweisstechnik.at/
video/114370

Und so funktioniert das System

In der Halle bei Stahlbau Peters mit ei-
nem Gesamtvolumen von rund 55.000
m? sind jeweils drei Absaug- und Filter-
anlagen an den zwei gegeniiberliegenden
Langsseiten des mittleren Hallenschiffes
aufgestellt. Die Anlagen nehmen die beim
SchweiRen entstehende rauchhaltige Luft
iiber Ansaugkanale auf und filtern sie. Die
verschmutzte Luft durchlauft einen inten-
siven Reinigungsprozess. Die Anlagen
sind jeweils mit 12 Filterpatronen a 36 m?
Filterfliche bestiickt (Gesamtfilterfliche
von 2.600 m?2), die sich bei geringem
Strom- und Druckluftverbrauch automa-

www.blech-technik.at

tisch abreinigen lassen. AnschlieRend lei-
ten sie die gereinigte, warme Prozessluft
iber Weitwurfdiisen wieder in die Halle
zurlick. Der hohe Stand der Filtertechnik
macht’s moglich: Das System ist mit Pa-
tronen der Kategorie M ausgestattet, die
Partikel gemdR DIN EN 60335-2-69 zu
99,9 % abscheiden. Durch Luftzirkulation
werden anschliefend erneut die Schad-
stoffe in Richtung der Ansaugkanale gelei-
tet. Bei einem Gesamtvolumenstrom von
180.000 m3/h erreicht das System einen
vierfachen Luftwechsel pro Stunde. So
wird die Luftqualitat erheblich verbessert
und gleichzeitig die vorhandene Warme
optimal genutzt.

Wer mdchte, dass Dreck und Rauchbelastung
in seiner Halle der Vergangenheit angehdren,
dem kann ich das System weiterempfehlen. Der
gewunschte Erfolg ist da. Wennich in anderen
Betrielben andere Systeme sehe, fuhle ich mich
bestatigt: Das war eine gute Investition.

Heinz-Geert Peters,
Geschéftsfiihrer Peters Stahlbau GmbH

Ergebnis bestétigt
Wirksamkeit des Systems

Das positive Ergebnis war unmittelbar
nach Inbetriebnahme sichtbar und sptr-
bar: ,,Der Dunstschleier, der sich durch die
Hallenschiffe gezogen hatte, war weg. Die
Schleimh&ute waren frei”, so Peters. Auch
die anfiangliche Skepsis bei den Mitarbei-
tern wich allgemeiner Zustimmung: ,,Wenn
wir die Drehzahl der Ventilatoren zu Test-
zwecken runterfuhren, kam schnell Protest.
Fuhren wir sie wieder hoch, hatten wir so-
fort wieder ein besseres Raumklima in der
Halle. Unsere Lieferanten wunderten sich
iiber die sehr saubere Halle.” Und die Laut-
starke? ,, Wir kriegen von den Absauganla-
gen fast nichts mit, auBer es blinkt einmal
ein Licht.”

Auch die Messungen der Berufsgenos-
senschaft bestatigten die Wirksamkeit des
Systems: ,Diese war anfangs skeptisch und
prophezeite: ,Das klappt nie. Damit konnen
Sie die Arbeitsplatzgrenzwerte nicht ein-
halten.” Das Gegenteil war der Fall: ,Wie
die Protokolle belegen, lagen wir an allen
Messpunkten bis auf denen an einem Ar-
beitsplatz, den es heute so nicht mehr =
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Die raumlufttechnische Absaug- und
Filteranlage Airtech in der Produktionshalle
bei Peters Stahlbau gehért zu den so
genannten Stand-alone-Systemen.

gibt, unter den gesetzlich vorgeschriebe-
nen Grenzwerten fiir A- und E-Staub.”

Auch Sicherheit und
Energieeffizienz sind Teil der Losung

Die Themen Sicherheit und technisches
Know-how spielten ebenfalls eine grofie
Rolle: ,,Wir haben fiir jeden Arbeitsplatz
eine Gefahrdungsbeurteilung durchge-
fithrt und gemeinsam mit Teka Losungen
- z. B. fiir den Brandschutz — entwickelt.”
So sorgen elektrische Ausloser dafiir,
dass bei Bedarf 15 m?2 CO, in den Filter-
raum flieBen. Informationen {iber den Be-
trieb und den Zustand der Anlagen lau-
fen zentral auf einem Bildschirm ein. Die
Bedienung erfolgt per Fernsteuerung. Je
nach Arbeitsintensitit kann der Nutzer
jede einzelne Anlage ansteuern und den
Volumenstrom erhohen bzw. verringern.
Dies spart Energie.

Gerade in Sachen Energieeffizienz hat
das System viel zu bieten, so die Er-
fahrungen von Heinz-Geert Peters: ,Es
macht auf jeden Fall Sinn, die vorhan-
dene warme Prozessluft zu reinigen und
wieder zu nutzen, anstatt sie nach drau-
Ren zu blasen und eine energieintensive
Frischluftzufuhr zu realisieren. In unse-
rem Fall geht es um 180.000 m3 Luft/
Stunde, die nicht von auBen zugefiihrt
und wieder aufgeheizt werden muss.”

Dariiber hinaus lassen sich noch weitere
Einsparungen realisieren: ,Wir heizen
iber Deckenstrahler. Seit wir die Ab-
saug- und Filteranlagen nutzen, benoti-
gen wir diese nur noch sehr wenig.” Der
Grund: Durch die Ausblasdiisen in etwa
vier Metern Hohe wird die Prozesswarme
schnell und gleichméRig verteilt. Dass
die Zirkulation der Warmluft tatsachlich
funktioniert, haben Messungen gezeigt:
,Im Kopfbereich der Mitarbeiter und in
acht Metern Hohe haben wir nur einen

Peters Stahlbau setztsechs
Absaug- und Filteranlagen mit
einem. Gesamtvolumenstrom von
— _~180.000 m%/hein.
3 .
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minimalen Temperaturunterschied.
Wir haben also eine gleichmaRige Tem-
peratur in allen Schichten der Halle.”

TEKA - Absaug- und
Entsorgungstechnologie GmbH
Niederlassung Osterreich

IndustriestraBe B16
A-2345 Brunn am Gebirge
Tel. +43 2236-377487
www.teka.eu

Anwender

Das Familienunternehmen Peters
Stahlbau beschéftigt 150 Mitarbeiter
im niedersachsischen ltterbeck und
ist heute fUr einen weltweiten Kun-
denkreis tétig. Kerngeschaft ist der
Stahlhallenneubau. Das Spektrum
wird ergénzt durch den Industrie-,
Kraftwerks- und Stadionbau.
www.stahlbau.peters-gmbh.de

Peters Stahlbau GmbH
Wilsumer Stral3e 20

D-49847 Itterbeck

Tel. +49 5948-900-20
www.stahlbau.peters-gmbh.de
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Hochleistungsschwei3en mit 600 Ampere

Ein absolutes Kraftpaket rundet jetzt die
TPS/i-Familie von Fronius nach oben ab:
die TPS 600i. Die neue Schweistrom-
quelle kann bis zu 600 A Schweistrom
bei einer Schweilspannung von 44 V
und 60 % Einschaltdauer bereitstellen.
Sie eignet sich besonders fiir das mecha-
nisierte und robotergestiitzte Schweilen
im schweren Stahl- und Maschinenbau
sowie in allen Anwendungen, bei denen
mit einem Eindrahtprozess gearbeitet

werden soll und hohe Abschmelzleis-
tung gefordert ist. Die inkludierte Kiihl-
einheit CU 1400i kann die fiir das Hoch-
leistungsschweillen typische thermische
Belastung wirksam abzufithren. Ein
dichtungsfreier Aufbau und ein biirs-
tenloser, verschleiRfreier Pumpenmotor
garantieren hochste Verfiigbarkeit und
Haltbarkeit des Systems.

B www.fronius.at

Lochstanze fur Werkstatt und Montage

Die neue Handhydraulik-Lochstanze von
Gogatec eignet sich aufgrund des 90°
abgewinkeltem und des 360° drehbaren
Zylinders ideal fiir den Einsatz in Werk-
statten oder auf Montage, um rasch noch
ein Loch an schwer erreichbaren Stellen
zu stanzen. Die Kleinhandstanze ohne
Schlauch ist wegen des Aluminium-
Kopfes auch erheblich leichter als ande-
re Modelle. Die max. Stanzleistung va-
riiert von 63,5 mm bei Rundlochern, 46

x 46 mm bei Quadratlochern bzw. 36 x
52 mm bei Rechtecklochern, wobei Ma-
terialdicken von 3 mm Stahl oder 2 mm
Edelstahl bearbeitet werden konnen. Die
Mini-Handhydraulik-Lochstanze wird im
Kunststoffkoffer mit verschiedenen Hy-
draulikschrauben, einer Distanzbuchse
sowie einem HSS-Vorbohrer von 11 mm
Durchmesser geliefert.

H www.gogatec.com

Aufnahmehnulse fur Schneidstempel

Meusburger erganzt sein Stanzsorti-
ment um die E 55301 Aufnahmehilse
aus vergltetem Werkzeugstahl 1.2312
fiir Schneidstempel mit Posaunenhals.
Das Neuprodukt ist perfekt auf den
Posaunenhalsstempel E 5530 abge-
stimmt. Dieser wurde speziell fiir hohe
Stanz- und Riickzugskrifte entwickelt.
Die besondere Kopfform verhindert ein
Stauchen und dadurch das Abreilen

des Stempelkopfes. Die Aufnahmehiilse
E 55301 ersetzt das aufwendige Ein-
bringen der Posaunenhalskontur in die
Stempelhalteplatte. Fiir den Einbau des
Schneidstempels ist daher nur noch eine
zylindrische Senkung notig. Die E 55301
Aufnahmehiilse ist direkt ab Lager ver-
fligbar.

Bl www.meusburger.com

www.blech-technik.at

Neue Infrarot-Gabellichtschranke

Vester stellt seine 6 mm schmale PMI
Infrarot-Gabellichtschranke  fiir  die
Vorschub- und Positionskontrolle zur
Uberwachung von Stanz- und Umform-
prozessen vor. Als PNP-schaltende Sen-
soren sind sie in den Ausgangsversio-
nen ,Hell- als auch in Dunkelschaltung”
verfigbar, je nach Ausfiihrung auch
umschaltbar. Der diinne Lichtstrahl fir
kleine Objekte, die Unempfindlichkeit
gegen Verschmutzung und die sehr

hohe Wiederholgenauigkeit < 0,02 mm
zeichnen die innovativen Lichtschran-
ken aus. Die Serie ist in verschiedenen
Stecker-Ausfithrungen sowie mit freiem
Kabelende verfiigbar. Das stabile Me-
tallgehduse und der durchdachte Optik-
aufbau mit Fensterkappentechnik inkl.
abgedichteter Glaser erlauben einen
Einsatz unter rauesten Bedingungen.

B www.vester.de
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Best choice.

lhr Schliissel zum Erfolg

Laserschneiden war noch nie so effizient. Entdecken Sie den
ByOptimizer. Der einzigartige Online-Service optimiert lhre
Schneidpléne. Fir mehr Gewinn bei jedem Schneidauftrag.

Laser | Bending | Waterjet
byoptimizer-new.bystronic.com

[m] 5[]
[=]
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