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BrightLine fiber:

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

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




EDITORIAL

Ing. Norbert Novotny

Chefredakteur
norbert.novotny@x-technik.com

Vernetzte Produktion im Fokus

Um die Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu sichern, miissen die Anbieter der
Branche ihre Technologien kontinuierlich weiterentwickeln. Im globalen Wett-
bewerb ist Innovationskraft ein Schliissel zum Erfolg. Darum hat sich das Who's
who der Branche bei der in diesem Jahr letzten relevanten Leitmesse im deutsch-
sprachigen Raum - der Blechexpo/Schweisstec in Stuttgart — auch ein hartes Match
geliefert, was die Prasentation von neuen Produkten, Verfahren und Trends angeht.

Dabei standen vor allem die weitere Optimierung der Prozesskette BLECH bei-
spielsweise durch Automatisierung sowie Losungen fiir eine gesamtheitliche inner-
und aulerbetriebliche Vernetzung, also alles rund um das Thema Industrie 4.0., im
Fokus. Schwerpunkte wurden auf Nachhaltigkeit, Energieeffizienz und einfache Be-
dienung gelegt, besonders aber auf Maschinenvernetzung sowie Mobilitat. Damit
gehen die Unternehmen einen wichtigen Schritt in Richtung vernetzte Produktion.

Smarte Softwarelosungen gewinnen dadurch immer mehr an Bedeutung.

Sie bieten die Mdoglichkeit, stets den Uberblick relevanter Daten und Prozesse
im Geschiftsalltag zu behalten und so die Performance von Maschinen weiter zu
steigern. Dariiber hinaus ergeben sich durch die zunehmende Vernetzung groSe
Chancen fiir die Maschineniiberwachung, Fernwartung und Instandhaltung.
Effizienz, Produktivitat und Qualitat werden somit auf eine neue Ebene gehoben.

PS: 10 Jahre x-technik BLECHTECHNIK

Das Fachmagazin x-technik BLECHTECHNIK hat heuer seinen 10. Geburtstag.
Zahlreiche technische Innovationen und bahnbrechende Losungen haben uns
iber die Jahre begleitet. Wir freuen uns daher, in einer Jubildumsausgabe die
letzten 10 Jahre Revue passieren zu lassen, aktuelle Trends aufzugreifen sowie
einen Ausblick in die Zukunft der Blechbearbeitung zu geben.

Die Jubilaumsausgabe
erscheint am 8. Februar 2016:
www.x-technik.at/10-Jahre-BT.pdf
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bulmor baut auf Qualitat und Flexibilitdt von Wagner Pasching:

Stahl in Bestform

Stahl in Bestform

Coverstory. Fiir den massiven Stahlbau in der Seitenstapler-
produktion vertraut man bei bulmor in Perg fast ausschliefSlich
auf Blechzuschnitte und -teile von Wagner.

Faserlaserschneiden ohne Kompromisse

Konsequent durch diinn und dick. Mit der neuen ByStar Fiber
présentiert Bystronic einen High-End-Allrounder, der das Potential
der Faserlasertechnologie voll ausreizt.

Multifunktionaler Alleskénner

Plasma und Autogen. Die neue Microstep Schneidanlage bei RW
Montage beherrscht neben dem 2D-Zuschnitt auch das Fasen-
schneiden, Bohren und Senken von Blechen, Rohren und Profilen.

Kompaktes Kraftpaket

Geringer Platzbedarf. Die neue TruLaser 2030 fiber von Trumpf
kombiniert die Vorteile einer Kompaktmaschine mit der Leistungs-
fahigkeit hoherer Maschinenserien.

SCHWEISSTECHNIK

Saubere Luft am Ausbildungsplatz

Schadstofffrei. Im neuen Ausbildungszentrum Villach des GPS
Karnten sorgt eine zentrale Filteranlage von Teka fiir eine gefahrlose
Aus- und Weiterbildung in der SchweiRtechnik.

SchweiBautomatisierung mit Mehrwert

Prozesspaket. Die neue Produktpalette von Kemppi besteht aus
sechs neuen Automatisierungssystemen fiir MIG- und WIG-Schwei-
Ren sowie Schienensystem- und Orbitalschweil3en.

32

36

38

44

48

58

High-End-Allrounder

Faserlaserschneiden
ohne Kompromisse

-

Plasma und Autogen

Multifunktionaler
10 Alleskonner

Eine fiir Alles

Erstaunlich vielseitig. Mit der CitoMIG 200MP HPF stellt
Oerlikon SchweifStechnik eine neue Generation kompakter
Schweifmaschinen auf hohem Qualitatsniveau vor.

Prézise, schnell und zuverléssig

MaRgeschneiderte Einheit. Mit QIROX Laser Cell prasentiert
Cloos eine neue Produktlinie an Kompaktzellen zum automati-
sierten Laserschneiden und -schwei8en.

UMFORMECHNIK

Flexibles Biegen ohne Riistaufwand

Biegeproduktivitat erhoht. Die LVD-Abkantpresse ToolCell mit
automatisiertem Werkzeugwechsel optimiert und vereinfacht
die taglichen Biegeprozesse bei Binderberger.

Vielseitigkeit steigert Produktivitét

Baukastenprinzip. Prima Power prasentiert in der Stanzeinheit
der neuen Stanz-Laserschneidzelle Combi Genius eine neue
Generation servoelektrischer Stanztechnik.

Platzsparend, ergonomisch und sicher

Raumwunder. Betriebseinrichter Apfel stellt den neuen
vollautomatischen Lagerturm LTL und ein neues Format der
bewahrten WKS-Werkzeugschranke vor.

T-LOSUNGEN

Simulation von SchweiBprozessen

WiderstandsschweifSen inklusive. Die neue Version 5 von
Simufact.welding ermdéglicht u. a. die Auswahl des SchweiR-
prozesstyps mit prozessspezifischen Voreinstellungen.
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Automatisierter Werkzeugwechsel

Vollautomatischer Lagerturm

Flexibles Biegen Platzsparend, ergonomisch
ohne Ristaufwand 38 und sicher 48

60 Prozessverbesserung dank Simulation
Pressharten. AutoForm schldgt fiir eine geeignete Parameter-
bestimmung die Kombination einer thermomechanisch gekop-
pelten Prozesssimulation mit einer automatisierten Prozess-
verbesserung vor.

AUTOMATISIERUNG

64 Zwei RBG in einer Gasse
Redundanz geschaffen. Durch den Einsatz von zwei Regal-
bediengeraten hat Rika in Micheldorf die Leistung ihres Stopa
Automatiklagers nahezu verdoppelt.

NACHGEFRAGT

17 Fast doppelt so schnell
Faser vs. CO,. Der Auftragsfertiger RothGEffinger hat die neue ByStar
Fiber von Bystronic seit mehreren Monaten im Einsatz.
Lars Roth und Gebhard Effinger berichten, wie schnell er wirklich ist.

19 Wie eine Rakete
Breites Spektrum. Lasered Components investierte vor Kurzem in
modernste Bystronic Technologie. Die Geschéftsfithrer Kevin und
Karl Willett erlautern, warum sie zu 100 Prozent auf Faserlaser-
technologie setzen.

56 Durchgangiger Informationsfluss und Transparenz
Effizienzsteigerung. Wir sprachen mit Jiirgen Hofbauer und
Christoph Wimmer, um zu erfahren, wie mit dem ERP-System
Ulysses Kosten gesenkt und Prozesse optimiert werden konnen.
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SCHWEISS-
ROBOTER

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

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

- mit jedem Werkstoff

- fir jede Anforderung

Was unsere Roboter so
besonders macht?

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

lgm Robolersysinma AG
FA55 Wiarsr Neudorf, Ceterraich
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Neuer Technikvorstand bei Schuler

Mit 1. April 2016 wird Dr.-Ing. Stephan Arnold
zum neuen Technikvorstand der Schuler AG
ernannt. Er folgt Joachim Beyer nach, der
das Unternehmen mit Auslaufen seines Ver-
trages am 7. April 2016 auf eigenen Wunsch
verlassen wird.

Dr. Arnold ist seit 2010 Leiter Konzern-
entwicklung der Miele & Cie. KG. Zuvor
war er 13 Jahre in verschiedenen Ma-
nagementpositionen fiir den Volkswa-
gen-Konzern in Deutschland und in den

USA tatig. Er leitete u. a. Projekte zur
Elektromobilitat, stand einem Technik-
zentrum vor und verantwortete die Mon-
tage Prototypenbau Pkw. ,Auf unserem
Weg in Richtung Industrie 4.0 gewinnt
Schuler mit Dr. Arnold einen ausgewie-
senen Technikexperten. Er kennt die
Anforderungen an den modernen Pres-
senbau, die Methoden der Standardisie-
rung und vernetzter Produktion sowie
die effiziente Steuerung komplexer F&E-
Projekte”, begrii8te Dr. Wolfgang Leit-

Dr.-Ing.
Stephan
Arnold wird
neuer
Technik-
Vorstand
der Schuler
AG.

ner, Vorsitzender des Aufsichtsrats der
Schuler AG, die Bestellung Dr. Arnolds
durch den Aufsichtsrat.

M www.schulergroup.com

Das neue 13.000 m? groBe und 18 m hohe Gebau-
de wird Uber modernste Lager- und Kommissio-
niertechnik verfugen. (Bild: Trumpf)

Neubau eines
L ogistikzentrums

Trumpf investiert in den néchsten zwei Jahren EUR 35 Mio.
in ein neues Logistikzentrum am Stammsitz in Ditzingen (D)
— das bestehende Zentrallager stoBt aufgrund des starken
Wachstums der Trumpf Gruppe an seine Kapazitatsgrenzen.
Beginn der Erdbauarbeiten war bereits im September — An-
fang 2017 soll der Neubau bezugsfertig sein.

Das neue 13.000 m? grofe und 18 m hohe Gebau-
de direkt neben der Bundesautobahn A81 wird iiber
modernste Lager- und Kommissioniertechnik ver-
fiigen. Sowohl die Abwicklungsprozesse als auch
die IT-Systeme werden derzeit von Grund auf neu
geplant. Dabei stehen die Geschwindigkeit des Ge-
samtprozesses, die Flexibilitat beim Umgang mit
Bedarfsspitzen und die Zuverldssigkeit der Auf-
tragsabwicklung im Mittelpunkt.

Mit mehr als 30.000 lagerhaltigen Materialien und
iber 1.000 taglichen Versendungen ist das Zentral-
lager in Ditzingen Dreh- und Angelpunkt des welt-
weiten Logistik-Netzwerks von Trumpf. Die Flachen
des bisherigen Zentrallagers werden nach dem Um-
zug vom Trumpf Schulungszentrum genutzt.

B www.trumpf.com

Kostenfreier
Schutzgase-Workshop

Die Messer Austria GmbH bietet ab sofort einen kostenfreien Schutzgase-Work-
shop im Gesamtwert von EUR 350,- an. Der Workshop ist dabei in drei Module
unterteilt. Ausgewahit werden kann eine fachliche Beratung fiir die Prozessop-
timierung, das technische Training fiir einen sicheren Umgang mit Gasen sowie
eine Wirtschaftlichkeitsanalyse fiir eine effizientere Produktion.

Das Ziel der Messer Austria GmbH ist es, durch den optimalen Ein-
satz von exakt passenden Gasen, die internen Verarbeitungspro-
zesse im Betrieb des Kunden nachhaltig zu verbessern. Das Unter-
nehmen bietet eine kompetente Unterstiitzung bei der Auswahl der
passenden Gase. Zum Service gehort auch das Training der Mitar-
beiter zum sicheren Umgang mit den technischen Gasen unter Ein-
haltung gesetzlicher Normen und Bestimmungen.

Im Weiteren Ubernimmt das Unternehmen - bei Bedarf - eine
durchgehende Fehleranalyse der verwendeten Prozesse im Betrieb
des Kunden und liefert — nach eingehender Priifung — eine Losung
der Probleme. Messer Austria bietet zudem die komplette Verfah-
rensentwicklung und die gezielte Prozessoptimierung — inklusive
eines umfassenden Wirtschaftlichkeitsvergleichs — an. Der Schutz-
gase-Workshop liefert zudem einen optimalen Einblick in die um-
fangreiche Leistungspalette des Unternehmens. Der Gutschein kann
hier heruntergeladen werden: www.messer.at/workshop.

B www.messer.at
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Konseguente
Starkung des
INndustrie 4.0-Portfolios

Trumpf beteiligt sich an den zwei Softwareherstellern Xetics
und C-Labs — und erweitert so sein Portfolio im Bereich Soft-
wareldsungen fiir die Fertigungssteuerung.

Trumpf hat eine Mehrheitsbeteiligung an der Xetics
GmbH erworben. Der Softwarehersteller ist auf Fer-
tigungssteuerungs-Systeme (MES) fiir kleine und
mittlere Unternehmen spezialisiert. So ist die Soft-
ware , Xetics Lean” die ideale Ergdnzung fiir die von
Trumpf gegriindete Plattform AXOOM, welche die
Maoglichkeit bietet, alle Schritte von der Auftragsan-
nahme iber die Fertigungssteuerung bis zu Materi-
aleinkauf- und Versandprozessen in der Fertigung
zu steuern und abzuwickeln.

AuRerdem hat Trumpf eine Beteiligung an C-Labs
erworben. Das Unternehmen mit Sitz in Redmond,
Washington (USA) bietet Softwarelésungen fiir die
sichere und einfache Erfassung und Ubertragung
von Maschinendaten im Produktionsumfeld, sowohl
von der Maschine in das IT-Netzwerk der Fabrik
als auch in die Cloud. Trumpf sichert sich mit den
Beteiligungen strategische Partner auf dem Weg zu
einem umfassenden Industrie-4.0-Portfolio fur seine
Kunden.

B www.trumpf.com

www.blech-technik.at

top-performance

DLC gleitschichten L

Glanzend schwarz.

Sehr hart, extrem glatt, hochst gleitfdhig.
Exzellent gegen jede Art von Verschleil.

DIE reibungsreduzierende Beschichtung fiir
ldngere Lebensdauer, hohere Zuverldssigkeit
und bessere Performance!

Neu: Eifeler DLC SLICOs (SLIding COatings).
Die tribologischen Schichtsysteme der neues-
ten Generation fiir hochste Anforderungen.

Bestens geeignet fiir Kunststoff- und Metall-
verarbeitung, Maschinen- und Motorenbau,
Medizin- und Lebensmitteltechnik ...

Aus der bewdhrten Qualitatsmanufaktur
fiir PVD Hartstoffbeschichtungen.

www.eifeler-austria.com
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HOhere Anforderungen beim Beschichten

Um wettbewerbsfahig zu bleiben, miissen la-
ckierende Unternehmen schnell und effektiv auf
die steigenden Anspriiche an lackierte Oberfla-
chen reagieren. Erforderlich dafiir sind Infor-
mationen iiber Neu- und Weiterentwicklungen
sowie Trends in der industriellen Lackiertechnik.
Vorgestellt werden diese auf der PaintExpo vom
19. bis 22. April 2016 auf dem Messegelédnde
Karlsruhe.

Als Querschnittstechnologie spielt die
Lackiertechnik in praktisch allen Berei-
chen der Industrieproduktion und der
Herstellung von Konsumgiitern eine
entscheidende Rolle. Unabhingig da-
von, ob Metalle, Kunststoffe, Holz- und
Holzwerkstoffe, Glas oder Verbundma-
terialien zu beschichten sind, lauten die
Anforderungen qualitativ hochwertiger,

ressourcenschonender, flexibler, umwelt-
vertraglicher und gleichzeitig wirtschaft-
licher zu lackieren. Die Optimierung der
Energie- und Ressourceneffizienz ist
nach wie vor ein Thema, das fiir lackie-
rende Unternehmen weltweit hohe Prio-
ritat besitzt.

Eine wichtige Rolle dabei spielen alle
Entwicklungen, die zu einer Vereinfa-
chung der Prozesse beitragen. Dazu
zahlen sogenannte Einschichtaufbauten.
Entsprechende Lacksysteme sowie neu-
und weiterentwickelte Losungen entlang
der Prozessketten Nasslackieren, Pulver-
beschichten und Coil Coating. Die Aus-
steller der PaintExpo prasentieren dafiir
in Karlsruhe neu- und weiterentwickelte
Losungen entlang dieser Prozessketten.

Die Aussteller der PaintExpo prasentieren vom
19. bis 22. April neu- und weiterentwickelte
L&sungen entlang der Prozessketten Nassla-
ckieren, Pulverbeschichten und Coil Coating.

Termin 19, —22. April 2016
Ort Karlsruhe
Link www.paintexpo.de

Blechexpo und Schweisstec 2015 Ubertreffen Erwartungen:

Starkes Wachstum auf allen Ebbenen

Vom 3. bis 6. November 2015 fanden in der
Landesmesse Stuttgart die beiden Fachveran-
staltungen Blechexpo und Schweisstec statt.
Mit 1.234 Ausstellern aus 36 Landern sowie
einer Brutto-Ausstellungsflache von 90.000 m?
und schlieBlich (iber 38.000 Fachbesuchern
aus 110 Nationen meldet der private Messe-
veranstalter P. E. Schall rundum Rekordzahlen,
die auch ein stetiges Wachstum widerspiegeln.

Das imposante und in dieser Hohe kaum
erwartete Gesamtergebnis ist vor allem
durch organische sowie qualitative Zu-
wachse gekennzeichnet. Das sehen auch
zahlreiche Hersteller und Anbieter, die
an der Blechexpo bzw. der Schweiss-
tec zum wiederholten oder zum ersten
Mal teilgenommen haben, genauso und
sprechen unisono von einem sehr guten
Messeerfolg hinsichtlich Besucherauf-
kommen sowie Qualitdit der Anfragen
und vor allen Dingen der Entschei-
dungsbefugnis.

Das Fachmessen-Duo bietet neben ei-
nem Weltangebot fiir die Praxis zudem
auch einen Blick iiber den Tellerrand.
Das ist weltweit ein Novum und sucht bis

auf Weiteres seinesgleichen, zumal sich
die Blechexpo wie auch die Schweiss-
tec in ihren jeweiligen Angebots-, Be-
tatigungs- und Anwendungs-Bereichen
organisch Stiick fiir Stiick weiterentwi-
ckeln werden. Dabei stehen, neben den
Innovationen in den klassischen Berei-
chen thermisches und mechanisches
Trennen, Stanzen und Umformen sowie
thermisches und mechanisches Fiigen,
vor allem die weitere Automatisierung
und die mit neuen Werkstoffen bzw. Ma-
terialkombinationen  einhergehenden,
verbindungstechnischen Herausforde-
rungen im Fokus.

Die strategisch-fachliche Weiterent-
wicklung ist auch auf die Erkenntnisse
des mit groBem Erfolg durchgefiihrten
und mit mehr als 700 Fachbesuchern
bestens besuchten Forums zuriickzufiih-
ren. Denn die Vortrage zu den Themen
Trenn- und Umformtechnik, Rohr- und
Profilbearbeitung, Werkzeuge und Ober-
flachen-Bearbeitung fanden das beson-
dere Interesse der Fachleute aus allen
Hierarchien, die sich jetzt und in Zu-
kunft mit dem Themenkomplex Blech-,

Das Fachmessen-Duo Blechexpo und
Schweisstec sprengte zum Ende der Session
2015 alle Zielvorgaben und schreibt damit
seine Erfolgsstory fort.

Rohr- und Profilbearbeitung beschafti-
gen. Die nachste Doppel-Fachveranstal-
tung Blechexpo und Schweisstec findet
vom 7. bis zum 10. November 2017 statt
und belegt voraussichtlich das gesamte
Geldnde der Landesmesse Stuttgart.

B www.schall-messen.de
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Best choice.

Faserlaserschneiden
ohne Kompromisse

Volle Leistung, breites Anwendungsspektrum und umfangreiche
Features. Was immer Sie in Zukunft schneiden, in unserem
Faserlaserlaser ByStar Fiber steckt alles, was Sie dafiir brauchen.

Laser | Bending | Waterjet
bystronic.com




Im massiven
Stahlrahmenbau von bulmor
werden ausschlieBlich
Blechzuschnitte von Wagner
verschweiBt.

Auch beim Hubmastbau
werden ausschlieBlich Teile von
Wagner verbaut.

Die Seitenstapler von
bulmor werden zum Umschlag
von schweren und langen Gutern,
wie Rohre, Profile oder Platten,
unter héchster Belastung und
rauen Bedingungen erfolgreich
eingesetzt.

bulmor baut auf Qualitat und Flexibilitdt von Wagner Pasching:

Stanl in Bestform

Als losungsorientierter Spezialist im Bereich Seitenstapler und Mehrwege-Seitenstapler bietet bulmor Maschinen

in hochster Qualitat, Robustheit und Sicherheit. Diese wahren Kraftpakete werden maBgeschneidert in der
oberdsterreichischen Zentrale in Perg konstruiert und produziert. Dabei vertraut man unter anderem fiir die massive
Stahlrahmenkonstruktion oder den Hubmastbau fast ausschlieBlich auf Blechzuschnitte und -teile von Wagner.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

X-technik BLECHTECHNIK B/Dezember 2015




ie bulmor industries GmbH kann
D auf eine lange Geschichte zu-

riickblicken. 1879 als Motoren-
und Maschinenfabrik Schoberl & Sohne
gegriindet, bestand das Unternehmen
von den 1920er- bis 1970er-Jahren als
Landmaschinenwerkstatte. Bereits Ende
der 60er Jahre wurden die ersten gelan-
degangigen JUMBO Frontstapler aus
Traktoren gefertigt.

Heute hat sich das Unternehmen auf den
Bau von Seitenstaplern und Mehrwege-
Seitenstaplern spezialisiert, die durch
kontinuierliche Innovation, Beweglich-
keit, Langlebigkeit und hochste Verfiig-
barkeit bestechen. Aufgrund ihrer viel-
faltigen Einsatzmoglichkeiten werden
sie weltweit in den unterschiedlichsten
Branchen, ob Holz-, Metall-, Kunststoff-
oder Bauindustrie, eingesetzt. Sie wer-
den in diesen Branchen zum Umschlag
von schweren und langen Gilitern, wie
Rohre, Profile oder Platten, unter hochs-
ter Belastung und rauen Bedingungen
erfolgreich verwendet. Die Maschinen
gibt es als Diesel-, Gas- oder Elektrovari-
ante. Zudem produziert man bei bulmor
seit 2007 Luftfahrt-Bodengerate. Diese
innovativen Hubliftfahrzeuge kommen
iberall dort zum Einsatz, wo Personen
oder Giter sicher und komfortabel in
ein Flugzeug gelangen sollen. ,Mit un-
serem SideBull 2.0, der zum Transport
von Gehbehinderten dient, riisten wir

B TRENNTECHNIK | COVERSTORY

weltweit Flughafen wie Frankfurt, Mun-
chen, Dubai aber auch Wien oder Salz-
burg aus. Ein noch kleiner Geschéifts-
zweig von bulmor, jedoch mit enormem
Wachstumspotenzial”, ist sich Rupert
Holzer, Produktionsleiter bei bulmor,
bewusst.

Stahlbau als Kernkompetenz

Um das ideale Produkt fiir den jeweili-
gen Einsatz zu schaffen, steht ein brei-

'r:j "

tes Optionenspektrum zur Verfiigung.
,Jeder unserer Stapler ist eine maBge-
schneiderte Spezialanfertigung und wird
genau auf die individuellen Kundenwiin-
sche angepasst. Daher produzieren wir
nur auftragsbezogen”, betont Holzer.

Dabei werden lediglich die Fahrerka-
binen, die Motoren und die Hydraulik
zugekauft. Das Herzstiick eines Stap-
lers, den Stahlbau — vom Zusammenbau
der Achsen, dem Tankbau bis zum =>

Erfolgreiche Zusammenarbeit (v.l.n.r.): Dr. Walther Pitscheneder — Leiter Technik,
Rupert Holzer — Produktionsleiter (beide bulmor) und Norbert Haupler -

Geschaftsfuihrer von Wagner.
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Je nach Materialstarke wird in der Arbeits-
vorbereitung das geeignete Schneidverfah-
ren (Autogen oder Plasma) ausgewahlt.

Schweien der massiven Stahlrahmen-
konstruktion und des iiberdurchschnitt-
lich belastbaren Hubwerks — iibernimmt
bulmor im Perger Werk selbst. ,Da
braucht es fiir eine reibungslose Pro-
duktion einen flexiblen Partner, der uns
zuverlassig und termintreu mit Material

Quialitat bietet.

versorgt”, bringt es der Produktionslei-
ter auf den Punkt. Genau so einen Part-
ner fand man vor bereits iiber 40 Jahren
in der Alfred Wagner Stahhandelsgesell-
schaft m.b.H. aus Pasching (00): ,,Schon
in meiner Lehrzeit haben wir Blech von
Wagner gekauft”, erinnert sich Rupert

FUr eine reibungslose Produktion braucht es
einen Partner, der uns zuverlassig und termintreu
mit Material versorgt. Mit Wagner haben wir einen
Uberaus flexiblen Lieferanten gefunden, der uns seit
bereits Uber 40 Jahren Blechzuschnitte in hdchster

Rupert Holzer, Produktionsleiter der bulmor industries GmbH

Holzer, der 1974 seine Ausbildung in
Perg begann. Bis heute ist man mit der
Qualitat von Wagner sehr zufrieden, da-
her werden auch - bis auf einige weni-
ge, lasergeschnittene Bauteile — samtli-
che Blechzuschnitte von 8 bis 250 mm
vom Paschinger Stahlexperten bezogen.
Als groRen Vorteil in dieser Zusammen-
arbeit hebt er die Flexibilitat von Wag-
ner hervor: ,,Auch in Notsituationen, in
denen wir sehr schnell Teile bendtigen,
lasst uns Wagner nicht im Stich.”

Modernstes Zuschnitt-Center

,Kundenorientierung ist bei uns nicht
nur ein Schlagwort”, meint Norbert
Haupler, Geschaftsfihrer bei Wagner,
der fortfahrt: ,Mit unserem neu gestal-
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Mit insgesamt sieben Plasma- und
Autogenbrennschneidanlagen ver-
arbeitet man bei Wagner monatlich
mehr als 1.000 Tonnen Material.

teten Produktionsbereich verfiigen wir
iiberregional iiber eines der modernsten
Zentren fiir Brennzuschnitte und die fi-
naltechnische Bearbeitung von schwe-
ren Blechen. Daher sehen wir uns auch
als Problemloser und nicht als reiner
Stahlhdndler.” Mit insgesamt sieben
Plasma- und Autogenbrennschneidan-
lagen verarbeitet man bei Wagner mo-
natlich mehr als 1.000 Tonnen Material.
,Dadurch sind wir sehr flexibel und kon-
nen auch mal Eilauftrage unserer Kun-

den einschleusen”, so der Geschéftsfiih-
rer. Um die Qualitdtsanforderungen von
bulmor zu erfiillen, gibt es bei Wagner
sogar Mitarbeiter, die sich auf bulmor-
Teile sperzialisiert haben. Zudem wird
ein Gros dieser Zuschnitte stets auf den
gleichen Anlagen gefertigt. ,Somit sind
der Bediener und die Maschine sozusa-
gen ein eingespieltes Team, das die Auf-
trage routiniert, schnell und in bestmog-
licher Qualitdt abarbeitet”, ist Haupler
iuberzeugt.

Mit unserem neu gestalteten Produktions-
bereich verfugen wir Uberregional Uber eines der
modernsten Zentren fur Brennzuschnitte und die
finaltechnische Bearbeitung von schweren Ble-
chen. Daher sehen wir uns auch als Problemlbser
und nicht als reiner Stahihandler.

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

Besondere Qualitatspolitik

Ein besonderes Augenmerk bei Wagner
galt schon immer den Merkmalen einer
sauberen und maBgenauen Schnittaus-
fuhrung. Einen wesentlichen Beitrag
dazu leistet eine Durchlaufstrahlanlage,
in der Blechtafeln bis zu einer Grof3e von
12.000 x 3.200 x 600 mm bereits vor dem
eigentlichen Zuschnitt sandgestrahlt
werden konnen. , Daraus resultiert eine
wesentlich hohere Schnittqualitat und
-geschwindigkeit, bei gleichzeitig ge-
ringerem Energieverbrauch. Dariiber
hinaus wird erheblich weniger Schlacke
erzeugt”, bemerkt der Geschiftsfiihrer
von Wagner.

Je nach Materialstairke wird in der
Arbeitsvorbereitung das  geeignete
Schneidverfahren ausgewahlt. , Mit den
Plasmaanlagen schneiden wir bereits
Bleche bis 40 mm Dicke”, erldutert Nor-
bert Haupler. Anschliefend wer- =>
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den die Teile auf Kundenwunsch noch
entgratet, gerichtet oder auch erst nach
dem Zuschnitt sandgestrahlt.

Schleifen in Schlichtqualitét

Um das Wagner-Leistungsangebot auf
eine noch breitere Basis zu stellen, in-
vestierte man kiirzlich in eine zweite,
groRere Schruppschleifanlage mit einem
Bearbeitungsraum von 4.100 x 1.300 x
550 mm. ,Wir garantieren unseren Kun-
den ein Schliffbild in Schlichtqualitat,
auch fiir groRere Teile bis zu einer Brei-
te von 1,35 Meter. Mit diesem Angebot
sind wir einzigartig in Osterreich”, zeigt
sich Haupler zufrieden.

Um geforderte Toleranzen von weniger
als finf Hundertstel Millimeter auch
bei groRen Teilen zu erreichen, ruhen
die Anlagen auf eigens angefertigten,
massiven Fundamenten. Und um auch
nichts dem Zufall zu iiberlassen, wurde
der Teil der Halle, in dem diese Anla-
gen platziert wurden, mit einer Heizung

ausgestattet. ,Denn auch Temperatur-
schwankungen konnen die Prazision der
Anlage beeinflussen. Schleifen in dieser
Qualitat erfordert enormes Know-how.
Darum haben wir auch einen eigenen
Mitarbeiter, der sich ausschlieBlich mit
dem Schleifen auseinandersetzt”, so der
Geschaftsfiihrer.

Doch dem nicht genug. Als nachsten
Schritt plant der Stahlprofi in Pasching
den Entgratungsprozess noch wirt-
schaftlicher und effektiver zu gestalten.
,Erst dann haben wir unsere Wagner-
Wertschopfung  abgeschlossen”,  so
Norbert Haupler, der es abschlieBend
auf den Punkt bringt: ,Wagner ist eben
mehr als Brennschneiden.”

Alfred Wagner
Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.

Alfred Wagner StaBe 1
A-4061 Pasching

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

ausruhen.

Christine und Alfred Wagner,

links Wagner verfligt nun tber eine zweite,
gréBere Schruppschleifanlage mit einem

Bearbeitungsraum von 4.100 x 1.300 x 550 mm.

oben Wagner garantiert ein Schliffbild in
Schlichtqualitét, auch fur groBere Teile
bis zu einer Breite von 1,35 Meter. (oben:
sandgestrahlt, unten: geschliffen).

: Anwender

Die bulmor industries GmbH mit rund
130 Mitarbeitern entwickelt und pro-
duziert in der ober8sterreichischen
Zentrale in Perg maBgeschneiderte
Seitenstapler und Mehrwege-Seiten-
stapler, die sich durch eine robuste
und nachhaltige Bauweise, speziell im
Bereich Chassis und Masten, sowie
die Verwendung von Komponenten
namhafter Hersteller auszeichnen.

bulmor industries GmbH
Kickenau 1, A-4320 Perg
Tel. +43 7262-58397-0
www.bulmor.com

Es macht einfach Freude, mit Kunden wie bulmor
zusammenzuarbeiten. Fast ein halbes Jahrhundert durch
dick und dunn, die Qualitat dabei immer als hdchste Prioritat
im Visier. Mit solchen Partnern in die Zukunft blicken zu dUrfen,
macht uns sehr stolz. Wir sind zwar nicht unzufrieden mit
unserem Erfolg, aber langst nicht satt. Wir werden uns nicht

Geschéftsfiihrer der Alfred Wagner Stahlhandelsgesellschaft m.b.H.
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—aserlaserschneiden
ohne Kompromisse

Konsequent durch diinn und dick. Mit dem neuen Faserlaser ByStar Fiber prisentiert Bystronic einen High-End-
Allrounder, der das Potenzial der Faserlasertechnologie voll ausreizt. Anwender sprechen iiber ihre ersten Erfahrungen.

Mit einem grundlegend neu entwickel- einer kompromisslosen High-End-Per- auf die Technologie des Faserlasers
ten Maschinenkonzept definiert Byst- formance richtet sich die ByStar Fiber setzen. Anwender, die in Zukunft ihr
ronic das Faserlaserschneiden neu und an all jene Anwender, die konsequent gesamtes Auftragsspektrum auf dem
erweitert damit das Anwendungsspekt-

rum der Schneidtechnologie. Hinter der Konsequent

Entwicklung des neuen Faserlasers steht duécg_dlf””e
. s . und dicke

die Frage: Was bendtigen Anwender in Bleche: Die

Zukunft, um im Faserlaserschneiden er-
folgreich zu sein?

ByStar Fiber ist
der neue High-
End-Faserlaser
von Bystronic.

(Bilder: Andrea
Artz, Bystronic)

Bystronic Produktmanager Mario Dup-
penthaler sagt: ,Einen Allrounder.” Ei-
nen Faserlaser also, der diinne Bleche
unschlagbar schnell schneidet. Der da-
riber hinaus aber auch in hohen Blech-
starken eine ausgezeichnete Schneid-
performance erreicht. Und das alles
bei moglichst niedrigen Betriebskosten
und geringem Wartungsaufwand. Mit




Das Video

zur ByStar Fiber

Faserlaser schneiden: von Edelstahl
iber Aluminium und Baustahl bis
hin zu Buntmetallen wie Kupfer und
Messing. Und all das von diinn bis
dick in durchgehend hochwertiger
Schneidqualitat.

Innovation bis ins Detail

Die grof3e Innovation der ByStar Fi-
ber liegt in der Konsequenz, mit der
Bystronic diesen Faserlaser entwi-
ckelt hat. Die Maschine ist bis ins
kleinste Detail auf das Faserlaser-
schneiden hin ausgerichtet, ohne
Abstriche. Egal ob hohe Schneid-
dynamik, nahtlose Anbindung von
Automationslosungen, intelligente
Sensorik oder die Integration in mo-
derne Software-Systeme. Auf der By-
Star Fiber wird all das moglich.

Ein neuer Maschinenaufbau mit ei-
ner kurzen Schneidbriicke ermog-
licht laut Bystronic eine bisher nicht
erreichte Dynamik des Faserlasers,
selbst bei komplexen Schneidkon-
turen. Fur hochste Schneidqualitat
sorgt die neu entwickelte Steuerung
der ByStar Fiber, die eine feinstufi-
ge Abstimmung von Laserleistung,
Geschwindigkeit und Fokussie- =>
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Mit der ByStar Fiber kbnnen wir Auftrége jetzt noch schneller und

rentabler bearbeiten. Auch Sttickzahlen von Uber 1.000 Schneidtei-
len sind jetzt moglich. Bei gréBeren Stlickzahlen waren wir vorher zu
teuer. Damit werden wir interessant fur ganz andere Kunden.

Lars Roth und Gebhard Effinger, Geschaftsfiihrer der Roth&Effinger GmbH

Fast doppelt so schnell

Die Firma Roth & Effinger ist ein
ambitionierter Auftragsfertiger aus
Stiddeutschland. Am Markt hebt sich
das Unternehmen durch Vielseitig-
keit und hohe Anspriiche an Qualitat
ab. Seit mehreren Monaten ist hier
der neue Faserlaser ByStar Fiber von
Bystronic im Einsatz.

Welche Anspriiche
haben Sie an einen Faserlaser?

In diinnen und dickeren Blechstar-
ken muss ein Faserlaser schneller
als ein CO,-Laser sein, damit wir
Teile gunstiger produzieren konnen.
Wichtig ist aber auch die Vielsei-
tigkeit im Schneidmaterial. Neben
Stahl und Edelstahl schneiden wir
auch Buntmetalle wie Messing und
Kupfer.

Gabe es technologische
Alternativen zum Faserlaser?

Als Lohnfertiger werden wir gemes-
sen an der Qualitdt und Lieferzeit.
In beiden Aspekten unterstiitzt uns
der Faserlaser optimal. Die Schneid-
geschwindigkeit ist nahezu un-
schlagbar. Deswegen sehen wir un-

sere Zukunft fur den Prozessschritt
Schneiden ganz klar im Faserlaser.
Erganzend arbeiten wir noch auf
zwei CO,-Lasern und einer Wasser-
strahlschneidanlage.

Was haben Sie zuletzt auf der
ByStar Fiber bearbeitet?

Das war ein Auftrag fur einen Fahr-
zeughersteller. Dabei haben wir
2 Millimeter dicken Edelstahl ge-
schnitten. Insgesamt 2.000 Teile, die
anschliefend noch gebogen wurden.
Vorher haben wir Auftrage wie die-
sen auf unserem CO,-Laser geschnit-
ten. Mit der ByStar Fiber sind wir
hier jetzt fast doppelt so schnell. Und
das bei gleicher Qualitat.

Was hat Sie an der
ByStar Fiber iiberrascht?

Uberrascht hat uns der niedrige Ener-
gieverbrauch im Vergleich zu unse-
ren CO2-Lasermaschinen. Mit der
ByStar Fiber schneiden wir nicht nur
schneller, wir verbessern auch noch
die Energieeffizienz unseres Betrie-
bes. Auch der Wartungsaufwand ist
geringer als bei den CO2-Lasern.

B www.roth-effinger.de
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rung regelt. Die Vielseitigkeit des Faser-
lasers erhoht Bystronic mit dem Zugang
des Schneidbereiches auf der Langssei-
te der Maschine. Uber eine groRe Schie-
betliréffnung konnen Anwender bei
laufenden GroRauftrdgen jederzeit auch
kleine Expressjobs und Restbleche ein-
schieben: Einfach GroRauftrag stoppen,
Tir auf, Restblech einlegen und fertig.
Das ist vor allem fiir flexibel arbeitende
Auftragsfertiger ein Vorteil.

So einfach wie ein Smartphone

Die Bedienung der ByStar Fiber wird fiir
Anwender so einfach wie der tagliche

Umgang mit einem Smartphone. Denn
Bystronic stattet den Faserlaser mit einer
neu entwickelten Bedienoberflache aus.
ByVision Cutting vereint alle wichtigen
Funktionen rund um das Laserschnei-
den auf einem Touchscreen. So erledigt
der Bediener die gesamte Schneidvor-
bereitung mit wenigen Fingerstrichen:
Jobliste sortieren, Schneidparameter zu-
weisen und Automationsmodus definie-
ren. Anschliessend Prozess starten und
die ByStar Fiber legt los.

Mit ByVision Cutting gibt es fiir den
Bediener in Zukunft viel mehr Moglich-
keiten, um interaktiv in den Schneid-

Mit der neuen Bedienoberflache ByVision Cutting bringt Bystronic alle Funktionen
rund um das Laserschneiden auf einen Touchscreen.

Ein neu
entwickelter
Maschinen-
aufbau mit
einer kurzen
Schneidbri-
cke ermoég-
licht héchste
Schneid-
dynamik,
selbst bei
komplexen
Konturen.

prozess einzugreifen. Zum Beispiel um
Schneidparameter bei abweichendem
Materialeigenschaften anzupassen: Ein-
fach den laufenden Schneidplan auf dem
Touchscreen anklicken, neue Parameter
definieren und den Schneidprozess fort-
setzen. Dafur braucht man nicht mehr
als drei Klicks.

Mario Duppenthaler sagt, das Ziel von
ByVision Cutting sei es, dem Anwender
auf einer intuitiven Bedienoberfliche
alle Freiheiten zu bieten, ohne ihn dabei
mit komplexen Bedienschritten aufzu-
halten. Im Prinzip gehe es beim Laser-
schneiden ja um folgendes: Blech auf-
legen, Maschine starten und schneiden.
Nur das Umfeld der Anwender sei dabei
sehr vielfiltig. Ein Kunde arbeite teil-
weise manuell mit standig wechselnden
Auftragen. Ein anderer Kunde wiederum
fertige vollautomatisch mit Be- und Ent-
ladesystemen und einem angebundenen
Materiallager. Um diese Vielfalt auf der
ByStar Fiber umsetzen zu konnen, sei
ByVision Cutting entwickelt worden.

Bystronic Austria GmbH

Salzburger StraBe 205
A-4030 Linz

Tel. +43 732-341155
www.bystronic.at
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Ganz allgemein kann die ByStar Fiber Uber ein breites
Spektrum alles schneiden. Wenn man ihr zudem freien Lauf lasst,

geht sie ab wie eine Rakete.

Kevin und Karl Willett, Geschaftsfiihrer von Lasered Components Ltd.

Wie eine Rakete

Lasered Components wird von Kevin
und Karl Willett gefiihrt, einem Vater-
Sohn-Gespann. Um wettbewerbsfahi-
ge Dienstleistungen anbieten zu kon-
nen, investieren die Geschaftsfiithrer in
modernste Bystronic Technologie. Vor
Kurzem hat das Unternehmen eine
ByStar Fiber gekauft.

Wodurch heben Sie sich von
Mitbewerbern ab?

Obwohl wir nicht die Giinstigsten am
Markt sind, bieten wir das beste Preis-
Leistungs-Verhaltnis. Wir nehmen
Auftrage nur an, wenn wir sie in der
geforderten Zeit erledigen konnen,
und wir sind ehrlich. Unsere Kunden
wissen das und wir haben eine gute
Beziehung zu ihnen.

Was erwarten Sie von einem
modernen Faserlaser?

Zuverlassigkeit, Geschwindigkeit und
Genauigkeit. Wenn es heute tatsach-
lich eine bessere Alternative zur Fa-
serlasertechnologie gibt, dann haben
wir sie noch nicht entdeckt. Wir sind
derzeit der einzige Lohnfertiger in
Grossbritannien, der zu 100 Prozent
auf Faserlasermaschinen setzt. Und

www.blech-technik.at

alle sind von Bystronic. Andere Fir-
men schneiden immer noch mit einer
Kombination aus herkommlichen CO,-
Lasern und modernen Faserlaserma-
schinen.

Konnen Sie etwas iiber die
Bedienung der Maschine sagen?

Die Schulung der Mitarbeiter auf der
Maschine ist sehr einfach. Wir konnen
neue Mitarbeiter einstellen und nach
nur einer Woche arbeiten sie kompe-
tent mit der Maschine. Die Benutzer-
oberfliche ist ein Touchscreen und
das Eingeben von MafRangaben und
Konstruktionen ist auferst unkompli-
ziert.

Inwiefern vereinfacht die ByStar
Fiber den Laserschneidprozess?

Ganz allgemein kann sie iiber ein
breites Spektrum alles schneiden. Da-
durch benotigen wir weniger Maschi-
nen. Wir haben jetzt doppelt so viel
Platz in der Werkhalle und die Halfte
des eingesparten Platzes nutzen wir
als Lagerflache. Das heilt, wir holen
das Beste aus der Maschine heraus.
Wenn man der ByStar Fiber freien
Lauf 1asst, geht sie ab wie eine Rakete.

W www.lasered.co.uk
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Dank einer
Rohrschneid-
vorrichtung und
einem Rohr-
schacht kénnen
alle Technologien
auch bei Rohren
und Profilen mit
einem maximalen
Durchmesser von
1.000 mm ange-
wandt werden.
(Bilder: RW-Mon-
tage, Alexander
Firmberger)




Nationale und internationale Bauvorhaben stemmt die
RW Montage GmbH. Der Osterreichische Stahl- und
Rohrleitungsbauer setzt zur Fertigung auf modernste
Maschinen und hdchste Qualitat. Neuestes Mitglied
im Maschinenpark ist eine multifunktionale CNC-Ma-
schine von MicroStep. Die spezielle Plasma-Brenn-
schneidmaschine der MG Baureihe verfligt neben der
Maglichkeit des 2D-Zuschnitts mit Plasma und Auto-
gen Uber Technologien zum Fasenschneiden, Bohren,
Senken und Gewinden von Blechen, Rohren und Profi-
len — sowie einen modernen Schwingfordertisch zum
automatischen Austrag von Schlacke und Kleinteilen.

Mit modernsten Maschinen, top-ausgebildeten Mitarbeitern,
eigenem Konstruktionsbiiro und eigener Fertigung bewaltigt
die RW Montage GmbH Projekte unterschiedlichster GroRen-
ordnungen und Schwierigkeitsgrade. Seit 1992 ist das dster-
reichische Unternehmen national und international bei viel-
faltigsten Projekten in den Sparten Tiefrohrleitungsbau (Gas-,
Ol-, Fernwirme-, Trink- und Abwasserbereich), Industriean-
lagenbau, Stationsbau, Stahlbriickenbau, Stahlbau und Gleis-
bau tatig. Rund 30 Kilometer ostlich von Linz liegen Perg und
Ennsdorf, die beiden Standorte des Fachbetriebs — hier sind
Verwaltungs- und Produktionsgebaude untergebracht. In einer
2.900 m? grofRen, modernen Fertigungshalle mit 20.000 m?2
Lagerfliche werden mit modernster Technik die Vorfertigun-
gen fiir die Stahlbauproduktion und den Rohrleitungsbau ab-
gearbeitet.

Geschwindigkeit und Multifunktion ausschlaggebend

Seit Marz ist eine multifunktionale Bohr-Plasma-Autogen-
schneidanlage der MG Baureihe von MicroStep wichtiger Be-
standteil des Maschinenparks. Die Plasmaschneidanlage ist
der Alleskonner unter den CNC-Maschinen — deren Multifunk-
tionalitdt war fiir die RW Montage GmbH ausschlaggebend.
Zahlreiche Schneid- und Bearbeitungsmoglichkeiten wurden
an der MG-PrAB 12001.35+S1200 kombiniert. Plasmaschnei-
den, Brennschneiden, Fasenschneiden, Bohren, Gewinden,
Senken und Markieren sind bei dieser Hightech-Ausfihrung
an Blechen, Rohren und Profilen moglich. Die Blechbear-
beitungsflache betragt 12.000 x 3500 mm, zudem sorgt ein
moderner Schwingfordertisch fiir den automatischen Austrag
von Schlacke und Kleinteilen.

Damit stoRt die RW Montage GmbH in neue Dimensionen
vor. Denn bislang setzte man auf eine 1998 erbaute Plas-
maschneidanlage von MicroStep, die gebraucht gekauft wur-
de. ,Die alte Anlage hat zwar gute Dienste geleistet, ist aber
in die Jahre gekommen. Es war an der Zeit fiir einen Neukauf,

www.blech-technik.at
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Die Plasma-Brennschneidanlage hat einen Bearbeitungsbereich
von 12.000 x 3.500 mm.

um weiter zuverldssig arbeiten zu konnen und up to date zu
sein”, blickt Jiirgen Angerer, Bereichsleiter Stahlbau, zuriick.
SchlieRlich stiinde die Anlage als Erste in der Produktionsket-
te, dementsprechend entscheidend sei sie fiir den Betrieb. Bis
zu 50 Mann hingen zu Spitzenzeiten in der Produktion vom
Output der Schneidmaschine ab.

Fasziniert von den neuen Maglichkeiten
,Die Anlage funktioniert so, wie wir uns das vorgestellt ha-

ben. Die Flexibilitat ist der groe Vorteil der Maschine. Fir
diese Flexibilitdat und auch fiir Geschwindigkeit sind
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wir bekannt. Unsere Kunden erwarten
das von uns”, verdeutlicht Angerer. So
habe man sich nun auch ein kleines
Lager angeschafft, um binnen Stunden
reagieren zu konnen. In den ersten Be-
triebswochen war die Anlage an sechs
Tagen 24 Stunden tdglich im Einsatz,
um einen internen GroRauftrag abzu-
wickeln. Kiinftig ist aber auch fiir Auf-
tragsarbeiten Luft. ,Wir haben sehr
viele parallel laufende Projekte, die Tei-
le werden immer grofler und miissen
immer schneller produziert werden. So
ist es jetzt einfach perfekt. Man braucht

das Teil und wir machen es schnell fer-
tig. Die Bediener und ich sind fasziniert,
was mit dieser Anlage moglich ist”, sagt
Gerhard Hinterreiter, Leiter der Stahl-
baufertigung.

Bestes Preis-Leistungsverhaltnis

Bis zur dieser hinzugewonnenen Flexi-
bilitat war aber rund ein Jahr intensive
Recherche notwendig. Auf mehreren
Messen reifte die Entscheidung, in eine
Plasma-Rohrschneidanlage zu investie-
ren. Die Hersteller, die diese Bearbei-

tungsoption im Portfolio hatten, wurden
genau unter die Lupe genommen und
deren Anlagen bei Unternehmen in Os-
terreich inspiziert und auf Tauglichkeit
getestet. Anschliefend wurden die ge-
nauen Anforderungen definiert. , Wir
haben ein Pflichtenheft angelegt, da ist
MicroStep mit Abstand am nédchsten
an die 100 Prozent gekommen”, betont
Wolfgang Gattringer, Leiter der Produk-
tion. Auf Anraten von Geschaftsfithrer
Edmund Wall wurde die Schneidanla-
ge lber das Plasmaschneiden und die
Rohrbearbeitung hinaus noch flexibler
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Anwender [

Die RW Montage ist hauptséchlich
in den Sparten Tiefrohrleitungsbau,
Industrieanlagenbau, Stationsbau,
Stahlbriickenbau, Stahlbau und
Gleisbau tatig. Am heutigen Fir-
menstandort in Perg befinden sich
die kaufmannische und technische
Verwaltung sowie ein eigenes Kon-
struktionsburo. Eine 2.900 m2 groBe, moderne Fertigungshalle sowie eine Lagerflache
mit 20.000 m? befinden sich im Wirtschaftspark Ennsdorf. (Bild: RW Montage)

Die Schneidanlage von Microstep
ist ein Alleskénner, dessen Multifunk-
tionalitat fur die RW Montage GmbH
ausschlaggebend war.

Fur héhere Materialstarken wurde : RW Montage GmbH
die CNC-Maschine mit einem Maschi- : Weinzierl Sud 3, A-4320 Perg
nenschneidbrenner RHONA-FIT zum Y Tel. +43 7262-54150-0
autogenen Brennschneiden ausgestattet. www.rw-montage.at

aufgestellt mit einem Support zum
autogenen Brennschneiden und ei-
ner vollautomatischen Bohreinheit.

,Wir haben schnell gemerkt, dass
es schon rentabel sein kann, wenn
man sich die eierlegende Wollmilch-
sau anschafft. Wir haben uns fiir das
beste Preis-Leistungsverhaltnis ent-
schieden”, sagt Stahlbaubereichs-

leiter Jirgen Angerer. Zusatzlich in-
vestierte die RW Montage GmbH in S t a r k e P ro d u kt e
der 100 Meter langen Halle in einen

vierten Kran, um die immer heftiger

ausschlagenden Spitzen abarbei-
ten und die Schneidanlage bedie- I I l r e e e n .

nen zu konnen. Beinahe 3.000 Teile

hatte man in den Anfangsmonaten

wochentlich geschnitten und bear- U n d d a S b e St e
beitet. Gerhard Hinterreiter, Leiter

der Fertigung im Bereich Stahlbau,
freut sich auf viele weitere Auftra-

ge: ,Ich bin sehr froh, dass wir die e a I I l yo u
Anlage von MicroStep genommen "

haben. Mir geféllt dort der Service, ]
ich kenne die Leute, es ist immer n e e d I S e l lo W
jemand schnell zu erreichen. Auch y [
das Online-Portal zum Bestellen der
Ersatzteile gefallt mir sehr gut. Ich
habe am Donnerstagvormittag be-
stellt und am Freitag hatte ich das

Teil bereits. Das funktioniert prob-
lemlos.”

MicroStep Europa GmbH

MesserschmittstraBe 10
D-86825 Bad Woarishofen
Tel. +49 8247-96294-0

- o © = 1
www.microstep-europa.de Eﬁ iiﬁ - LB - r

ROBOTER CNC ROBODRILL ROBOCUT ROBOSHOT
Steuerungen, Antriebe, Bearbeitungs Drahterodier Elektrische Kunststoff WWW.FANUC.AT

Motoren und Laser zentren maschinen spritzgussmaschinen
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. TruLaser 2030

Das Video zur
TruLaser 2030 fiber

Die neue 2D-Laserschneidanlage TruLaser 2030 fiber von Trumpf kombiniert die Vorteile einer Kompaktmaschine mit
der Leistungsfahigkeit hoherer Maschinenserien. Eine intuitive Bedienung, geringer Platzbedarf sowie eine schnelle und
einfache Installation zeichnen sie aus. Zudem schneidet die Maschine mit dem TruDisk Festkorperlaser inshesondere
diinnes Blech sehr schnell. Zur hohen Produktivitat tragt auch die gesteigerte Dynamik der Maschine durch die doppelt
gefithrte Bewegungseinheit bei. Fiir geringe Nebenzeiten sorgen zahlreiche Funktionen wie die Ein-Schneidkopf-
Strategie und ein optionaler Diisenwechsler.

Die TruLaser 2030 fiber ist standard-
maRig mit dem TruDisk 3001 mit drei
Kilowatt Laserleistung ausgestattet und
kann optional mit dem TruDisk 4001,
der Vier-Kilowatt-Variante, bestiickt
werden. Damit bietet die Maschine die
Vorteile des Festkorperlaserschneidens.
Ihre Starke ist der Blechdickenbereich
bis zwolf Millimeter, hier arbeitet sie
hochproduktiv. Zusatzlich bietet sie die
Flexibilitat, auch groRere Materialstar-
ken zu bearbeiten. Bei drei Kilowatt
Leistung schneidet sie Baustahl bis 20,
Edelstahl bis 16 und Aluminium bis zwolf
Millimeter. Bei vier Kilowatt erhoht sich
die Leistungsgrenze auf 20 Millimeter
Edelstahl und Baustahl sowie 16 Mil-
limeter Aluminium. Auch Buntmetalle
sind im Programm. Je nach gewdhlter
Laserleistung trennt die Anlage Kupfer
und Messing bis sechs oder acht Milli-

meter. Alle Materialien und Blechdicken
lassen sich mit der gleichen Schneidein-
heit bearbeiten. Das spart Riistzeiten,
denn ein Umriisten von Linsen oder
Schneidkopfen ist nicht notwendig. Der
Kollisionsschutz des Schneidkopfs und
ein automatischer Diisenwechsler mit
Platz flir bis zu acht Diisen reduzieren
die Nebenzeiten zusatzlich.

Zusétzliche Wachstumsperspektiven

Wer die Leistungsfahigkeit der Maschi-
ne noch weiter erhohen mochte, kann
sie kiinftig mit dem LiftMaster Shuttle,
einer Automatisierung zum Be- und
Entladen, kombinieren. Dieser ermog-
licht in verschiedenen Aufstellvarianten
zusatzliche Wachstumsperspektiven fiir
die Fertigungskapazitat und ist auch als
Nachriistung verfiigbar. Um die Anlage

optimal auszulasten, besteht die Mog-
lichkeit, den TruDisk in einem Laser-
Netzwerk zu betreiben. In die Maschine
integriert, verfligt er optional iiber einen
weiteren Abgang. Der Laser kann so ne-
ben der TruLaser 2030 fiber eine weitere
Maschine oder eine Roboterzelle versor-
gen. Das spart die Anschaffungskosten
fiir einen zweiten Laser und ermoglicht
beispielsweise einen giinstigen Einstieg
ins Laserschweiflen. Steht der TruDisk
3001 auBerhalb des Maschinenkorpers,
kann er bis zu zwei weitere Anlagen ver-
sorgen.

Platzsparend und einfach zu bedienen

Die Schliisselkomponenten der Maschine
wie Schaltschrank, Kompaktentstauber
und der Laser sind im Standard in den
Maschinenrahmen integriert. Das macht



links Die TruLaser Serie 2000 kombiniert
die Vorteile einer Kompaktmaschine mit der
Leistungsfahigkeit héherer Maschinenklassen.

rechts Die TruLaser 2030 fiber bietet

mit dem TruDisk Laser die Vorteile des
Festkoérperlaserschneidens. Die Maschine ist mit
drei oder vier Kilowatt Laserleistung erhéltlich.

rechts unten Der automatische Disenwechsler
mit bis zu acht Platzen tauscht die Dise im
Schneidkopf vollautomatisch und reduziert
damit die Nebenzeiten.

die TruLaser 2030 fiber sehr kompakt und
platzsparend. Inklusive Palettenwechsler
betragt die Aufstellfliche lediglich 7,8 x
5,9 Meter. Dabei ist der Arbeitsbereich so-
wohl von hinten als auch von vorne leicht
zuganglich. GroRe Fenster sowie die LED-
Beleuchtung im Maschineninnenraum
sorgen zudem fiir eine gute Einsicht in
den gesamten Arbeitsraum, bei voller La-
sersicherheit.

Die Bedienung der TruLaser 2030 fiber ist
einfach, intuitiv und dialoggefiihrt gestal-
tet und erleichtert insbesondere Einstei-
gern ins Laserschneiden das Arbeiten. Die
Steuerung fiihrt den Maschinenbediener
durch das Programm und erldutert da-
bei die einzelnen Schritte. Daher ist fur
die Maschinenbedienung nur minimaler
Schulungsaufwand notwendig.

Ideal als Einstieg oder Erweiterung

Mit den genannten Eigenschaften eig-
net sich die TruLaser 2030 fiber ideal
fiir Lohn- und Eigenproduktfertiger, die
nur eine Maschine benotigen und haupt-
sachlich diinne Bleche von ein bis zwolf
Millimeter schneiden. Interessant ist die
Anlage auch fiir Unternehmen, die be-
reits Laserschneidanlagen besitzen und
ihre Kapazitit in der Diinnblechbear-
beitung ausbauen mochten. In beiden
Fallen ist es moglich, bei Bedarf auch
bis zu 20 Millimeter dicke Bleche zu

TruDisk 4001

schneiden. Durch die optionale Automa-
tisierung kann die Maschine eine Ersatz-
oder Erganzungsinvestition fiir Kunden
sein, die bereits mit automatisierten Ma-
schinen arbeiten. Unternehmen, die neu
ins Laserschneiden einsteigen und kiinf-
tig wachsende Auslastungen erwarten,
finden ebenfalls eine gute Losung. Denn
sie konnen mit einer geringeren Investi-

B TRENNTECHNIK
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tion starten und die Automatisierung zu
einem spateren Zeitpunkt nachriisten.

Trumpf Maschinen

Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching

Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com

SENSOREN

fir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog =

gratis anfordern! .- Y r&!
f—’ Ny

m Sensoren m Prifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
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Vester Elektronik GmbH
75334 Straubenhardt
Germany

Tel. +49 (0)7082/9493-0
info@vester.de

www.vester.de
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Saubere Luft am

AuspIildungsplatz

Um speziell Karntner Betrieben eine zwischenbetriebliche Lehrlingsaus-
bildung anzubieten, wurde von der GPS Kérnten GmbH im Technologiepark
Villach ein Ausbildungszentrum eroffnet, das mit vier Metallwerkstatten,
elektrotechnischen Laboren, einem Logistikhof sowie weitere EDV-/Lehrsa-
len iiber eine hochmoderne Ausstattung verfiigt. Insgesamt investierte man
in den Neubau 6,5 Millionen Euro, alleine iiber eine Million in den Maschi-
nenpark der Metallbearbeitung — unter anderem in eine Absauganlage von
Teka, die in der SchweiBausbildung fiir saubere Luft sorgt.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

links Auch bei intensivem SchweiBbetrieb
funktioniert die SchweiBrauchabsaugung
einwandfrei. (Bilder: x-technik)

rechts Die zentrale Filteranlage ZPF 6H
von Teka ist fir vielfaltige Absaugprobleme
an mehreren Arbeitsplatzen gleichzeitig
geeignet. Im Hintergrund ist der
Funkenvorabscheider zu sehen.

rechts unten Die Platzverhaltnisse waren
beengt. Dem trug die Filteranlage Rechnung,
da sie aufgrund ihres platzsparenden
Aufbaus tiber dem Materiallager platziert
werden konnte.

3 as Projekt wurde vom Land
Karnten und der Stadt Villach,
die das fast 5.000 Quadratmeter
grofe Grundstiick zur Verfiigung stell-
te, sowie dem Arbeitsmarktservice un-
terstiitzt. Die Investition tatigte die Ge-
meinnitziges Personalservice Karnten
GmbH (GPS), deren Eigentiimer mit der
Arbeiterkammer, der Wirtschaftskam-
mer, dem OGB und der Industriellen-
vereinigung die Karntner Sozialpartner
sowie das AMS Karnten sind.

Perfekte Partnerschaft fiir
Facharbeiterkompetenz

Bei der zwischenbetrieblichen Lehr-
lingsausbildung wird es Unternehmen
ermoglicht, effizienter und qualitativ
hochwertiger auszubilden. Das AV-Ausbil-
dungszentrum Villach iibernimmt dabei
Schliisselaufgaben der Berufsausbildung:
,Die Betriebe haben die Moglichkeit -
neben dem eigenen Lehrbetrieb und der
Berufschule — Ausbildungsschwerpunkte
modular in das AV Villach auszugliedern.
Der Umfang und die Betreuungsintensitat
der Mallnahmen werden von den Betrie-
ben vorgegeben”, erlautert Ing. Gottfried
Pototschnig MBA, Bereichsleiter Ausbil-
dungszentrum Villach. Das AV Villach ver-
fligt tiber 1.500 m? modernst ausgestattete
Werkstatten, Labors und Seminarraume,
wo die Lehrlinge schwerpunktmaRig in den
Berufsgruppen Metalltechnik, Mechatronik
und Elektrotechnik ausgebildet werden.
,Wir sehen uns als ideale Erganzung zur
Ausbildung in einem Lehrbetrieb, speziell
auch fiir Betriebe, denen die Ressourcen
fir eine hochqualitative Ausbildung feh-
len”, so Pototschnig. Zudem bietet man
mit den Kooperationspartnern WIFI und bfi
iberbetriebliche Berufsausbildung sowie



Erwachsenenausbildung an. Die Gesamt-
kapazitat umfasst 110 Ausbildungsplatze.
,Die neue Ausbildungsstitte soll vor al-
lem Jugendlichen die Chance geben, ihren
Lehrberuf auf hochstem Niveau zu erler-
nen. Gleichzeitig wird damit etwas gegen
den Facharbeitermangel in Kérnten getan”,
bringt es der Bereichsleiter auf den Punkt.

SchweiBaushbildung
am Stand der Technik

Fiir eine Ausbildung auf héchstem Niveau
werden neben einem qualifizierten und
engagierten Trainer-Team auch moderne
Maschinen bendtigt. ,,Wir haben darauf
geachtet, Maschinen der jiingsten Genera-
tion anzuschaffen, die auch in den Indust-
rie- und Gewerbebetrieben eingesetzt wer-
den”, betont Pototschnig. So auch in der
Schweilerei, in der man mit insgesamt acht
komplett ausgestatteten Schweil3platzen,
einem Plasma-Handschneidtisch sowie ei-
ner schallgedammten Schleifkammer bes-
tens aufgestellt ist. Um diese Arbeitsplatze
frei von schadstoffhaltiger Luft zu halten,
wahlte man eine Absauganlage von Teka.
.Nach einer offiziellen Ausschreibung und
einer intensiven Prifung der Angebote
haben wir uns letztendlich fiir das unserer
Meinung nach ausgereifteste Konzept von
Teka entschieden. Dartiber hinaus war das
Preis-Leistungsverhaltnis das attraktivste”,
erinnert sich Pototschnig. Der Kontakt zu
Teka wurde iiber die Firma Zultner her-
gestellt, die in Karnten und Steiermark als
Fachhandelspartner von Teka fungiert und
im Ubrigen das AV Villach mit dem kom-
pletten SchweiRequipment samt Zubehor
ausstattete.

Energieeffizient absaugen auf
mehreren Arbeitsplatzen gleichzeitig

,Bei der in Villach eingesetzten Baureihe
des Typs ZPF 6H handelt es sich um eine
zentrale Filteranlage, die fiir vielfaltige Ab-

www.blech-technik.at

saugprobleme an mehreren Arbeitsplatzen
gleichzeitig geeignet ist und fiir die Filtra-
tion von Rauchen und Stauben auch bei

Arbeiten mit beispielsweise unlegierten
Metallen und Edelmetallen sowie bei ver-
zinktem Material eingesetzt werden kann”,
erklart Frank Engbers, Verkaufsleiter Os-
terreich bei Teka. Die Anlage ist entspre-
chend der DIN EN ISO 15012-1 zertifiziert

Wir verfUgen hier in Vilach Uber eines der
modemsten Ausbildungszentren in Osterreich.
Durch die innovative Technik von Teka lassen sich die
Schadstoffgrenzwerte zuveriassig einhalten, um so
unseren zukUnftigen Facharbeitern eine gefahriose
Ausbildung in der SchweiBtechnik zu gewéhrleisten.

Ing. Gottfried Pototschnig MBA,
Bereichsleiter Ausbildungszentrum Villach

und von der [FA (Institut fur Arbeitsschutz)
gefahrstoffgepriift und fir die SchweiR-
rauchklasse W3 als SchweiRrauchabsaug-
gerat zugelassen.

Uber ein Rohrleitungssystem wird die
schadstoffhaltige Luft mittels eines Venti-
lators angesaugt und in die Filtersektion
gefiihrt. Hier lagern sich die partikelfor-
migen Schadstoffe an der Oberflache
der Filterpatronen ab. ,Teka-Filterpat-
ronen sind speziell fiir die Entstaubung
von Schweilfrauchen sowie von Stauben,
wie sie bei Brenn-, Plasma- oder Laser-
schneidprozessen entstehen, entwickelt
worden”, bemerkt Engbers. Mithilfe eines
Drucktransmitters, der den Unterdruck
in der Rohrleitung misst, wird die Venti-
latordrehzahl je nach Bedarf automatisch
angepasst. ,Dadurch ist die Anlage =
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iiberaus energieeffizient”, so der Verkaufs-
leiter.

Sicher und wartungsfreundlich

Bevor die Prozessluft in die Filtersektion
gelangt, wird sie einmal umgelenkt und
durch einen vorgeschalteten Funkenvor-
abscheider mit Wasserbad gefiihrt. Dieser
verfligt liber eine automatische Niveau-
regulierung, sodass der Wasserstand im
Gerat konstant im sicherheistrelevanten
Bereich gehalten wird. Des Weiteren wird
durch ein akustisches Warnsignal der
Betreiber im Storungsfall alarmiert. Der
Funkenvorabscheider gewahrleistet, dass
eventuell eingesaugte Funken, die eine
potenzielle Brandgefahr in der Filteranla-
ge darstellen, rechtzeitig abgeloscht wer-
den. ,Diese Sicherheitseinrichtung ist vor
allem in Ausbildungsstatten, wo keine Pro-
fis sondern Auszubildende am Werk sind,
sehr wichtig”, weiR Jiirgen Fischer, Ausbil-
der des AV Villach, aus Erfahrung.

Alle wesentlichen Anlagenelemente sind
leicht {iber Wartungstiiren zuganglich.
,Ein Filterwechsel ist durch die Spannbii-
gelbefestigung sowie den leichten Zugang
schnell und kinderleicht durchzufiihren.
Die Entnahme des Staubsammelbehalters
ist durchdacht und werkzeuglos moglich.

Auch die Funkenfalle verfiigt iiber eine
gesicherte Kontroll- und Wartungstiir”,
versichert Engbers. ,Ein wesentliches
Anforderungskriterium fiir uns war, dass
die Anlage nahezu wartungsfrei und sehr
einfach zu bedienen ist” sagt Fischer, der
dies nach tiber einem Jahr Betrieb klar be-
stitigen kann.

Zugfreies Raumklima

Um Zugluft und Larm zu vermeiden, wird
die riickgefithrte Frischluft zuerst in einen

an der Decke befindlichen Textilsack, der
sich bis zu einem Meter Durchmesser
aufblast, geleitet. Durch die unzdhligen
Kkleinen Offnungen des Stoffes stromt die
Frischluft sehr sensibel wieder in den
Raum. Um auch im Winter fiir ein kons-
tantes Raumklima zu sorgen, wird bei der
Luftriickfiihrung ein Warmetauscher zu-
geschaltet. Da die gesamte Anlage iiber
dem Materiallager der Halle platziert wer-
den musste, war die optimale Nutzung
der beengten Platzverhaltnisse eine echte
Herausforderung. ,, Aufgrund unseres Mo-

X-technik BLECHTECHNIK B/Dezember 2015
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dulsystems sind wir bei der Planung sehr
flexibel und kénnen Anlagen genau an die
jeweilige Situation anpassen. Aber hier im
AV Villach war das schon Tetris fiir groRe
Jungs”, meint Engbers augenzwinkernd.

Férderung der Jugend
auf die Fahne geschrieben

Die Absaugarme der acht Ausbildungs-
schweillplatze, die  schallgeddmmte
Schleifkabine mit zwei Schleiftischen so-
wie der Plasma-Handschneidtisch, die
ebenfalls von Teka geliefert wurden, sind
an das zentrale Rohrleitungssystem ange-
bunden. Da man im AV Villach auch auto-
gen schweilt, wurde dafiir zusatzlich ein
separates Abluftsystem fiir die SchweiR3-
gasabsaugung integriert. ,Auch bei in-
tensivem  Schweillbetrieb  funktioniert
die Anlage einwandfrei. Wir sind mit der

Jungs.

A

S (=T |

links Uber einen meterlangen Textilsack
stromt die Frischluft sehr sensibel wieder in
den Raum.

rechts Im AZ Villach stehen fiir die
Auszubildenden acht komplett ausgestattete
SchweiBarbeitsplatze zur Verfigung.

links unten Auch die schallgeddmmte
Schleifkabine mit zwei Schleiftischen ist aus
dem Hause Teka.

ausgereiften Losung von Teka hochzufrie-
den”, ist Pototschnig voll des Lobes.

Eines mochte Frank Engbers nicht uner-
wahnt lassen: , Teka hat sich auf die Fahne
geschrieben, Ausbildungsstitten wie das
AV Villach zu unterstitzen. Da wir dieses
Projekt auch als wichtige Forderung der
Jugend sehen, konnten wir GPS auch beim

Aufgrund unseres Modulsystems sind wir bei
der Planung sehr flexibel und k&nnen Anlagen
genau an die jeweilige Situation anpassen. Aber
hier im AZ Villach war das schon Tetris fUr grof3e

Frank Engbers, Verkaufsleiter Osterreich bei Teka

B SCHWEISSTECHNIK

Anwender

Mit modularer Ausbildung auf héchs-
tem Niveau will das Ausbildungszen-
trum Villach jungen Menschen eine
optimale berufliche Aus- und Weiter-
bildung gewahren. Modernste Tech-
nologien und Einrichtungen am Puls
der Zeit lassen keine Winsche offen.
Hoéchste Qualitat der Ausbildung und
der professionelle Umgang mit dem
Lehrling bieten beste Entwicklungs-
chancen und Zukunftsperspektiven.

Vier Metallwerkstéatten:
= Blech und SchweiBBen
m  Schlosserei

= Manuell/lCNC Drehen

= Manuell/CNC Frasen

Vier Labore:

® Steuer-/Regeltechnik
Elektro/Elektronik
CAD

EDV

Logistikhof
Lagerwirtschaft
Staplerlogistik
Lehrséle

Kapazitaten:
® | ehrlingsausbildung: 64 Platze
= Gesamtkapazitat:

110 Ausbildungsplatze

Gemeinniitziges Personalservice
Kéarnten GmbH

EuropastraBBe 9, A-9524 Villach

Tel. +43 4242-22002-400
www.gps-kaernten.at

Preis ein attraktives Angebot machen.”
Und Gottfried Pototschnig meint noch ab-
schlieBend: ,Wir verfiigen hier in Villach
iiber eines der modernsten Ausbildungs-
zentren in Osterreich. Durch die innovative
Technik von Teka lassen sich die Schad-
stoffgrenzwerte zuverlassig einhalten, um
so unseren zukinftigen Facharbeitern eine
gefahrlose Ausbildung in der SchweiR-
technik zu gewédhrleisten.”

TEKA - Absaug- und
Entsorgungstechnologie GmbH
Niederlassung Osterreich

IndustriestraBe B16
A-2345 Brunn am Gebirge
Tel. +43 2236-377487
www.teka.eu
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Der neue Lorch Roundseam Topslider fiir schnelle und prazise
SchweiBné&hte erganzt ab 2016 das LAS Automatisierungsprogramm.

Lorch baut sein Automatisierungsprogramm weiter aus:

Einfaches Schweil3en
vON Rohren und Benaltern

Im Rahmen seines Automatisierungs-
programms Lorch Automation Soluti-
ons (LAS) prasentiert Lorch ein tech-
nisches Highlight, das ab 2016 in Serie
gehen wird: eine neue Léngs- und
RundschweiBanlage fiir Rohre und Be-
hélter, die bei Bedarf auch spiralférmig
schweiBen kann.

Der brandneue Roundseam Topslider
sorgt fiir schnelle und prazise Schwei3-
nahte und reduziert laut Lorch die
Schweillzeit bis zur Halfte bei durch-
gangiger Topqualitdt der Schweinaht.
Zudem gewahrleistet eine iibersichtliche
Menii-Struktur mit Klartext-Anzeige eine
rasche und einfache Bedienung und die
Anlage ist so konzipiert, dass nur ein paar
Handgriffe notig sind, um entweder rund,
langs oder spiralformig zu schweifen.
Somit ist der Topslider die ausgezeich-
nete Schweilosung sowohl fiir Behalter,
Maschinenteile, Achsen, Rollen, Warme-
tauscher als auch fiir Rohr-Flansch-Ver-
bindungen und lasst die Produktionsab-
laufe dank Automation weit schneller und
effizienter gestalten als beim herkommli-
chen Handschweifen. Auch fiir umfang-
reichere Schweiaufgaben ist die Langs-

30

und Rundschweianlage geeignet: Durch
eine groBe Bandbreite der Rotations-
geschwindigkeit ist das Schweifen von
Werkstiicken mit einem Durchmesser
von bis zu 1.500 mm kein Problem. Mit-
hilfe eines wverschiebbaren, pneumati-
schen Reitstocks mit Synchronantrieb
konnen auch Bauteile in verschiedenen
Langen bis max. 6.500 mm einfach und
reproduzierbar geschweilt werden. Au-
Rerdem sorgt ein stabiles Stahlgestell fir
eine genaue Positionierung der Brenner-
zustellung und des Reitstocks — und eine
Vielfalt an Software-Optionen bietet dem
Nutzer ein breites Anwenderspektrum.
Die optionale Doppel-Brennerzustellung
ermoglicht zusatzlich das WIG-Wurzel-
schweillen und das MIG/MAG-Decklage-
SchweiRen in einem einzigen Arbeitsvor-
gang. Auch wenn die neue Langs- und
Rundschweilanlage erst 2016 in Serie
geht, konnen sich Interessenten fiir den
neuen Topslider bereits jetzt an Lorch
wenden.

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich

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

SWIP - das Lorch Prinzip

Unter dem Stichwort SWIP — Smart
Welding for Industry and Production —
bietet Lorch kunftig ein ganzheitliches

Leistungsangebot, bei dem Kun-
den Uber die gesamte Wertschop-
fungskette hinweg in allen schweil-
technischen Belangen umfassend
beraten und unterstltzt werden.
Erfahrene Lorch-Experten stehen
auf Wunsch von der ersten Idee bis
zum fertigen Konzept auch vor Ort
zur Verflgung und prufen, ob sich
Kundenwinsche auch in der Realitat
schweiBen lassen. Ganz praktisch
unterstUtzen die Experten zudem bei
Herausforderungen wie der schweif3-
seitigen Prufung von Konstruktionen,

Parameterentwicklung, Prozess-
optimierung oder der Analyse von
SchweiBergebnissen.  Kompetente

Fachberatung bietet Lorch auch beim
immer zentraler werdenden Thema
der Zertifizierung an.



SchwellBautomatisierung

Mir Mehrwert

Kemppi macht einen weiteren Schritt hin zum automatisierten
SchweiBen. Die neue automatisierte Produktpalette wird aus ins-
gesamt sechs neuen Automatisierungssystemen fiir MIG- und WIG-
SchweiBen fiir Schienensystem- und OrbitalschweiBen bestehen. Da-
von werden vor allem Branchen wie z. B. die Automobilindustrie, der
Schiffbau, 01- und Gasbranchen sowie die Rohrherstellung profitieren.

,Ich freue mich, eine Produktreihe vorstellen zu diirfen, die
Automatisierung und Robotertechnik mit Kemppis bewahr-
ten Stromquellen und ausgezeichneten Softwareangeboten
in einer Weise kombiniert, die unseren Kunden automati-
sierte Schweilflosungen mit dem groften Mehrwert auf
dem Markt garantieren”, bemerkt Frederic Lanz, Vice Pre-
sident of Sales and Marketing bei Kemppi

Die neue Produktreihe umfasst Systeme verschiedener
Ausfithrungsklassen — vom einfachen und kompakten, ak-
kubetriebenen System bis zu modernsten, professionellen
Losungen fiir das mehrlagige Schweien von Rohrleitun-
gen. Das intelligente Design tiberzeugt durch geschickt in-
tegrierte Losungen und einfache Benutzeroberflachen.

Komplettes Prozesspaket

Das neue System fiir das Roboterschweiflen umfasst ein
komplettes Prozesspaket mit einem brandneuen MIG-Ro-
boterschweillgerat. Der A7 MIG Welder 450 ist eine ausge-
zeichnete Wahl fiir jedes Unternehmen, das fiir Baustahl-,
Edelstahl- und Aluminiumanwendungen automatisiertes
Schweilen einsetzt. Eine moderne, browserbasierte Ober-
fliche ermdglicht einen einfachen Uberblick und Zugriff auf
das System. Sie bietet Einsparungen bei den Riistzeiten und
ermoglicht Vorteile bei der Qualitdtskontrolle.

Die Kemppi Wise-Anwendungssoftware verbessert die Effi-
zienz der Schweiproduktion — sowohl der Roboter als auch
der automatisierten MIG-Systeme — erheblich. So kann Wi-
seFusion beispielsweise die Schweilgeschwindigkeit um
20 % erhohen und gleichzeitig den Warmeeintrag bei glei-
cher Menge verringern. Bei allen Automatisierungslosun-
gen sind Kemppi-Stromquellen im Lieferumfang enthalten.
Die neuen Produkte werden Anfang 2016 auf den Markt
kommen.

Kemppi GmbH
Perchstetten 10, D-35428 Langgodns

Tel. +49 6403-7792-0
www.kemppi.de

www.blech-technik.at
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Das neue System fiir das Roboterschweien umfasst ein komplettes
Prozesspaket mit einem brandneuen MIG-RoboterschweiBgerat.

£ )
SWATERJET
CUTTING SYSTEM

1

MAXIMATOR-JET.DE
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—iNe Tur

Sichere und einfache
Bedienerfiihrung, aus-
gezeichnete SchweiBer-
gebnisse, multiprozess-
sowie praxisorientierte
Ausstattung und Op-
tionen zeichnen die
neue SchweiBmaschi-
nengeneration CitoMIG
200MP HPF aus
(Abbildung mit Option
der 300mm Spule).

Alles

Mit der CitoMIG 200MP HPF stellt Oerlikon SchweiBtechnik, in Osterreich vertreten durch Weld-tec, eine neue Generation
kompakter SchweiBmaschinen vor. Sie verkorpert auf einem hohen Qualitdtsniveau eine in ihrer Klasse erstaunlich
vielseitige Maschine. Das fiihrt laut Hersteller zu ausgezeichneten Ergebnissen beispielsweise beim MAG- oder
MIG-SchweiBen von Steignahten. Alternativ kann der Anwender Elektroden bis zu 4 mm Durchmesser oder das WIG-
Verfahren mit TIG-Lift+ nutzen. Hochste Mobilitat beim SchweiBen gewahrleisten der Anschluss an das 230 V-Netz, die

Generatortauglichkeit und das Gewicht von 15,6 kg.

Grafiken, Symbole und Daten des 3,2"'-groBen Displays im
Bedienfeld fithren den SchweiRer sicher und bequem durch
die drei Verfahren und ihre Anwendungsmoglichkeiten. Er
hat dabei die Wahl zwischen 10 Synergieprogrammen (5 fir
Baustidhle, zwei fiir CrNi-Stahl, zwei fiir MIG-Loten, einmal
Aluminium) und dem manuellen Prozessmodus. 40 eigene
Programme kann er definieren und speichern.

Uberzeugende SchweiBergebnisse

Mehr noch als dieser Komfort in der 230 V-Klasse werden den
Anwender die Schweiergebnisse beeindrucken. Sowohl beim
SchweiBen von Baustidhlen, CrNi-Stihlen, verzinkten Blechen
und Aluminium iiberzeugen laut Oerlikon eine durchgehend
gute Flankenanbindung, optisch ausgezeichnete Nahtoberfla-
chen - auch bei Néhten in Zwangslage — und gleichméRige
Wurzellagen bei Stumpfnahten.

Das Uberbriicken von beispielsweise 2 mm breiten Spalten bei
3 mm diinnen Blechen erreicht der Schweiler ebenso sicher
wie spritzerfreie MAG-Nahte. Selbst beim Filigen verzinkter

Bleche entstehen kaum Spritzer. Speziell zum Schweillen ver-
zinkter Bleche mit Filldraht bietet die CitoMIG 200MP HPF
die Umpolfunktion. Dank des breiten Spektrums von 0,6 bis
10 mm Materialdicke kann der Schweier damit sowohl bei
industriellen wie gewerblichen Schweiarbeiten in der Werk-
statt und auf Baustellen vielfaltige Fiigeaufgaben 16sen. Dabei
stehen in allen Verfahren maximal 200 A Strom zur Verfiigung.

Energieeffizient auf technisch hohem Niveau

Besonderen Wert legen die Entwickler von Oerlikon auf die
Energieeffizienz. So liegt der Leistungsfaktor cosl bei einem
Wert von 0,99 und der Wirkungsgrad bei 85 %. Einen Beitrag
dazu steuert die HPF (High Power Factor)-Technologie bei.
Sie verringert die Stromaufnahme bei identischer Schwei3-
leistung. Ohne Leitungsverlust kann das Netzkabel bis zu 70
m lang sein.

Das hohe Niveau der technischen Ausstattungsmerkmale zei-
gen beispielhaft die MAG- und MIG-Prozesse. Uber die Se-
tupfunktion kann der Schweier den Slope-Up, Slope-Down,



www.lasaco.com

Nelson
BolzenschweiBen

Weltweit flihrend im Stahlver-

. N . . bundbau, im Schiffbau, in der
a: Der I-StoB Uberbriickt den 2 mm breiten Spalt zwischen = .
zwei 3 mm dicken S235-Blechen, SchweiBdraht G4Si1 Py Automobilindustrie, in der Feu-
mit 0,8 mm Durchmesser und Arcal 5 als Standardgas; : ' Dl erfest- und der Metallindustrie.
das Ergebnis belegt die hohe Qualitat der Verbindung. :

b: Kehlnaht zum Verbinden von 2 CrNi-Stahlblechen [ B
mit SchweiBdraht 316 LSi von 0,8 mm Durchmesser, : :m

Schutzgas Arcal 12.

c: Zwei AlMg 3-Bleche von 6 mm Dicke verbindet eine Nelson ist einer der weltweit gréBten Anbieter der BolzenschweiB-
Kehlnaht, geschweiBt mit einem Draht AIMg 5, 1,0 mm Technik. Als einziger Anbieter in der Welt, bietet Nelson Entwicklung,
Durchmesser und mit dem Standardgas Arcal 1. Fertigung, Vertrieb und Service aller Bolzen, Gerate und Keramikringe

----------------------------------------------------------------------- : aus einer Hand. Stahl- und Edelstahl-Kopfbolzen von Nelson sind
absolut zuverldssig und von héchster Qualitat. Sie werden weltweit
millionenfach auf Tradgern sowie Ankerplatten verschweiBt, sind

Burn Back, 2/4 Takt oder das Heften, die Gasvor- und bauaufsichtlich zugelassen (ETA 03/0041) und CE konform.
-nachstromzeit einstellen. Der serienmalige Euro-

Anschluss verleiht dem Anwender grofte Freiheiten
in der Brennerwahl. Zusatzlich zur serienmaRigen 200
mm-Spule kann er eine auflengelagerte 300 mm-Spule
wahlen. Dafiir sind alle Anschliisse vorbereitet. Und die
Drahtforderung funktioniert bei gleichzeitig eingebauter
200 mm-Spule.

QOerlikon SchweiBtechnik GmbH
IndustriestraBe 12, D-67304 Eisenberg/Pfalz

Tel. +49 63-51476-0
www.oerlikon.de

Weld-Tec SchweiB- und Schneidtechnik GmbH

Kreuzgasse 1, A-7400 Oberwart
Tel. +43 3352-21088-0
www.weld-tec.com

LASACO GmbH
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FUr den schnellen Einsatz

Fronius hat seine erprobte TPS/i-Serie um die
SchweiBstromquellen TPS 270i C PULSE und TPS
320i C PULSE mit integriertem Drahtvorschub er-
weitert. Die fiir SchweiBstrome bis 270 A bzw. 320A
ausgelegten Neuzugénge vereinen die Eigenschaf-
ten der TPS/i-Plattform in einem besonders kom-
pakten Gehéuse und eignen sich gleichermaBen
fiir das MIG/MAG-, das WIG-DC- und das Elektro-
denschweiBen. Die universell einsetzbaren Strom-
quellen sind mitihrer platzsparenden Bauweise die
ideale Losung fiir mobile Einsétze in Werkstatt und
Betrieb sowie auf Baustellen.

Trotz ihrer kompakten Bauweise lassen
die TPS 270i C PULSE und TPS 320i C
PULSE dabei in puncto Leistungsfahigkeit
und Flexibilitdt laut Fronius keine Wiin-
sche offen. Neben dem im Lieferumfang
enthaltenen Pulsschweipaket stehen op-
tional das Fronius Standardschweil3paket
sowie die fiir die TPS/i entwickelten Pro-
zesse LSC (Low Spatter Control) und PMC
(Pulse Multi Control) zur Verfiigung. Die
Arbeit erleichtern zahlreiche vorbereitete
Kennlinien und niitzliche Funktionen wie

SynchroPuls fiir die WIG-dhnliche Schup-
pung der Naht. Durchdachte Details, zu
denen entsprechend dem Drahtdurchmes-
ser eindeutig farbkodierte Vorschubrollen,
ein Sichtfenster zur schnellen Kontrolle der
verbleibenden Drahtmenge und eine leicht
verstandliche Bedienerschnittstelle zdhlen,
erleichtern das Arbeiten mit dem Schweil3-
gerat zusatzlich.

Zahlreiche Ausstattungsoptionen und ein
umfangreiches Zubehor, wie Gas- oder
Wasserkiihlung, Fernregler oder ein hand-
licher PullMig-Brenner, erlauben es zu-
dem, die Gerate schnell und unkompliziert
an die individuellen Gegebenheiten und
Aufgabenstellungen anzupassen. Dank
der Internetfahigkeit der durchgangig di-
gitalisierten Stromgquellen lasst sich die
Software problemlos vor Ort erweitern und
aktualisieren.

Die neuen Gerite sind fiir alle géngigen
Netzspannungen bzw. Netzfrequenzen er-
haltlich und somit weltweit einsetzbar. Die

Die neuen SchweiBstromquellen aus der TPS/i-
Serie von Fronius, wie die wassergekihlte

TPS 270i C PULSE, zeichnen sich durch eine
besonders kompakte Bauweise aus.

TPS 270i C PULSE und TPS 320i C PULSE
ermoglichen es Schweiflern, an beliebigen
Einsatzorten auch unter erschwerten Be-
dingungen Schweiergebnisse mit hoher
Reproduzierbarkeit und Produktivitit zu
erzielen.

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels

Tel. +43 7242-241-0
www.fronius.com

PTA-Schweil3en mit
hohem Bedienkomfort

Kjellberg stellt mit der PSI 400 eine neue, viel-
seitig einsetzbare Stromquelle vor. Sie eignet
sich inshesondere fiir das Plasmapulver-Auf-
tragschweiBen und das Plasmaverbindungs-
SchweiBen.

Die PSI 400 hat mit einem max. Schweil3-
strom von 400 A bei 100 % Einschalt-
dauer eine sehr hohe Leistungsfahigkeit.
Besonderes Augenmerk wurde bei der
Entwicklung auf die intuitive Bedienung
der Anlage gelegt. Sie erfolgt entweder
iber ein Touchdisplay an der Anlage
oder iiber einen Laptop. Verschiedene
User-Level eroffnen unterschiedlich tief
gehende Maoglichkeiten der Einfluss-
nahme auf Schweilparameter und Da-
tenverwaltung. Im einfachsten Fall kon-
nen Pilotstrom, Hauptstrom, Gas- und
Pulvermenge iiber ein Meni eingestellt
werden. Auf dem nachsthoheren Level
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werden SchweiRregime, Pulsparameter,
Gas- und Pulvermengen anhand einer
grafischen Oberflache eingegeben. Das
hochste Level bietet die umfassende Pro-
zesskontrolle durch eine freie Parameter-
konfiguration.

Maximale Flexibilitat durch die angebote-
nen Betriebsarten Plasma, Pilot oder WIG
ist ein weiterer Vorzug der PSI 400. Bis
zu zwei Pulver oder Drahte konnen damit
beliebig kombiniert werden. Die Pulver-
arten werden kalibriert und in einer Da-
tenbank verwaltet. Beim Intervallschwei-
Ren kann die Anlage bei Abschalten des
Hauptlichtbogens den Pilotlichtbogen
etablieren — und ermdglicht damit ein
schnelles Wiederziinden des Hauptlicht-
bogens. Wiederholte HF-Zundimpulse
werden somit vermieden und die Stand-
zeit der VerschleiRteile deutlich erhoht.

PlasmaschweiBstromquelle PSI 400:
eine leistungsféhige Stromquelle mit
hohem Bedienkomfort.

Kjellberg Finsterwalde
Plasma und Maschinen GmbH

Oscar-Kjelberg-Stra3e 20
D-03238 Finsterwalde
Tel. +49 3531-500-0
www.kjellberg.de



Nobile

Mobiles
SchweiB-
punkt-
prifgerat
bestimmt
Fehlerberei-
che schnell
und préazise.

SchweilBpunktprafung

Vogt Ultrasonics présentiert sein Phased
Array Spotweld Inspection System. Das
Ultraschallpriifgerat PHAsis.one wurde zur
prazisen Priifung widerstandsgeschweiBter
Punkte von Stahl- und Aluminiumblechen
mit Einzel-Blechstiarken von 0,7 mm bis
5 mm entwickelt. Es gibt Auskunft {iber den
Durchmesser der SchweiBlinse, die Rest-
wandstérke im Bereich der VerschweiBung
sowie die Schallschwéchung durch Gefii-
geumwandlung als mégliche Bewertungs-
kriterien fiir Zinkhaftverbindungen.

Die bildgebende Darstellung der
Phased Array Technologie garantiert
eine sichere Auswertung der Priifer-
gebnisse. Der erzeugte Querschnitt
des Schweillpunktes mit farblicher
Tiefendarstellung der verschweil3ten
Bereiche lasst Fehler in der Schwei-
Bung, z. B. Pore oder eine zu kleine
SchweiRlinse, erkennen. Mit Einfrie-
ren eines Flachenbildes erzeugt das
Prifsystem automatisiert einen Be-
wertungsvorschlag.

121 Ultraschallelemente als 11 x 11
Matrix erzeugen eine physikalische
Auflosung besser als 0,35 mm des
SchweiRlinsendurchmessers. Bei
jeder Priifung werden bis zu 1.000
Messpunkte aufgenommen. Wie bei
der konventionellen Schweilpunkt-
prifung in der Produktion, mit bis-
lang lediglich nur einem Ultraschall-
element, konnen jetzt sehr prazise ca.

500 bis 800 Priifpunkte pro Schicht
und Gerat tiberpriift werden.

Fiir mobilen Einsatz ideal

Die Ankopplung der Priifkopfe an den
Priifling erfolgt in Bubblertechnik mit
einer Wasservorlaufstrecke. Die Priif-
zeit betragt nur wenige Sekunden pro
Punkt. Dank kompaktem und robus-
tem Alugehduse, geringem Gewicht
von 3,5 kg und einer Batterielaufzeit
von fiinf Stunden eignet sich PHAsis.
one fiir den mobilen Einsatz. Die Ver-
waltungs-Software PHAsis.manager
organisiert alle Informationen und
synchronisiert diese mit dem Ultra-
schallpriifgerat. Individuell anpass-
bare Schnittstellen iibernehmen die
Kommunikation mit der kundenseiti-
gen Datenbank. Die von Vogt Ultraso-
nics entwickelte, bedienerfreundliche
Prif- und Auswertesoftware PHAsis.
device ist fiir den schnellen Einsatz in
der Produktion konzipiert. Sie unter-
stlitzt die Anwender mit einem kom-
binierten live Flachen-Scan zur op-
timalen Ausrichtung des Priifkopfes
auf dem zu priifenden SchweiBpunkt.

Vogt Ultrasonics GmbH

Ehlbeek 15, D-30938 Burgwedel
Tel. +49 5139-9815-0
www.vogt-ultrasonics.com
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.. fir SchweiBer iiberall auf der
Welt! Vorsprung in der Schweiftechnik
kommt von ABICOR BINZEL. Innovative
Brennertechnologie, die begeistert! Fir
nahezu alle Werkstoffe, Werkstiicke und
Aufgaben hat ABICOR BINZEL genau
den Schweif}- oder Schneidbrenner, der
dafir erforderlich ist. Luft- oder flussig-
gekihlt. Fir den manuellen und auto-
matisierten Einsatz. Dazu umfangreiches
Zubehér sowie Roboter-Peripherie-Systeme.

Jetzt informieren!

BINZEL=

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

Tel. +43(0) 662 /6289110
Fax:  +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at
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Das Video =
zu QIROX Laser Cell

QIROX laser cell 50

Roboter- und Schweitechnologie aus einer Hand: Mit QIROX Laser Cell présentiert Cloos eine
neue Produktlinie an Kompaktzellen zum automatisierten Laserschneiden und -schweiBen.

Prazise, schnell und zuverlassig

Die Anforderungen an Produktivitat, Reproduzierbarkeit und Qualitat in der industriellen Fertigung wachsen
standig. Dies stellt auch die Fiige- und Trenntechnik vor neue Herausforderungen. Der Einsatz von Laserstrahlen
bietet dabei zahlreiche Vorteile. Mit QIROX Laser Cell prasentiert Cloos eine neue Produktlinie an Kompaktzellen

zum automatisierten Laserschneiden und -schweiBen.

Moderne Schweillverfahren bieten die Moglichkeit, Qualitat, Pro-
duktivitdt und Wirtschaftlichkeit des gesamten Produktionspro-
zesses weiter zu steigern. Insbesondere das Laserschweilen und
-schneiden wird in Zukunft noch weiter an Bedeutung gewinnen.
Das liegt vor allem an der hohen Effizienz und Genauigkeit des
Laserstrahls. Beim Laserschweifen und -schneiden werden oft-
mals viel hohere Prozessgeschwindigkeiten bei gleichzeitig bes-
serer Qualitat als bei konventionellen Verfahren erreicht. Durch
das exakte Arbeiten mit einem punktgenauen und prazisen Ener-
gieeintrag wird der Warmeeinfluss und damit der thermische
Verzug verringert. Dies reduziert zeitaufwendiges Nacharbeiten
auf ein Minimum.

Jede Laserzelle maBgeschneiderte Einheit

Mit QIROX Laser Cell hat Cloos eine umfangreiche Palette an
kompakten Laserzellen entwickelt. Dabei bildet jede Laserzelle
eine maBgeschneiderte Einheit mit aufeinander abgestimmten
Komponenten. Sie benotigen wenig Platz und lassen sich ein-
fach in jede Fertigung integrieren. Die schliisselfertigen Anlagen
beinhalten Laserschweikopf, Schutzeinrichtung, Bedientermi-
nal, Positionierer, QIROX-Roboter, einen Flachbildschirm mit

HD-Kamera zur Visualisierung sowie einen vormontierten Tech-
nikraum. Die Laserzellen sind mit einem Hightech-Diodenlaser
ausgestattet, der einen maximalen elektrischen Wirkungsgrad
bietet. Darliber hinaus zeichnet sich dieser Lasertyp durch eine
sehr hohe Verfligbarkeit, einen geringen Wartungsaufwand, eine
leichte Bedienung sowie exzellente Prozessstabilitat aus.

Die 2-Stationen-Anlagen sind mit verschiedenen Positionierer-
typen fiir unterschiedliche Werkstiicke erhiltlich und lassen
sich von auRen bestlicken. So kann der Mitarbeiter auf der ei-
nen Seite die geschweiflten Werkstiicke entnehmen, die Qualitat
der Schweifungen iiberpriifen und die Vorrichtungen neu be-
stiicken, wahrend auf der anderen Station der Schweillprozess
stattfindet. Das Resultat ist ein enormer Zeitgewinn im gesamten
Prozessablauf.

Cloos Austria GmbH
RheinboldtstraBe 15, A-2362 Biedermannsdorf

Tel. +43 2236-622-98-0
www.cloos.co.at
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Die Einpresstiberwachung EPW 500FP Uberwacht durchgéngig alle Prozesse, bei
denen genau definierte funktionelle Zusammenhange zwischen Kraft und Weg
luckenlos nachgewiesen werden missen.

Uberwachung in Echtzeit

Basierend auf der Erfahrung von Hunderten
in der Industrie installierten Einpress- und
Clinch-Uberwachungssystemen  aus  dem
TOX®-Monitoring Lieferprogramm wurde von
TOX® Pressotechnik nun als Standardldsung
die universell-flexibel anwendbare TOX®-
Einpressiiberwachung EPW 500FP entwickelt.

Konzipiert zur liickenlosen Prozessiiber-
wachung an Pressen-Arbeitsplatzen,
Stand-alone-Pressensystemen oder an
C-Biligel-/Handzangen-Stationen,  fin-
det die Prozessiiberwachung nach dem
Prinzip ,work and see” immer in Echt-
zeit statt. Genau genommen {iberwacht
die TOX®-Einpressiiberwachung EPW
500FP durchgangig alle Prozesse, bei
denen genau definierte, funktionelle Zu-
sammenhange zwischen Kraft und Weg
wie etwa bei Press-, Einpress-, Clinch-,
Fiige-, Niet- und Verstemm-Vorgangen
lickenlos und nachvollziehbar nach-
gewiesen werden miissen. Kompakt
gebaut und einfach zu bedienen, kann

der Werker jeden einzelnen Hub kon-
trollieren sowie dokumentieren und in
der Konsequenz eine reproduzierbare
Qualitat sicherstellen. Zudem sind die
Daten jederzeit als Historie abrufbar und
erlauben die liickenlose Darstellung - z.
B. Uber den gesamten Zeitraum einer
Chargenfertigung oder eines Produk-
tions-Zyklus.

Schnelle visuelle Kontrolle

Einfach zu installieren und anzuschlie-
Ren, lasst sich die EPW 500FP {iber den
Farb-Touchscreen und eine selbsterkla-
rende Menifihrung an die jeweiligen
kunden- oder prozessspezifischen An-
forderungen anpassen. Konfiguration
und Parametrierung sind direkt am Ge-
rat vorzunehmen und das mit 7" groR
dimensionierte Display erlaubt eine
schnelle visuelle Kontrolle. Fiir den ro-
busten Werkstatt- und Industrieeinsatz
ist das Gehause aus Aluminium gefertigt

und lasst sich zur ergonomischen Be-
dienung stufenlos schwenken. Bereits
in der Standard-Ausfilhrung sind fol-
gende Funktionen enthalten: Simultane
Echtzeit-Uberwachung der Einpress-/
Fligeprozesse; sofortige Informationen
iuber alle wichtigen Prozessfunktionen;
Uberwachung auf der Grundlage Fens-
ter- und Hiillkurventechnik; bis zu 128
individuelle Prifprogramme, abrufbar
per Menii oder SPS; Speicherung der
Messkurven und der Endwerte; mehre-
re Passwort-Level; 7” Farb-Touchscreen.
Zur Abrundung gibt es optionale Erwei-
terungen wie Service-Module (z. B. Fern-
wartung) und die TOX®-Auswerteeinheit
mit erweiterter Quittier-Funktion.

TOX®-Pressotechnik GmbH

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

NEU: MSF FiberLas — Prazision in 3D

Die neue Laserschneidanlage MSF FiberLas von MicroStep zeichnet sich durch
eine extrem hohe Fertigungstiefe bei geringstem Raumbedarf aus — denn sie
ermoglicht die Kombination unterschiedlicher Technologien:

‘MicroStep

Europa®

* 3D-Blechbearbeitung: bis zu 12 x 3 m + Schacht zur Rohrbearbeitung

* 3D-Rohrbearbeitung: bis 12.000 mm Lange und 500 mm @

« Automatische Korrektur materialseitiger Abweichungen von der Idealform
« Kontur-Fasenschneiden: V-, Y-, X- sowie K-Fasen

« Kalibrierstation zur Feinjustierung des Laserschneidkopfs

+ Automatische Be- und Entladung von Rohren und Profilen
» ABP®-Technologie und Scannereinheit integrierbar

MicroStep Europa GmbH | www.microstep-europa.de | Tel.: +49 8247 96294-0
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Abkantpresse mit automatisiertem
Werkzeugwechsel optimiert Biegeprozesse bei Binderberger:

Unabhéngig vom Umfang oder von der Komplexitit der Bie-
geanwendung ist die Riistzeit ein entscheidender Engpass
in der Biegeproduktivitit. Vor allem dann, wenn man wie bei
der Binderberger Maschinenbau GmbH neben der Serienpro-
duktion auch zahlreiche Prototypen in der Fertigung einpla-
nen muss, was einen haufigeren Werkzeugwechsel zur Folge
hat. Genau hier kann die vor rund einem Jahr von Schacher-
mayer gelieferte Abkantpresse ToolCell von LVD ihre Stérken
ausspielen, die mit ihrem automatisierten Werkzeugwechsel
diese unproduktive Zeit verkiirzt und dadurch die taglichen
Biegeprozesse optimiert und erheblich vereinfacht.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Die Binderberger Maschinenbau GmbH im oberosterreichi-
schen St. Georgen am Fillmannsbach konstruiert und fertigt
hochwertige Maschinen und Geréte zur Holzernte und -ver-
arbeitung. Die langjahrige Erfahrung mit holzverarbeitenden
Unternehmen, Landwirten und Forstbetrieben fliet dabei di-
rekt in die Entwicklung und den Ausbau der Produktpalette
ein. ,,Vom Riickewagen iiber Riickezangen bis hin zu Kreissa-
gen, Holzspaltern und Forderbandern fiihren wir ein umfas-
sendes und in Qualitat und Verarbeitung hochwertiges Sorti-
ment fir die Arbeit mit Holz", erldutert Geschaftsfithrer Karl
Binderberger.

Zudem werden Sonderfahrzeuge wie beispielsweise der Skor-
pion, ein Durchforstungsschlepper fiir schwieriges Geldande,
gebaut. Neben Osterreich werden die hergestellten Maschi-
nen nach ganz Europa geliefert, iiberwiegend in Lander wie

X-technik BLECHTECHNIK B/Dezember 2015



Die groBe Stérke der ToolCell
mit drei Metern Abkantlange und 135
Tonnen Presskraft ist ein automatisiertes
Werkzeugwechselsystem. (Bilder: x-technik)

Ausgestattet mit einem
Werkzeugmagazin, das im Innenraum der
ToolCell zwischen den Seitenstandern und
direkt hinter dem Maschinentisch montiert
ist, sind alle Werkzeuge unterhalb der
Hinteranschlagmodule platziert.

Der Riickewagen RW Pro von
Binderberger: Skalierbar fiir fast alle
Anwendungszwecke. (Bild: Binderberger)

www.blech-technik.at

Deutschland, Frankreich, England, Nor-
wegen und Rumanien, die sich stark im
Bereich Forstwirtschaft engagieren. Ein
umfangreicher Maschinenpark ermog-
licht einen sehr hohen Eigenfertigungs-
anteil, was der Flexibilitat und Dynamik
des oberosterreichischen Unternehmens
zugute kommt. ,Somit ist auch eine Um-
setzung neuer Ideen aus unserer Ent-
wicklungs- bzw. Konstruktionsabteilung
aber auch von Kundenwiinschen sehr
kurzfristig moglich”, zeigt sich Binder-
berger zufrieden. Jiingstes Maschinen-
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mitglied in der Blechbearbeitung ist die
Abkantpresse ToolCell von LVD, die vor
rund einem Jahr von Schachermayer ge-
liefert wurde.

Innovativer Werkzeugwechsler

Die groRe Starke dieser Maschine mit
drei Metern Abkantlinge und 135 Ton-
nen Presskraft ist ein automatisiertes
Werkzeugwechselsystem. Ausgestattet
mit einem Werkzeugmagazin, das im
Innenraum der ToolCell zwischen den
Seitenstandern und direkt hinter dem
Maschinentisch montiert ist, sind alle
Werkzeuge unterhalb der Hinteran-
schlagmodule platziert.

,Eine innovative, in den Anschlagfinger
der Maschine eingebaute Greifereinheit
ermoglicht es dem Hinteranschlag, als
Werkzeugwechselmechanismus zu fun-
gieren”, geht Robert Langthaler, Pro-
duktverantwortung  Blechbearbeitung
bei Schachermayer, ins Detail.

Klaus Binderberger bezeichnet dieses
innovative Maschinenkonzept als gera-
dezu genial und ist damit auch im prak-
tischen Einsatz hochst zufrieden:
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,Alle Werkzeugstationen werden durch
den Greifermechanismus prazise positi-
oniert. Das Einstellen der Werkzeugsta-
tionen, das beim manuellen Einsetzen
der Werkzeuge erforderlich ist, entfallt
ganzlich. Dadurch wird die Gesamtbie-
geleistung erheblich verbessert.”

Flexibel und prazise

Wahrend der Bediener die Teile fir
den Folgeauftrag vorbereitet, wechselt
die Maschine bereits automatisch und
prazise den oberen und unteren Werk-
zeugsatz. ,Das dauert je nach benétig-
ten Werkzeugen maximal bis zu einer
Minute. Da wir auch zahlreiche Proto-
typen entwickeln und bauen, war eine
Reduzierung der Riistzeiten beim Bie-
gen von groRer Bedeutung. Nun kénnen
wir sehr flexibel, schnell und problemlos
auch kleinere Auftrdge in die Serien-
fertigung einschleusen. Das ist mit ei-

Eine innovative, in den Anschlagfinger der Maschine eingebaute Greifereinheit ermdglicht es
dem Hinteranschlag, als Werkzeugwechselmechanismus zu fungieren.

Nach dem automatischen Rusten der Werkzeuge wird dem Bediener am Bildschirm
(auBerdem) angezeigt, wie das zu fertigende Teil eingelegt werden muss.

Das Easy-Form Winkelmesssystem zur Winkelliberwachung und -korrektur in Echtzeit
garantiert eine Winkelgenauigkeit vom ersten bis zum letzten Teil.

Uber die Offline-Programmiersoftware Cadman-B von LVD werden die Programme bereits in
der Konstruktionsabteilung erstellt. Der Konstrukteur, wie hier Matthias Wasner, kann bereits
im Vorfeld durch Simulation die Machbarkeit des zu biegenden Teils Uberpriifen.

ner herkommlichen Abkantpresse ohne
Werkzeugwechselsystem mit enormem
Aufwand verbunden”, ist Binderberger
voll des Lobes. Auch fiir den Bediener
selbst resultiert daraus eine groBe Er-
leichterung, da ein manuelles Hantieren
mit den Abkantwerkzeugen nicht mehr
erforderlich ist. AuBerdem ist keine Su-
che mehr nach den benoétigten Werk-
zeugen notwendig. Eine umfangreiche
Werkzeugauswahl wird in dem Werk-

Miit der ToolCell verkUrzen wir unproduktive Zeit
—_—— und optimieren unsere taglichen Biegeprozesse. Nun
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konnen wir sehr flexiboel, schnell und problemlos auch
Kleinere Auftrage in die Serienfertigung einschleusen.
Das ware mit einer herk&mmlichen Abkantpresse
ohne Werkzeugwechselsystern mit enormem
Aufwand verbunden.

Karl Binderberger, Geschéftsfiihrer
der Binderberger Maschinenbau GmbH

zeugmagazin innerhalb der Maschine
bereitgehalten. ,Bedarfsentsprechend
konfiguriert konnen zwei komplette Lan-
gen sich selbst zentrierender Oberwerk-
zeuge und funf komplette Langen der
V-Matrizen bereitgehalten werden”, so
Ernst Endfellner, Aullendienst Metallbe-
arbeitungsmaschinen bei Schachermay-
er. Sollten einmal doch Sonderwerkzeu-
ge benotigt werden, konnen diese auch
manuell geriistet werden.

Erstes Teil — gutes Teil

Durch die Automatisierung des Riist-
vorganges lassen sich auch Fehlerquel-
len beim Werkzeugeinbau vermeiden.
,+Auf der ToolCell ist es eigentlich nicht
mehr moglich, Ausschuss zu produzie-
ren. Es benotigt also keinen hochqua-
lifizierten, mit den Setup-Ablaufen bei
Werkzeugen erfahrenen Biegefachmann
mehr, um damit zu 100 % korrekte
Teile zu erstellen”, weil Binderber-
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ger aus praktischer Erfahrung. Einen
wesentliche Beitrag zu dieser ,Erstes
Teil — gutes Teil”-Genauigkeit leistet
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dariiber hinaus das bewahrte Easy-
Form Laser-Winkelmesssystem von
LVD. Die Lasertechnologie zur Winkel-

Die korrekte Abwicklung beim ersten Mal
erzielen und einfach offline ein komplexes
Biegeprogramm inklusive Werkzeugaufbau
erstellen. Cadman-B verlinkt auf inteligente Art
die virtuelle Offline-Produktionstechnik mit der
realen Welt des Biegens.

Robert Langthaler, Produktverantwortung
Blechbearbeitung bei Schachermayer

B UMFORMTECHNIK
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iberwachung und -korrektur verwen-
det Messwerte von der Vorder- und
Riickseite der Matrize, um den genauen
Wert fiir den Winkel des Werkstiicks zu
bestimmen. ,Das patentierte System
Uberpriift den Biegewinkel und iiber-
mittelt die Daten der Winkelmessung in
Echtzeit an die CNC-Steuerung, welche
diese verarbeitet und dementsprechend
die korrekte Tiefeneinstellung ausfiihrt,
um den erforderlichen Winkel zu erzie-
len. Somit passt sich die Maschine auf
materialbedingte Abweichungen - wie
Walzrichtung oder Materialdickenun-
terschiede - an und gleicht diese
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aus. Der Biegeprozess wird dabei nicht
unterbrochen und es geht keine Produk-
tionszeit verloren”, bemerkt Langtha-
ler und Binderberger ergénzt: ,Dieses
System kennen wir bereits von einer
anderen LVD-Abkantpresse, die bei uns
schon seit langerem im Einsatz ist. Es
funktioniert absolut zuverlassig und ga-
rantiert uns hochste Prazision und Pro-
zesssicherheit.”

Intuitiv und effektiv

Fir eine intuitive Bedienung sorgt
die neueste Touch-B Steuerung mit
19”-Touchscreen. Sie verfiigt iiber gra-
fische Symbole, die zur Kontrolle aller
Parameter der Maschine genutzt wer-
den konnen und einen ziigigen Betrieb
sicherstellen. Uber die Offline-Pro-
grammiersoftware Cadman-B von LVD
werden die Programme jedes einzelnen
Teils ausschliefRlich bereits in der Kon-
struktionsabteilung erstellt. ,Der Mit-
arbeiter an der Abkantpresse muss nur
noch das entsprechende Programm am
Touchscreen oder mittels Scannen eines
Barcordes am Teil aufrufen. Nach dem
automatischen Riisten der Werkzeuge

Anwender

Gegrindet wurde die Binder-
berger Maschinenbau GmbH
im Jahre 1930 als Maschinen-
schlosserei durch den GroBvater
des heutigen Firmenchefs Karl

Flexibilitat und Produktivitat gesteigert (v.l.n.r.): Ernst Endfellner (Schachermayer),
Produktionsleiter Franz Zauner und Maschinenbediener Walter Haider (beide
Binderberger), Robert Langthaler (Schachermayer).

wird dem Bediener am Bildschirm au-
Rerdem noch angezeigt, wie das zu fer-
tigende Teil eingelegt werden muss”,
beschreibt Binderberger die iiberaus
einfache und effektive Arbeitsweise.

Als wesentlichen Beitrag zur Produktivi-
tatssteigerung sieht der Geschéftsfiihrer
das umfassende Simulationsinstrument
der Offline-Programmiersoftware, die
den vollstandigen Biegeprozess dar-

Binderberger. Das erste eigene Produkt flr die Forstwirtschaft war eine Brennholz-
kreissage. Der erste Holzspalter in vertikaler Bauweise wurde 1970 als Kegelholz-
spalter mit Rolltisch konstruiert, patentiert und hergestellt. Inzwischen produziert
man in Oberosterreich Rickewagen, Holzspalter, Kreissdgen, Forderbander und
Brennholzvollautomaten. Zudem werden Sonderfahrzeuge wie beispielsweise der
Skorpion, ein Durchforstungsschlepper flr schwieriges Gelande, gebaut.

Weitere von Schachermayer

gelieferte Maschinen im Einsatz bei Binderberger:

LVD Abkantpresse PPEB-EFL 135/30

Binderberger Maschinenbau GmbH

Schroder Schwenkbiegemaschine MAK 4 3.000 x 6,0 mm
PBT Profilbiegemaschine 35 Servo PC300

Kasto Bandsdgemaschine KASTOtwin A 4x5
Weiler Universaldrehmaschine DA 210 x 1000

Fillmannsbach 9, A-5144 St.Georgen am Fillmannsbach

Tel. +43 7748-8620-0
www.binderberger.com

stellt: ,Der Konstrukteur kann bereits im
Vorfeld die Machbarkeit des zu biegen-
den Teils Gberpriifen. Somit kann sich
die Konstruktionsabteilung lange Dis-
kussionen mit dem Maschinenbediener
oder das Biegen von Probeteilen géanz-
lich sparen.” Bei der Simulation erfolgt
eine komplette Kollisionspriifung (Anm.:
bereits unter Beriicksichtigung der ent-
sprechenden Riickfederung), einschlie3-
lich samtlicher Maschinenkomponenten
sowie aller Anschlagpositionen und
Werkzeugaufbauten, Werkzeuggeome-
trien und Teilegeometrien. Zudem be-
stimmt Cadman-B-3D automatisch den
korrekten Zuschnitt eines 3D-Teils, die
Reihenfolge der Biegung, Messpunkte
und Werkzeugauswahl sowie die Dre-
hung des Teils.

Dass dadurch mit wesentlich mehr Mut
an die Konstruktion von Teilen herange-
gangen wird, ist eine duferst positive
Begleiterscheinung fiir Karl Binderber-
ger, der abschlieBend zufrieden resi-
miert: ,Mit der neuen Programmier-
software und LVD-Abkantpresse von
Schachermayer haben wir es geschafft,
die Effizienz unserer Fertigung nach-
haltig zu steigern und in der Konstruk-
tion an die Grenzen der Machbarkeit zu
gehen.”

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

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



Verdammt schnel 1’

Wir liefern Ersatz- und VerschleiB3teile fiir Ihre Laser-SchweiB3- und Schneideanlage.

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

ARNEZIDEIR
www.arnezeder.com

POWERED BY IDEAS



Vielseltigkelt steigert
Produktivitat

Getreu der Tradition, Produkte stiandig weiterzuentwickeln, bringt Prima Power eine neue Generation servoelektrischer

Stanztechnik auf den Markt. Auf der Blechexpo wurde sie in der Stanzeinheit der neuen Stanz-Laserschneidzelle Combi
Genius vorgestellt. Eine weitere traditionelle Starke von Prima Power ist das Baukastenprinzip. Daher ist die neue
Technik auch in den Hochleistungs-Revolverstanzen der Serie Punch Genius erhéltlich.
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links Als Laserstrahlquelle kommt ein Faserresonator
mit wahlweise 3 kW oder 4 kW zum Einsatz.

zept Compact Express lieferbar.

s sind zahlreiche Verbes-

serungen vorgenommen

worden, nicht nur an der
Stanzeinheit, sondern beispielswei-
se auch zur Optimierung der Er-
gonomie, sodass die Zelle Uberaus
einfach zu bedienen ist. Erganzt
wird die verbesserte Produktivitat
durch ein vollig neues Industriede-
sign. Die maximalen Blechgrofen
fiir die Revolverstanze Punch Geni-
us und die Combi Genius betragen
2.500 mm x 1.250 mm und 3.000
mm X 1.500 mm, die New Genius
ist wahlweise mit einer servoelekt-
rischen Stanzkraft von 230 kN oder
300 kN lieferbar.

Hochleistungsstanzen

Das flexible Revolverkonzept von
Prima Power ermoglicht, dass bis zu
384 Werkzeuge oder 128 drehbare
Werkzeuge gleichzeitig im Revolver
zur Verfiigung stehen. Eine neue

Option ist der Drehstempel, der
die Werkzeugwechselzeit verrin-
gert und die Anzahl der Werkzeuge
im Revolver, insbesondere die der
drehbaren Werkzeuge, erhoht. =

-

links Die Steuerung verfugt Uber einen
oder zwei Bildschirme — und da in der Zelle
vier Kameras angebracht sind, lasst sich
der gesamte Stanz- und Laserschneid-
prozess am oberen Bildschirm leicht
Uberwachen.

rechts Die L&sung erlaubt auch das Laden
von Hand, wenn es komfortabler ist.

www.blech-technik.at

rechts Die Combi Genius verbindet die Vorteile der neuen Stanz-
technik mit modernstem Faserlaserschneiden. Zur Automatisierung
des Lade- und Entladevorgangs ist das renommierte Losungskon-

MITEINERLORCH SCHWEISSEN
SIE SOGAR PRODUKTION UND
CONTROLLING ZUSAMMEN.

Die einen wollen bei einer SchweiBanlage maximale Bewegungsfreiheit,
durchdachte Technik und einfache Bedienung — die anderen legen den Fokus
eher auf maximale Produktivitat bei moglichst geringen Anschaffungs-
kosten. Lorch begeistert jeden — mit smarten Schweilésungen nach dem
SWIP-Prinzip: Smart Welding for Industry and Production. Durchdachte
Bedienkonzepte, robuste und langlebige Technik sowie maximale Flexibilitat
bei der Anpassung an das jeweilige Projekt sorgen dafur, dass Sie |hre Produkti-
vitat und Qualitat hochfahren konnen und dabei auch noch richtig Geld sparen.

www.lorch.eu

19

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich
Kristein 2, 4470 Enns

info.at@lorch.eu

LORCH

Welding solutions for the world’s smartest companies.
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Die neue Technik ist auch
in den Hochleistungs-

Revolverstanzen der Serie
Punch Genius erhéltlich.

Durch Verwendung von Spezialwerkzeugen zum Gewindefor-
men, Biegen, Rollformen, Markieren usw. kann der Wert des
Endprodukts zusatzlich gesteigert werden.

Die Positioniergeschwindigkeit der Bleche betragt 127 m/min,
die Hubgeschwindigkeit 1.000 min-1, die Drehgeschwindigkeit
250 U/min und die Werkzeugwechselzeit 0,3 s (min). Der Ver-
fahrweg in Richtung der X-Achse betragt 2.500 mm.

Modernstes Faserlaserschneiden

Die Combi Genius verbindet die Vorteile dieser Stanzleistun-
gen mit modernstem Faserlaserschneiden und steigert so die
Produktivitat des dullerst vielseitigen Konzepts der integrier-
ten Fertigung. Als Laserstrahlquelle kommt ein Faserresonator
mit wahlweise 3 kW oder 4 kW zum Einsatz. Der Schneidkopf,
der Kollimator, die Ubertragungsfaser und die Schneidpara-
meter sind so optimiert, dass sie eine laut Prima Power sehr
hohe Schneidqualitat und -geschwindigkeit gewahrleisten.

Die Steuerung verfiigt iiber einen oder zwei Bildschirme — und
da in der Zelle vier Kameras angebracht sind, lasst sich der ge-
samte Stanz- und Laserschneidprozess am oberen Bildschirm
leicht iiberwachen.

Das Programmiersystem und die Zellensteuerung von Prima
Power arbeiten perfekt zusammen und konnen mit dem ERP-
System des Betriebs verbunden werden.

Neues Easy-Access-Konzept

Das neue Easy-Access-Konzept mit beweglichem Maschinen-
tisch vereinfacht das manuelle Laden der Punch Genius mit
Blechen jeder Grofe. Die Combi Genius verfiigt serienma-
Rig uber zwei Teileklappen: eine (300 mm x 400 mm) fiir das
schnelle Sortieren kleinerer Werkstiicke und eine (800 mm x
800 mm) fiir grofere Bauteile. Von den Teileklappen gelangen

die Teile neben die Maschine, wo sie von Hand abtransportiert
werden konnen, oder auf Fordersysteme. Lieferbar ist auch
eine Teileklappe mit 500 mm x 500 mm zum Ausfordern von
Stanzteilen, wobei die Moglichkeit besteht, unter Verwendung
von Forderern eine Sortiervorrichtung zu integrieren.

Da die Forderung nach einer hochwertigen Oberflichen-
qualitat immer wichtiger wird, ist diesem Aspekt besondere
Aufmerksamkeit gewidmet worden. Das als Sonderzubehor
erhaltliche Scratch-Free-System verfugt iber vertikal verfahr-
bare, programmierbare Birsten vor dem Revolver und auch
innerhalb des Revolvers.

Automation und Sicherheit

Zur Automatisierung des Lade- und Entladevorgangs ist das
renommierte Losungskonzept Compact Express von Prima
Power lieferbar. Das neueste Modell bietet kiirzere Taktzeiten
und ist mit dem aullerst praktischen KOS-System ausgeriis-
tet, die es dem Staplerfahrer ermdglicht, die Tir mithilfe einer
Fernbedienung zu 6ffnen. Die Compact Express erlaubt auch
das Laden von Hand, wenn es komfortabler ist. Wahlweise
kann das LST-System zum automatischen Laden, Entladen
und Stapeln von Bauteilen eingesetzt werden.

Die neue Losung Easy Cover sorgt fiir die erforderliche Sicher-
heit. Es umgibt das gesamte System und schiitzt die Umge-
bung vor Streustrahlung; dennoch erlaubt die Konstruktion
das einfache Durchfiihren manueller Lade-, Entlade- und War-
tungsarbeiten.

Prima Power GmbH
IndustriestraBe 28, A-4710 Grieskirchen

Tel. +43 664-4535366
www.primapower.com
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Standardisierung
auch im Stanzwerkzeugbau

Der Messestand des osterreichischen Nor-
malienspezialisten Meusburger war auf der
Blechexpo rege besucht. Seit 2010 fiihrt das
Unternehmen Normalien fiir den Stanzwerk-
zeugbau im Sortiment, mit dem Ziel, den Stan-
dardisierungsgedanken zu etablieren. Auf der
Messe prasentierte Meusburger seinen neuen
Katalog mit Einbauteilen. Stetige Produkt- und
Sortimentserweiterungen bieten den Kunden
immer mehr Auswahl.

Der Normalienhersteller aus Wolfurt
(Vbg.) prasentierte 2010 erstmals auch
ein Sortiment fiir den Stanzwerkzeug-
bau. ,Der Gedanke dahinter ist so ein-
fach wie effizient. Durch den Einsatz von
Normalien ergeben sich Einsparungen
in allen Bereichen der Prozesskette”, so
Gerhard Krammel, Produktmanager fir
den Stanzbereich bei Meusburger. Dies
beginnt bei der schnellen und sicheren

Vorkalkulation, geht iiber den einfachen
Export aller gangigen CAD-Daten und
endet bei den kurzen Lieferzeiten.

Meusburger bietet neben verschiedenen
Stanzgestellen auch ein umfangreiches
Sortiment an Einbauteilen speziell fiir
den Stanzwerkzeugbau. Das komplet-
te Programm an Einbauteilen mit rund
7.000 Artikeln ist im neuen Katalog
~Stanzwerkzeugbau Einbauteile 2016 I
2017" auf 361 Seiten ibersichtlich zu-
sammengefasst. Der Katalog wurde erst-
mals auf der Blechexpo prasentiert. Eine
praktische Auswahlhilfe sowie techni-
sche Informationen sollen die tagliche
Arbeit fur den Anwender erleichtern.
Highlights sind Normalien zur optima-
len Fithrung von Werkzeugmodulen, Ak-
tivelemente zum Fiihren, Positionieren
und Bearbeiten von Stanzstreifen sowie

B UMFORMTECHNIK

Auf der Blechexpo traf sich bei Meusburger eine
Vielzahl von Besuchern, um sich vor Ort Uber
die Produkte und Vorteile von Normalien im
Stanzwerkzeugbau zu informieren.

Gasdruckfedern mit hochsten Qualitats-
und Fertigungsstandards.

Meusburger Georg GmbH & Co KG

KesselstraBe 42, A-6960 Wolfurt
Tel. +43 5574-6706-0
www.meusburger.com

Intelligent und an-
wenderfreundlich.
Modernste Roboter-

systeme von ABB.

Zu intelligenten Robotersystemen gehort nicht nur fortschrittliche Hard- und Software, sondern
auch ein hohes MaB an Anwenderfreundlichkeit. Wir sorgen dafiir, dass Roboter einfach zu
programmieren und zu bedienen sind. Ein Bildverarbeitungssystem verleiht dem Roboter die
Fahigkeit zu sehen, wahrend integrierte Kraftsteuerung die perfekte Bearbeitung von Bauteil-
Oberflachen verwirklicht. Standardkomponenten und -design ermdéglichen die schnelle Inbetrieb-
nahme und reduzierte Kosten. Add-Ons fir RobotStudio vereinfachen auBerdem die Program-
mierung spezieller Prozessanwendungen.

ABB AG

Tel. +43-1-60109-3720

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

Power and productivity
for a better world™
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~latzsparend,
ergonomisch
und sicher

Bei seinem imposanten Aufiritt mit gleich mehreren
Standen auf der diesjahrigen Blechexpo und Schweis-
stec prasentierte der Betriebseinrichter Apfel seine
Neu- und Weiterentwicklungen, deren Fokus auf die
Verbesserung der Ergonomie und die Erhéhung der Ar-
beitssicherheit gesetzt wurde. Unter anderem wurde der
vollautomatische Lagerturm LTL und ein neues Format
der bewahrten WKS-Werkzeugschréanke vorgestellt.

Wie bringt man 66 Tonnen, also rund drei Sattelzugladun-
gen, auf 4,5 m? Flache unter? In einen vollautomatischen
LTL Lagerturm von Apfel passen bei 7 Metern Hohe bis zu
132 Quadratmeter mit 500kg/m?2 Lagerflaiche oder eben bis
zu 66 t Lagergut.

Wahrend herkommliche Lagersysteme mit Europaletten

arbeiten, setzt Apfel verzinkte Blechwannen als Trager '-IEI 1280
ein, die sogenannten Tablare. Dadurch schafft er es, die
Lagerhohe auf bis zu 1 % des Lagerplatzes herkdmmlicher
Systeme zu reduzieren. Denn Europaletten brauchen allein
150 mm Hohe fiir das Holz. Zusatzlich miissen mindestens
100 mm Hohe fiir die Regaltrager einkalkuliert werden. In
einem LTL Lagerturm konnen bereits in der Standardaus-
fihrung stolze 132 Tablare mit einer Traglast von jeweils
500 kg untergebracht werden. Dies entspricht der Lagerfla-
che von 132 Europaletten. Da Tablare in der Standardaus-
fiihrung jeweils eine Grundflache von 1 m2 haben, kommt
man auf eine Lagerfliche von 132 m?2 bei maximaler Ge-
wichtsauslastung.
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Bei der Einlagerung von 250 kg Lagergut pro Tablar, pas-
sen sogar 264 m? Lagerflache in den Turm, da das maxi-
male Gesamtgewicht des Lagerguts 66 t betragt. Um eine
Uberlastung der Tablare zu vermeiden, wird das Gewicht
der Wannen beim Einlagern automatisch gepriift, ein Ho-
henmessgitter ermittelt die aktuelle Fiillhohe. So wird au-
tomatisch berechnet, wie viele Tablare eingelagert werden
konnen. Ein integrierter Lift bringt die Wannen dann zum
geeigneten Lagerplatz und legt sie dort ab. Das Einlagern

»
>

Durch die geringe Stellflache kann der Turm beinahe Uberall in der
Halle platziert werden, am besten direkt neben den Maschinen. E
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Ein WKS 035Set A  und dennoch innovativ: Rohmaterial,

lagert 44 Ifm Ab- . Platinen, Zuschnitte, Werkzeuge, Mus-

kantwerkzeuge bei  yor _ ginfach alles, was in der Fertigung
einer Frontbreite b ht wird ird ixal gel

von nur wenig mehr  gebrauc t wird — wird vertikal gelagert.

als einem Meter. ,Wir denken nicht in Quadrat- sondern

........................... . in Kubikmetern. In vielen Produktions-

hallen ist die Hohe ungenutzt. Indem wir

die Hohe nutzen, gewinnen wir Platz fiir

weitere Fertigungstechnologien und op-

timieren obendrein den Betriebsablauf”,

erklart Stefan Apfel, Geschaftsfihrer der

Apfel GmbH, seinen Ansatz. Alle LTL La-

gertiirme sind in 500-Millimeter-Schrit-

ten von 2,5 bis 12 Meter Hohe lieferbar.

Schaffung optimaler Betriebsabliufe

Neben der Hohe des Turms wird auch
die Flache der Tablare, die es in vier ver-

der Tablare folgt in einem Rasterabstand  Platz nach oben nutzen schiedenen Grofen gibt, optimal aus-
von nur 25 mm. Im Apfel Lagerturm genutzt. Mithilfe eines umfangreichen
steckt demnach ein intelligentes Mini- Auch das zweite Grundprinzip der Apfel  Sortiments verschraubbarer Trennwand-
Hochregallager mit Maxi-Auslastung. LTL Lagertiirme ist im Grunde einfach systeme, steckbarer Schlitzraster- =

2
PERNDORFER

MASCHINENBAU

Perndorfer Maschinenbau KG | Als einer der innovativsten Produktionsbetriebe fiir Wasserstrahlschneidan-

, i : lagen und Sondermaschinen auf héchstem Qualitatsniveau ist Perndorfer

FeiZisien o Maschinenbau KG seit vielen Jahren weltweit bekannt und fihrend. Mit einem

A-4720 Kallham [ ek Konstruktionsbiiro und jahrzehntelanger Erfahrung in Konzeption, Entwicklung

Tel. +43 (0) 7733 / 7245-0 & RN und Fertigung kann das innovative Unternehmen aus Kall-
Fax. +43 (0) 7733 / 7080 Lt e 1 ham auf eine breite Angebotspalette verweisen.

maschinenbau@perndorfer.at ; rify g Im Sondermaschinenbau erflllt Perndorfer Maschinen-
bau KG alle Anforderungen, die individuelle L8sungen
verlangen: Sondermaschineninrobuster Bauweise
unter Verwendung hochwertiger Komponenten,
die dem Kunden die gewlinschte Wirtschatftlich-
keit ermoglichen.

Nah am Kunden -

Fiihrend bei Qualitat und Technik.
Kundenwlnsche werden verlasslich, flexibel
und kompetent erflllt — vom Prototypenbau
Uber Gesamtldsungskonzepte und individuell

WSS 2D angepasste Anlagen bis hin zu Schulungen,

Beratungen vor Ort und einem 24 h-Service.
,Die Allround-L6sung” in

Kragarmbauweise (dreiseitige Zuganglichkeit) Trust in Perndorfer.
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Waéhrend herkdmmliche Lagersysteme mit
Europaletten arbeiten, setzt Apfel verzinkte
Blechwannen als Trager ein, die sogenannten Tablare.

rahmen, spezieller Werkzeughalter und stapelbarer Lager-
kasten sowie individuell zugeschnittener Schaumstoffeinsitze
sind die Lagerwannen flexibel bestiickbar. Sie konnen von der
kleinsten Schraube iiber groBe Schiitt- und Stiickgiiter bis hin
zu Zerspanungs-, Abkant- und Fraswerkzeugen, Blechplatten
und Platinen - einfach alles, was ein Produktionsmitarbeiter
fiir seinen Arbeitsplatz braucht, platzsparend und sicher auf-
nehmen und auf kleinster Flache bereithalten. Durch die ge-
ringe Stellflaiche — der kleinste Lagerturm LTL 1260 benotigt
gerade mal 3,6 m?2 —kann der Turm beinahe iiberall in der Hal-
le platziert werden, am besten direkt neben den Maschinen.

Ergonomie und Sicherheit

Da die Hohe der Tablarentnahme in 25-mm-Schritten einstell-
bar ist, kann das Be- und Entladen der Tablare ergonomisch
auf die jeweilige KorpergrofRe des Bedieners zugeschnitten
werden. Optional kann der Lagerturm mit einem ausklapp-
baren Auszug, der eine Kranentnahme fiir schwere Produkte
ermoglicht, ausgeriistet werden. Die Hubtiir der Bedienstati-
on oOffnet und schlieBt automatisch, sodass die Arbeitssicher-
heit gewahrleistet und das Lagergut vor Staub und Diebstahl
geschiitzt ist. Die zusatzliche Integration in ein Warenwirt-
schaftssystem eroffnet weitere Moglichkeiten fiir den profes-
sionellen Einsatz in den verschiedensten Branchen.

Die Tablare kénnen einfach alles, was ein Produktionsmitarbeiter
fur seinen Arbeitsplatz braucht, platzsparend und sicher
aufnehmen und auf kleinster Flache bereithalten.

T

Mithilfe eines umfangreichen Sortiments verschraubbarer
Trennwandsysteme, steckbarer Schlitzrasterrahmen, spezieller
Werkzeughalter etc. sind die Lagerwannen flexibel besttickbar.

Neues WKS-Schrankformat

Zusatzlich zu den bewidhrten WKS Werkzeugschranken in
den Hohen 1.240 und 2.140 mm wurde nun ein kompaktes
Zwischenmodell mit 1.620 mm entwickelt, das vor allem beim
Handling schwerer Werkzeuge maximale Lagerkapazitat mit
optimaler Zugriffshohe vereint. So lagert ein WKS 035 Set A
sage und schreibe 44 Ifm Abkantwerkzeuge bei einer Front-
breite von nur wenig mehr als einem Meter. Auch bei der Kon-
struktion des neuen Schrankformates war die Optimierung
von Zuganglichkeit und Ergonomie oberstes Gebot. Die Werk-
zeughalter sind fur alle Arten von Ober- und Unterwerkzeugen
geeignet und die Lagerung ist sowohl stehend wie auch iiber
Kopf moglich, was ein Umdrehen schwerer Werkzeuge tiber-
flissig macht. Wie alle WKS Werkzeugschranke ist auch der
WKS 035 im Leerzustand einfach per Hubwagen oder Stap-
ler verfahrbar, die praktischen Vertikalausziige sind einzeln
abschliefbar und verfiigen dank stabiler, mitlaufender Rader
iiber je 900 kg Tragkraft.

Apfel GmbH

Gerhart-Hauptmann-StraBe 56 D-69221 Dossenheim
Tel. +49 6221-8761-0
www.apfel-gmbh.de

X-technik BLECHTECHNIK B/Dezember 2015



INE - SKYLINE

Plasmaschneidgerate

...the new dimension in plasmacutting!

Schneidleistung: bis 60mm Stahl
fiir alle leitfahigen Metalle

Kupfer, Alu, Stahl, Edelstahl

neues Ziindverfahren
Brennerldngen -15m mdéglich

Hand- und Automatisierungsbetrieb

www.invertech.at
i

SCHWEISSGERATE

TRENN- UND SCHLEIFMITTEL ABSAUGANLAGEN
SCHWEISSZUSATZE - ELEKTRODEN AUTOGENTECHNIK

PLASMASCHNEIDANLAGEN ARBEITSSCHUTZ

ELEKTROMASCHINEN-UND ZUBEHOR TECHNISCHE SPRAYS
VERSCHLEISSTEILE (MIG-MAG, wiG, PLAsmA) TECHNISCHE GASE

SERVICE, REPARATUR, KALIBRIERUNG

INVERTECH GmbH - Hochtor 18 - 4322 Windhaag - +43 72 62 535 46 - office@invertech.at - www.inverlech.at
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Mittelschiene eines
Schock-Vollauszuges.

Innenprofil eines
Schock-Teilauszuges.

Hochgenaue Rollumformtechnik ist das Spezialgebiet von Schock Metall. 40 Jahre Erfahrung bei der Fertigung von
Kugelfiihrungen und Auszugs-Systemen sprechen fiir sich. Mit der ,,Schock Rollformtechnik“ bietet das Unternehmen
alles rund um die Entwicklung und Herstellung von Sonderprofilen als weiteres Geschéftsfeld an.

Mit kaltumgeformten Spezialprofilen kennt
man sich bei Schock Metall aus. Seit mehr
als 40 Jahren entwickelt und fertigt das
Unternehmen Kugelfithrungen, Teleskop-
schienen und Auszugssysteme fiir Anwen-
dungen in verschiedenen Branchen, von
der Automobil- bis zur Mobelindustrie.
Die dafiir bendtigten Schienenprofile wer-
den mit der speziellen , Schock Rollform-
technik” hergestellt. Diese arbeitet laut
eigenen Abgaben mit extrem engen Tole-
ranzen und garantiert dadurch exzellente
Produkteigenschaften. Das Mittelschienen-
Profil eines Schwerlast-Vollauszuges mit
gedoppelten Schenkeln fiir die Kugellauf-
bahnen profiliert Schock Metall mit einer
Genauigkeit des Laufbahnabstandes von
+ 0,02 mm. Beim Umformprozess wird im
Bereich der Kugellaufbahnen die Blechdi-
cke verandert.

Die Geradheit und Ebenheit der Schienen-
profile liegt im Bereich von 0,2 mm und
damit bei einem Wert < 1/3 der entspre-
chenden DIN-Norm. Auch der als ,,Spring-
back-Effekt” beim Trennschnitt bekannte
Kopfsprung liegt mit < 0,1 mm deutlich
unter den im Walzprofilieren tiblichen Wer-
ten. Fiir ein neu entwickeltes Auszugsprofil
setzt Schock Metall eine Rollform-Anlage

mit 28 Umformstationen ein. Die Profil-
geometrie wird hier ohne Blechdickenver-
anderung ausgeformt. Dabei werden die
gleichen Prozessfahigkeits- und Genauig-
keitswerte erzielt wie im ersten Beispiel.

Im gesamten Rollform-Prozess wird fiir die
wesentlichen Funktionsmalle ein CpK-Wert
von 1,67 erreicht, was einer Fehlerrate von
praktisch 0 ppm entspricht. Diese hohe
Prézision bildet die Basis fiir die exzellente
Laufeigenschaften und die lange Lebens-
dauer der von Schock Metall gefertigten
Kugelfithrungen. Sie ist auch eine wesentli-
che Voraussetzung fiir die Kombination mit
weiteren Funktionen wie zum Beispiel ge-
dampften Einzugssystemen. Auch die neu-
en, besonders leicht und ruhig laufenden
,Air Motion”-Auszugsmodelle basieren auf
mit dieser hohen Genauigkeit rollgeform-
ten Schienenprofilen.

Dynamischer Fertigungsprozess

Schock Metall wendet beim Rollformen ein
breites Spektrum an integrierten Prozessen
an. Dazu gehort das Vor-, Zwischen- und
Nachstanzen, Pragen, Gewindeformen,
Clinchen, Taumelnieten, Schweillen sowie
das Montieren von separat zugefithrten

Kunststoffteilen. Eigenentwickelte Hoch-
leistungs-Stanzvorrichtungen sorgen mit
kurzen Zyklenzeiten fiir eine wirtschaft-
liche Fertigung und praktisch gratfreie
Profile. Die gesamte Anlage wird dabei im
Start-/Stopp-Betrieb mit steilen Beschleu-
nigungskurven gefahren.

Mit den verfligharen Anlagen verarbeitet
das Unternehmen kaltumformbare, me-
tallische Werkstoffe mit Zugfestigkeiten
bis 1000 Mpa. Das Spektrum reicht da-
bei von kalt- und warmgewalzten Stahlen
iiber hochfeste und Dualphasen-Stahle

Schock Metall bietet seinen Kunden die kom-
plette Wertschdpfungskette, von der Machbar-
keitsstudie und Simulation der Profilauslegung
bis zum Prototypenbau und zur Serienfertigung.
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" Kassettenprofil
mit vorgestanzten
Konturen.

oder Edelstahl bis hin zu NE-Metallen wie Aluminium.
Zum Portfolio des Unternehmens gehort weiterhin die
Oberflichen-Veredelung. So wird mit der werkeigenen
.Schock Pulverbeschichtung” beispielsweise eine optisch
ansprechende Oberfliche mit Langzeit-Korrosionsschutz
erreicht. Weitere Verfahren zu Oberflachenbehandlung
umfassen bei Schock die vor allem in der Automobilindus-
trie nachgefragte kathodische Tauchlackierung (KTL) oder
die elektrogalvanische Verzinkung. Auch die Verarbeitung
von vorlackiertem oder folienbeschichtetem Grundmaterial
ist maglich, ebenso das Schleifen, Polieren oder Entfetten.

Vom Engineering bis zur Baugruppe

Schock Metall bietet seinen Kunden die komplette Wert-
schopfungskette, von der Machbarkeitsstudie und Simu-
lation der Profilauslegung bis zum Prototypenbau und zur
Serienfertigung. Dabei nutzt das Unternehmen weitere
Kompetenzen wie die Entwicklung von Kunststoff- und
Zinkdruckgussteilen sowie eigengefertigte Montagelinien
fiir die Fertigung komplett montierter und einbaufertiger
Baugruppen (ZSB). Insgesamt bietet das Unternehmen
damit ein umfassendes Angebot im Bereich Sonderpro-
file, das beispielsweise in der Automobilindustrie, im
Schaltschrankbau sowie im Bereich der industriellen
Kiihltechnik auf groRes Interesse gestofen ist. Neben der
hohen Genauigkeit in den FunktionsmaRen sind zusatzli-
che Anforderungen an die Oberflachengestaltung sowie
ein hoher Anarbeitungsgrad erfolgsentscheidende Fak-
toren im Kundenprojekt. Denn die oberste Maxime des
schwabischen Unternehmens besteht darin, Losungen
mit Mehrwert zu schaffen.

Schock Metallwerk GmbH
SiemensstraBe 1-3, D-73660 Urbach

Tel. +49 7181-808-0
www.schock-metall.de

www.blech-technik.at
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Tecna Widerstands-
schweiBmaschinen

In stationarer und Tischaus-
fuhrung, PunktschweiBzangen,
pneumatische und servomoto-
rische Roboterzangen, kunden-
spezifische Sondermaschinen
und technische Komponenten fir
das WiderstandsschweiBen, wie
Steuereinheiten, Transformatoren
und Booster.

A% _ T

TECNA

Research - Innovation - Technology

4660 6022

LASACO GmbH

Made in ltaly
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Prazisionsdosiereinheit ermoglicht
Oleinsparungen von 50 % und mehr:

SO viel wie Notig, so
wenig wie maoglich

Entwickelt zur exakten Dosierung von Umformdlen wird die
Prézisionsdosiereinheit vob Raziol in allen Bereichen der Umformung, in
denen Genauigkeit und geringe Auftragsmengen gefordert werden, bei
namhaften Kunden erfolgreich eingesetzt. Oleinsparungen von 50 % und mehr
sind keine Ausnahmen. Prézision, Reduktion und Dokumentation durch die
Prazisionsdosiereinheit ermdglichen eine vollstandige Prozesskontrolle und
Qualitatssicherung von Schmierstoff-Verbrauchsmengen.

Speziell fiir den Anwendungsfall am
Schnellstanzautomaten werden vom
Kunden fiir die Bedlung von dinnen
Blechmaterialien mit schmalen Band-
breiten exakte und reproduzierbare
Mengeneinstellungen im Nanoliter-
Bereich gefordert. Durch den Wunsch
der Hersteller nach hoherer Produkti-

Moderne Schmierstoffdosie-
rung mit der Prazisionsdosier-
einheit von Raziol.

54

vitdit bei gleichzeitig wirtschaftlichen
und umweltfreundlichen Verfahren ent-
stehen speziell in diesem Anwendungs-
fall besondere Anforderungen an die
Bedlung. Die Prazisionsdosiereinheit
von Raziol gewahrleistet laut Hersteller
einen prazisen und reproduzierbaren
Schmierstoffauftrag und ist dadurch
speziell auf die hohen Anforderungen an
die Befettung bei Schnellstanzautoma-
ten abgestimmt.

Optimale Abstimmung,
exakte Einstellung

Erfolgt die Olversorgung der Schmier-
stellen am Schnellstanzautomaten in
der Regel durch einen mit Schmierstoff
gefiillten Druckbehalter iiber ein Ventil,
geschieht die Schmierstoff-Dosierung
mit der Raziol Prazisionsdosiereinheit
iber spezielle Mikrodosierpumpen.
Dieses Prinzip hat zur Folge, dass ein
weitaus reproduzierbarer und praziserer
Schmierstoffauftrag moglich ist. Somit
ist ein exaktes Auftragen der tatsach-
lich benétigten Olmenge gewihrleistet.
Nach dem Prinzip ,,So viel wie ndtig und
so wenig wie moglich” kann das fiir die
Umformung erforderliche Ol somit kon-

trolliert und hochprazise aufgetragen
werden. ,Durch diese neuartige Tech-
nologie entsteht eine absolute Verbesse-
rung fir den Prozess ,Minimalmengen-
schmierung’, bei der ein iberaus hohes

Einsparpotenzial von iiberfliissigem
Schmierstoff moglich ist”, erkldrt Raziol
Geschéftsfiihrer Georg Gisbert Zibulla
die hohen Oleinsparungen bei seinen
Kunden.

Durch die Abstimmung der eingesetz-
ten Olmenge auf die prozessbedingt
erforderlichen Olmengen und die ex-
akte Einstellung von Auftragsmengen
je Schmierstelle ergeben sich dariiber
hinaus weitere positive Nebeneffekte.
So entfallen zum einen die kosten- und
zeitintensiven Nachfolgeprozesse fur
die Entfettung, zum anderen wird Mate-
rialausschuss reduziert und Werkzeug-
standzeiten erhoht.

Exakte Verbrauchsmengenmessung

Gleichzeitig kann mit der auf der Pra-
zisionsdosiereinheit installierten, be-
dienerfreundlichen Visualisierungs-
software nicht nur die aufzutragende
Medienmenge pro Schmierstelle einge-
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links Die Raziol-Prézisions- 9
dosiereinheit ermdglicht eine
vollstédndige Prozesskontrolle '.

und Qualitatssicherung von
Schmierstoff-Verbrauchsmen-
gen. (Bilder: Raziol)

rechts Die Raziol Prazisions- '.
dosiereinheit fiir Schnellstanz-
automaten versorgt den neuen
Raziol Rollenbandéler RB M Pr
SW optimal mit Schmierstoff.
Darliber hinaus kann die Do-

sierung von Umformdlen Gber
die Prazisionsdosiereinheit -
auch mit weiteren Rollenband- s

6lern, Minimalschmierdiisen
und Werkzeugschmiersyste-
men erfolgen.

stellt werden, sondern auch eine exakte
Verbrauchsmengenmessung dargestellt
werden. Die Dokumentation der Ver-
brauche kann fiir die Prozesskontrolle
und Qualitatssicherung der Kunden so-
mit wichtige Kennzahlen liefern. Uber

einen USB-Anschluss konnen die ent-
sprechenden Daten ausgelesen und fur
die Qualitatssicherung verwendet wer-
den. Bedient wird die Prazisionsdosier-
einheit vom Anwender mittels Touch-
pad-Bedienfeld (Beckhoff-Industrie PC).

B UMFORMTECHNIK

Raziol Zibulla & Sohn GmbH

Hagener Str. 144 — 152
D-58642 Iserlohn

Tel. +49 2374-5000-0
www.raziol.de

profilbiegen — rundbiegen

mit maschinen von Profilbiegetechnik und Davi

Cl[{) Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschaftseinheit Maschinen und Anlagen | Schachermayerstrale 2 | A-4021 Linz
schachermayer Tel. +43(0)732-6599 DW 1484 | Fax: +43(0)732-6599 DW 1444 | maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at
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Durchgangiger
Nformationsfluss und

Transparenz

Heutzutage ist fiir viele blechverarbeitende Betriebe eine optimale Produktionskette ein bedeutender Faktor fiir inre
Wettbewerbsfahigkeit. Mit dem ERP-System Ulysses der Host Software GmbH wird genau diese Durchgéngigkeit der
Prozesse unterstiitzt und es erlaubt, schnell und flexibel auf die Anforderungen im Geschaftsalltag zu reagieren sowie
stets den Uberblick relevanter Daten und Prozesse zu behalten. Wir sprachen mit den beiden Host-Geschaftsfiihrern
Jiirgen Hofbauer und Christoph Wimmer, um zu erfahren, wie mit Ulysses langfristig Kosten gesenkt und Prozesse

optimiert werden kénnen.

Das Interview fihrte Ing. Norbert Novotny / x-technik

Was sind die Starken von Ulysses?

Bei der Frage, warum sich Unternehmen
fiir unsere Software entscheiden, wer-
den iiberwiegend drei Griinde genannt:
Zum einen ist es die einfache und intui-
tive Benutzerfithrung, wodurch das Sys-
tem schnell und ohne hohem Schulungs-
aufwand im Betrieb eingefiihrt werden
kann. Zudem stellt der modulare Aufbau
von Ulysses eine ressourcenschonende
Implementierung sicher und gibt den
Unternehmen die Moglichkeit, das ERP-
System Schritt fiir Schritt auszubauen.
Des Weiteren ist die Integration von Um-
systemen wie beispielsweise CAD, CAM
oder PDM fiir viele unserer Kunden ein
entscheidender Wettbewerbsvorteil, da
sie so eine doppelte Datenhaltung und
damit teure Fehler vermeiden. Ulysses
sichert einen durchgangigen Informati-
onsfluss von der Konstruktion tiber die
Beschaffung bis hin zum Wareneingang
und der eigenen Produktion.

Welche Module bietet die Software?

Das Basismodul Office bietet die Grund-
funktionen der Auftragsabwicklung, vom
Angebot bis zur Rechnung. Vorkalkulati-

on, DMS, CRM, Lagerfiihrung, Beschaf-
fung, Betriebsdatenerfassung, Perso-
nalzeiterfassung, Produktionsplanung,
Qualitatsmanagement und Nachkalku-
lation sind einige der Erweiterungs-
moglichkeiten, die unseren Kunden zur
Verfiigung stehen. Durch die umfangrei-
chen Funktionen kann mit Ulysses wert-
volle Zeit in der taglichen Arbeit gespart
und somit der Geschéftsalltag wesent-
lich effizienter gestaltet werden.

Welche Strategien verfolgen Sie
bei der Konzepterstellung fiir den
jeweiligen Kunden?

Zunachst miissen klare und realisti-
sche Ziele definiert werden. Dabei ist
ein hundertprozentiger Riickhalt durch
die Geschaftsfihrung absolute Grund-
voraussetzung. Nachdem diese Punk-
te sichergestellt sind, erfolgt im Zuge
eines Workshops eine Aufnahme der
Ist-Prozesse. Auf Basis dieser Bestands-
aufnahme konnen wir die benotigten
Lizenzen, den Bedarf zur Installation,
Konfiguration und Schulung sowie mog-
liches Customizing sehr genau abschat-
zen. Weitere Ergebnisse des Workshops
sind dariiber hinaus die Definition des

Ressourcenbudgets, der Projektorgani-
sation sowie des Projektablaufs.

Wir stehen haufig vor der Herausforde-
rung, dass es bei unseren Kunden kei-
nen dezidierten ERP-Verantwortlichen
gibt und das Projekt von den Key-Usern
zusatzlich zur normalen Arbeitsbelas-
tung umgesetzt werden muss. In solchen
Fallen empfiehlt sich eine modulare und
agile Einfithrungsmethodik.

Fiir welche Betriebe
ist Ulysses die ideale Lésung?

Fir Unternehmen, die Transparenz in
ihren Geschaftsalltag bringen wollen.
Unsere Hauptkunden sind mittelstan-
dische Unternehmen mit einer Grofe
von 15 bis 250 Mitarbeitern. Aber auch
kleinere Betriebe mit bis zu zehn Mitar-
beitern setzen auf eine Prozessoptimie-
rung durch Ulysses, um fur zukiinftiges
Wachstum geriistet zu sein. Anderer-
seits nutzen auch Konzerne unser ERP-
System fiir Unternehmensteile wie
beispielsweise den Vorrichtungs- oder
Werkzeugbau, die in deren Konzernsoft-
ware nur mangelhaft abgebildet werden
konnen.



Unser entscheidender Wettbewerbsvortell ist die enge und partnerschaftiche Zusammenarbeit mit
unseren Kunden. Nur dadurch k&nnen wir praxisnahe und erprobte L Osungen anbieten.

Geschaéftsflihrer der Host Software GmbH

Was unterscheidet
Sie vom Mitbewerb?

Wir bieten eine praxisnahe und erprobte
Standard-Software mit Branchenfokus.
Zusatzlich stellen wir unseren Kunden
einen Werkzeugkoffer fiir Individualisie-
rungen zur Verfiigung und kénnen dank
einer modernen Softwarearchitektur
eine hundertprozentige Release-Fahig-
keit garantieren.

Abgerundet wird unser Leistungspaket
durch branchenerfahrene Berater, wel-
che die Anforderungen unserer Kunden
verstehen und mit Fokus auf den Kern-
prozess dabei helfen, die Wettbewerbs-
fahigkeit von Unternehmen weiter zu
steigern.

Was bieten Sie speziell
fiir blechbearbeitende Betriebe?

Um einen durchgangigen Prozess zu
gewahrleisten, konnen wir eine CAM-
Integration bereits schon in der Vorkal-
kulations-/Angebotsphase umsetzen.

Eine ERP-Prozessintegration von Hoch-
regallagersystemen inklusive automati-

www.blech-technik.at

AHZ Components
Produktions GmbH

www.ahz.at

m Chargenbezogene
Lagerplatzverwaltung mittels
mobiler Barcode-Scan-L&sung

= Ressourcenplanung flr Laser-
und Wasserstrahlschneidanlagen
sowie Abkantpressen

= BySoft CAM-Integration bereits in
der Vorkalkulation

SMW Metallverarbeitung GmbH

wWww.smw.cC

m |ntegration vollautomatischer
Fertigungsprozesse inklusive QS-
Dokumentationen

scher Chargenverwaltung zu verschie-
denen Herstellern ist ebenfalls moglich.
Zudem haben wir auch schon bei eini-
gen unserer Kunden die effektive Lager-
platzverwaltung mittels mobilen Funk-
barcodescannern realisiert.

= Blechfertigung auf Basis von
Ulysses-Produktkonfigurator

= Montagelinie inklusive
Seriennummer-gesicherter
Montage und
Verpackungssystem

ISW GmbH

www.isw.at

= Fertiungssteuerung flir
Blechbearbeitung und
mechanische Fertigung

= Pro-First CAM-Integration
bereits in der Vorkalkulation

= Durchgéngiges
Dokumentenmanagement
(Emails, Bestellungen,
Zeichnungen etc.)

Host Software GmbH

Simon-Redtenbacher-Platz 3
A-4560 Kirchdorf an der Krems
Tel. +43 7582-37533-0
www.ulysses-erp.com
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Diese Bild von Simufact.welding 5 illustriert die Simulation eines laser-
geschweiBten Zahnrades, eines Trégers aus dem Landmaschinenbau

sowie die Unterschale eines Achstréagers.

Simufact 6ffnet den Vorhang fiir die neue Version 5

seiner SchweiBsimulationssoftware Simufact.welding.

Zu den wesentlichen Neuerungen gehoren die AFS-
Technologie zur Auswahl des SchweiBprozesstyps mit
prozessspezifischen Voreinstellungen und die Abbildung des
WiderstandspunktschweiBens, sowohl als Prozess- als auch
als Struktursimulation im Modul Resistance Spot Welding.

\

Neu sind auch der Export und Import von SchweiBparametern,

eine effizientere Modellierung durch verbesserte
Benutzerfreundlichkeit und die Prozessoptimierung mit dem
Process Control Center (interaktives Gantt-Diagramm).

Erweitertes Anwendungsspektrum - Abbildung von WiderstandspunktschweiBen:

Simu

ationN von

Schwel3prozessen

Mit Simufact.welding 5 legt Simufact die
Grundlagen zur Einfithrung der bereits
in Simufact.forming integrierten AFS-
Technologie (Application Function Sets).
So kann der Anwender nun auch in Si-
mufact.welding iiber eine initiale Aus-
wahl von Schweillverfahrenstypen und
Anwendungsszenarien auswahlen. Je
nach Prozesstyp sind unterschiedliche,
praxisnahe Voreinstellungen - z. B. fir
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die Berechnungszeitschritte und -para-
meter — und entsprechende Werkzeuge
hinterlegt. Simufacts AFS-Technologie
zielt darauf ab, die Bedienung der Simu-
lationssoftware noch benutzerfreundli-
cher zu gestalten, bis hin zur intuitiven
Nutzung der Anwendung. Ein Ansatz,
der sich fiir Anwender im Arbeitsalltag
schnell auszahlt. Simufact hat das Anwen-
dungsspektrum der Simulationssoftware

Jens Seiderer, Produktmanager Simufact.welding

weiter ausgebaut: Mit der neuen Version
konnen Anwender zusatzliche Schweil3-
verfahrenstypen, Verfahrensschritte und
Anwendungsszenarien abbilden. Dazu
gehoren das LichtbogenschweiRen,
Strahlschweifen, das Untersuchen von
Einflissen unterschiedlicher Spannkon-
zepte und Abkiihlzeiten (Clamping &
Cooling) sowie das neue Verfahren Wi-
derstandspunktschweiflen.

Unsere Kunden aus dem Fahrzeugbau beklagen hohe Aufwande beim
Prototyping. Simufact.welding hilft ihnen, diese Aufwande erheblich zu verringern.
Mit unserer neuen Version 5 machen wir ermeut einen Riesenschritt nach vornme:
FUr Kunden und Interessenten aus der Automobilindustrie bringen wir mit der
BerUcksichtigung des Widerstandspunktschwei3ens einen echten Knuiller.

X-technik BLECHTECHNIK B/Dezember 2015



WiderstandspunktschweiBen
simulieren

Bisher hat Simufact.welding ausschlie3-
lich die Folgen der Warmewirkung des
Schweiprozesses mittels mathemati-
scher Hilfsquellen (,Ersatzwarmequel-
len”) beriicksichtigt. Auf dieser Basis
kann der Anwender sowohl Eigenspan-
nungen und Schweillverziige berechnen
als auch die Entwicklung der Werkstoff-
eigenschaften verfolgen. Man spricht
hier von der Schweistruktursimula-
tion. Mit der Version 5 geht Simufact
nun einen wesentlichen Schritt weiter
und schlieRt erstmals die Schweilpro-
zesssimulation beim Widerstandspunkt-
schweifen mit ein, um Fragen zu den
am Schweillgerat einzustellenden Para-
metern und zur Prozessstabilitat zu be-
antworten.

Stellvertretend fiir diese funktionale
Weiterentwicklung ist hier die Abbildung
des SchweiBverfahrens Widerstands-
punktschweifen im Modul Resistance
Spot Welding zu nennen - ein Verfah-
ren, das insbesondere in der Automobil-
industrie besonders stark zum Einsatz
kommt. Mit dem neuen Modul konnen
Anwender den elektrisch-thermisch-me-
tallurgisch-mechanisch gekoppelten Wi-
derstandpunktschweillprozess abbilden
— inklusive einer benutzerfreundlichen
Definition der im Raum verfahrbaren X-
und C-Schweizangen. So wird es mog-
lich, auch Verziige komplexer, wider-
standspunktgeschweilter Strukturen zu
minimieren. Neben der Berechnung von
SchweiBverziigen konnen Anwender der
Software auch Einfliisse von Beschich-
tungen und SchweiSreihenfolgen auf
den Prozess untersuchen.

Verbesserte Benutzerfreundlichkeit

Neue Schweilparameterobjekte und
eine neue Export- und Importschnitt-
stelle ermdglichen den systematischen
Aufbau von Schweifdatenbanken und
somit den Erhalt von Wissen und Kom-
petenzen, unabhidngig vom personen-
gebundenen Expertenwissen einzelner
Mitarbeiter. AuRerdem konnen kalibrier-
te Warmequellen einfacher fiir weitere

B T-LOSUNGEN

In der Automobilentwicklung wird das WiderstandspunktschweiBen eingesetzt, um
beispielsweise die B-Saule eines Autos mit einem Seitenwandrahmen zu verbinden.

Projekte iibergeben oder aus externen
SchweiBprozesssimulationen iibernom-
men werden. Neben der Einfihrung von
Prozesstypen haben die Simufact-Ent-
wickler eine Vielzahl weiterer Vereinfa-
chungen fiir den Benutzer in Simufact.
welding 5 umgesetzt. Dazu gehoren
insbesondere die Creation and Assign-
ment Wizards (Assistenten) fiir Geomet-
rien, Werkstoffe und Randbedingungen,
die eine schnellere und automatisierte
Zuordnung von Objekten zum Prozess
ermoglichen. Diese helfen dabei, die
Dateneingabe im Preprocessing zur De-
finition des Schweilprozesses ergono-
mischer zu gestalten.

Dariiber hinaus unterstiitzt Simufact.
welding 5 den automatischen Prozess-
aufbau, basierend auf einem bereits
berechneten Prozess und mit automa-
tischer Zuordnung der Berechnungser-
gebnisse. Kritisch fiir die Berechnungs-
stabilitat sind stark verzerrte Elemente.
Diese konnen in der neuen Produktver-
sion als eigene Postprocessing-Grofie
darstellt werden. Dies ermoglicht die
Identifizierung kritischer Stellen, auch
wenn der Berechnungsschritt nicht zu
Ende durchgefiihrt werden kann.

Prozessoptimierung
durch Visualisierung

Zur Visualisierung der Prozesszeiten
setzt Simufact.welding Gantt-Diagram-
me ein. Diese dienen dem Projektma-
nagement und stellen die zeitliche Abfol-
ge von Prozessschritten grafisch in Form
von Balken auf einer Zeitachse dar.

In Simufact.welding 5 wird das statische
Gantt-Diagramm zu einem interaktiven
Process Control Center (PCC), das zur
Optimierung von SchweifSreihenfolgen
und Abkiihl- und Ausspannzeiten ver-
wendet werden kann. Im PCC koénnen
zudem die angezeigten Werkzeuge und
Roboter ein- und ausgeblendet, grup-
piert und sortiert werden. Eine Ver-
gleichsfunktion und eine Exportfunktion
ermoglichen eine optimale Dokumenta-
tion von Prozessvarianten.

simufact engineering gmbh

Tempowerkring 19
D-21079 Hamburg
Tel. +49 40-790-128-000
www.simufact.de
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Die Anwendung von FE-
Simulationen ist ein effektiver
Weg zur Bestimmung
geeigneter Prozessparameter
fur Verfahren des Presshartens.

Systematische
Prozessverobesserung
dank Simulation

Die Anwendung von FE-Simulationen ist ein effektiver Weg zur Bestimmung geeigneter Prozessparameter fiir Verfahren
des Presshdirtens. AutoForm schldgt dafiir die Kombination einer thermomechanisch gekoppelten Prozesssimulation mit
einer automatisierten, systematischen Prozessverbesserung vor.

' 1
Problemprifung
¥
OKINDK?  — 2
¥ HOK
Ja
[ Newe Variante? - ¥
Vaorberaitung
Nein Variablendefinition
¥
Auswertung  ——  Berechnung
Lasungsprifung
NOK
e OK/MNOK?
YOk
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Bildquelle: Petr Nad — Fotolia.com

u den vorrangigen Zielen bei der

Konstruktion von Rohkarossen

gehort die Reduzierung des Ge-
wichts bei gleichzeitiger Verbesserung
von Steifigkeit und Aufprallwiderstand.
Durch die Einfiihrung fortschrittlicher
Konstruktionskonzepte im Leichtbau
— Form-, Struktur- und Werkstoffleicht-
bau - konnten dabei bereits beachtliche
Erfolge erzielt werden. Im Bereich des
Werkstoffleichtbaus hat sich die Ver-
wendung verschiedenartiger, metal-
lischer Werkstoffe mit spezifisch auf
den Einsatzbereich zugeschnittenen Ei-
genschaften etabliert. Insbesondere mi-
krolegierte Mangan-Bor-Stahle, die im
martensitischen Zustand Zugfestigkeits-
werte oberhalb von 1.200 MPa garan-
tieren konnen, kommen inzwischen fiir
die Verwendung einer Vielzahl von zum
Teil sicherheitsrelevanten Bauteilen
zum Einsatz. Klassische Presshartekom-
ponenten sind demnach unter anderem

1 Systematische Prozessverbesserung
kann in vier Phasen unterteilt werden:

Problempriifung, Vorbereitungsphase,

Berechnungsphase und Auswertungs-
phase.

2 Die nominale Basissimulation dient
als Grundlage aller Betrachtungen
(Ausdlinnung).

3 Platinenkontur als Design-Variable
- drei Bereiche der Platinenkontur,
die als voneinander unabhéngig und
variabel bestimmt sind.

4 Prozessfenster flr die Systemati-
sche Prozessverbesserung.

www.blech-technik.at

A-Saulen, B-Saulen, Mitteltunnel, Dach-
verstarkungen oder Schweller.

Zur Herstellung solcher Bauteile stehen
mit dem direkten und dem indirekten
Pressharten zwei inzwischen weit ent-
wickelte Verfahrensvarianten zur Verfi-
gung, deren Prozessauslegung — ebenso
wie die Bauteilgestaltung selbst — zuneh-
mend komplexer geworden ist. Um das
volle Leichtbaupotenzial der benannten
UHSS-Werkstoffklasse zu erschlieBen,
wurden zudem weitergehende Ansat-
ze wie beispielsweise Tailored Welded
Blanks, Tailor Rolled Blanks, Patchwork
Blanks oder das Tailored Tempering in
verschiedenen Ausfithrungen verwirk-
licht. Zur virtuellen Prozessauslegung
steht dem Planer nunmehr ein Opti-
mierungsalgorithmus zur Verfiigung,
der die Zeit des manuellen Losungsfin-
dungsprozesses verringert und eine Be-
wertung anhand automatisch ermittelter
Zwischenergebnisse ermdglicht.

Weitgehend automatisierter
Optimierungsablauf

Das bauteilbezogene Presshérten, wel-
ches praktisch umgesetzt werden soll,
kann vom Prozessingenieur bzw. Metho-
denplaner vollstandig mit der AutoForm-
Software entwickelt werden. Im frithen
Stadium der Untersuchungen ist die
Wahrscheinlichkeit des Auftretens von
ReiBern und Falten zu bewerten. So ist
die grundsatzliche Machbarkeit durch
sinnvolle Modifikation aller Einflusspa-
rameter zu gewahrleisten. Dabei wird
fir jede Parameterkombination ein zu-
gehoriger Simulationslauf erforderlich,
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der eine Bewertung der Tendenz der Er-
gebnisentwicklung zuldsst. Da typische
Presshartevorgange neben den iiblichen
Prozessbedingungen um thermische
EinflussgroBen erweitert betrachtet wer-
den miissen, ergibt sich ein Rahmen des
manuellen Untersuchungsaufwands,
der nur noch schwer zu realisieren ist.
Hier kann sich ein neuer, weitgehend
automatisierter Optimierungsablauf als
hilfreich erweisen. Das vorgeschlage-
ne ,Systematic Process Improvement”
kann dabei in vier Phasen unterteilt wer-
den: Problempriifung, Vorbereitungs-
phase, Berechnungsphase und Auswer-
tungsphase.

Problempriifung
und Vorbereitungsphase

Die Grundlage dieser Vorgehensweise
ist immer eine manuelle Nominalsimula-
tion, die anhand erwarteter, geeigneter
Parameterwerte fiir die Praxis definiert
wird. Das nachfolgende Interesse be-
steht nun darin, zu priifen, ob eine Er-
reichung der Prozessziele gewahrleistet
werden kann. Dafiir miissen entspre-
chende Ergebnisvariablen und zugeho-
rige Grenzbereiche bestimmt werden,
deren quantitative Auspragung als Be-
wertungsgrundlage fiir die Ergebnisse
der automatisierten Rechnungslaufe
dient. Danach kann mit der halbauto-
matischen Problempriifung, dem ,Live
Check”, begonnen werden.

Im vollstaindig automatisierten ,Live
Check” sucht und findet die Software
Bereiche im Bauteil, die den zuvor be-
stimmten ,gut”-Kriterien fir das =
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Ergebnis nicht entsprechen. Der Pro-
zessingenieur kann im weiteren Verlauf
entscheiden, welche Problembereiche
fiir eine weitere Betrachtung relevant
sind — er muss diese dann aktiv auswah-
len. Im gewohnlichen Anwendungsfall
zeichnet sich eine Reihe von Problem-
bereichen ab, die durch eine sinnvoll
herbeigefiihrte Prozessparametervaria-
tion eliminiert oder zumindest minimiert
werden kann.

In der Vorbereitungsphase nimmt der
Prozessingenieur die Auswahl der Pa-
rameter vor, die einen vermeintlich gro-
Ren Einfluss auf die Erreichung der be-
reits definierten Prozessziele haben und
gleichzeitig im ausreichenden MalR ge-
staltbar sind. Neben geometrischen Gro-
Ren der Platine, wie z. B. Abmessungen
und Radien der verwendeten Platine,
konnen das auch rein prozessbezogene
EinflussgroRen wie Transportzeiten oder
Dauer des Kontakts mit dem Umform-
werkzeug sein. Diese Parameter der
urspriinglich nominalen Berechnung
werden nun als Variablen mit zugehori-
gen Grenzbereichen in die Betrachtung
eingefihrt.

Berechnungs- und Auswertungsphase

Auf der Grundlage des in der Vorberei-
tungsphase festgelegten Variablenum-
fangs beginnen die Berechnungen der
Analyse. Die Software generiert automa-
tisch eine Reihe von Einzelsimulationen
— die sogenannten Realisationen. Jede
Realisation reprasentiert dabei eine ei-
gene Kombination der vorher festgeleg-
ten Variablen in ihren Grenzbereichen.
Eine tiefere Kenntnis in Bezug auf den
Einfluss der Einzelvariablen auf ein er-
wartetes Gesamtergebnis ist nicht erfor-
derlich. Die Berechnung der Realisati-
onen erfolgt vollautomatisch und bildet
die Voraussetzung fiir die Auswertungs-
phase.

Die vorher in der Problempriifung er-
mittelten Problembereiche werden fiir
die Uberblicksergebnisdarstellung der
gesamten Analyse beriicksichtigt. Jede
festgelegte Variable und ihr Grenzbe-
reich wird nun optisch durch einen far-
bigen Balken reprasentiert. Durch die
unterschiedliche Farbgebung des Bal-

»Variation* auf die Ergebnisvariable ,Hardness HV*.

Optimiertes, fehlerfreies Bauteil.

kens werden drei verschiedene Katego-
rien — Griin, Grau, Rot — unterschieden.

Diese Kategorisierung gibt an, inwie-
weit die Beeinflussung einer definierten
Variablen zur Auflosung der Problem-
bereiche beitragen kann. Dabei konnen
fiir die Darstellung in dieser Phase be-
stimmte Problembereiche einbezogen
oder ausgeschlossen werden — die Mog-
lichkeiten der Erfiillung der Zielkriteri-
en sind in einer Oberfliche gesamthaft
dargestellt. Um das noch zu vereinfa-
chen, bietet jeder Balken eine ,Schie-
ber-Funktion” an. So konnen einer oder
mehrere gewiinschte Variablenwerte in
den vorgegebenen Grenzbereichen di-
rekt eingestellt und die Auswirkungen
auf das Endergebnis im Hinblick auf
das Erfiillen der Zielkriterien zeitgleich
ermittelt werden. Eine Vielzahl der am
Bauteil abbildbaren Zusammenhinge,
wie beispielsweise der ,Dominant Vari-
able”, des ,Influence” der Design Varia-
blen oder aber der ,Variation” auf eine

Ergebnisvariable, stellen weitere Ent-
scheidungshilfen dar.

Mittels der Kombination einer thermo-
mechanisch gekoppelten Umformsimu-
lation mit der systematischen Prozess-
verbesserung kann das Optimum fiir
das untersuchte Presshirteverfahren
ermittelt werden. Dabei werden nicht al-
lein die thermischen Prozessparameter
schnell und automatisiert optimiert. Es
werden auch Idealwerte fiir die geomet-
rischen Platinenabmessungen ermittelt,
welche die Durchfiithrung des Umform-
prozesses fiir ein fehlerfreies Bauteil er-
moglichen.

AutoForm Engineering Deutschland
GmbH Technologie Zentrum

Emil-Figge-Str. 76-80
D-44227 Dortmund
Tel. +49 231-9742-320
www.autoform.de
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Das neue STOPA
COMPACT I
bietet gegen-
Uber seinem
Vorganger mehr
Palettenplatze
bei gleichem
Lagervolumen, da
durch reduzierte
obere und untere
AnfahrmaBe je
Regalblock meist
zwei Lagerfacher
hinzugewonnen
werden.

/weil BBG in einer Gasse

Durch den Einsatz von zwei Regalbediengeriten hat Rika in Micheldorf (00) die Leistung ihres
STOPA COMPACT Il Automatiklagers nahezu verdoppelt und zugleich Redundanz geschaffen.

Die zwei Regalbediengerate fahren in der-
selben Gasse. Da sie jeweils von einer ei-
genen SPS gesteuert werden, sind sie in
der Lage, ihre Auftrage unabhangig vonei-
nander abzuarbeiten. Dabei konnen beide
RBG praktisch alle 1.072 Lagerplatze in
demca.73mlangen, 6,5mhohenund5,5m
breiten System bedienen. Ausgenommen
sind allein die auBeren der zweireihig
angeordneten Regalblocke, die an jedem
Gassenende nur eines der RBG erreicht.
Eine Losung mit zwei RBG hat die Rika
Blechkomponenten GmbH hauptsachlich
wegen der annahernd doppelten Leistung
und der Redundanz gewahlt. Die deutlich
starkere Performance beim Bereitstellen
von Blechen benotigt man vor allem in der
Tagesschicht, die sehr hohe Verfiigbarkeit
rund um die Uhr in teilweise mannarmen
oder mannlosen Schichten.

Seit der Investition in das von Stopa ge-
lieferte Lager wird anders als beim friihe-
ren Staplerverkehr kaum noch Material
beschiadigt — stattdessen aber die Sicher-
heit erhoht. AufRerdem braucht Rika
jetzt splrbar weniger Zeit zum Risten,
weil die angebundenen Maschinen au-
tomatisch Tafeln anfordern. Restbleche,
Halbfabrikate und Restgitter schickt der
Betreiber — abgesehen von drei Anlagen,
von denen er die Teile manuell entnimmt
—in das System zuriick.
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Energieeffizienz als Highlight

Das neue STOPA COMPACT II bietet ge-
geniiber seinem Vorgdanger mehr Palet-
tenplatze bei gleichem Lagervolumen,
da durch reduzierte obere und untere
Anfahrmafle je Regalblock meist zwei
Lagerfacher hinzugewonnen werden. Ein
weiteres Highlight des Automatiklagers
ist sein durchdachtes Energiemanage-
ment. So lasst sich generatorische Ener-
gie, die beispielsweise beim Senken der
Traverse entsteht, iiber eine Zwischen-
kreiskopplung direkt fiir den Fahrwerks-
motor verwenden. Rika nutzt auch die
optionale Riickeinspeisung der generato-
rischen Energie ins Versorgungsnetz. Zur
Energieeinsparung tragt ebenso bei, dass
Stopa heute eine kompaktere Traverse
und statt eines schweren Antriebsmotors
zwei leistungsfahige, leichte Getriebemo-
toren einbaut und so das Gesamtgewicht
um etwa eine halbe Tonne verringert.

Prozesssicherheit als Notwendigkeit

Durch die Mdglichkeit, die RBG variabel
beschleunigen zu konnen, ldsst sich ein
Verrutschen des Materials verhindern
und somit die Prozesssicherheit stei-
gern. Als Grundlage dafiir dienen Redu-
zierwerte, die Rika in den betreffenden
Artikelnummern hinterlegt. Bei nicht

rutschgefahrdeten Blechen oder leerem
RBG arbeitet das System dagegen mit
der maximalen Beschleunigung. Zudem
laufen die 720 Flachpaletten — auf denen
das Unternehmen Tafeln im GroR-, Mit-
tel- und Kleinformat bis zu einer Nutzlast
von jeweils bis zu 3.000 kg lagert — ge-
dampfter als in der Vorgangergeneration.
Dadurch profitiert der Betreiber von ex-
akteren Positionierungen.

Das STOPA COMPACT II, ausgelegt fiir
verschiedene Beladehohen, ist bei Rika
Anfang November 2013 in Betrieb ge-
gangen. Bis Marz 2014 hat der Hersteller
acht Blechbearbeitungsmaschinen ange-
bunden. Angesichts der zahlreichen An-
lagen ist die Entscheidung auch deshalb
fiir diese Losung gefallen, weil es zwi-
schen Stopa und Trumpf keine Schnitt-
stellenprobleme gibt. Uberdies kann Rika
mithilfe des Lagers alle Termine halten
— d. h., die Kunden kaufen neben einer
hohen Produkt- zugleich eine entspre-
chende Lieferqualitat.

Stopa Anlagenbau GmbH

IndustriestraBe 12

D-77855 Achern-Gamshurst
Tel. +49 7841-704-0
www.stopa.com
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Noch mehr Lagerkapazitat
fur Bleche und Langgut

Wirtschaftliche Bevorratung plus flexibles Hand-
ling von Blechen, Langgut und mehr — der BASIC
Tower Extended von Remmert ermdglicht beides.
Als Variante des BASIC Towers bietet die 2-Turm-
version des leistungsstarken Systems noch mehr
Lagerkapazitat. So sorgt der zweite Turm fiir eine
Erweiterung der Lagerfldche in die Breite, was
gerade bei niedriger Deckenhdhe des Lagers von
Vorteil ist.

Der Remmert BASIC Tower Extended
eignet sich fiir die Lagerung unterschied-
licher Lang- und Flachgiiter wie Blech-
zuschnitte oder Paletten — und das alles
in einem System. Die Bereitstellung des
Materials kann optimal an die entspre-
chenden Anforderungen angepasst wer-
den. Zum einen lasst sich das System
dank raumoptimierter Bauweise einfach
integrieren und zum anderen bringt der
Stationswagen das Material in jede ge-

wiinschte Richtung. Dies geschieht je
nach Kundenanforderung halb- oder voll-
automatisch.

Mit dem Warehouse-Management-System
PRO WMS der Friedrich Remmert GmbH
wird die effiziente Lagerlosung einfach an
iubergeordnete HOST-Schnittstellen ange-
schlossen. ,Auch die Extended-Variante
des BASIC Towers ist insbesondere fiir
die Bediirfnisse kleiner und mittelstandi-
scher Unternehmen ausgelegt”, erklart
Matthias Remmert, Geschéftsfilhrer der
Friedrich Remmert GmbH. , Werden nur
geringe Mengen bevorratet und wenig
Bearbeitungsmaschinen bedient, bietet
das System dennoch maximale Flexibilitat
— und das bei einer Reduzierung der La-
gergrundfliche um bis zu 70 %.” Ebenso
werden die Materialzugriffszeiten deutlich
verkiirzt und die Produktivitat der indirekt

B AUTOMATISIERUNG

Als Variante des BASIC Towers bietet die
2-Turmversion des leistungsstarken Systems
noch mehr Lagerkapazitat.

angeschlossenen Bearbeitungsmaschinen
um 80 % erhoht.

Friedrich Remmert GmbH

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

... mehr als 60 Jahre
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Beste Sicht auf die Schweil3naht

Der neue Schweilerschutzhelm Aristo
Tech HD von Esab wurde fiir den pro-
fessionellen SchweiBer konzipiert, der
den besten Schutz und die beste Per-
formance wiinscht, wobei HD fiir ,High
Definition” steht. Die neue Leichtge-
wicht-Helmschale und das ergonomisch
geformte Kopfband bieten maximalen
Komfort, auch dann, wenn iber einen
langeren Zeitraum geschweillit wird.
Der Aristo Tech HD bietet die neues-

te digitale Technologie (1/1/1/1), ein
groRes Sichtfeld und ein internes LCD
Display. Er kann mit einer Frischluftein-
heit, einem Kopfschutzhelm und/oder
mit Gehorschutz kombiniert werden.
Der Schweiller hat die volle Kontrolle,
um seine Schutzstufe, Empfindlichkeit
und Verzogerung passend zu seiner
Schweilanwendung einzustellen.

H www.esab.de

Hochdruckpumpe mit sechs Zylindern

OMAX, Anbieter von Prazisions-Was-
serstrahlschneidanlagen, bietet mit der
EnduroMAX 75 KW eine 6-Zylinder-
Hochdruckpumpe fur hohe Schneidge-
schwindigkeit und Leistung bei gleich-
zeitig extremer Laufruhe an. Zwei
phasenverschobene 3-Zylinder-Kolben-
pumpen in einem Gehduse werden von
nur einem Elektromotor bedient. Der Vo-
lumenstrom wird {iber die Drehzahl auto-
matisch geregelt, egal ob mehrere Kopfe

parallel arbeiten oder volle Leistung auf
einem der verfiigbaren 5-Achs-Kopfe ab-
gerufen werden soll. Der hohe Wirkungs-
grad von rund 90 % bleibt auch bei den
6-Zylinder-Direktpumpen bestehen.
Uber die 6-Zylinder-Technologie wird der
Wasserstrahl noch einmal homogener,
was dem Schliffbild an der Schneidkante
entsprechend zugute kommt.

H www.innomaxag.de

FUr das Schweil3en in Rohren

Kjellberg bietet fir die WIG-Hochleis-
tungstechnologie InFocus den Brenner
InFocus T500 IN mit einem um 90° ab-
gewinkelten Brennerkopf an. So wird
das Schweilen in Rohren ab einem In-
nendurchmesser von 40 mm moglich.
Kjellberg hat bereits Brenner in den Leis-
tungsklassen 500 A und 1000 A in gera-
der Ausfithrung im Angebot. Besonders
die kompakte Bauform des Brenners In-
Focus 500 hat sich beim Schweilen mit

beschranktem Zugang zur Schweifinaht
vielfach bewahrt. Dieser Vorteil wird mit
dem neuen Brenner nun weiter ausge-
baut. Die speziellen Eigenschaften des
hochfokussierten Lichtbogens machen
die SchweiRbrenner zu Tragern der
InFocus-Technologie. Die definierte Po-
sition der Katodenspitze sichert zudem
einen gleichbleibenden TCP.

H www.kjellberg.de
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Stufenlos einstellbarer Streifeneinlauf

Zwei modulare Streifeneinlauf-Varian-
ten sind nun bei Meusburger erhaltlich.
Die verschiedenen Einstellmoglich-
keiten von Streifenbreite und -hub er-
lauben den flexiblen Einsatz an unter-
schiedlichsten Stanzwerkzeugen. Der
Streifeneinlauf E 5620 ermoglicht durch
die einseitig gefederte Fiihrungsrolle
eine spielfreie Fithrung fiir Breiten von
18 bis 82 mm. Die Federkraft kann mit-
tels Systemdruckfedern eingestellt wer-

den. Beim Streifeneinlauf E 5622 wird
der Stanzstreifen durch vier Nadellager
vorzentriert. Die stufenlos verstellba-
ren Fiihrungsleisten konnen wie beim
E 5620 flexibel fiir Streifenbreiten im
Bereich von 18 bis 82 mm eingestellt
werden. Der Befestigungsflansch E
56204 dient zur Montage und Demonta-
ge am Werkzeug.

B www.meusburger.com
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Apfel - der Betriebsausstatter fiir

»

In 500 mm
Schritten
von 2,5
bis iiber
12 Meter
Hohe
lieferbar
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ABI Arbeitsinsel

SchweiBarbeitsplatz Gesamtgewicht

Apfel GmbH
Gerhart-Hauptmann-StraBBe 56
www.apfel-gmbh.de D-69221 Dossenheim/Heidelberg
Tel. +49 (0) 6221/8761-0
info@apfel-gmbh.de Betriebseinrichtung die passt

Angegebener Preis versteht sich netto ab Werk, zzgl. gesetzlicher MwsSt., Kosten fir Transport und Installation nicht enthalten. Anderungen vorbehalten.




