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HeilBer Messefrunling

Nach den im April erfolgreich abgehaltenen Fachmessen Tube + wire und Paint-
expo geht es bereits im Mai bzw. Juni ohne Pause mit Spezialmessen weiter, die
fiir blechbearbeitende Betriebe aus Osterreich durchaus interessant sein kénnen.
Von 31. Mai bis 2. Juni in Stuttgart demonstrieren rund 200 Aussteller der Lasys
Einsatzmoglichkeiten des Lasers in der Materialbearbeitung. Besucher haben die
Gelegenheit, sich mit erfahrenen Experten ausgiebig iiber ihre taglichen Prob-
lemstellungen zu unterhalten und neue Ideen sowie Losungswege zu finden.

Parallel werden am gleichen Messegeldnde weitere Fachmessen durchgefiihrt:
die parts2clean, Fachmesse fiir Bauteil- und Oberflichenreinigung, sowie die
08&S, Fachmesse fiir Oberflichen und Schichten. In der Blechbearbeitung spielen
aufgrund der kontinuierlich steigenden Kundenanforderungen saubere Oberfla-
chen eine immer wichtigere Rolle, beispielsweise als notwendige Voraussetzung
fiir Beschichtungsverfahren. Auch fiir die Laser-Materialbearbeitung hangt das
Ergebnis haufig von einer sauberen Oberflache ab. Diese Tatsachen sprechen
eindeutig fiir einen Erfolg dieses Dreigespanns. Wer sich fiir Stanztechnologie,
Werkzeuge und stanztechnische Produkte , state of the art” interessiert, ist von
21. bis 23. Juni auf der Stanztec in Pforzheim bestens aufgehoben.

Die in diesem Friihling einzige in Osterreich stattfindende Fachmesse fiir die
metallbe- und verarbeitende Industrie ist die Intertool. Vom 10. bis 13. Mai stehen
in Wien Werkzeugmaschinen fiir die trennende und umformende Werkstiickbe-
arbeitung sowie Einrichtungen, Verfahren und Systeme entlang der Prozesskette
im Fokus. Uber 200 Aussteller niitzen die Intertool als eine Prisentationsplattform
fiir ihre bewahrten und neuen Produkte sowie als Branchentreffpunkt.

Fir Fullball-Fans lockt ein besonderes Highlight gleich am ersten Messetag in
die Halle B (Messestand 0304). Marcel Koller, der Teamchef der osterreichischen
Nationalmannschaft, wird live zu Gast sein. Neben einem informativen Talk und
Autogrammen konnen Fachbesucher ihr fuballerisches Talent bei einem ge-
meinsamen TorwandschieBen mit dem Profitrainer unter Beweis stellen.

Gewinnspiel: Wer wird Europameister?

Auch wir haben uns fiir die FuRball-Besessenen unter Ihnen etwas Besonderes
einfallen lassen. Als Beilage finden Sie in der aktuellen Ausgabe einen detaillier-
ten EM-Spielplan im A2-Posterformat zum Aufhangen und Mitprotokollieren.
Inklusive Gewinnspiel ,,Wer wird Europameister?”: Unter den richtigen Europa-
meister-Tipps wird ein iPad Air verlost. Einfach mittippen auf
www.x-technik.com/em2016. Viel Glick.
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Das A und 0 in der Prozesskette Blech:

Helden der Flexibilitat

Helden der Flexibilitat

Coverstory. Egal ob Biege-, Stanz-, Schneid- oder SchweiR-
vorgange — die Erwartungen von Anton Paar ShapeTec an
die Trumpf Maschinen wurden noch nie enttauscht.

Leistungsfahig und bedienungsfreundlich

Energieeffizient. Die Laser Genius, das Paradepferd von Prima
Power im Bereich der 2D-Faserlaserschneidtechnik, zeichnet sich
aus durch Prazision und Wirtschaftlichkeit.

Tuning fiirs Laserschneiden

Online-Service. Ohne den ByOptimizer von Bystronic verliert der
Anwender bei jedem Auftrag Geld, weil er seine Teile nicht optimal
aufs Blech bringt.

Vom Mini Cooper zur Rakete

Variabilitat und Agilitat. Mit der neuen MasterCut Plasmaschneid-
anlage von Microstep kann Neuschmid schneller und flexibler
produzieren.

Wasserstrahl sichert Flexibilitat

Materialvielfalt. Um die Flexibilitat zu wahren, setzt Dobetsberger
beim Materialzuschnitt neben dem Laserschneiden auf die Wasser-
strahlschneidtechnologie.

Trouble Shooter in Rekordzeit

Lohnschneiden. Dank der richtigen Wasserstrahlschneidanlage
von STM machte sich Osjet in Rekordzeit einen Namen als Trouble
Shooter und Prototypenspezialist.
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Variabilitat und Agilitat

Vom Mini Cooper
zur Rakete

Wasserstrahl
14 sichert Flexibilitat
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Ausklinkroboter steigert Produktivitét
Brennen. Die neue Klink-Anlage bei Biihler erganzt die Stahlbearbei-
tung durch seine vielfdltigen Moglichkeiten in vorbildlicher Weise.

SCHWEISSTECHNIK

Produktivitatssteigerung dank SchweiBroboter
Schweillautomatisierung. Die Albert Biebl GmbH macht mit der
Investition in eine Roboteranlage bei der SchweiRfertigung von
Rohren einen grofen Schritt vorwarts.

Roboter schweiBt , Allesfresser*

Arbeitsablaufe optimiert. H§G hat eine neue Cloos-Roboteranlage
zum automatisierten Schweiflen von Schneckenverdichtern fir
Entsorgungssysteme in Betrieb genommen.

Stérker im Wettbewerb

Kosten reduziert. Seit der Einfiihrung der neuen EWM-Prozess-
variante forceArc puls konnte Mesa deutliche Einsparungen in
puncto Arbeitszeit erzielen.

STANDARDS: 3 Editorial, 6 Aktuelles,
74 Firmenverzeichnis | Impressum | Vorschau.
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.. fiir SchweiBer iiberall auf der
Welt! Vorsprung in der Schweiftechnik
UMFORMECHN | K 66 - 67 kommt von ABICOR BINZEL. Innovative

Brennertechnologie, die begeistert! Fir
nahezu alle Werkstoffe, Werkstiicke und

Druck auf dicke Bleche Aufgaben hat ABICOR BINZEL genau
Neuausrichtung. Fiir mehr Flexibilitat bei der Verarbeitung den! SchweiB-oder Schneidbrenner, der
groRformatiger Bleche sorgt bei framag eine neue LVD-Ab- dafiir erforderlich ist. Luft- oder fliissig-
kantpresse von Schachermayer. gekihlt. Fir den manuellen und auto-

matisierten Einsatz. Dazu umfangreiches
Abkanten und Umformen im Kompaktformat Zubehdr sowie Roboter-Peripherie-Systeme.
Mehr Freiheiten. Mit der Abkantpresse G-Bend Plus des
Boschert-Partners Gizelis konnen Blechteile mit Kantenldnge
bis 3.300 mm umgeformt werden.

Jetzt informieren!

OBERFLACHENTECHNIK 68 - /3

Mehr Leistung fiir schnellen Arbeitsfortschritt
Leichtgewicht. Die neuen Compact-Winkelschleifer von Fein
vereinen hohe Leistung mit kompakter, ergonomischer Bauform.

NACHGEFRAGT

BINZEL=

Stahlservice plus

Interview. Welche neuen Servicekonzepte der Stahlhandel
zurzeit erarbeitet, erlautert uns Bernd Seibold, Geschaftsfiihrer
der Giinther + Schramm GmbH.

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a

A-5020 Salzburg

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

www.binzel-abicor.at
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Sieghard Thomas
wurde zum
Geschaftsfluhrer
der Carl Cloos
SchweiBtechnik
GmbH bestellt.

Neuaufstellung
der Geschaftsfuhrung

Sieghard Thomas ist neuer Geschaftsfiihrer der Carl Cloos
SchweiBtechnik GmbH. Der langjahrige Prokurist leitet seit
Mitte Mdrz gemeinsam mit Geschéftsfiihrer Gerald Mies die
Aktivitaten der SchweiBspezialisten mit Hauptsitz in Haiger.

Sieghard Thomas verfiigt iiber umfangreiche Er-
fahrungen in den Bereichen Robotik und SchweiR-
technik. Zuletzt war er Leiter Materialwirtschaft
bei Cloos in Haiger und Geschaftsfiihrer des Cloos-
Tochterunternehmens Cloos Electronic GmbH
in der Schweiz. Insgesamt ist er seit mehr als 40
Jahren in verschiedenen Positionen und Unterneh-
mensbereichen fiir Cloos tatig. ,,Gemeinsam mit
den Mitarbeitern am Stammsitz in Haiger sowie
mit unseren weltweiten Tochter- und Partnerunter-
nehmen mochten wir die Technologiefithrerschaft
von Cloos in der Schweitechnik national und in-
ternational weiter ausbauen”, erklart der neue Ge-
schaftsfiihrer.

H www.cloos.de

INvestition in die Zukunft

Boschert setzt mit dem Investment in einen neuen Hallenkomplex auf
»,Nachhaltigkeit der anderen Art“: Seit Kurzem befindet sich die neue
Halle 6 im Bau, die kiinftig ein neuartiges Test- und Revisionszentrum fiir
Boschert und den Kooperationspartner Gizelis sein wird.

Die Halle mit rund 500 m? Nutzflache dient in erster Linie
der Aufarbeitung und dem Dauertest von gebrauchten bzw.
in Mechanik, Antrieben und Steuerungen revidierten Ma-
schinen. Peter Kunz, geschéaftsfilhrender Gesellschafter: ,, Ge-
schatzte 95 % aller jemals von Boschert gebauten und in alle
Welt gelieferten Maschinen verrichten heute noch zuverlas-
sig ihre Arbeiten. Teilweise sind die Maschinen 40 Jahre und
mehr im Einsatz und haben technisch-mechanisch betrachtet
noch lange nicht ausgedient. Deshalb bieten wir ein abge-

stuftes Modernisierungspaket, um die Maschinen wieder auf

den neuesten Stand bringen zu konnen. Wenn man so will, ist

Der Lasercutter SP3000 wurde
mit dem iF Design Award in der
Kategorie ,Product” ausgezeichnet.

Trotec gewinnt
iF Design Award

Kiirzlich erhielt Trotec einen der renommiertesten internationalen
Industriedesignpreise verliehen: Der GroBformat-Lasercutter SP3000
wurde mit dem iF Design Award in der Kategorie ,,Product” ausge-
zeichnet.

Der SP3000 ist der groRte Lasercutter innerhalb einer Se-
rie von Laserschneidmaschinen fiir die industrielle Bearbei-
tung von Acryl, Holz oder Textilien. Einige neue technolo-
gische Entwicklungen zeichnen das Gerat aus: Durch das
eigenstandige und offene Design des V-formigen Korpers,
ist die Bearbeitungsflache von 2,2 x 3,2 m von allen vier
Seiten leicht zuganglich. Das erlaubt schnelles und ergono-
misches Be- und Entladen sogar wahrend der Bearbeitung.
,Der Kundenutzen hat fiir uns oberste Prioritit bei der Pro-
duktneuentwicklung. Schnellere Bedienbarkeit oder erhchte
Ergonomie schaffen effizientere Arbeitsablaufe und damit
Profitabilitat fir unsere Kunden. Dass wir jetzt den iF Award
gewonnen haben, freut uns sehr”, erlautert Dr. Andreas
Penz, Geschéftsfithrer von Trotec.

H www.troteclaser.com

Beim symbo-
lischen Spa-
tenstich fir
die neue Halle
6: die beiden
Geschéafts-
fUhrer Peter
Kunz (links)
und Manuel
Lang (rechts)
zusammen
mit Auszubil-
denden. (Bild:
Boschert).

das in der Praxis gelebte Nachhaltigkeit, denn die Maschinen
lassen sich nach Revision wieder auf Jahre hinaus wirtschaft-
lich betreiben.”

B www.boschert.de
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Gelungener Branchentreff

Am 09. und 10. Mérz veranstaltete der 6sterreichische Normalienhersteller
Meusburger erneut einen seiner gefragten ,Branchentreffs Stanzwerk-
zeugbau“. Die innerhalb von drei Tagen ausgebuchte Veranstaltung bot,
neben einem spannenden Vortragsprogamm, auch eine sehr gelungene

Abendveranstaltung. Wihrend
der Be-
Nach kurzem Empfang und BegriiRung von Seiten Meusbur- triebsflh-
ger bot der Normalienspezialist aus Wolfurt den Fachbesuchern rung gab
ein praxisorientiertes und spannendes Vortragsprogramm. Bei gzr:/elil_ o

einer knapp zweistiindigen Betriebsfiihrung durch die Produk-
tions- und Lagerhallen gestattete Meusburger zudem exklusive
Einblicke in seine Fertigungsprozesse. Nach der hochwerti-
gen Vortragsreihe wartete auf die zahlreichen Teilnehmer der
Abendveranstaltung noch ein spannender Abschluss. Zuerst
die gemeinsame Fahrt ins nahegelegene Lingenau zur Besich-
tigung des Bregenzerwélder Kasekellers, welcher direkt gegen-
iiber dem neu entstehenden Meusburger-Werk liegt. Anschlie-

Rend fanden sich alle Besucher zum gemiitlichen Ausklang bei
einem fantastischen Meni im Gasthaus Adler in Schwarzenberg
ein. Die Besucher zeigten sich begeistert und genossen den
Branchentreff noch bis in die spaten Abendstunden.

B www.meusburger.com

Unabhdngig davon, ob es sich um sehr anspruchs-
volle oder eher einfache Reinigungsaufgaben han-
delt — die partikuldre und filmische Sauberkeit von
Bauteilen und Oberfléchen ist ein entscheidendes
Kriterium fiir die Qualitat nachfolgender Prozesse
sowie des fertigen Produkts. Die parts2clean hat
sich hier als die weltweite Informations- und Be-
schaffungsplattform etabliert.

Die parts2clean
bietet wertvolles
Know-how zu unter-
schiedlichen Themen
entlang der Prozess-
kette Bauteil- und
Oberflachenreini-
gung. Es verwundert
daher nicht, dass sie
von den Anbietern
der Branche als
Pflichtveranstaltung
gesehen wird.

,Der Anteil an Entscheidern ist bei der
parts2clean {iberdurchschnittlich hoch.
Rund 80 % der Besucher kommen mit
Investitionsabsichten auf das Messegelan-
de in Stuttgart”, erklart Olaf Daebler, Ge-
schéftsleiter parts2clean bei der Deutschen

Messe AG. ,Fir die Aussteller ergeben

greifende Angebot, aus dem die hohe Be-

sich dadurch hochwertige Gesprache und sucherakzeptanz resultiert. Dazu tragt auch Termin @~ 31. Mai — 2. Juni 2016
optimale Moglichkeiten zur Geschifts- das dreitdgige Fachforum der parts2clean Ort Stuttgart
anbahnung.” Es ist aber nicht allein das bei— mit mehr als 25 Vortragen, die simul- Link www.parts2clean.de

umfassende branchen- und materialiiber-

tan Uibersetzt werden.

SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog N
gratis anfordern! /%

= Sensoren = Priifautomation = Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme

www.vester.de

Al r IIII' [1]1] IIIIrI |EIIII |I|III
NP T s i

Control Stuttgart
26.-29. April 2016
Halle 1, Stand 1518

Stanztec Pforzheim
21.-23.Juni 2016
Halle GS, Stand A-45
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Ein zentraler Anlaufpunkt auf der O&S ist das
branchenlibergreifende Anwenderforum.

Von Energieeffizienz
bis Industrie 4.0

Die 0&S, internationale Fachmesse fiir Oberflachen und Schich-
ten, deckt eine Vielzahl von Disziplinen innerhalb der Oberflichen-
technik ab. Ein zentraler Anlaufpunkt auf der 0&S ist das bran-
cheniibergreifende Anwenderforum.

Mit einem umfassenden Programm von der Energieeffi-
zienz bis zu Industrie 4.0 wird das Forum O&S vom 31.
Mai bis 2. Juni einer Vielzahl aktueller Themen aus der
Oberflachentechnik eine Biihne bieten. Am Dienstag
geht es mittags gleich feierlich los mit der Verleihung
des Stuttgarter Oberflachen-Preises 2016 vom Fraunho-
fer-Institut fiir Produktionstechnik und Automatisierung
(IPA). Danach beginnt der Programmteil mit Anwendun-
gen und Eigenschaften von Beschichtungen. Ebenfalls
am Dienstag stehen Energie- und Materialeffizienz im
Fokus. Industrie 4.0 in der Oberflachentechnik — dieses
hochaktuelle Thema steht fiir den Messemittwoch auf
der Agenda. Am letzten Messetag startet das Forum mit
neuen Verfahren der Galvanotechnik.

Termin ~ 31. Mai - 2. Juni 2016
Ort Stuttgart
Link www.ounds-messe.de

Ca. 200 Aussteller zeigen auf der LASYS die Einsatzmdglichkeiten
des Lasers in der Materialbearbeitung.

LASYS wird noch globaler

Die LASYS wird auch in der 2016er-Auflage der richtungsweisende Branchen-
treffpunkt fiir die Industrie. Vom starken, global agierenden Marktfiihrer bis
zum innovativen Newcomer demonstrieren auf der Messe Stuttgart rund 200
Aussteller die Einsatzmdglichkeiten des Lasers in der Materialbearbeitung.

Laser-Fertigungssysteme — einschlieRlich der laserspezifischen
Maschinensubsysteme, Komponenten, Verfahren und Dienst-
leistungen - stehen im Mittelpunkt. ,,Die Besucher haben Gele-
genheit, sich in optimaler Atmosphére mit erfahrenen Experten
ausgiebig tiber ihre tiglichen Problemstellungen zu unterhalten,
neue Ideen sowie Losungswege zu finden”, erklart Gunnar Mey,
Abteilungsleiter Industrie bei der Messe Stuttgart.

Das LASYS-Rahmenprogramm tragt zur Vernetzung von Aus-
stellern, Anwendern und Experten bei. ,Gemeinsam mit dem
VDMA-Fachverband Laser- und Lasersysteme fiir die Materialbe-
arbeitung und weiteren internationalen Partnern wird Wissens-
austausch auf Kongressniveau geboten — fiir alle Zielgruppen,
vom Einsteiger bis zum Laser-Spezialisten”, kiindigte Gunnar
Mey an.

Termin ~ 31. Mai— 2. Juni 2016
Ort Stuttgart
Link www.lasys-messe.de

Stanztec meldet Komplettbelegung

Full House fiir das 5. Stanztechnik-Event in Pforz-
heim! Damit setzt sich die Erfolgsstory dieses
kleinen aber feinen Spezialbranchen-Treffs fort,
denn schon die vergangenen Fachveranstaltun-
gen befanden sich auf hohem Niveau.

Aus Tradition und wegen der starken
Verankerung der Stanztechnologien im
GroRraum Pforzheim am CCP (Congress

Center Pforzheim) festhaltend, prasentiert
sich das CCP auch diesmal komplett be-
legt, namlich mit aktuell 159 Ausstellern
und einer Brutto-Ausstellungsfliche von
3.500 m?. Die Aussteller sind gefordert,
den Kunden und Anwendern Stanztech-
nologie, Werkzeuge und stanztechnische
Produkte ,state oft the art” zu offerieren,
um die notwendige Unterstiitzung zur

nachhaltigen Schaffung von Wettbewerbs-
vorteilen sicherzustellen. Werkzeug- und
produktionstechnische Losungen dafiir
sind an der 5. Stanztec zu finden.

Termin 21, -23. Juni 2016
Ort Pforzheim
Link www.stanztec-messe.de

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016
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Als unabhangige Ein-
richtung kdnnen sich
Unternehmen seit mittler-
weile 150 Jahren auf die
Expertise und Erfahrung
des TUV SUD verlassen.

Mehr Sicherheit, mehr Wert — mehr Kompetenz

Das 6.anlagen.forum, das vom 7. bis 8 Juni 2016 in Vosendorf bei Wien stattfindet, steht unter dem Motto ,,Anlagensicherheit —
Erfahrungen und Trends fiir eine sichere Zukunft“. Die TOV SUD Landesgesellschaft Osterreich GmbH freut sich als Veranstalter
tiber die hochkaratigen, internationalen Referenten, die fiir das Forum gewonnen werden konnten.

Universitatsprofessor Herbert Hofstitter
von der Montanuniversitit Leoben ertffnet
das 6.anlagen.forum mit dem Thema Geo-
thermie und seiner Bedeutung fiir die Ener-
giegewinnung. ,Ich freue mich sehr tber
die bunte Vielfalt der Themen des 6.anla-
gen.forums und bin beeindruckt iiber das
starke Interesse der Industrie, aber auch
aus der Fachplanerschaft. Fiir uns bedeutet
dieses positive Feedback, dass wir einmal
mehr als Service- und Sicherheitspartner
einen wichtigen Stellenwert innehaben.
Gerade jetzt, wo Zeit, Effizienz und Kosten
immer mehr an Stellenwert gewinnen, ist
dies ein tolles Zeugnis fiir uns”, so Michael
Hahn, Geschiftsfithrer TUV SUD Landes-
gesellschaft Osterreich GmbH.

Qualitat sichern

Der Vormittag des ersten Tages des 6.anla-
gen.forums steht unter dem Schwerpunkt
Qualitdtssicherung von Werkstoffen. Fach-
vortrdge wie u. a. zum Thema Korrosion
unter Isolierung oder auch zu Spezialwerk-
stoffen fiir den Energiebereich, bis zu einem
Uberblick iiber neue Sicherheitsfaktoren
fiir den Festigkeitsnachweis unbefeuerter
Druckbehalter von Victoria Brinnel von der
Universitat Aachen, erlauben Einblicke in

www.blech-technik.at

die Praxis und einen Ausblick auf zukiinfti-
ges Qualitatsverbesserungspotential. Klaus
Leupoldt von Actemium Cegelec prasen-
tiert eine neue Methode zur Inspektion von
Lagerbehaltern. ,Die Tauchroboter, ROV
— remotely operated vehicle, untersuchen
den Tankboden eines Lagertanks in gefiill-
tem Zustand mit Ultraschall-Messgeraten”,
erklart Jorg Krause, Geschiftsfiihrer der
Actemium Cegelec GmbH, die Innovation.
Damit sparen Unternehmen Zeit und Geld:
,Die aufwendige Entleerung, Entgasung
und Reinigung der Lagertanks ist bei die-
sem Verfahren nicht mehr notwendig. Der
Tauchroboter kann in allen diinnfliissigen
und sogar entziindlichen Betriebsmedien
eingesetzt werden. Er schwebt {iber dem
Behalterboden, erfasst mit Ultraschall-
Sensoren die Wanddicke und sendet in
Echtzeit Kamerabilder aus dem Tank.” Ein
weiteres Highlight stellt am zweiten Tag
der Fachvortrag von der Universitit Graz in
Kooperation mit Magna Steyr Graz zu den
neuesten Erfahrungen mit Schweifungen
an hochfesten Stahlen fur Wasserkraft-
werke dar. Aber auch das Thema Recht
und Regelwerke kommen beim 6.anlagen.
forum nicht zu kurz: Die neuesten tech-
nischen Normen werden aus rechtlicher
Sicht beleuchtet, Thomas Weber, Streicher

Maschinenbau, bringt Licht ins Dunkel der
neuen Druckgeraterichtlinie, die ab Juli gilt.

TUV SUD feiert 150-Jahre-Jubilium

2016 feiert TUV SUD sein 150-Jahre-Jubi-
laum, aus diesem Anlass wird es auch am
ersten Abend des 6.anlagen.forums eine
Jubildumsveranstaltung geben. Medien-
vertreter sind ebenso herzlich willkommen.

Die TUV SUD Landesgesellschaft Oster-
reich GmbH ist eine Tochter des TUV SUD
Miinchen. Die Kernkompetenz des TUV
SUD ist die Forderung der sicheren, zweck-
maRigen und wirtschaftlichen Herstellung
und Verwendung von technischen Einrich-
tungen, Betriebs- und Arbeitsmitteln. Als
unabhangige Einrichtung konnen sich Un-
ternehmen seit mittlerweile 150 Jahren auf
die Expertise und Erfahrung des TUV SUD
bei der Uberpriifung und Zertifizierung ih-
rer Systeme, Produkte, Anlagen oder auch
der Schulung ihrer Mitarbeiter verlassen.

Termin 7. -8. Juni 2016
Ort Vosendorf
Link www.tuev-sued.at
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Hausausstellung mit Neuheiten in Aktion

Boschert Iadt Kunden und Interessenten zur
diesjahrigen Hausausstellung in das Stamm-
haus in Lorrach-Hauingen ein, um noch vor
der Euroblech iiber die neuesten Technolo-
gien, Verfahren und Tools zur industriellen
Blechbearbeitung in Hard- und Software zu
informieren.

Zur  Hausausstellung  prasentieren
Boschert und der Kooperationspart-
ner Gizelis eine Fiille von Neuheiten
,in Aktion” wie z. B. die neue 2 kW
Fiberlaser-Anlage mit automatischem

Auch die neue G-Bend Plus wird bei
der Hausausstellung live prasentiert.

Be- und Entladesystem oder auch die
Erst-Vorstellung einer innovativen La-
serschneidmaschine mit verfahrbarem
Tisch. Ebenso werden die Flachbett-
Plasma-Schneidanlage mit neuer Labod-
Steuerung S-Box III touch screen sowie
das Abkant- und Gesenkbiegepressen-
Programm G-Bend Plus von Gizelis live
prasentiert — und weitere Highlights wie
z. B. das Blechscheren-Programm G-Cut
von Gizelis sowie das BG Soft (neues
CAD-/CAM-Standardprogramm fiir Bo-
schert-/Gizelis-Maschinen). AufRerdem

sind die Partner Rolleri, PBT Profilbie-
getechnik, Pass Stanztechnik, Stierli
Bieger, Kjellberg, RAS, Timesavers und
Metalix mit ihren Werkzeug-, Profilbie-
ge-, Schneid-, Schwenkbiege- und Soft-
ware-Losungen vertreten, sodass den
Besuchern ein komplettes Informations-
angebot offeriert wird.

Termin ~ 17. Juni 2016
Ort Lorrach-Hauingen
Link www.boschert.de

Die Aluminium blickt optimistisch auf ihre 11.
Auflage in Diisseldorf. Mehr als 700 Aussteller
haben sich sieben Monate vor Messestart zum
Branchentreffen angemeldet. Damit ist die Alu-
minium auf dem besten Weg, an das Rekord-
jahr 2014 anzuschlieBen.

Wachsen wird die Messe auch in der Fla-
che: Sechs Messehallen (9 bis 14) wird
die Aluminium in diesem Jahr belegen
—mit dem Fokus auf die Themen Leicht-
bau, Ressourcen- und Kosteneffizienz.
Dies macht die Verbindung zur parallel
stattfindenden Composites Europe 2016
perfekt. ,Der Megatrend Leichtbau wird
dem Werkstoff Aluminium kiinftig global
hervorragende Wachstumschancen bie-
ten”, so Olaf Freier, Event Director der
Aluminium Messe. ,Voraussetzung ist
aber, dass es der Industrie gelingt, die
Produktion und den gesamten Werk-

stoffkreislauf ressourcen- und kostenef-
fizient zu gestalten. Langfristig wird eine
schlanke und effiziente Wertschopfungs-
kette iiber die Wettbewerbsfahigkeit des
Werkstoffs entscheiden.”

2016 wird die
Fachmesse
Aluminium
den Fokus auf
die Themen
Leichtbau,
Ressourcen-
und Kostenef-
fizienz legen.

Termin ~ 29. November —
1. Dezember 2016
Ort DUsseldorf
Link www.aluminium-messe.com

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016



Intertool 2016:

B AKTUELLES

Vom 10. bis 13.
Mai 2016 findet die
néchste Ausgabe
der Intertool in

der Messe Wien
statt. Neu ist der
kostenlose Eintritt
bei der Online-
Registrierung,
welcher den Zugang
zur Fachmesse
erleichtert und
eine wirksame
Mobilisierung von
Fachbesuchern ist.

Geballte Fachprogramm-Power

Vom 10. bis 13. Mai 2016 findet die nichste Intertool, Osterreichs
Fertigungstechnik-Fachmesse fiir den metallverarbeitenden Bereich,
in der Messe Wien statt. Parallel dazu, in der Halle A, die SMART Au-
tomation Austria. Rund 250 Aussteller sind heuer mit dabei, darunter
zahlreiche Key-Player sowie Unternehmen, die als Neuaussteller ge-
wonnen werden konnten.

Neu ist das kostenlose Ticket zu beiden Messen. Dieses kann
man iiber eine Online-Registrierung unter www.intertool.at/
besuchen/ticket beziehen. Der Registrierungsaufwand ist
minimal. Mit dem Ticket am Smartphone, oder ausgedruckt,
konnen Fachbesucher gleich direkt durch die Drehkreuze
zur Messe gehen und ersparen sich die Wartezeit an den
Kassen. Ein weiterer Vorteil des neuen Zutrittssystems ist
der reduzierte Aufwand fiir Aussteller beim Einladen ihrer
Kunden.

Umfassendes Rahmenprogramm

Insgesamt vier groBe Programmhighlights bietet die dies-
jahrige Intertool zusatzlich zu den Prasentationen der Aus-
steller. Dazu gehoren die Sonderschau ,Prozesskette”, das
Seminar ,ADVANCED MANUFACTURING im Maschinen-
und Anlagenbau”, das ,7. OGfZP Netzwerk ZfP” und das
LAUSTRIAN 3D-PRINTING FORUM". Das 7. OGfZP Netz-
werk ZfP findet am 12. Mai im Saal Lehar des Congress Cen-
ters der Messe Wien statt. In fast allen Industriezweigen ist
die Zerstorungsfreie Prifung (ZfP) zum unverzichtbaren In-
strument der Qualitatskontrolle sowie der Prozesssteuerung
im Bereich der Qualitatsmanagementsysteme geworden.

Teamchef Marcel Koller zu Gast bei Prozesskette.at

Ein besonderes Highlight lockt gleich am ersten Messetag
in die Halle B (Messestand 0304). Der Teamchef der oster-
reichischen FuBballnationalmannschaft, Marcel Koller, ist
live zu Gast. Der Vertrag wurde vom Prozesskettepartner
Zoller Austria GmbH mit dem OFB abgeschlossen. Neben
einem informativen Talk und Autogrammen konnen Fach-

besucher ihr fuRballerisches Talent bei einem gemeinsamen
TorwandschieRen mit dem Profitrainer unter Beweis stellen.

Termin ~ 10. - 13. Mai 2016
Ort Wien
Link www.intertool.at
|l =
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Stahlhandel als strategischer Partner der Industrie:

Stahlservice plus

Die verarbeitende Industrie sucht stdndig neue Wege, um Fertigungskosten zu senken und Lieferzeiten zu verkiirzen.
Ein Ansatz sind beispielsweise moderne Formen der Zusammenarbeit zwischen produzierenden Unternehmen und ihren
Zulieferern. Mit welchen MaBnahmen der Stahlhandel die Industrie dabei ganz konkret unterstiitzt und welche neuen
Servicekonzepte zurzeit erarbeitet werden, erdrterte unsere Redaktion mit Bernd Seibold, Geschéftsfiihrer der Giinther +
Schramm GmbH, einem Systemdienstleister fiir Stahle und Aluminium.

Es reicht langst nicht mehr,
eine breite Werkstoffpalette
zu bevorraten und zuverlassig
zu liefern. Vielmehr
verstehen die Firmen inren
Werkstofflieferanten heute
als strategischen Partner, der
eine individuell zugeschnittene
Versorgung mit Materialien und
zusatzliche Mehrwertleistungen
sicherstellen muss.

Bernd Seibold

Geschaftsflhrer der
GUnther + Schramm GmbH

Herr Seibold, auf welche Entwicklungen
muss sich der Werkstoffhandel kiinftig
einstellen?

Die Anspriiche werden weiter steigen.
Mehr als jemals zuvor sucht die Industrie
nach Moglichkeiten, die Entwicklung neu-
er Produkte zu beschleunigen, kiirzer wer-
dende Produktionszyklen zu kompensieren
und Kosten zu senken. Fiir uns bedeutet
das: Es reicht langst nicht mehr, eine breite
Werkstoffpalette zu bevorraten und zuver-
lassig zu liefern. Vielmehr verstehen die
Firmen ihren Werkstofflieferanten heute
als strategischen Partner, der eine individu-
ell zugeschnittene Versorgung mit Materi-
alien und zusatzliche Mehrwertleistungen
sicherstellen muss.

Damit spielen Sie sicherlich auf

die Weiterentwicklung klassischer
Handelsunternehmen zu flexiblen Stahl-
und Metallservicecentern an. Das scheint
mir allerdings nicht neu zu sein ...

Da gebe ich Ihnen Recht. Mittlerweile bie-
ten viele Handler Leistungen aus dem Be-
reich der Halbzeugvorbereitung an. Der
alleinige Ausbau der Lohnfertigung greift
meiner Meinung nach allerdings zu kurz.
Ich denke, dass wir Zulieferer aufgerufen
sind, komplett neue Dienstleistungskon-
zepte zu entwerfen. Service sollte dabei
nicht ldnger ein Bereich unter anderen
sein, sondern einen Mehrwert fiir alle Ge-
schéftsfelder bieten.

Bitte erlautern Sie diesen Gedanken.

Ich fithre das gerne am Beispiel unseres
Unternehmens aus. Gunther + Schramm

steht auf drei Saulen: Das sind der Stahl-
und Aluminiumhandel, die Lohnfertigung
und die Material- und Prozesslogistik. Fiir
jeden dieser Bereiche haben wir in Zu-
sammenarbeit mit unseren Kunden um-
fangreiche Servicekonzepte entwickelt.
Und dies betrifft nicht nur die Lohnferti-
gung, deren Leistungen von der einfachen
Halbzeugvorbereitung bis hin zur Ferti-
gung komplexer Werkstiicke und monta-
gefertiger Baugruppen reichen, sondern
auch im Bereich Werkstoffhandel bieten
wir unseren Kunden neue Losungen, die
den Verwaltungsaufwand senken, die
Komplexitat des Beschaffungsprozesses
reduzieren und einen deutlichen Flexibi-
lititsgewinn bieten. Dies beginnt bei der
beleglosen und komplett elektronischen
Ubermittlung von Angeboten, Lieferpa-
pieren sowie Rechnungen und geht hin
bis zum Online-Portal, das unseren Kun-
den einen direkten Zugriff auf iiber 6.000
Artikel bietet.

Welchen konkreten
Kundennutzen bietet der Webshop?

Das Besondere an unserem Online-Portal
ist, dass seine Funktionen weit iiber die
eines gewohnlichen Webshops hinausge-
hen. Wir haben das Tool von Beginn an ex-
akt auf die Bediirfnisse moderner Indust-
rieunternehmen zugeschnitten. So konnen
Anwender ihre Wunschartikel nicht nur in
Handels- oder Fixldnge anfragen und on-
line bestellen, sondern sich auch iiber das
eigene Warenwirtschaftssystem an unser
Portal anbinden. So wird die Bestellung
direkt im Warenwirtschaftssystem des
Kunden angelegt. Zeitintensive und feh-
leranfillige Verwaltungsprozesse fallen



Im Bereich der Material- und Prozesslogistik fungiert Giinther + Schramm als externes
Lager, realisiert bei Bedarf die Werkstoffanarbeitung, liefert die konfektionierte Ware just
in time in die Fertigung und verkurzt somit die Durchlaufzeiten in der Produktion.

damit weg. Auch die Archivierung von
Werkstoffzeugnissen konnen sich die
User sparen: Fiir bestellte Ware sehen
unsere Kunden jederzeit die entspre-
chenden Werkzeugnisse online ein.
Diese Services iibersteigen die ibli-
chen Angebote im Werkstoffhandel bei
Weitem und zeigen, was Dienstleistung
fir uns bedeutet: echten Mehrwert fir
den Kunden zu schaffen.

Das heiBt, Sie setzen im Service
verstarkt auf Digitalisierung?

Dies ist ein wichtiger Bestandteil. Aber
wir bieten auch viele andere Formen
der Zusammenarbeit. Beispielswei-
se unterstitzen wir unsere Kunden
bei einer der drangendsten Manage-
mentaufgaben der heutigen Zeit: der
Verbesserung ihrer Kapitalrentabilitat.
SchlieBlich hat sich der Zugang zu
Fremdkapital spiirbar verknappt und
verteuert. Diese Situation zwingt die
Unternehmen, ihr Working Capital zu
optimieren. Eine potenzielle Liquidi-
tatsquelle sind reduzierte Lagerbestan-
de — und genau an dieser Stelle setzen
wir mit unseren Services im Bereich
der Material- und Prozesslogistik an.

Sie libernehmen also die
Materialstimme lhrer Kunden?

Genau. Unsere Kunden losen ihr ei-

genes Lager — oftmals inklusive Sa-
gepark — komplett auf. Stattdessen
arbeiten wir quasi als externes Lager,
realisieren bei Bedarf die Werkstoff-
anarbeitung, liefern die konfektionier-
te Ware just in time in die Fertigung
und verkiirzen somit die Durchlauf-
zeiten in der Produktion. Letztendlich
sichern sich die Unternehmen auf
diese Weise Kostenvorteile, vermei-
den Investitionen und gewinnen neue
Ressourcen fiir ihr Kerngeschiaft. Zu-
satzlich nutzen sie das Outsourcing
aktiv als wichtigen Beitrag zur Ver-
besserung der eigenen Finanz- und
Unternehmenskennzahlen wie bei-
spielsweise der Kapitalrentabilitat.

Welche Entwicklungen erwarten
Sie fiir die kommenden Jahre?

Das ist kaum vorherzusagen. Schlie-
lich denken die meisten Unterneh-
men heute nicht mehr in Funfjah-
resplanen, sondern in Szenarien und
Simulationen. Dementsprechend
flexibel werden wir Zulieferer mit
neuen Angeboten und Leistungen
reagieren. Kurz gesagt: Der Handel
bleibt im Wandel.

Vielen Dank fiir das
interessante Gesprach.

Bl www.gs-stahl.de
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TRUMPF

Die TruLaser
3030 punktet
nebst perfek-
ter mikroge-
nauer Teile-
Schnittfiihrung
mit ihrer Ein-
Schneidkopf-
Strategie —
dies minimiert
die Rustzeiten.
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Das A und O in der Prozesskette Blech:

Helden der

Als eigenstandiger Zulieferbetrieb am Standort Wundschuh gehort
die Anton Paar ShapeTec GmbH der Unternehmensgruppe Anton
Paar an. Anton Paar ShapeTec bietet kundenspezifische Losungen
in der Blech- und Verbindungstechnik, der spanabhebenden Ferti-
gung komplexer Teile mit geringen Toleranzen, der Produktion von
Elektronik-Flachbaugruppen und der Montage mechatronischer Sys-
tembaugruppen an. Die ,,alles aus einer Hand“ kommende auBerge-
wohnliche Fertigungsbreite und -tiefe sowie der modern ausgestat-
tete Maschinenpark sind ein Markenzeichen des Unternehmens. So
setzt auch das innovative Unternehmen in der Prozesskette Blech
einzig auf Maschinen von Trumpf.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik

—lexibilitat

Tragende Unternehmenssaulen

,Irotz unseres hervorragenden Maschinen-
parks konnten wir ohne unsere top Mitarbeiter
niemals derart erfolgreich sein”, erklart Ing.
Mag. (FH) Johannes Bernsteiner, General Ma-
nager der Anton Paar ShapeTec GmbH, ,deren
fachliche Qualifikationen und Engagement ge-
paart mit dem stetigen Interesse an Weiterbil-
dung, bilden einen ganz entscheidenden Pfei-
ler unseres kontinuierlichen Erfolges seit vielen
Jahren.” Aus- und Weiterbildungsprogramme
sind somit ein ganz besonderes Anliegen des
Unternehmens. Dies begriindet sich schon in
der Besorgnis der ausgezeichnet qualifizierten
jungen Mitarbeitergeneration — die Lehrlings-
ausbildung des Unternehmens genief$t besten
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Die TruMatic 7000 ist die ideale High-End Kombimaschine fiir anspruchsvollste Anforderungen in der Stanz- und Laserbearbeitung.

Ruf in der ganzen Steiermark. Darii-
ber hinaus werden den angehenden
wie bereits ausgebildeten Fachkraften
beste Arbeitsbedingungen und Wei-
terentwicklungsmoglichkeiten geboten

— was schlussendlich in eine Win-win-
Konstellation fiir die Mitarbeiter, das
Unternehmen und deren Kunden re-
sultiert: Das ausgezeichnete Know-how
der Mitarbeiter von Anton Paar Shape-

Im Automatisierungsumfeld der TruMatic 7000 kommt bei der Anton Paar ShapeTec
auch noch der SheetMaster fur das automatische Beladen der Bleche und sortierte
Entladen der bearbeiteten Teile zum Einsatz.

Tec in Kombination mit den Kernkom-
petenzen der Unternehmensgruppe
Anton Paar lasst die Ideen der Kunden
Formen zu tberragender Qualitat und
attraktiven Preisen annehmen. Dahinter
steht zusatzlich noch das Prozess- und
Qualitditsmanagement der Anton Paar
ShapeTec, welches eine stetig gleich-
bleibende, termingerechte und quali-
tatsoptimierte Fertigung garantiert.

So spannt sich der Kundenkreis der
Anton Paar ShapeTec iiber samtliche
Branchen und Unternehmensgroflen
— von der Luft- und Raumfahrt- iiber
die Schienenfahrzeug- und Bahnanla-
genindustrie, dem Maschinenbau, der
Messtechnik, dem Event-Ausstattungs-
bereich bis hin zur Medizinbranche.
Gegeniiber dieser Branchenunabhan-
gigkeit ist ihre Auftragslage gepragt
von variantenreichen, kleineren bis
mittleren Stiickzahlen, welche in ih-
rer Fertigung besonders anspruchsvoll
ausfallen. Das sind beispielsweise Ge-
hause, tragbare Rednerpulte, Notruf-
saulen, Scheibenwischer, Schienen-
fahrzeugteile, Blackboxen fiir die Bahn,
Komponenten fiir Messgerdte, =>
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Prothesenteile, Gerate fiir die Chirurgie
und vieles mehr.

Hohe Fertigungsbreite und -tiefe

Um diesen vielfaltigen Anforderungen
hochqualitativ und doch effizient ge-
recht werden zu konnen, hat die Anton
Paar ShapeTec ihre gesamte Fertigung
auf ein sehr hohes wie breites Niveau
getunt und unterhalt auch fiir die Ent-
wicklung von Einzelteilen bis hin zu
komplexen Baugruppen in der Blech-
bearbeitung ein fiinfkopfiges Enginee-
ring-Team.

Nebst auf Werkzeugmaschinen der Ex-
traklasse — wie die von Hermle oder
Traub —in der Teilebearbeitung der zer-
spanenden Liga, verweist man in der
SchweiRtechnik auf samtliche Moglich-
keiten an Bearbeitungstechnologien
wie WIG-SchweiBen, CMT-Schweillen
in Niro- und Aluminium, MAG-Schwei-
Ren im Stahlbereich wie auch auf das
Punktschweifen. Auch Schleifen ist
ein wichtiges Thema, da es hier um
die Vorarbeit fir Lackier- und Sieb-
druckprozesse geht, die ebenfalls von
Anton Paar ShapeTec geboten werden.
Selbst die Komponentenmontage in der
Blechtechnik, Elektronik und Feinme-
chanik sind im Angebotsportfolio des
Unternehmens, wie am Ende der Pro-
zesskette die Qualitatspriufung und die
Verpackung der auszuliefernden Teile.
In ihrem groften angesiedelten Kom-
petenzbereich, der Blechbearbeitung,
setzt die Anton Paar ShapeTec jedoch
ausschlieflich auf eine einzige Marke
bei ihrer Maschinenauswahl, namlich
auf Maschinen aus dem Hause Trumpf.

Kompetenzfeld Blech

,Zu unserem Unternehmen zihlen ins-
gesamt 155 Mitarbeiter, davon sind al-
leine 100 Fachkrafte im groRten Kompe-
tenzbereich — der Blechtechnik — tatig.
Dies zeigt schon, wie gut in diesem
Sektor unsere Auftragslage ist”, erzahlt
Reinhard-Leo Gangl, Production Mana-
ger bei der Anton Paar ShapeTec GmbH
und fuhrt dazu die Auswirkungen aus,
,diese Situation ist sehr erfreulich,
bringt uns aber auch immer wieder in

In Sachen Ecken- und Kantenbearbeitung verlasst sich Anton Paar ShapeTec auf vier CNC
gesteuerte TruBend-Abkantpressen der Serien 5000 und 7000 - alle Maschinen haben eine
einheitliche Steuerungsoberflache, so missen ihre Bediener nicht immer auf neue Steuerungen
geschult werden.

die Lage, dass wir handeringend auf
der Suche nach fachlich versierten Mit-
arbeitern sind, was nicht immer gerade
ein leichtes Unterfangen ist. Ist man
somit auf der personellen Ebene mitun-
ter unterbesetzt, so ist man umso mehr
gefordert, sich auf einen hoch profes-
sionellen, intensiv automatisierten und
effizienten Maschinenpark verlassen

zu konnen.” ,Bei jeder Anschaffung
einer Blechbearbeitungsmaschine ho-
len wir natiirlich immer wieder Ange-
bote unterschiedlichster, namhafter
Maschinenbauer ein, fithren Tests und
Machbarkeitsstudien aus. Doch ehrlich
gesagt, entscheiden wir uns dann im-
mer wieder fiir die Maschinen aus dem
Hause Trumpf, da diese exakt unsere



Vorstellungen und Anspriiche beziig-
lich qualitativ hochwertiger Teilebe-
arbeitung erfiillen. Egal ob es sich um
Biege-, Stanz- und/oder Schneidvor-
gange handelt — unsere Erwartungen
an die Trumpf Maschinen wurden noch
nie enttduscht”, erklart Johannes Bern-
steiner.

Solch iiberzeugte Meinungen lassen
dann einen auch nicht verwundern,
wenn man die Werkshallen der Blech-
bearbeitung des Unternehmens betritt
— denn hier findet sich eine lange Reihe
verschiedenster Maschinentypen von
Trumpf ein. ,Begonnen haben wir mit
der kombinierten Laser-Stanz-Maschi-
ne TruMatic 7000 im Jahr 2010, vier
Jahre nachdem wir ein Unternehmen
der Blechverarbeitung ibernommen
hatten und deren Maschinenpark, der
hauptsachlich aus Trumpf-Maschinen
bestand, bei uns integrierten. Die
TruMatic 7000 stellt auch heute fiir uns
die wichtigste Maschine dar, denn an
dieser arbeiten wir einen Grofteil un-
serer Auftrage ab, ein Gutteil von 25 bis
30 % davon geht an unsere Konzern-
mutter Anton Paar”, so Reinhard-Leo
Gangl und erklart dafiir auch den Be-
weggrund, sich gerade fiir diese Ma-
schine entschieden zu haben: ,Fiir die
TruMatic 7000 waren von vorherein
schon sehr viele Werkzeuge in der Ba-
sisausstattung vorhanden — da konnten
samtliche andere Angebote kostenma-
Rig gar nicht mithalten. Diese Werk-
zeugvielfalt erleichtert und beschleu-
nigt unsere Arbeit enorm!”

Flexibilitat ist das
Stichwort der TruMatic 7000

Dass die TruMatic 7000 eine ideale
High-End Kombimaschine fiir an-
spruchsvollste Anforderungen an Tei-

B TRENNTECHNIK | COVERSTORY

lequalitat, Produktivitait und Flexibili-
tat ist, ist mittlerweile kein Geheimnis
mehr. Samtliche Blechbearbeiter loben
ihre hohe Dynamik, kratzerfreie Stanz-
und Laserbearbeitung, ihre einzigartige
Umformfahigkeit und auch ihren hohen
Automatisierungsgrad, der besonders
durch den ToolMaster zum Ausdruck
kommt. Denn, hat man — wie bei der
Anton Paar ShapeTec — kleine Losgro-
RBen und stindig wechselnde Bearbei-
tungsmethoden zu bewerkstelligen, so
sorgt der ToolMaster fiir einen sehr flot-
ten — da automatisierten — Werkzeug-
wechsel von bis zu 70 Werkzeugen, die
mithilfe eines Schwenkarms automa-
tisch im Linearmagazin der Maschine
positioniert werden. Auch eventuelles
Vorriisten spater folgender Auftrage ist
keine Hexerei: Entsprechend geniigend
Werkzeugkassetten ermoglichen dies
parallel neben einem gerade laufenden
Auftrag und iber die Software TruTop-
sPunch von Trumpf lasst sich dies auch

Egal ob es sich um Biege-, Stanz-, Schneid-
oder SchweiBvorgange handelt — unsere
Erwartungen an die Trumpf Maschinen wurden
noch nie enttauscht.

Ing. Mag. (FH) Johannes Bernsteiner,
General Manager der Anton Paar ShapeTec GmbH

Die Anton Paar ShapeTec GmbH bietet
u. a. auch Lackier- und Siebdruck an.

einfach vorausschauend programmie-
ren. Im Automatisierungsumfeld der
TruMatic 7000 kommt bei der Anton
Paar ShapeTec auch noch der Sheet-
Master fur das automatische Beladen
der Bleche und sortierte Entladen der
bearbeiteten Teile zum Einsatz. Dabei
geht der SheetMaster sehr sorgsam mit
seinem Beforderungsgut um - Kratzer
oder sonstige Beschadigungen werden
auf den Werkstiicken nicht zu finden
sein. Und trotzdem erfolgt die Auftrags-
bearbeitung flott, entlastet die Mitar-
beiter und optimiert den Materialfluss.

TruTops — die Erganzung
fiirs Engineering

,+Auch im Engineering unterstiitzt uns
das Automationsangebot von Trumpf
bei der Teileentwicklung durch die Soft-
ware TruTops enorm. So verwenden wir
im Blechbereich oftmals von externen
Firmen Konstruktionen, die wir dann
optimieren. Wenn z. B. eine Konstruk-
tion mehrere Einpress-Elemente bein-
haltet, schlagen wir dafiir vor, dies iiber
die TruMatic 7000 per Gewindedurch-
ziige zu erledigen, da dieser Prozess
schneller und qualitativ hochwertiger
ist. Derlei Konstruktionen lassen sich
im TruTops sehr schnell und bequem
umsetzen und konnen dariiber hinaus
auch direkt an die Maschine zur =>
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Komplexe Teile in jedem Format sind die Spezialitat der Anton Paar ShapeTec — die Blechteile werden allesamt auf Trumpf-Maschinen gefertigt.

Abarbeitung geschickt werden”, zeigt
sich Reinhard-Leo Gangl begeistert.

Idealerweise ist die — auf SolidWorks
konstruierte — durchwegs komplexe
Teilekonstruktion im TruTops direkt mit
der TruMatic 7000 vernetzt und gibt so
der Maschine samtliche Auftrdge iiber
deren Steuerung bekannt. Der Maschi-
nenbediener erlebt auf diese Weise um-
fassenden Komfort in der Abarbeitung
seiner Auftrage — iiber das Panel erhalt
er alle notwendigen Informationen, wie
die Teilegeometrien, die Bearbeitungs-
art und Stiickzahlen zu jeder Order. Das
ermoglicht nicht nur kiirzere Durchlauf-
zeiten der einzelnen Fertigungsschritte,
sondern erlaubt auch eine sehr flexible
Auftragsabwicklung.

Professionellste Abkant-Technologie

In Sachen Formgebung fiir Blechplati-
nen bzw. Abkantbearbeitungen verlasst
sich Anton Paar ShapeTec auf vier CNC
gesteuerte TruBend-Abkantpressen der
Serien 5000 und 7000. Diese Maschi-
nen eignen sich hervorragend fiir die
Fertigung komplexer Teile in jedem
Format und das duBerst wirtschaftlich
und hochgenau. Wobei diese Werkstii-
cke bis zu einer Lange von 4 m und ei-
ner Materialdicke von maximal 12 bis

15 mm in jeder beliebigen LosgroRe
sehr effizient gefertigt werden konnen.

,Wichtig war uns bei diesen Maschinen
deren einheitliche Steuerungsoberfla-
che, damit unsere Bediener nicht im-
mer auf neue Steuerungen eingeschult
werden mussten, wenn sie eine Maschi-
nen-Rochade hatten. Mit der Trumpf-
Steuerung Task 5000 sind alle Bediener
bei uns nun bestens vertraut und kon-
nen somit an allen vier Abkantpressen
problemlos arbeiten”, erklart Johannes
Bernsteiner einen weiteren Vorteil der
Kaufentscheidung fiir Trumpf-Maschi-
nen.

Schneiden nach strengsten Kriterien

Auch in der heiklen Aufgabe des Blech-
schneidens entschloss sich die Anton
Paar ShapeTec — wie iiblich nach einge-
hendenTestsundneutralen Bewertungs-
verfahren — fiir den Kauf einer Trumpf
Maschine. Die TruLaser 3030 fiber
gewann das Rennen im Vergleich zu
Maschinen des Mitbewerbs, weil sie
nicht nur um Nuancen bessere Ergeb-
nisse schnitt, sondern dariiber hin-
aus die bereits im Haus vorhandene
Automatisierungsumgebung eines
LiftMasters bot. Reinhard-Leo Gangl
fihrt dazu aus: , Der GroRteil unserer

Rege Kontakthaltung, top Qualitat in
Produkten und im Service sowie flexible, rasche
Reaktion im After Sales sind fur Trumpf das
Aund O in der Zusammenarbeit!

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

Auftraggeber verlasst sich darauf, von
uns einwandfrei bearbeitete Blechteile
zu erhalten — da werden selbst feinste
Kratzer, ungleichmaRige, nicht saube-
re Schnitte oder sonstige, geringfiigi-
ge Qualitditsméngel nicht geduldet. So
war und ist es fiir uns von essenzieller
Bedeutung, dass wir auch in der Teile-
Schnittfuhrung mikrogenau arbeiten
konnen. Mit der TruLaser 3030 fiber
konnen wir diese Anspriiche hochge-
nau erfiillen — auch wenn wir, weil zu
90 % gefordert, die geschnittenen
Teile fiir Kantenabrundungen noch
einem Entgratungsprozess unterzie-
hen miissen. Ware jedoch die voran-
gehende Schnittqualitat nicht 100 %
zufriedenstellend, hatten wir in der
nachfolgenden Entgratung erhebliche
Mehraufwinde zu bewdltigen. Die Ent-
scheidung fiir die TruLaser 3030 fiber
war somit goldrichtig!”

Ein-Schneidkopf-Strategie
minimiert Riistzeiten

Geschnitten werden bei Anton Paar Sha-
peTec vorwiegend Blechstarken in den
Dimensionen von 0,5 bis 20 mm — wobei
97 % der Werkstiicke bis 3 mm Materi-
alstarke aufweisen. Diese hauptsachlich
zu bearbeitenden diinnen Blechstarken
waren fiir die Anton Paar ShapeTec auch
der Grund, sich fiir die TruLaser 3030
fiber — und nicht fir die CO,-Maschine -
zu entscheiden, da mit der fiber-Ausstat-
tung noch effizienter und mikrogenau
derart dilnnes Material geschnitten wer-
den kann. Doch egal um welche Blechdi-
cken es sich handelt — die TruLaser fiber
3030 schafft dies einwandfrei mit ein
und demselben Schneidkopf, was mini-
male Nebenzeiten gewahrt. Und selbst
der Diisenwechsel erfolgt automatisch



— dauert somit nur wenige Sekunden
und tragt zur raschen Auftragsabwick-
lung auch bei kleinen Stiickzahlen bei.
,Die Ein-Schneidkopf-Strategie der La-
serschneidmaschine bietet grofe Po-
tenziale — sie ermdglicht uns nebst der
Einsparung von einem Schichtdrittel
auch ca. 20 verschiedene Auftrage pro
Tag reibungslos zu erledigen”, zeigt sich
Reinhard-Leo Gangl auferst zufrieden
und verweist darauf, dass sie dadurch in
der Lage sind, noch mehr Auftrage fiir
Lohnzuschnitte generieren zu konnen.

Ubrigens, energiebewusst ist die Tru-
Laser 3030 fiber auch noch: Die hoch-
prazise Strahlfiihrung ermoglicht das
Schneiden mit kleinsten Diisendurch-
messern und damit einen minimalen
Gasverbrauch und auch die optimierten
Kiihlaggregate der Laserschneidanlage
sowie die zusatzliche Investition in eine
Kiihlschnittstelle, mit der Einbindung
in die Hauswasseranlage, reduzieren
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den jahrlichen Stromverbrauch um
mehr als 9.000 kWh.

oSumma summarum darf man auch
nicht die wirklich einmalige gebotene
Servicequalitat und die damit einherge-
hende Ausfallsicherheit von Trumpf un-
erwahnt lassen. Denn kommt es einmal
— selten aber doch - zu einem Malheur
oder benoétigt man einen Rat, so ist
Trumpf dulerst schnell zur Stelle und
kiimmert sich prompt und zuverlassig
um die Schadensbehebung oder um
l6sungsorientierte Hilfestellung”, weifl
abschlieBend Johannes Bernsteiner zu
berichten. Und dies ist Ing. Gerhard
Karner, Direktor Vertrieb und Mitglied
der Geschéftsleitung der Trumpf Ma-
schinen Austria GmbH, auch ein beson-
deres Anliegen: ,Unsere Kunden sind
auch unsere Partner — sie sind somit
auch Technologietreiber unserer In-
novationen. Rege Kontakthaltung, top
Qualitat in Produkten und im Service

Esist fUr uns von essenzieller Bedeutung,
dass wir in der Teile-Schnittfihrung mikrogenau
arbeiten konnen.

Reinhard-Leo Gangl,
Production Manager der Anton Paar ShapeTec GmbH

V.I.n.r.: Reinhard-
Leo Gangl,
Production
Manager der
Anton Paar
ShapeTec, Ing.
Gerhard Karner,
Direktor Vertrieb
und Mitglied der
Geschaftsleitung
der Trumpf
Maschinen
Austria GmbH
und Ing. Mag.
(FH) Johannes
Bernsteiner,
General
Manager der
Anton Paar
ShapeTec zeigen
ein auf der
TruLaser 3030
bearbeitetes
Blechteil.

Anwender

Als eigenstandiger Zulieferbetrieb
am Standort Wundschuh gehért die
Anton Paar ShapeTec GmbH der
Unternehmensgruppe Anton Paar
an. Anton Paar Shapelec bietet
kundenspezifische Losungen aus ei-
ner Hand in der Blech- und Verbin-
dungstechnik, der spanabhebenden
Fertigung komplexer Teile mit gerin-
gen Toleranzen, der Produktion von
Elektronik-Flachbaugruppen und der
Montage von mechatronischen Sys-
tembaugruppen an.

Anton Paar ShapeTec GmbH
Gewerbepark 7, A-8142 Wundschuh
Tel. +43 316-295833-0
www.shapetec.at

sowie flexible, rasche Reaktion im After
Sales sind fiir Trumpf das A und O in
der Zusammenarbeit!”

Trumpf auf der Intertool:
Halle B, Stand 233

Trumpf Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

Industriepark 24, A-4061 Pasching

Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com
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Die LT5 ist eine Losung fir den

Einstieg in die Welt des Rohrlaserschneidens und der
Rohrbearbeitung fiir Rohre mit Durchmessern bis 120 mm.

lechnologien vereinen

Unter dem Motto ,,Produkte und Losungen, die den Unterschied machen” prasentiert die BLM Group neue Maschinen
fiir die Fertigung von Werkstiicken aus Rohren und Draht. Diese neuen Produkte bieten laut Hersteller gegeniiber
traditionellen Produktionsprozessen entscheidende Vorteile.

Die Integration unterschiedlicher Tech-
nologien fiir die Rohrbearbeitung ist
ein zentrales Thema der BLM Group, in
Osterreich vertreten durch TGN Werk-
zeugmaschinen. Thr bekannter “All-In-
One"-Slogan steht fiir die umfassende
Erfahrung, die die Unternehmensgrup-
pe rund um das Sagen, Biegen, Laser-
schneiden und Endenformen von Rohr-
komponenten bietet. Daher ist die BLM
Group auch in der Lage, in ihren Ferti-
gungszellen mehrere Techniken zu ver-
einen und Prinzipien von Industrie 4.0

zu implementieren. Dabei werden die
entscheidenden Vorteile der Integration
verschiedener Produktionsprozesse und
-systeme gegeniiber traditionellen Pro-
duktionsweisen deutlich.

Der Einstieg in das
Rohrlaserschneiden

Das LT5-System kombiniert beispiels-
weise die wichtigsten Features der BLM-
Rohrlaserfamilie mit einem einfachen,
niichternen Design. Verfiigbar als Versi-

Das Laserschneidesystem LT-FREE demonstriert sein Kénnen beim Schneiden
von Auspuff-Komponenten.
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on fur das schnelle und kostenguinstige
Schneiden ausschlieflich runder Rohre,
mit einer Vorrichtung fiir das Absaugen
der Schneidriickstande (Loffel) aus den
Rohren oder als vielseitigeres System,
das auch quadratische und rechteckige
Profile schneidet, bleibt die LT5 eine
ausgezeichnete Losung fiir den Einstieg
in die Welt des Rohrlaserschneidens
und der Rohrbearbeitung fiir Rohre mit
Durchmessern bis 120 mm.

In einem Arbeitsschritt
zum fertigen Teil

Das 5-achsige Laserschneidesystem LT-
FREE bietet maximale Flexibilitdat und
Bedienungsfreundlichkeit beim drei-
dimensionalen Schneiden von Werk-
stucken verschiedener Formen und
MaRe. Lochungen und Kappschnitte an
gebogenen Rohren, an Flach- und Tief-
ziehblechen, an innenhochdruckum-
geformten Komponenten sowie an ge-
schweiften Montagegruppen lassen
sich einfach und genau realisieren. Mit
der LT-FREE kommen Anwender in ei-
nem Arbeitsschritt vom Rohmaterial
zum fertigen Teil.

Das Video zur LT-FREE

www.schneidetechnik.at/
video/118377
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Losung fiir das Drahtbiegen

Mit der E-FLEX bietet die BLM Group
eine Drahtbiegemaschine mit einem
Kopf. Dank ihrer zwei Biegetiirme mit
Drehung im/gegen den Uhrzeigersinn
zeigt sich die E-FLEX auch bei kom-
plexen 3D-Biegungen flexibel. Wie alle
BLM-Biegemaschinen arbeitet auch die
E-FLEX mit der leistungsstarken Pro-
grammier- und Simulations-Software
VGP3D mit dreidimensionaler Visualisie-
rung.

Programmier-Software
mit erweiterten Mdglichkeiten

Artube3, die dreidimensionale und pa-
rametrische Programmier-Software fiir
die Lasertube-Systeme, importiert jetzt
auch CAD-Daten von Rohren sowie von
speziell geformten Abschnitten oder Bau-
gruppen und erstellt automatisch die ent-
sprechenden Schneidprogramme. Das

Das Video zur E-FLEX

www.umformtechnik.at/
video/118376

Dank ihrer zwei Biegettirme mit

Drehung im/gegen den Uhrzeigersinn
zeigt sich die E-FLEX auch bei komplexen
3D-Biegungen sehr flexibel.

schliet auch die Moglichkeit ein, Daten
gebogener Rohre zu importieren, diese
gerade zu biegen und mit einem Laser zu
bearbeiten. Oder der Laser wird genutzt,
um aus geraden Rohren ,,gebogene und
gefaltete” Teile zu schneiden.

B TRENNTECHNIK

TGN Werkzeugmaschinen

Steyrer StraBe 45a
A-4540 Bad Hall

Tel. +43 7258-7600-0
www.tgn.at

Zeit fur Hochstleistungen.

Bessere Performance. Mehr Produktivitat.

Top Gleitfahigkeit. Optimaler VerschleiBschutz.

b g PVD Hartstoff-
p Beschichtungen

DLC
Beschichtungen

Besuchen Sie uns
auf der Intertool -
Halle B, Stand BO500

www.eifeler-austria.com
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Die Laser Genius ist nach der Green-Means®-
Philosophie von Prima Power entwickelt
worden: Spitzentechnik und Know-how, die
sowohl die Anforderungen der Produktivitat als
auch die einer nachhaltigeren Fertigung erfiillen.

_eistungsfahig und
bedienungstreundlich

Modernste Technik und energiesparend — die neue Laser Genius, das Paradepferd von Prima Power im Bereich der
2D-Faserlaserschneidtechnik, zeichnet sich aus durch Produktivitit, Priazision und Wirtschaftlichkeit sowie durch
den innovativen Einsatz von Mineralguss und Carbonfaser.

Hochdynamische Linearmotoren sorgen
laut Prima Power fiir eine Produktivitats-
steigerung von 15 % im Vergleich zu
herkommlichen Antriebssystemen — und
fiir die Maschine ist ein umfassendes An-
gebot an Automationsmodulen erhéltlich.
Das leistungsfahige, selbstentwickelte
CNC-Management gewdahrleistet hochste
Prazision sowohl beim Schneiden als auch
beim Positionieren des Schneidkopfes.
Dank dem hohen Energienutzungsgrad,
dem Betrieb ohne Lasergase und dem re-

duzierten Wartungsaufwand ist die Laser
Genius ein Produkt mit geringen Betriebs-
kosten.

Optimale Nutzung der Faserlasertechnik

Die Genius verfiigt liber Linearmotoren an
der X- und Y-Achse, einen Schlitten aus
Carbonfaser und einen Rahmen aus Mine-
ralguss. Das sind Eigenschaften, die eine
optimale Nutzung der Faserlasertechnik
ermoglichen. Weitere Merkmale sind

auch die selbstentwickelte Hard- und Soft-
ware fur die Laserfertigungssteuerung
und der leuchtstarke 6 kW-Faserlaser. Der
Faserlaserschneidkopf von Prima Power
arbeitet mit einer Einzellinse und verfiigt
iber ein Kollisionsschutzsystem, eine
hochdynamische Brennachse mit 35 mm
Verfahrweg, einen Linseneinschub mit
Schnellausrichtsystem (OPC) und einen
Schutzglaseinschub zur einfachen Uber-
prifung. Die Laser Genius ist entwickelt
worden, um die Wettbewerbsfahigkeit
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des Kunden zu maximieren. Eine Reihe von
Zubehorpaketen ist speziell auf verschiedene
Produktionsanforderungen abgestimmt: Die
SMART Cut fur das schnelle Schneiden diin-
ner Bleche (bis 5 mm) erlaubt eine Reduzie-
rung der Taktzeiten um bis zu 30 %. Die MAX
Cut fiir das schnelle Schneiden von Blechen
mittlerer Starke ermoglicht eine Verringerung
der Bearbeitungszeiten um bis zu 40 % und
die NIGHT Cut fiur die intensive Fertigung
gestattet eine hohere Prozesssicherheit beim
Lochen und Schneiden.

Zwei Versionen zur Wahl

Die Maschine legt auch ein besonderes Au-
genmerk auf Umweltfreundlichkeit und
Ergonomie. Die Laser Genius ist nach der
Green-Means-Philosophie von Prima Power
entworfen und entwickelt worden: Spitzen-
technik und Know-how, die sowohl die Anfor-
derungen der Produktivitat als auch die einer
nachhaltigeren Fertigung erfiillen.

Die Kabine ist in zwei verschiedenen Versio-
nen erhaltlich: Die Ausfiihrung Lean Cabin ist
platzsparend und leicht zu montieren, wah-
rend die Ausfithrung Open Cabin mit vollstan-
dig zu 6ffnenden Schiebetiiren dem Bediener
optimale Zugangsmoglichkeiten und Bedie-
nungsfreundlichkeit bietet.

Prima Power GmbH
Niederlassung Osterreich

IndustriestraBe 28, A-4710 Grieskirchen

Tel. +43 664-4614554
www.primapower.com

www.schneidetechnik.at
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Der Faserlaserschneidkopf von
Prima Power arbeitet mit einer
Einzellinse und verfiigt u. a.
Uber ein Kollisionsschutzsystem
sowie einen Linseneinschub mit
Schnellausrichtsystem (OPC).

intertool

10.-13.05.2016
Stand B0903

DIE GROSSTE AUSWAHL ..
AN STANZGESTELLEN - =

» Flexible Einsatzmoglichkeit der Gestelle
durch diagonale und zentrale Anordnung
der Fiihrungss&ulen

» Kombinierbar mit Kugel- und
Gleitfihrungselementen —

» Entsprechen dem Meusburger
StichmaB der Stanzgestelle

Besuchen Sie gleich

unseren Online-Shop! p
®
meushurger

WIR SETZEN STANDARDS.

SZ-Zweisaulengestell

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria
T 0043(0)5574/6706-0 | F -11 | verkauf@meusburger.com | www.meusburger.com
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Dynamisches Clustering

Der ByOptimizer gruppiert Schneid-
teile auf dem Blech zu Clustern -
(deutsch: Gruppen, Haufen). Das

spart Platz und verkUrzt die Schneid- -
wege. Anders als bei herkdmmlicher
Nesting-Software berechnet hier ein
Algorithmus die bestmogliche An-

ordnung aller Teile eines Schneidauf-

trages auf der Blechtafel.

AnschlieBend schneidet der Laser
nicht mehr langwierig Teil fur Teil ein- :
zeln aus dem Blech, sondern mehre-

re Teile in Clustern. Das verkirzt den
Schneidprozess. Zusétzlich erhdht
sich die Sicherheit der Schneidab-
laufe, da Risiken wie Spannungen im
Material und aufstehende Teile redu- -
ziert werden.

Tuning furs
Laserschneiden

Bystronic Verkaufer Fred Weber empfiehit seinen Kunden, den ByOptimizer einzusetzen. Er sagt, Firmeninhaber im Laserschneid-
geschéft miissten umdenken und sich fragen, wie lange sie ohne den Online-Service noch wettbewerbsfihig sein konnen.
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aus: Hunderte von Teilen unterschiedlicher Form
und GroRe werden taglich aus Blechtafeln geschnit-
ten. Das Erstellen der dafiir notigen Schneidpldne ist kom-
pliziert, denn es stellt Anwender vor viele Fragen: Liegen die
Schneidteile ideal auf dem Blech? Verlaufen die Schneid-
wege des Lasers moglichst kurz aber zugleich so, dass keine
Risiken entstehen? Lisst sich unerwiinschte Warme, die der
Laser ins Schneidmaterial bringt, reduzieren? Wie viele Ein-
stiche pro Kontur sind notig? Mussen Mikrostege eingeplant
werden, um Schneidteile im Restblech zu fixieren?

D er Alltag im Laserschneidgeschift sieht haufig so

,All diese Fragen entscheiden dariiber, ob ein Schneidauf-
trag Gewinn bringt oder nicht”, sagt Fred Weber. ,,Oft bleibt
jedoch im Tagesgeschift zu wenig Zeit, um alle Details zu
beriicksichtigen. Das fithrt nicht selten zu Qualitats- und
Margenverlust. Deswegen hat Bystronic den ByOptimizer
entwickelt.” Der Online-Service berechnet anhand von {iber
300 Parametern den besten Schneidplan in Bezug auf Qua-
litdt und Schneidzeit. Das ist fast so, als ob 300 Spezialisten
zugleich daran arbeiten, den bestmodglichen Schneidplan
zu erstellen. Fred Weber ist Verkdufer bei Bystronic. Er hat
sich in den letzten Monaten intensiv mit dem ByOptimizer
beschaftigt und sagt: ,,Das ist eine vollig neue Art, mit der
Schneidteile auf einer Blechtafel gruppiert werden.” Einige
Kunden von Fred Weber arbeiten bereits erfolgreich damit.
Fir ihn steckt im ByOptimizer viel Potenzial, besonders fiir
Anwender, die in Liandern mit hohen Produktionskosten
wettbewerbsfahig bleiben wollen. >

www.schneidetechnik.at
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Schneller Einstieg in die neue
Technologie: Der ByOptimizer
ist in die Prozess-Software By-
Soft integriert — der Anwender
erstellt optimierte Schneidpla-
ne mit wenigen Klicks.

2 Saulen fiir hochste )
Prazision und Leistung!

Die SBS Reihe:

e Ausgereifte Technik

e Prazise und zuverldssige Fiihrung der Ségeeinheit
e Aufwendige Serienausstattung

e Schneidbereich ab 260 mm

Abb. e
SBS 300 VA-1/CNC

Fordern Sie ausfiihrliches Informationsmaterial an!

Berg & Schmid GmbH
D-71686 Remseck
Tel.+497146 8954-0
Fax+497146 91830
www.bergundschmid.de
info@bergundschmid.de

__DB8__

BERG & SCHMID
SAGETECHNIK
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Material und Zeit sparen — ohne Abstriche bei der Qualitét der Teile: Verkaufer Fred Weber (rechts) begutachtet Schneidteile,
die mit dem ByOptimizer gefertigt wurden.

Rohmaterial optimal nutzen

Mit dem Online-Service von Bystronic er-
zielen Anwender bei jedem Kundenauf-
trag das bestmogliche Schneidresultat.
Der ByOptimizer gruppiert Schneidteile
auf dem Blech so eng, dass moglichst
keine Zwischenraume mehr entstehen,
in denen Rohmaterial verschenkt wird.
Die eng liegenden Teile werden an-
schlielend in moglichst kurzen Schneid-
wegen aus dem Blech herausgeschnit-
ten. Fred Weber hat als Verkaufer schon
einige Technologien kommen sehen, die
den Markt nachhaltig verandert haben.
Wie zum Beispiel die Technologie des
Faserlasers. Er erinnert sich: , Bystronic
hat das Potenzial des Faserlasers schnell
erkannt. Damit bot man den Kunden
schon frith eine Technologie, die ihnen
im Wettbewerb einen entscheidenden
Vorteil verschaffte.”

Das Potenzial des ByOptimizers be-
wertet Fred Weber &dhnlich wie das
des Faserlasers. Er verdeutlicht das
an einem Beispiel und stellt sich dabei
ein Geschift vor, das taglich vielfalti-

26

ge Schneidauftrage fir Blechteile be-
kommt. An einem Tag werden 100 Teile
mit komplexen Geometrien und unter-
schiedlicher GroRe geschnitten. An ei-
nem anderen Tag sind es 500 Teile. Und
einmal sind es auch nur wenige Einzel-
teile. ,,Ohne den ByOptimizer verliert
der Anwender bei jedem dieser Auftrage
Geld, weil er seine Teile nicht optimal
aufs Blech bringt und viel Zeit fiir die
Schneidvorbereitung benétigt”, erklart
Fred Weber. ,Das schmaélert den Gewinn
und schwicht seine Position am Markt.”
Bei Schneidauftragen ab einem Umfang
von 100 Teilen und mehr ist der Preis-
druck fiir Lohnfertiger haufig so groR,
das viele Anbieter hier nur noch schma-
le Gewinne einfahren oder sogar Auf-
trage verlieren. ,Programmieraufwand,
Materialkosten und Schneidzeit sind
die Faktoren, die dariiber entscheiden,
ob ein Auftrag rentabel wird oder nicht.
Und genau hier unterstiitzt der ByOpti-
mizer den Anwender. Ein schneller La-
ser allein geniigt nicht mehr, um sich im
Wettbewerb abzusetzen. Es geht darum,
in jedem Prozessschritt das Optimum
herauszuholen”, sagt Fred Weber. Bei

vielen Anwendern ist der Prozessschritt
vor dem Schneiden, also die Erstellung
des Schneidplans, der entscheidende.
Wer hier seine Teile nicht optimal auf
dem Blech anordnet, verschenkt aus der
Sicht von Fred Weber Profit.

Schneller Einstieg in neue Technologie

Fred Weber weill aber auch, dass der
Einstieg in eine neue Technologie fur
Anwender hdufig mit Aufwand verbun-
den ist. Man miisse in neue Hardware
investieren, bestehende Prozesse umstel-
len und Mitarbeiter schulen. , Als Online-
Service umgeht der ByOptimizer genau
diese Hiirden"”, sagt der Verkaufer. Hohe
Investitionen in neue Soft- oder Hard-
ware entfielen. Alles, was Anwender fiir
den ByOptimizer bendtigen, sei ein PC
mit Internetverbindung, BySoft und eine
Laserschneidanlage von Bystronic. Sind
diese Voraussetzungen gegeben, stehen
ein Jahresabo oder ein flexibles Mo-
natsabo zur Auswahl. ,Der ByOptimizer
pusht das Geschift”, betont Fred Weber.
Denn der Online-Service beschleunige
den gesamten Arbeitsablauf rund um das

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016



Laserschneiden: angefangen bei der Of-
ferte, Uiber die optimale Gruppierung der
Schneidteile auf dem Blech, bis hin zum
fehlerfreien Schneiden auf dem Laser.
Damit punkten Firmen zweimal: schnell
Offerten erstellen und giinstige Preise
anbieten. Das bringt neue Kunden und
mehr Auftrage.

Die Praxis zeigt, dass der ByOptimizer
das Laserschneiden vereinfacht, ohne
dass der Anwender seine Arbeitsablau-
fe dafiir groartig umstellen muss. Der
Online-Service ist als Modul in die Pro-
zesssoftware BySoft integriert. Damit

bleiben Anwender in ihrer vertrauten
Software-Umgebung. Bestehende Auf-
tragsdaten aus BySoft werden mit weni-
gen Klicks in den ByOptimizer geladen
und der Online-Service iibernimmt den
Rest. Der ByOptimizer schickt den Auf-
trag an ein Serverzentrum. Hier lauft
ein Algorithmus tber die Daten, der
einen Schneidplan generiert. Innerhalb
von wenigen Minuten liefert der ByOp-
timizer einen fertigen Schneidplan. Die

Mehr erfahren unter fein.com/drills

Schneidteile liegen dabei so eng anein-
ander, dass sich immer wieder gemein-
same Schnittkanten ergeben.

Diese Art der Gruppierung hat zwei we-
sentliche Vorteile: Sie spart Platz auf der
Blechtafel und sie reduziert die Schneid-
zeit. Die Schneidwege des Lasers halbie-
ren sich zum Teil, da bei gemeinsamen
Konturen ein Schnitt geniigt, wo vorher

™
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Programmierauf-
wand, Materialkosten und
Schneidzeit sind die Fakto-
ren, die darUber entschei-
den, ob ein Auftrag rentabel
wird oder nicht. Ohne den
ByOptimizer verliert der An-
wender bei jedem Auftrag
Geld, weill er seine Teile nicht
optimal aufs Blech bringt.

Fred Weber,
Verkaufer bei Bystronic

zwei notig waren. Bystronic verspricht je
nach LosgréRe und Konturen Material-
einsparungen von bis zu zehn Prozent.

Bystronic Austria GmbH

Salzburger StraBe 205
A-40830 Linz

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

FEIN. Unverwiistliche

Elektrowerkzeuge.
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=] MasterCut-PrA 6001.20+S500

www.microstep-europa.de

Im Mittelpunkt der neuen Produktionsstétte bei der Neuschmid Christian GmbH steht die MasterCut-PrA 6001.20+S500, eine
CNC-Schneidanlage von MicroStep zum Plasmaschneiden, autogenen Brennschneiden sowie Fasenschneiden.

Variabilitat und Agilitit — das waren fiir
die Neuschmid GmbH entscheidende
Kriterien bei der Suche nach einer neu-
en Schneidanlage. SchlieBlich erfiillt
der 6sterreichische Metallbauer unter-
schiedlichste Kundenwiinsche. Mit der
neuen MasterCut Plasmaschneidanla-
ge von Microstep kann Neuschmid nun
schneller und flexibler produzieren.
Davon profitiert nicht nur der Kunde.

In Mittersill, inmitten der Kitzbiihler Alpen
und der Hohen Tauern, ist seit mehr als
100 Jahren die Neuschmid Christian GmbH
verwurzelt. Als Schmiede von Firmengriin-
der Raimund Neuschmid begonnen, entwi-
ckelte Sohn Christian das Unternehmen in
die heutige Richtung. Der mittelstandische
Betrieb steht mit seinem umfangreichen

Leistungsangebot fiir Flexibilitdt und Qua-
litat. Um CNC-Brennschneiden, Metallbau,
CNC-Frastechnik, Reparaturen, Schmiede-
arbeiten, Kraftwerkstechnik, Hydraulik und
Landtechnik kiimmert sich das Fachperso-
nal am Standort Tag fiir Tag. ,,Wir stellen
keine Massenware her, produzieren viele
Kleinserien”, sagt Geschaftsfithrer Josef
Gandler. Dies kann er mit seinem 20-kop-
figen Team seit Herbst vergangenen Jahres
noch schneller und effizienter bewerkstel-
ligen.

Optimale Bedingungen
fiir neue Schneidanlage

Zehn Jahre reifte der Gedanke einer neuen
Halle - eigens fiir eine neue Schneidanla-
ge. Ein Gedanke, der im September 2015
endgiiltig Realitat wurde. Im Mittelpunkt
der neuen Produktionsstatte steht die
MasterCut-PrA 6001.20+S500, eine CNC-

ZUr Rakete

Schneidanlage von MicroStep zum Plas-
maschneiden, autogenen Brennschneiden
sowie Fasenschneiden — und zwar an Ble-
chen, Rohren und Profilen.

,In der neuen Halle haben wir optimale Be-
dingungen fiir die Plasmaschneidanlage.
Sie dient ausschliefSlich als Vorbereitungs-
platz fiir die Platten und als Arbeitsumge-
bung fiir die Schneidanlage”, betont Gand-
ler. Eine vierkopfige Gruppe bestehend aus
Geschiftsleitung und Bediener nahm sich
der Maschinenauswahl an. ,,Bei uns ist
Vielseitigkeit gefragt. Wir wollten Plasma-,
Autogen- und auch Fasenschneiden. Wir
haben uns zuerst im Internet informiert.
Es blieben drei Hersteller iibrig, bei denen
wir eine Vorfihrung besuchten. Da war
MicroStep der Beste. Allein der Rotator
gab schon zu 60 bis 70 % den Ausschlag
dafiir”, blickt Josef Gandler zuriick. Nach
ausgiebiger Beratung von MicroStep Sa-



Mit dem Rotator hat Neuschmied
auch die Méglichkeit zur 3D-Bearbeitung
— beispielsweise fir Fasenschnitte zur
SchweiBnahtvorbereitung.

Die CNC-Schneidanlage
wurde zusatzlich mit dem
Maschinenschneidbrenner Rhéna-Fit zum
autogenen Brennschneiden ausgerUstet.

les Director Alois Bergmann wurde noch
ein Schacht integriert, um auch Rohre und
Profile bearbeiten zu konnen.

Umfangreiche Ausstattung

Die MasterCut mit einer gesamten Bearbei-
tungsflache von 6.000 x 2.500 mm wird mit
einer HiFocus 161i neo mit automatischer
Gaskonsole und Contour Cut Speed Tech-
nologie von Kjellberg betrieben. Um auch
hohere Materialstarken effizient bearbeiten
zu konnen, wurde die Schneidmaschine mit
dem Maschinenschneidbrenner Rhona-Fit
zum autogenen Brennschneiden ausge-
rustet. Der bereits erwahnte, integrierte
Schacht ermoglicht perspektivisch mit al-
len Supports die Rohr- und Profilbearbei-
tung mit einem Durchmesser bis 500 mm.
Durch eine optionale Gitterabdeckung auf
dem Schacht kénnen Bleche mit 2.500 mm
Breite geschnitten werden. Schlackenwan-
nen erleichtern zudem den Abtransport der
anfallenden Schlacke.

Uber den hochwertigen 2D-Plasmaschnitt
hinaus gibt die MasterCut-PrA dem Be-
treiber auch die Maglichkeit zur 3D-Bear-
beitung — beispielsweise fiir Fasenschnitte

www.schneidetechnik.at

zur Schweinahtvorbereitung. Denn dieses
Modell wurde mit einem Rotator ausge-
stattet. Mit dem MasterCut-Rotator kon-
nen einfache V- und X-Nahte sowie auch
komplexe Y- oder K-Nahte mit Steg an das
Material angebracht werden. Abhéangig
von der Geometrie des eingesetzten Plas-
mabrenners konnen Fasen bis zu 50° er-
zielt werden. Die integrierte automatische
Kalibriereinheit ACTG® gewahrleistet au-
Rerdem gleichbleibend exakte Ergebnisse.

Umstellung verlief reibungslos

Der Start mit der neuen Schneidanlage
verlief reibungslos, die Umstellung von
einer mehr als 25 Jahre alten Autogen-
schneidanlage ist vollzogen. ,Wir miissen
noch ein bisschen lernen, aber das ist
normal. Wenn ich vom Mini Cooper auf
eine Rakete umsteige, muss ich eben erst
einmal den Umgang mit der neuen Ma-
schine lernen”, sagt der Geschéftsfiihrer.
Dank der telefonischen Unterstiitzung des
MicroStep-Supports wurden auftretende
Unsicherheiten schnell beseitigt. ,,Wenn es
etwas gibt, dann ist immer schnell jemand
zu erreichen und uns wird geholfen. Das ist
wirklich super”, so Gandler.

Vielfaltigkeit beim
Produktionsprozess gefragt

Mitentscheidend fiir den guten Einstieg in
die neue Technologie ist Josef Eder, seit bei-
nahe zehn Jahren Bediener von Schneidan-
lagen im Betrieb. ,Es ist super gegangen,
in kurzer Zeit waren die grundlegenden
Sachen schnell und einfach zu lernen. Die
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Brennschneiden, Metallbau, Fras-
technik, Reparaturen, Schmiedear-
beiten, Kraftwerkstechnik, Hydraulik
und Landtechnik — die Neuschmid
Christian GmbH bietet Komplettlo-
sungen von der Programmierung bis
zum fertigen Werkstuck in diesen Be-
reichen bzw. handgefertigte Schmie-
dearbeiten und repariert Maschinen
aller Art.

Neuschmid Christian GmbH
Kapellenweg 3, A-5730 Mittersil
Tel. +43 6562-63231
www.felberschmied.at

Vielfaltigkeit war das ausschlaggebende
Argument, das sind einfach wir”, sagt der
erfahrene Bediener. So hat sich neben dem
Kerngeschaft noch ein interessanter Ne-
benzweig ergeben: Designerstiicke zu De-
korationszwecken, die Eder zur Serienreife
bringt und die im Betrieb verkauft werden,
kommen bei den Kunden gut an. ,,Wenn
die Kunden die Dekostiicke sehen und wie
schnell und genau sie mit der Maschine ge-
schnitten werden, dann kriegen sie immer
groBe Augen”, freut sich Geschéftsfithrer
Josef Gandler iiber die Investitions-Ent-
scheidung.

MicroStep Europa GmbH

MesserschmittstraBe 10
D-86825 Bad Worishofen
Tel. +49 8247-96294-0
www.microstep-europa.de
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Die Materialvielfalt der Wasserstrahlschneidtech-
nologie ist enorm: Es kann nahezu jedes Material
geschnitten werden — auch Kunststoff, Fliesen/Stein,
Verbundmaterialien, Keramik, Glas, Gummi etc.
(Bilder: x-technik)

Dobetsberger nltzt mit Perndorfer-Anlage die Starken des Wasserstrahlschneidens:

Wasserstrahl sichert Fexibilitat

Oft verlangen Kunden nach durchdachten, innovativen Losungen, die mit Standardprodukten kaum erreicht werden konnen.
Genau aus diesem Grund hat sich die Dobetsberger GmbH auf den Bau maBgeschneideter Sonderlésungen, iiberwiegend
fiir die Lebensmittelindustrie, spezialisiert. Zur Auslastung des eigenen Maschinenparks bietet der oberdsterreichische
Anlagenbauer zudem Lohnfertigung an. Um dafiir die Individualitit und vor allem die nétige Flexibilitat zu wahren, setzt
man beim Materialzuschnitt neben dem Laserschneiden seit 1998 auf die Wasserstrahlschneidtechnologie. Mit der neuen
WSS-Anlage von Perndorfer ist man nun auch in diesem Fertigungsbereich wieder am aktuellen Stand der Technik.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Im Jahr 1911 wurde vom GroRvater des
heutigen Geschéftsfiilhrers Georg Do-
betsberger eine kleine Huf- und Wagen-
schmiede in Michaelnbach (00) gegriin-
det. ,Heute, in der 3. Generation, ist es
noch immer der Handschlag, mit dem
ich unseren Kunden absolute Sicherheit
garantiere. Geschéafte mit uns zu machen
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heil$t, mehr als nur gute Produkte zu er-
halten. Es bedeutet fiir unsere Kunden,
dass wir kreative Losungen finden und
solide Arbeit leisten”, betont Georg Do-
betsberger. Im 21. Jahrhundert angekom-
men, ist die friithere Schmiede zu einem
modernen Unternehmen gewachsen, das
sich auf die Planung, Entwicklung und

Produktion kundenspezifischer Trans-
port- und Manipulationsldésungen fiir die
Lebensmittelindustrie spezialisiert hat.
Zahlreichen Anwendungen wie beispiels-
weise Pasteurisieranlagen, Abfillanla-
gen, Flaschenreinigungsanlagen, Stanz-
und Schneidemaschinen fiir Teig und
Waffeln oder offene Fordersysteme wie

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016



etwa automatisierte Verteilzentren fiir
Obst und Gemiise bestatigen den einge-
schlagenen Weg. Eine weitere Kernkom-
petenz der Oberosterreicher ist der Bau
von Maschinen und Komponenten fiir die
Betonrohrerzeugung. ,Dariiber hinaus
entwickeln wir gemeinsam mit unseren
Kunden eine breite Palette an hochqua-
litativen  Stahlbaukonstruktionen wie
Heizkessel, Sondercontainer oder auch
Lagersilos”, erginzt der Geschaftsfiihrer.

Wasserstrahl und Laser —
ideale Kombination

Um dieses groe Spektrum in hochster
Qualitat bewaltigen zu konnen, braucht
es laut Georg Dobetsberger eine hohe
Wertschopfung im eigenen Haus und ei-
nen Maschinenpark am Stand der Tech-
nik. So setzt er im Materialzuschnitt ganz

B TRENNTECHNIK

Die Schlammaustragung ist platzsparend und foérdert hochst zuverlassig den Schlamm in den
mobilen Schlammbehalter (BigBag). Ganz rechts zu sehen: eine Spule mit einem Federstahl-
band. Da beim Wasserstrahlschneiden keine thermische Einwirkung auf das Material passiert,
wird Federstahl bei Dobetsberger ausschlieBlich mit der WSS-Anlage bearbeitet.

bewusst auf die Kombination aus Laser-
schneid- und Wasserstrahlschneidverfah-
ren. ,Mit dem Laser schneiden wir Edel-
stahl bis zu 15 mm und Stahl bis zu 20 mm.

Bei allen dariiber liegenden Blechstar-
ken, bis zu 50 mm, setzen wir auf das

Wir wollen kein Serienfertiger sein, sonderm ein
breites Leistungsspektrum mit hoher Individualitat an-
bieten. Die Wasserstrahischneidtechnologie mit inrer
immensen Materialvielfalt passt genau in dieses Kon-
zept. Mit der neuen Maschine von Perndorfer sind wir
NuUN auch wieder am Nneuesten Stand der Technik.

Georg Dobetsberger,
Geschéftsfiihrer der Dobetsberger GmbH

Energieeffizient: Die neue Pumpe Servotron l&uft nur, wenn auch wirklich geschnitten wird.

www.schneidetechnik.at

Wasserstrahlschneiden”, betont der Ge-
schéftsfithrer. ,Aufgrund der fehlenden
Warmeeinwirkung haben wir im Gegen-
satz zum Laser mit dem Wasserstrahl
keine Randzonenaufhartungen. Dies er-
weist sich als erheblicher Vorteil beim
anschlieBenden Schweillen der Teile in
puncto Nahtqualitdt”, wird er konkret.

Ein weiterer Aspekt, warum der Anla-
genbauer bereits seit iber 18 Jahren die
Wasserstrahltechnologie einsetzt, ist der,
dass damit nahezu jedes Material ge-
schnitten werden kann — auch Kunststoff,
Fliesen/Stein, Verbundmaterialien, Kera-
mik, Glas, Gummi etc. ,,Wir wollen kein
Serienfertiger sein, sondern ein breites
Leistungsspektrum mit hoher Individua-
litdt anbieten. Die Wasserstrahlschneid-
technologie mit ihrer immensen Materi-
alvielfalt passt genau in dieses Konzept”,
zeigt sich Dobetsberger zufrieden.

6 x 2 Meter Becken leicht zugénglich

,Im Jahr 1998 haben wir uns fiir eine
Anlage von Perndorfer entschieden”, er-
innert sich der Geschéftsfithrer, der fort-
fahrt: , Uber all die Jahre hat sie uns im-
mer gute Dienste erwiesen und erheblich
dazu beigetragen, dass wir uns zu die-
sem Unternehmen, das wir heute sind,
weiterentwickeln konnten.” Da lag es fiir
ihn auf der Hand, die in die Jahre gekom-
mene Maschine, wieder durch eine =
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oben Im Mai letzten Jahres wurde die neue
Wasserstrahlschneidanlage von Perndorfer in
Betrieb genommen. Die Kragarmbauweise ist
flr das Be- und Entladen ergonomisch sehr
glnstig.

unten Dobetsberger hat sich auf die
Planung, Entwicklung und Produktion
kundenspezifischer Transport- und Manipu-
lationslésungen fir die Lebensmittelindustrie
spezialisiert. (Im Bild: Flaschenwaschanlage)

neue von Perndorfer zu ersetzen. , Neben
der hervorragenden Qualitat bietet Pern-
dorfer ein {iberaus reaktionsschnelles
Service. Auch die geografische Nahe von
etwa 15 Kilometern unserer Unterneh-
men ist dabei sehr von Vorteil”, bemerkt
Dobetsberger.

Im Mai letzten Jahres wurde die neue
Wasserstrahlschneidanlage von Pern-
dorfer in Betrieb genommen. Dabei ent-
schied man sich fiir eine WSS 6020 in
Kragarmbauweise, um das Becken von
jeder Seite zuganglich zu machen. ,Da-
bei wird das Becken in einem Abstand
zur Langsachse der Maschine aufgestellt,
der fiir das Be- und Entladen ergono-
misch giinstig ist”, bemerkt Franz Pern-
dorfer, Geschaftsfithrer der Perndorfer
Maschinenbau KG. Das groflere Becken
mit 6 x 2 Meter wurde ausgewahlt, um
auch lange Formrohre oder grof3e Bleche
darauf schneiden zu kénnen.

Prozesssicher und energieeffizient

In der Praxis absolut bewdahrt hat sich fiir
Dobetsberger der sogenannte Schrag-
schnittausgleich des 60°-Schneidkopfes.
Ein spezieller Algorithmus analysiert da-
bei die Konturen und gewahrleistet exakt
rechtwinkelige Schnitte. , Eine besondere
Ansteuerung ermoglicht Schragschnitte
bis zu 10°“, so Perndorfer. Ausgestattet
mit der durch Servomotoren angetrie-
benen Pumpe Servotron ist die neue

Perndorfer-Maschine duferst energieef-
fizient. ,Die Pumpe lauft nur, wenn auch
wirklich geschnitten wird. Damit sparen
wir im Vergleich zur alten Anlage monat-
lich rund 400 Euro Energiekosten”, be-
statigt Dobetsberger.

Auf unseren Anlagen werden verschiedenste
Materialien in rauester Umgebung bearbeitet.
Da ist ein massiver und solider Maschinenbau
Grundvoraussetzung, um das gesamte Potenzial
der Wasserstrahltechnologie auszuschopfen.

Franz Perndorfer, Geschaftsfiihrer
der Perndorfer Maschinenbau KG
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Wartungsfreie Schlammaustragung —
vollautomatischer Sandférderer

Zu schitzen wissen die Oberdsterreicher
auch den geringen Energieverbrauch, die
Zuverlassigkeit und die Verschleiffreiheit
der bewahrten Schlammaustragung. Das
System von Perndorfer arbeitet mit einer
ins Schneidbecken eingebauten Hori-
zontalschnecke und einer zweiten verti-
kalen Schnecke auferhalb des Beckens.
Die Vertikalschnecke verfiigt {iber einen
Auswurf, mit dem der davor positionierte
mobile Schlammbehalter (GigBag) befiillt
wird. ,Die Schlammaustragung ist platz-
sparend und fordert hochst zuverldssig
alle Teile bis zu einem Durchmesser von
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Die Dobetsberger GmbH erwirtschaftet am Firmenstand-
ort in Michaelnbach mit derzeit 28 Mitarbeitern jéhrlich
rund 3,5 Millionen Euro Umsatz. Bei der Planung und
Fertigung der maBgeschneiderten Anlagen ist das ober-

: Osterreichische Unternehmen stets bedacht, komplexe

: Aufgabenstellungen fir Auftraggeber wie beispielsweise
Efko oder Manner wirtschaftlich und betriebssicher zu
realisieren. ,Die besten Erfahrungen von einst und jetzt
vereinen wir erfolgreich mit traditionell personlichem
Kundenservice. Und genau so wird es auch die nach-
sten hundert Jahre bleiben”, versichert Geschéftsfuhrer
Georg Dobetsberger.

Dobetsberger Anlagenbau

und Metallverarbeitung GmbH
: Schdlmlahn 15, A-4712 Michaelnbach
¢ Tel. +43 7277-6020-0
* www.dobetsberger.at

10 mm. Der geforderte Schlamm kann sofort entsorgt oder
recycelt werden”, erwdhnt Dobetsberger. , Unsere Schne-
ckenforderer sind bei einigen Kunden bereits mehr als
30.000 Stunden ohne nennenswerten Verschlei im Ein-
satz”, erganzt Perndorfer.

Zudem verfiigt die WSS 6020 iiber einen vollautomati-
schen Abrasivsandforderer, der den Sand direkt aus dem
sogenannten BigBag entnimmt. , Es muss daher weder der
Druckbehilter von Hand befiillt werden, noch miissen die
schweren Sand-BigBags gehoben werden”, so Dobetsber-
ger. Ein ausgekliigeltes Zweikammernsystem gewahrleistet
die kontinuierliche Forderung des Abrasivs. Die Saugleis-
tung wird dabei fortlaufend tiberwacht.

Uberwacht wird auch der gesamte Schneidprozess der Ma-
schine. Tritt eine Storung auf, schaltet die Maschine ab und
es wird eine SMS an den zustandigen Maschinenbediener
geschickt. ,Somit ist auch eine mannlose Fertigung am
Abend bzw. in der Nacht méglich”, so Georg Dobetsberger,
der im tberzeugenden Maschinenkonzept von Perndorfer
die eigene Unternehmensphilosophie wiederfindet: ,, Prob-
leme erkennen und mit kreativen Ideen 16sen.”

Perndorfer Maschinenbau KG
Parzleithen 8, A-4720 Kallham

Tel. +43 7733-7245
www.perndorfer.at

www.blech-technik.at
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Mobil, ausdauernd und kraftvall.
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Die Akku-Werkzeuge von SUHNER.
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www.suhner.com
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Osjet bietet mit der
MasterCUT zukunftsfahige
Produktionslésungen im
Wasserstrahlschneiden.

Trouble Shooter N Rekordzeit

Dank der richtigen Wasserstrahlschneidanlage und kreativem Coaching machte sich die Augsburger Osjet GmbH mit
STM in Rekordzeit einen Namen als Trouble Shooter und Prototypenspezialist. Ein Fallbeispiel aus der Zuliefererindustrie.

2015 entschieden sich der CNC-Spezia-
list Christoph Ostertag und sein Kollege
Manuel Schmid einen innovativen Lohn-
schneidebetrieb in Augsburg zu griinden.
Mit hoher Zuverlassigkeit, maximaler
Flexibilitat, gutem Preis-Leistungs-Ver-
héltnis und maximalem Individualisie-
rungsgrad fiir 2D-Schneidaufgaben aller
Art sollte das neue Venture branchen-
iibergreifend Full fassen. Beiden war
klar, dass nur eine Technologie diese
Quadratur des Kreises moglich machen
kann: Wasserstrahl.

Die Positionierung des Unternehmens
als brancheniibergreifender 2D-Schnei-
despezialist von Materialien aller Art er-
forderte zum einen ein vielseitiges Trenn-
verfahren und zum anderen ein hohes
Mal an Einfihlungsvermogen und tech-
nischem Spielraum fiir sehr unterschied-
liche Anforderungsprofile.

Die Suche nach dem richtigen System

Fir diese Herausforderung suchte Ma-
nuel Schmid nach einem universellen
Wasserstrahl-System, das die unter-
schiedlichsten Schneidaufgaben mit ho-
her Prazision bewaltigen kann. Vor allem
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Aluminium, Kupfer, aber auch Plexiglas,
Stein, Keramik und Kunststoff mussten
ohne groBen Umriistaufwand verarbei-
tet werden konnen. Als Start-Up war er
dabei an geringstmoglichen Investitions-
und Anlaufkosten interessiert. Nach lan-
ger Recherche im Internet besuchten die
Jungunternehmer Schmid und Ostertag
das STM-Testzentrum in Eben und lieBen
sich eine Anlage nebst betriebsspezifi-
scher Kosten-Nutzen-Analyse prasentie-
ren. Die Qualitdt des STM-Systems mit
unzdhligen Gestaltungsoptionen, die
VerschleilRfestigkeit sowie die fairen Kon-
ditionen fiir Verschleifteile und Service
uberzeugten das Osjet-Team.

Osjet entschied sich fiir eine MasterCUT
fiir den Abrasiv- und Reinwasserbetrieb
mit Premium-Motor, -Fiihrungen und
-Steuerschrank sowie einem Schneid-
tisch von 1 x 2 m. Dabei sind Finessen
wie automatische  Hohenabtastung,
Kollisionsschutz und Positionslaser in-
kludiert. Zu den wesentlichen variablen
Komponenten gehoren auBerdem die
STM SmartCut Software, eine Ecotron
Hochdruckpumpe von BFT und ein au-
tomatisches Abrasivspiilsystem, welches
das Schneidbecken laufend selbsttétig

entschlammt. Der personliche Support
durch die Applikations-Ingenieure von
STM machte den Osjet-Unternehmern
erst das volle Leistungspotenzial von
Wasserstrahl klar. Mit ihrer Hilfe wurden
die Ambitionen immer groRer, den Kun-
den auch noch die kniffligste Schneidlo-
sung auf den Leib zu schneidern.

Als Trouble Shooter einsatzbereit

Der Erfolg blieb nicht aus: Osjet konnte
wenige Wochen nach dem Start bereits
erstklassige MaRanfertigungen in Re-
kordzeit erstellen und damit auch die not-
wendige Flexibilitat fiir Auftrdge aus den
unterschiedlichsten Branchen gewahr-
leisten. Das hat Kreise gezogen, sodass
sich erste Neukunden aus dem Raum
Bayern einstellten.

Allen neuen Herausforderungen sieht
das Unternehmen ebenso gelassen wie
motiviert entgegen. Der Grund ist nicht
zuletzt der fruchtbare Schulterschluss
mit STM. ,Bei Fragen zur Optimierung
oder Problemfallen reagiert STM weiter-
hin sofort”, freut sich Manuel Schmid.
,Das macht uns schlagkraftig und tragt
entscheidend zu unserem Erfolg bei.”
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Osjet konnte wenige Wochen nach dem Start bereits
erstklassige MaBanfertigungen in Rekordzeit erstellen.

Auch Schneidfiles fiir GroRBauftrage werden zusammen
mit dem Hersteller konfiguriert, um noch bessere Prei-
se anbieten zu konnen. Das befliigelt die Fantasie des
Start-Ups: Das zweikopfige Team ist zuversichtlich, die
Anlage vor allem durch die Prototypenfertigung inner-
halb von 24 Stunden bereits im ersten Betriebsjahr voll
auszulasten. Noch 2016 wollen sie eine 3D-Anlage von
STM anschaffen, um weitere Auftrage fiir GroRformate
annehmen zu konnen.

Anwender

Die Osjet GmbH & Co. KG in Augsburg bietet zu-
kunftsfahige Produktionsldésungen im Wasserstrahl-
schneiden, vor allem fir die Aluminium-, Stahl-,
Metall-, Kunststoff-, Verbundstoff-, Stein- und Glasin-
dustrie. Dass die Fertigung in Deutschland stattfindet,
sichert nicht nur hdherer Sicherheits- und Qualitats-
standards, sondern vor allem, dass auf individuelle
Produktionsldsungen eingegangen werden kann.

B www.osjet.de

STM Stein-Moser GmbH

Gewerbegebiet / Gasthof Stid 178
A-5531 Eben im Pongau

Tel. +43 6462-3030

www.stm.at
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Automation

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

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

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff

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

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

IPC

5 SMART"

AUTOMATION

AUSTRIA

Osterreich, Wien
Halle A, Stand A0520

Motion

BECKHOFF




Das Video zum
Ausklinkroboter KC 1201
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Ausklin
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Der Leitspruch ,Bauen mit Stahl ist
unsere Leidenschaft” bedeutet fiir die
Friedrich Biihler GmbH & Co. KG aus
Altensteig im Schwarzwald (D) mehr als
nur ein schon klingendes Motto, er steht
fiir gelebte Realitdt und das seit sechs
Generationen. Was einst als landliche
Schmiede begann, ist heute ein Unter-
nehmen mit einer Stahlbau-Kapazitat
von bis zu 1.500 Tonnen im Monat. Rund
160 Mitarbeiter tragen Sorge dafiir, dass
auch anspruchsvollste Stahlbaukonst-
ruktionen realisiert werden.

So entstehen — von der Industriehalle
bis zum GroRflughafen — Losungen, die
aufblicken lassen. Ob Porsche Museum,
Mercedesforum Stuttgart, Saturn Arena
oder Gebdude fiir deutsche Automo-

boter

[OC

bilmarken: Es gibt kaum eine Stahlbau-
Aufgabe, die mit Biihler-Know-how
nicht erfolgreich zu bewailtigen wadre.
Umgesetzt wird dies alles mit Hightech-
Anlagen und CNC-gesteuertem Maschi-
nenpark. Ein hoher Automatisierungs-
grad hilft mit, im harten Wettbewerb zu
bestehen.

Wetthbewerbsvorteil Technik

Die Automatisierung im Unternehmen
bestindig zu erhohen ist eine der gro-
Ren Zielsetzungen bei Biithler. Nur wenn
Riist- und Durchlaufzeiten moglichst ge-
ring und Arbeitsablaufe ideal organisiert
sind, lassen sich Projekte kosten- und
organisationsoptimiert erledigen und
die Produktivitdt steigern — ein wichtiger

e

m /m
Als beim Stahlbau-Unternehmen Biihler die Entscheidung fiir eine neue Brennanlage anstand, waren es die Kriterien
Automatisierung und Steigerung der Arbeitsplatzattraktivitat, die den Ausschlag fiir den Lieferanten geben sollten. Den
Auftrag erhielt Kaltenbach, nicht zuletzt aufgrund der langen Erfahrung, die der Hersteller gerade auch bei Losungen besitzt,

die auBerhalb des Standards liegen. Die neue Klink-Anlage konnte reibungslos in den bestehenden Maschinenpark integriert
werden und erganzt nun die Stahlbearbeitung bei Biihler durch seine vielfaltigen Moglichkeiten in vorbildlicher Weise.

Baustein der Zukunftssicherung. Zudem
kommt es darauf an, die richtigen Fach-
leute fiir das Unternehmen zu finden.
Gerade in einer wirtschaftlich starken
Region wie im Landkreis Calw ist der
Wettbewerb um die gut ausgebildeten
Mitarbeiter hart. Da entscheidet auch
der Maschinenpark mit, gerade wenn die
vorhandene Technik die Arbeitsablaufe
nachhaltig unterstiitzt und erleichtert.
Arbeitssicherheit und Arbeitsplatzattrak-
tivitat zdhlen heute mit zu den wichtigen
Kriterien, wenn sich Facharbeiter fiir ein
Unternehmen entscheiden.

Als die Entscheidung fiir eine neue
Brennanlage anstand, waren es gera-
de die Kriterien Automatisierung und
Steigerung der Arbeitsplatzattraktivitat



Kaltenbach hat die Klink-Anlage KC 1201 so in den bestehenden Maschinenpark bei
Buhler integriert, dass ein reibungsloser Ablauf gewahrleistet ist. Der Arbeitsbereich des
Roboters ist durch eine Sicherheitskabine geschutzt.

durch modernste Technik, die den
Ausschlag fir den Lieferanten geben
sollten. Die langjahrige Erfahrung mit
dem Unternehmen Kaltenbach, mit
ihren umfassenden technischen Lo-
sungen fiir Stahl- und Blechbearbei-
tung, gab dann auch den Ausschlag.
Denn wie so oft sind es die Details, die

den Unterschied ausmachen. Brenn-
anlagen herzustellen ist das eine — auf
die besonderen Herausforderungen
eines Unternehmens und seiner Ge-
gebenheiten in einer bestehenden
Produktion einzugehen, das andere.
Hier erweist sich, ob ein Hersteller in-
novativ und problemerfahren ist. =

Das Maschinenportal der KC 1201 in stabiler SchweiBkonstruktion ist zur Aufnahme
eines Industrieroboters in Drehgelenkbauweise konzipiert bzw. ausgefihrt.

www.blech-technik.at
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Die Losung, wenn’s ums Brennen geht

Die Anspriiche an die neue Anlage waren
hoch: Zum einen galt es, die Mitarbei-
ter bei ihren korperlich anstrengenden
Brennarbeiten zu entlasten, zum ande-
ren musste aufgrund duferst beengter
Platzverhaltnisse in der Fertigung Kolli-
sionen in den Bearbeitungsablaufen ver-
mieden werden. Das reibungslose Zu-
sammenspiel von Alt und Neu verlangte
praktische Erfahrung und technische
Versiertheit.

Den Experten gelang es, die neue Klink-
Anlage so in den bestehenden Maschi-
nenpark zu integrieren, dass nun ein
reibungsloser Ablauf gewahrleistet ist.
Der Ausklinkroboter KC 1201 ergénzt
die Stahlbearbeitung bei Biihler durch
seine vielfaltigen Moglichkeiten. Er wur-
de speziell fir Ausklinkungen an H-, U-
und L-Profilen sowie fur Vierkantrohr
entwickelt und in kompakter, platzspa-
render Bauform mit bis zu acht Achsen
konzipiert.

Bei Biihler hat man sich fiir das Brennen
mit Autogen entschieden. Sollte spater
einmal eine Erweiterung zum Brennen
mit Plasma notwendig werden, so ist
dies von der Konstruktionsseite her ohne
Weiteres machbar. Ebenso lasst sich
die Anlage jederzeit mit einer Hochleis-
tungs-Bohrmaschine kombinieren.

landliche Schmiede im

Was als
Schwarzwald begann, ist heute ein
Unternehmen mit einer Stahlbau-
Kapazitat von bis zu 1.500 Tonnen
im Monat. Rund 160 Mitarbeiter sor-
gen in Altensteig mit Fachwissen und

Innovationsgeist daflr, dass auch
anspruchsvollste Stahlbaukonstrukti-
onen realisiert werden.

H www.buehler-stahlbau.de

-

Ein Laser ist parallel zum Schneidbrenner angeordnet
und erfasst vor dem Schneidvorgang mogliche Form-
und Lagetoleranzen des Werkstuckes.

—

Brennrobotertechnik,
die den Mitarbeiter unterstiitzt

Die Steuerung der KC 1201 unterstiitzt
die Arbeit der Mitarbeiter in mehrfacher
Hinsicht. Die Konstruktionsdaten wer-
den einfach eingeladen und die Software
errechnet die Roboterbewegung fiir das
Ausschneiden in optimaler Weise — effi-
zienter geht es kaum. Der Brennroboter
setzt dann exakt um, was Kundenzeich-
nungen vorgeben. Die Mitarbeiter sind
nicht gezwungen mit Makros zu arbei-
ten, sondern agieren hier weitgehend
frei.

Im Gegensatz zu den fritheren Brennar-
beiten mit dem herkémmlichen Brenn-
gerat wurden nicht nur die Arbeiter bei
ihrer harten korperlichen Arbeit entlas-
tet — auch die wiederholbare Prazision
wurde durch die Robotertechnik enorm
gesteigert. Faktoren, die sich in der Pro-
duktivitat und letztendlich der Arbeits-
platzattraktivitit niederschlagen. Fiir

Biihler bedeutet dies: die gestellten An-
forderungen wurden in vollem Umfang
erfiillt.

Erdmann Rath, Fertigungsleiter im Stahl-
bau bei Bihler ist von dem Neuzugang
im Maschinenpark iiberzeugt: ,Durch
unsere neue Maschine von Kaltenbach,
die KC 1201, haben wir einen duBerst
hohen Automatisierungsgrad erreichen
und die Arbeitsplatze im Brenn-Bereich
attraktiver machen konnen. Einmal mehr
hat uns die Qualitat und der Service un-
seres Partners Kaltenbach iberzeugt.
Was seit tiber zehn Jahren gut funktio-
niert, sollten wir, so denke ich, auch in
Zukunft so weiterfiihren.”

Kaltenbach GmbH

KremstalstraBe 1

A-4053 Haid bei Ansfelden
Tel. +43 7229-81932
www.kaltenbach.co.at
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EdgeBreaker® und EdgeRacer®
die Entgratmaschinen von ARKU.

Sie uns an den Infotagen Richten

chen >
o ten vom 09. bis 12. Mai 2016
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in Baden-Baden, Deutschland.

A EdgeBreaker’

vorher nachher vorher
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v

Entgraten so schnell und einfach wie noch nie.

ARKU ist Marktfihrer fur Prazisionsrichtmaschinen. Jetzt haben wir auch Entgratmaschinen fir
stanz-, laser-, plasma- und autogengeschnittene Blechteile im Portfolio. Zum schnellen und
wirtschaftlichen beidseitigen Entgraten, Verrunden und Oxidschichtentfernen.

Unser Zusatzservice: professionelle Lohnarbeiten und Testlaufe in dem modernen ARKU

Richt- und Entgratzentrum in Baden-Baden, Deutschland.

ARKU

www.arku.de
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Produktivitatssteigerung
dank Schwell3roboter

Die Albert Biebl GmbH beliefert die Landmaschinen-, Baumaschinen- und Automobilindustrie mit konfektionierten
Rohren und macht nun mit der Investition in eine SchweiBroboteranlage von Erl bei der automatisierten
SchweiBfertigung von Rohren einen groBen Schritt vorwaérts.

Der Spezialist fiir Rohrbiegetechnik aus
Hauzenberg (D) mit 30-jahriger Erfah-
rung hat sich fir die Modernisierung
seiner SchweifSproduktion entschieden.
Mit einer Schweiroboteranlage vom
Typ PA-ET-XL zum automatisierten MIG/
MAG-Schweien macht das Unterneh-
men einen grofen Schritt in Richtung
Produktivitatssteigerung. Das Ergebnis
ist ein reduzierter Handlingsaufwand
durch Einsparung von Heftvorgangen bei
verbesserter SchweifSnahtqualitat. Auf
einer Hallenfliche von rund 10.000 m?

40

werden unter Einsatz verschiedener
Verfahren - beispielsweise Biegen,
Loten oder Schweien - Hydraulik-,
Brems-, Getriebe-, 01- und Olriicklauf-
leitungen sowie Verteiler, Gestdnge
und geschweiflite Baugruppen gefertigt.
Letztere hatte das Unternehmen bisher
manuell geschweiflt. So mussten zuerst
die Bauteile an die Rohre geheftet und in
einem zweiten Schritt fertig geschweifit
werden. Diesen Prozess wollte die Al-
bert Biebl GmbH optimieren: Ziel war
der Einsatz moderner Fertigungstechni-

ken, um zum einen die Durchlaufzeiten
deutlich zu reduzieren und zum anderen
die Qualitdt noch weiter zu verbessern.

Die neue, knapp 6,8 m lange, 4,2 m
breite und 2,5 m hohe Produktionsan-
lage, bestehend aus einem Panasonic
Schweiroboter mit zwei Arbeitsstatio-
nen und automatischer Bauteilzufuhr,
entspricht genau diesen Anforderungen.
Das Projekt umfasste die Roboteranlage
an sich, einen Schutzzaun fiir sicheres
Arbeiten sowie das auf Rollen basieren-

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016
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Panasonic (2

links Externe Zusatzachsen sorgen fiir héchste Bauteilflexibilitat.

rechts Vollautomatischer Stationswechsel dank eines elektrisch betriebenen

180°-Takttisches.

de Drahtfordersystem Rolliner mit
Schnellverschluss zum werkzeug-
losen Wechseln zwischen Fass- und
Korbspulenhalterung. Zusatzlich
wurde der komplette Arbeitsbereich
des Roboters eingehaust und mit ei-
ner Absauganlage ausgestattet. Eine
Schulung, in der sich die Roboterbe-
diener mit den Besonderheiten des
Schweisystems und der Gesamtan-
lage vertraut machen konnten, sorgte
fiir einen reibungslosen Produktions-
anlauf.

SchweiBroboter mit
integrierter Stromquelle

Die Erl
zum  automatisierten
Schweien von Klein-
serienteilen geliefert. Sie verfiigt
iiber die integrierte Panasonic
TAWERS Stromquelle mit 350 A
Leistung, die mit neuester Inverter-
Technik arbeitet. Mit der TAWERS

GmbH hat eine Anlage
MIG/MAG-
und GroR-

Florian Biebl,

www.schweisstechnik.at

Bus-Kommunikation kann im Ver-
gleich zu herkdmmlichen Roboter-
Stromquellen-Verbindungen eine
bis zu 150-mal schnellere Kommu-
nikation erzielt werden. Zudem er-
moglicht das Anlagenkonzept das
Schweien von Schweindhten auf
jeder Bauteilseite. Durch die Nut-
zung der externen Zusatzachsen ist
kein Umspannen erforderlich, wo-
durch kurze Bearbeitungszeiten und
eine hohe Bauteilflexibilitdt erzielt
werden. Der Panasonic Roboter wur-
de kompakt und platzsparend entwi-
ckelt, hat aber dennoch einen grof3en
Arbeitsbereich — Arbeitspunkte mit
einer Entfernung von bis zu 1.800
mm sind erreichbar. Bedient werden
vom Roboter zwei Arbeitsstationen:
Wiahrend an der einen Station ein
Bauteil geschweit wird, kann auf
der anderen Station das nachste Bau-
teil aufgespannt werden. Die Bauteil-
zufilhrung in den Arbeitsbereich des
Roboters erfolgt mittels eines =>

Mit dem SchweilBroboter
kd&nnen wir deutlich schneller schwei3en
als zuvor manuell. Die ersten Auftrage
wurden bereits ausgeliefert.

Geschéftsfiihrer der Albert Biebl GmbH
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Die neuen Schweildschutzgase
Ferroline, Inoxline und Aluline
ermoglichen flr jede SchweilRart
und jeden Werkstoff eine hohere
SchweilRgeschwindigkeit.

Die Nachbearbeitungszeit wird
deutlich gesenkt, daher werden
die Gesamtkosten spurbar
reduziert.
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Gases for Life

Messer Austria GmbH
IndustriestraRe 5

2352 Gumpoldskirchen
Tel +43 (0) 50603-0

Fax +43 (0) 50603 273
info.at@messergroup.com
www.messer.at
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elektrisch betriebenen 180°-Takttisches.
So kann der Roboter fast kontinuierlich
schweifen und wird optimal ausge-
lastet. ,Mit diesem Prinzip konnen wir
deutlich effizienter produzieren. Zum ei-
nen schweilt der Roboter schneller als
es manuell moglich ware, zum anderen
fallen die Heftvorgange weg. Lediglich
aufgespannt werden missen die Teile
noch per Hand”, erklart Geschaftsfiihrer
Florian Biebl.

Ebenso im Lieferprogramm enthalten
war das wassergekiihlte 400-Ampere-
Brennersystem Dinse METZ mit Si-
cherheitsabschaltung. Diese stoppt im
Fall einer Kollision den Roboter. Durch
die mitgelieferte Brennerrichtlehre hat
Biebl die Mdglichkeit, den Brennerhals
wieder auf den korrekten TCP einzustel-
len. Umgeben ist die gesamte Anlage -
also Roboter und SchweiBarbeitsbereich
— von einem Schutzzaun. Dieser sorgt
fiir Sicherheit und Schutz des Bedieners.
Eine eingebaute Servicetir ermoglicht
den Zugang zum Arbeitsbereich. Eben-
falls ist in den Schutzzaun eine TCP-
Priifstation integriert, die es ohne Zutritt
zur Anlage erlaubt, Verschleifteile aus-
zutauschen und den TCP zu tuberprifen.

Wunsch nach
einfacher Programmierung

Bei der neuen SchweiRroboteranlage
war eine der zentralen Anforderungen
eine unkomplizierte Programmierung.
Konkret wiinschte sich das Unterneh-
men eine schnelle Programmierung,
ohne zuvor umfangreiche Justier- und
Einstellschritte durchfiihren zu miissen.
Ausgestattet mit der G3-Robotersteue-
rung, verfiigt die Anlage iiber eine ein-
fach aufgebaute und strukturierte Steu-
erungstechnik, die intuitiv bedienbar ist.
Die TAWERS-Technologie ermoglicht
es zudem, den , W3 Weld Navigator” zu
verwenden, der beim Finden der geeig-
neten Schweilparameter unterstiitzt.
Dabei greift der Schweiffnavigator auf
die in einer Datenbank hinterlegten
Schweildatensitze aus der jahrelangen
Praxis von Panasonic zu. So miissen le-
diglich die bekannten Daten der Bautei-
le und die StoRform eingegeben werden
und der Weld Navigator berechnet au-
tomatisch die empfohlenen Parameter.
Dadurch wird das Programmerstellen
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In einer anwenderspezifischen Schulung konnten sich die kiinftigen
Roboterbediener mit der Anlage vertraut machen.

wesentlich vereinfacht und beschleu-
nigt.

Erfahrene Programmierer der Erl GmbH
fiihrten ein auf die Vorkenntnisse der
kinftigen Roboterbediener zugeschnit-
tenes Schulungsprogramm durch, um
der Albert Biebl GmbH einen optimalen
Produktionsanlauf zu ermadglichen. ,Vor
der Schulung haben wir es kaum fiir
moglich gehalten, am Ende des Tages
mit dem Roboter eigenstdndig schwei-
Ben zu kénnen”, berichtet Harry Fasser,
Konstrukteur und Schweillfachmann bei
Biebl. Mit ,,wir” meint er sich und zwei
Kollegen, die bei Biebl die Rohre bisher
manuell geschweillit haben und keinerlei
Beriithrungspunkte mit SchweiSrobotern
hatten. ,,Doch schon nach drei Stunden
war jeder an einem eigenen Roboter
und programmierte das erste Bauteil
selbst. Ein groer Vorteil war, dass die
Schulung vom gleichen Programmierer
gehalten wurde, der auch beim Aufbau
der Anlage vor Ort war und so unsere
Gegebenheiten und den Bedarf genau
kannte”, erzahlt er weiter.

Alles aus einer Hand

Die Erl GmbH hat das komplette System
geliefert — vom Roboter mit integrierter
Stromquelle und Dinse Brennersystem,
iber Absaughaube, Schutzzaun und
Drahtférdersystem bis hin zur Schulung
der Roboterbediener. Durch die Ent-

scheidung von Biebl, auf die Kompetenz
von Erl zu vertrauen, hat das Unterneh-
men nur einen einzigen Ansprechpart-
ner, der fiir das ganze Lieferprogramm
verantwortlich ist.

Bei Biebl werden mit dem neuen
SchweiBroboter nun fiinf unterschiedli-
che Produkte gefertigt. ,Mit der Anlage
wurden bereits die ersten Auftrage bear-
beitet — sowohl unsere Kunden als auch
unsere Anwender sind von der Maschi-
ne begeistert”, so Florian Biebl. Kiinftig
will der Spezialist fiir Rohrbiegetechnik
auch die SchweiRarbeiten weiterer ge-
schweifter Baugruppen automatisieren.

Anwender

Die Albert Biebl GmbH aus Hau-
zenberg (D) ist Spezialist fur Rohr-
biegetechnik und Lieferant von
konfektionierten Rohren fiir die Land-
maschinen-, Baumaschinen- und
Automobilindustrie.

M www.albert-biebl.de

Erl Automation GmbH

SiemensstraBe 12
D-94405 Landau a. d. Isar
Tel. +49 9951-603466-0
www.erl-gmbh.com
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Der Allrounder im Bereich WIG-Schweil3en gewinnt nochmal dazu:

Optimierte Kihlgerateanbindung

Als Spezialist im Bereich WIG-SchweiBen hat Lorch seine
T-Serie nochmals optimiert: Wasserkiihlung an die Strom-
quelle anschlieBen und losschweiBen. Mit der direkten
Kiihlgerateanbindung der T-Serie von Lorch und den neuen
Kiihigeraten WUK 7 und WUK 7 Plus ist die Handhabung
jetzt noch einfacher geworden.

Waren fiir den Betrieb der T-Serie mit einem Wasserumlauf-
Kihlgerat in der Vergangenheit teilweise zwei Netzanschliis-
se notwendig, macht die Kiihlgerateanbindung der jetzigen
T-Serie das Schweiflen mit nur einem Netzkabel mdglich. Die
Spannungsversorgung fiir das Kithlgerat wird nun direkt iber
eine Stromanschlussbuchse an der Gerateriickseite der ,T”
geliefert. Per LorchNET-Verbindung ist die Wasserkithlung
zudem sofort betriebsbereit und wird bedarfsgerecht gesteu-
ert. Vor allem fiir das Schweilen auf Montage ist die neue
Anbindung ein groRer Vorteil, vermeidet sie doch unnétiges
Kabelgewirr und macht nur einen Netzanschluss erforderlich.

,Die Einsparung von Netzkabeln und die erh6hte Varianz der
neuen Kihlgerate durch eine flexible Spannungsversorgung
setzt der bereits bewidhrten T-Serie nochmals einen Plus-
punkt obenauf”, fasst Ralph Frank, Produktmanager bei Lorch
SchweiBtechnik, die Vorteile der neuen T-Serie mit den inno-
vativen Kiihlgeratevarianten zusammen.

Innovative Kiihlgerdteanbindung

Die Kuhlgerate — WUK 7 mit einer Kithlleistung von 0,53 kW
und WUK 7 Plus mit einer Kihlleistung von 1,6 kW — konnen
an alle Gerate der neuen T-Serie problemlos angeschlossen
werden. Die neue T-Serie erkennt zudem automatisch, ob eine
Versorgungsspannung von 230 Volt oder 400 Volt vorliegt —
sie muss nicht mehr extra eingestellt werden. Zudem ist das
vorhandene praktische Zubehor fiir die neue Serie unveran-
dert nutzbar. Das gilt fiir den Montagewagen fiir den sicheren
Stand und leichten Transport ebenso wie fiir die Metallhalte-
rungen fiir Gerat und WUK oder das Kabelschutzsystem fiir
den besonders rauen Einsatz.

Allrounder in vier Leistungsvarianten

Die T-Serie von Lorch ist der Allrounder im Bereich WIG-Schwei-
Ren und wird vor allem im Fahrzeugbau, in der Restauration,
im Schlossereibereich sowie im Behalter- und Rohrleitungsbau
eingesetzt. Sie besteht aus den vier Leistungsvarianten 180, 220
Ampere (mit Netzanschluss 230 Volt) sowie 250 und 300 Ampere
(Netzanschluss 400 Volt) und kann jeweils mit den Steuervari-
anten BasicPlus und ControlPro ausgestattet werden. Alle Leis-

Das praktische T-Serie-Zubehor
ist unverandert nutzbar.

Mit der direkten Kuhlgeratean-
bindung der T-Serie von Lorch
und den neuen Kuhlgeréaten ist die
Handhabung jetzt noch einfacher.
Die Spannungsversorgung fiir das Kihl-
gerat wird direkt tGber die ,, T geliefert,

dadurch entféllt ein weiteres Netzkabel.

tungsausfithrungen sind als DC- sowie als AC/DC-Version (wenn
zusatzlich auch Aluminium geschweift werden soll) erhaltlich
und bieten dadurch maximale Flexibilitat.

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich

Kristein 2, A-4470 Enns

Tel. +43 664-1408764
www.lorch.eu
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Soboter schwell3t

c2Allesfresser*

Seit Jahrzehnten verbindet Cloos und die H&G Entsorgungssysteme GmbH eine vertrauensvolle Zusammenarbeit. Dabei
profitieren die beiden regionalen Traditionsunternehmen sehr stark von der raumlichen Néhe, da die Standorte nur etwa
10 km voneinander entfernt sind. Kiirzlich hat H&G eine neue Cloos-Roboteranlage zum automatisierten SchweiBen von
Schneckenverdichtern fiir Entsorgungssysteme in Betrieb genommen.

Schneckenverdichter von H&G sind
iberall dort gefragt, wo es gilt, die stei-
gende Flut von Abfall- und Wertstoffen
zu beherrschen: bei filhrenden interna-
tionalen Discountern, Internethandels-,
Logistik- und Entsorgungsfirmen, bei
verschiedenen Unternehmen aus Ge-
werbe und Industrie. Das Prinzip: groR3-
volumige Mengen auf ein Minimum
ihres urspriinglichen Volumens so effi-
zient zu reduzieren, dass sie sich per-
sonalsparend, schnell und wirtschaftlich
entsorgen lassen. Die Schneckenver-

Der Roboter schweiBt die anspruchsvollen
Radialnahte der Schneckenverdichter
gleichmaBig in konstant hoher Qualitat.
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dichter arbeiten universell — d. h., sie
verarbeiten nahezu alle Materialien in
den Wechselcontainer. , Egal ob Papier
und Kartonagen, Folien und Plastik,
Holzabfille oder PET-Flaschen — unsere
Schneckenverdichter sind wahre Alles-
fresser”, sagt Bjorn Stolz, technischer
Leiter bei H&§G. , Dank ihrer robusten
und kompakten Bauweise pressen sie
groe Mengen Abfall- und Wertstoffe
in kiirzester Zeit, unabhangig vom Ma-
terial und seiner GroRe.” Die Schne-
ckenverdichter sind das Hauptstand-

bein der H&G Entsorgungssysteme
GmbH. Gemeinsam mit Stahlbehélter-
bau Greis und SFG Steelforming gehort
die H&8G Entsorgungssysteme GmbH
zur Henrich-Gruppe, die in Burbach (D)
insgesamt 120 Mitarbeiter beschaf-
tigt. Mittlerweile produziert H&G 600
Schneckenverdichter-Anlagen im Jahr.
Neben der zunehmenden Nachfrage im
Bereich der groRen Logistikzentren und
Mobelmarktketten profitiert das Unter-
nehmen sehr stark vom Wachstum der
Discounter und Internethandelsunter-

Die Videos zum Bericht




oben Der Cloos-SchweiBroboter erreicht mehr als 80 % der SchweiBnéhte

an dem komplexen Werkstuck.

unten Der 1,5-Tonnen-Werkstlckpositionierer bringt die Maschinengehause
immer in eine fur das SchweiBen optimale Position.

nehmen, die sich in Europa und auf
der ganzen Welt immer weiter aus-
breiten. Obwohl H&G rund 60 % der
Entsorgungssysteme ins Ausland
exportiert, stellt das Unternehmen
samtliche Komponenten im eigenen
Werk in Burbach her, um einwand-
freie Qualitat zu gewahrleisten. , Die
Anforderungen unserer Kunden stei-
gen”, erklart Stolz. ,Neben zuverlas-
sigen, qualitativ hochwertigen Ma-

¢

www.schweisstechnik.at

schinen erwarten sie immer kiirzere
Lieferzeiten.”

Roboteranlage mit zwei Stationen

Mit kontinuierlichen Investitionen in
den Maschinenpark und in die au-
tomatisierte Fertigung mochte H&G
den wachsenden Kundenanspriichen
gerecht werden. Deshalb hat das
Unternehmen kurzlich in eine =

Dank der neuen Cloos-Roboteranlage kon-
nen wir unsere Kapazitat erweitern, ohne un-
sere Produktionshallen zu vergré3erm und eine
zweite Schicht einzusetzen. Sicherlich werden
wir in Zukunft auch weitere Bauteile wie Contai-
ner oder Vorbauten automatisiert schwei3en.

Bjorn Stolz, Technischer Leiter bei H&G

B SCHWEISSTECHNIK

Mehr Sicherheit.
Mehr Wert.

i 6.anlagen.
N forum

Anlagensicherheit

. — Erfahrungen und

Trends fir eine
sichere Zukunft
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TOV SUD Landesgesellschaft Tov®
Osterreich GmbH

Campus 21, Europaring A04301
2345 Brunn am Gebirge

Tel.: +43 1 7982727-30
akademie@tuev-sued.at
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60 m2 groRe Roboteranlage von Cloos
zum automatisierten Schweilen von
Maschinengehdusen und Schnecken-
verdichtern investiert. Die neue Cloos-
Anlage ist speziell auf die Bedirfnisse
der Produktion abgestimmt. Herzstiick
ist ein sechsachsiger Qirox-Schweif3-
roboter QRC-410, der auf einem dreh-
baren Vertikalhub montiert ist, um den
Arbeitsbereich zu erweitern.

Die Anlage besteht aus zwei Stationen,
die jeweils mit einem 1,5 t Werkstiick-
positionierer ausgestattet sind. Sie
verfilgen iiber eine horizontal liegende
Schwenkachse, an der ein L-formiger
Ausleger montiert ist. Im Ausleger in-
tegriert ist eine vertikale Drehachse mit
horizontaler Planscheibe. Diese dient
zur Aufnahme des Werkstiicks. Der
Werkstiickpositionierer ist so ausge-
legt, dass er die komplexen Werkstiicke
immer in eine fiir das SchweiBen opti-
male Position bringen kann. Auf einer
Station werden die Maschinengehause
geschweiRt, auf der anderen Station die
Schneckenverdichter.

Um dem Roboter eine konstante und re-
produzierbare Arbeitsgrundlage bieten
zu kénnen, hat H&GG ein ausgekliigeltes
Spannvorrichtungssystem  entwickelt
und gefertigt. Zudem ist der Roboter
mit einem taktilen Lichtbogensensor
ausgestattet. So wird der Lichtbogen
nicht nur zum Schweillen, sondern
gleichzeitig zum Vermessen der Werk-
stiick-Fugenposition genutzt. Dies spart
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Zeit, wahrend gleichzeitig Werkstiick-
verformungen, z. B. durch Warmeaus-
dehnung, direkt ausgeglichen werden.

Optimierte Arbeitsablaufe

,Dank der neuen Cloos-Roboteranlage
konnen wir unsere Kapazitdt erweitern,
ohne unsere Produktionshallen zu ver-
grolern und eine zweite Schicht einzu-
setzen”, erklart Stolz. Der Zweistatio-
nen-Aufbau der Anlage spart vor allem
Zeit beim Handling der Werkstiicke. In
einer Station kann der Roboter die Bau-
teile schweiRen, wahrend der Mitarbei-
ter die andere Station be- und entladen
kann. Insgesamt liegt die Zeitersparnis
beim automatisierten Schweien der
Schneckenverdichter bei rund einer
Stunde, bei den Maschinengehdusen
sind es sogar zwei Stunden. Das Ma-
schinengehduse ist ein sehr komplexes
Werkstiick mit vielen Ecken und Kanten.
Trotzdem erreicht der Cloos-SchweiRro-
boter mehr als 80 % der Schweinahte
und ubertrifft damit sogar die urspriing-
liche Zielvorgabe.

Dariiber hinaus konnte H&§G die Quali-
tat der Entsorgungssysteme durch den
Einsatz der Cloos-Roboteranlage weiter
steigern und erzielt exakt reproduzier-
bare Schweillergebnisse. Beim Hand-
schweiflen gab es friher teils groe Un-
terschiede, wiahrend der Roboter nun
auch anspruchsvolle Radialndhte der
Schneckenverdichter gleichmiafig in
konstant hoher Qualitdt schweilit. Zwei

links Die neue Cloos-Anlage ist
speziell auf die Bedurfnisse der Pro-
duktion abgestimmt. Herzstlck ist ein
sechsachsiger Qirox-SchweiBroboter
QRC-410, der auf einem drehbaren
Vertikalhub montiert ist.

rechts Roboterbediener Dennis Braun
(links) und technischer Leiter Bjorn
Stolz (rechts) vor der neuen Anlage.

H&G-Mitarbeiter wurden wahrend eines
zweiwochigen Programmierlehrgangs
bei Cloos in Haiger umfassend geschult,
sodass sie die Roboteranlage perfekt
bedienen und deren Peripherie verant-
wortungsvoll iberwachen konnen.

Raumliche Nahe verbindet
Traditionsunternehmen

Seit vielen Jahren arbeitet die Henrich-
Gruppe vertrauensvoll und eng mit den
Schweispezialisten aus Haiger zusam-
men. Neben der neuen Roboteranlage
verfiigt das Unternehmen {iiber mehr
als 80 Schweillgerdate aus dem Hau-
se Cloos. Dabei werden sie aktiv von
Lixfeld Schweilltechnik aus Kreuztal
- langjahriger Vertriebs- und Service-
partner von Cloos — unterstiitzt. ,,Durch
die raumliche Nahe sowohl zu Cloos als
auch zu Lixfeld profitieren wir doppelt”,
freut sich Stolz.

Die neue Cloos-Roboteranlage wurde
im Juni 2015 in Betrieb genommen.
Erste Versuche starteten Ende 2014. In
aufwendigen Simulationen im Cloos-
Technologiezentrum in Haiger wurde
die zu erwartende Schweilgeschwin-
digkeit sowie die maximale Erreichbar-
keit aller Schweifndhte ermittelt und
optimiert. , Cloos hat uns auch bei der
Automatisierung schnell {iberzeugt”,
betont Stolz. Im Frihjahr 2015 haben
die beiden Unternehmen die Anlage
dann gemeinsam im Werk in Burbach
aufgebaut. Die Bauteilprogrammierung
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erfolgte aufgrund der rdaumlichen Nahe
komplett in Burbach. Bisher wurde eine
Variante der Schneckenverdichter mit
der Cloos-Roboteranlage geschweiRt.
Kinftig sollen 70 % der Schnecken-
verdichter tiber die neue Anlage laufen.
Weitere Erneuerungen und Modernisie-

rungen sind in der gesamten Fertigung
geplant. ,Sicherlich werden wir in Zu-
kunft weitere Bauteile wie Container
oder Vorbauten automatisiert schwei-
Ben”, sagt Stolz. ,,Mit Innovationen und
Investitionen wollen wir unseren Stand-
ort langfristig starken.”

B SCHWEISSTECHNIK

Anwender

Die H&G Entsorgungssysteme GmbH
in Burbach (D) konzipiert und fertigt
kundenindividuelle Entsorgungslo-
sungen fUr fuhrende Handelsketten, fur
Industrie- und Logistikunternehmen,
fr Stadte, Gemeinden und Kommu-
nen. Im Mittelpunkt des Produktport-
folios stehen Schneckenverdichter so-
wie Unterflur-Sammelbehaltersysteme
fr die unterirdische Wertstoffsamm-
lung und Abfallentsorgung.

B www.gruppe-henrich.de

Das Video zu H&G
Schneckenpressen

Cloos Austria GmbH

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

LVD Dyna-Press Baureihe.

Schnelles, prazises und flexbiles Biegen

Die elektrisch angetriebenen Dyna-Press ist jetzt mit 12 und 24 t
Biegekraft erhaltlich, bei Biegeldngen von 835 mm und 1250 mm.

LVD Dyna-Press 24/12-Plus

> CH)

komplexen Teile

umgesetzt werden

X/R/Z1/Z2-Hinteranschlag

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4020 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1484

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

¢ Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeiten, ideal zum Biegen kleinerer und

e elektrische Antriebskonzept, minimiert den Stromverbrauch
e Ergonomisch, kann in stehender oder sitzender Position bedient werden
e Kompakt, kann problemlos mit einem normalen Gabelstapler

e Wiederholgenauigkeit, &uBerst bestandige Wiederholgenauigkeit und
Prazision beeindruckende Produktionsméglichkeiten

e Die Standardmodelle 12/8 und 24/12 der Dyna-Press Baureihe sind mit
einem Hinteranschlag mit zwei Achsen (X, R) ausgestattet

e Dyna-Press 24/12-Plus Modell verfliigt Gber einen

e Touchscreen-Steuerungen (TOUCH-TS und TOUCH-B) sind einfach zu
bedienen und bieten eine synchronisierte Steuerung der Maschine
durch die Positionierung aller verfligbaren Achsen

Kompatibel mit der LVD externen Programmiersoftware CADMAN-B 3D

www.schweisstechnik.at
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Das Video
zu forceArc puls

www.schweisstechnik.at/
video/121160

Stérker m VWetthbhewerb

Das SchweiBen von Metallbaugruppen aus Stahl, Edelstahl und Aluminium gehort bei der Mesa GmbH zum
Kerngeschaft. Seit der Einflihrung der neuen EWM-Prozessvariante forceArc puls konnen dabei deutliche Einsparungen
in puncto Arbeitszeit gemacht und somit Kosten erheblich reduziert werden. Zusatzlich erhélt das Unternehmen durch
den schweiBtechnischen Partner Unterstiitzung beim Einstieg in neue Geschéftsfelder.

,,Das sichert mir meine Kalkulation”, freut
sich Pierre Mack, Geschéftsfithrer der Mesa
Metall-Stahlbau GmbH in Carlow (Meck-
lenburg-Vorpommern). Er spricht iiber die
deutlichen Einsparungen, die sein Unter-
nehmen dank der neuen Schweifltechnik
von EWM erzielt. ,, Die sind derart eklatant,
dass es einem richtigen Aha-Effekt gleich-
kommt und unsere Wettbewerbsfahigkeit
weiter stirkt.” So wie Macks Unternehmen
geht es den meisten mittelstandischen
Unternehmen in der Metall- und Stahl-
baubranche. Sie sind gefordert, moglichst
glinstig und zugleich qualitativ hochwertig
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zu produzieren sowie nach Moglichkeit lu-
krative Marktnischen zu besetzen. Mesa ist
genau dies mit der innovativen Schweif3-
technik von EWM gelungen.

ErschlieBen neuer Geschéftsfelder

In den letzten 25 Jahren positionierte sich
das Unternehmen insbesondere als Schiff-

Wir wollen als Zulieferer von Metall- und
StahlschweiBkonstruktionen zu den Top 5
der Metall- und Stahlbaubetriebe im Norden
gehdren. Die durch EWM ermdglichten deutlichen
Wetthewerbsvorteile sind dafUr ein starker Motor.

Pierre Mack, Geschaftsfiihrer
der Mesa Metall-Stahlbau GmbH
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GESCHAFFEN,
UM OPTIMALEN

DRUCK

AUSZUUBEN.

Intertool Wien
Halle B
Stand B0738

links Bei der Fertigung von Tanks flir Lésch- und Rettungsziige der Deutschen Bahn
spart Mesa dank EWM 57 % der Produktionszeit ein. Damit amortisierte sich die
Investition in die neue Schweitechnik mit dem ersten Los. (Bilder: EWM).

oben Der Einsatz des neuen EWM-SchweiBprozesses ,forceArc puls” ermdglicht
Mesa erhebliche Effizienzvorteile und Einsparungen. Der Lichtbogen zeichnet sich
durch eine deutlich héhere Schweigeschwindigkeit aus und ist absolut spritzerfrei.

von 2 - 2000 kN

* Pneumohydraulik mit
pneumatischem Anschluss

» Energiesparend,
leise und sauber

» Kundenlésungen und
umfangreiches Standard-
programm schnell lieferbar

Entwickelt zum

Das Nachschleifen von Ansatzstellen ist nicht mehr erforderlich. » Fligen

: o . : + Stanzen
unten Durch den warmeminimierten Lichtbogen ,forceArc puls® entstehen deutlich « Einpressen
weniger Anlauffarben. Zudem minimiert die geringere Warmeeinbringung den Verzug. - Umformen

Dartiber hinaus ist damit eine ausgezeichnete Spaltiiberbriickung gewahrleistet.

bauzulieferer. Fiir die maritime Branche
bietet das kiistennah angesiedelte Un-
ternehmen ein breites Produktspekt-
rum. Das reicht von Mannlochverschliis-
sen und Luken iiber Schiffstreppen und
-geldnder bis hin zu diversen anderen
Metall- und Stahlkonstruktionen. Zum
Kerngeschiaft gehort also das Schwei-
RBen von Metallbaugruppen aus Stahl,
Edelstahl und Aluminium - und die Mit-
arbeiter setzen dabei MIG, MAG, WIG
und Bolzenschweilen als Schweilver-

www.schweisstechnik.at

fahren ein. Die Belieferung von Werften
ist, mit einem Anteil von etwa 80 %,
ein sehr wichtiges Geschaftsfeld. Da
sich der Schiffbaumarkt weltweit zu-
nehmend verandert, weitet Mesa sein
Angebot nun aber ganz bewusst auf
andere Branchen aus. Ausgesprochen
interessant ist dabei der Schienenfahr-
zeugbau. Dort ist der Anspruch an die
Schweillgiite besonders hoch. Zuliefer-
betriebe missen nach DIN ISO 15085-2
zertifiziert sein und nach Moglich- =
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Bewiesene Qualitat

« Uber 150.000 Gerate im
Einsatz

» Garantie auf 10 Mio. Hibe

» Weltweite Prasenz

TOX® PRESSOTECHNIK
GmbH & Co. KG

RiedstraBe 4

D-88250 Weingarten
Tel. +49 (0)751 5007-0
Fax +49 (0)751 52391
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keit in der hochsten Qualitatsklasse CL1 fertigen konnen. Genau
damit will sich Mesa vom Wettbewerb abheben. Zudem ist bei den
Bahnunternehmen ein hoher Investitionsbedarf zu erkennen.

2013 kam es dann zum Kontakt mit Drager Safety. Das Liibe-
cker Unternehmen war auf der Suche nach einem Lieferanten
fiir Schweilbaugruppen - u. a. Stahl-Wassertanks fiir Losch- und
Rettungsziige. Diese kommen auf sieben Losch- und Rettungszii-
gen der Deutschen Bahn zum Einsatz, die deutschlandweit fiir die
Sicherheit auf der Schiene, insbesondere an exponierten Stellen
wie Tunnel oder Briicken, sorgen. Bei jedem Zug ist ein Wagen
fiir das Loschen von Branden zustandig. Dafiir stehen zwei Tanks
mit jeweils 10.000 1 Wasser zur Verfiigung. Und genau die fertigt
Mesa seit 2014 komplett. Die ersten vier der insgesamt 14 Tanks
produzierte das Metall- und Stahlbauunternehmen noch mit kon-
ventioneller Schweiftechnik und Schweilgeraten eines anderen
Herstellers. Dies erzeugte einen derartigen Aufwand, dass es mit
der Kalkulation von Geschaftsfiihrer Mack eng wurde. Er ent-
schied sich, Toralf Pekrul zu kontaktieren. Den Leiter der EWM-
Niederlassung Rathenow kannte er seit drei Jahren, nachdem er
auf der Messe EuroBLECH zum ersten Mal mit EWM in Kontakt
kam. Damals war er auf der Suche nach qualitativ hochwertigen
und langlebigen Schweillgeraten mit hoher Einschaltdauer, die
ihm niedrigere Produktionskosten und damit eine hohere Markt-
starke ermoglichen. AuBerdem suchte er einen Partner, der ihn
technologisch berat und betreut. In den letzten beiden Jahren hat-
te Mesa mit einigen Schweilgerdten von EWM in anderen Ferti-
gungsbereichen bereits gute Erfahrungen gemacht.

Lésung mit ,,maXsolution“

Pekrul war umgehend zur Stelle und konnte ihm bei der komple-
xen Fertigung der Tanks schnell helfen. Nur drei Monate dauerte
es vom ersten Gesprach, tiber die Entwicklung erster Losungs-
ansatze, bis hin zur Realisierung. Bei seiner Analyse ging er kon-
sequent nach dem Konzept der EWM-Innovations- und Techno-
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Dank des Einsatzes
eines pistengefihrten
SchweiBtraktors

und die dadurch
hohe Konstanz
konnte Mesa die
Qualitat verbessern.
Zugleich fuhrt diese
Mechanisierung bei
den damit gefertigten
Bauteilen zu einer
Halbierung der
Produktions- und
Arbeitszeit. Dartiber
hinaus nutzen sich
die VerschleiBteile
des SchweiBbrenners
durch diese Lésung
um 20 % weniger ab.

logieberatung ,maXsolution” vor. Dieses umfasst die gesamte
Beratung, alle Dienstleistungen und die Begleitung des Kunden
Uber die gesamte Prozesskette hinweg. ,Die Beratung war nicht
nur kompetent und proaktiv, sie umfasste auch neue Losungsan-
sétze flir vorher von uns gar nicht wahrgenommene Probleme”,
unterstreicht Mack.

Der EWM-Mitarbeiter aus Rathenow empfahl seinem Kunden eine
ganze Reihe von Mallnahmen und die komplette Umstellung auf
EWM-SchweiRtechnik. Dazu gehorte der Einsatz der Stromquellen
aus der ,Phoenix puls”- und ,alpha Q puls”-Linie mit dem neuen
Lichtbogen ,,forceArc puls”. Auch die Verwendung von MT Bren-
nern und Schweifzusatzwerkstoffen sowie die teilweise Mechani-
sierung mithilfe eines pistengefiihrten SchweiStraktors gehorten
zu den MaRnahmen. Dariiber hinaus kiimmerte sich EWM um
samtliche Aufgaben — angefangen bei Laborversuchen tber die
zwingend erforderliche Vorbereitung der Verfahrenspriifung, bis
hin zur Einweisung und Inbetriebnahme. Der Praxistest der neuen
Losung war dann zugleich schon die Einfiihrung. ,,Das hebt uns
von der Masse ab, dass wir unseren Kunden mit maXsolution’
von A bis Z zur Seite stehen und ihnen moglichst viel abnehmen”,
betont Pekrul, dem es damit gelang, viel Vertrauen bei Mesa auf-
zubauen.

forceArc puls fiihrt zu 30 % niedrigeren Kosten

Bei den daraufhin eintretenden Verbesserungen wurde Mack und
seinen Mitarbeitern schnell klar, dass ihr Berater nicht zu viel ver-
sprochen hatte. Der Einsatz und die Wirkung des neuen EWM-
Lichtbogens ,forceArc puls” als Kombination aus einem ,force-
Arc”- und Impuls-Lichtbogen mit der Vereinigung der jeweiligen
Vorteile verbliiffte sie regelrecht. Dies ermoglicht einen SchweiR3-
prozess, der auBerst einfach in der Handhabung ist und so gut wie
keine Einarbeitungszeiten erfordert. Zudem erreicht ,forceArc
puls” eine hervorragende Benetzung der Materialoberfldche mit
einem gleichzeitig sehr tiefen Einbrand. Der innovative Lichtbo-

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016



gen zeichnet sich durch eine geringere Warmeeinbringung
aus, ist nahezu spritzfrei und erlaubt eine hohere Schwei3-
geschwindigkeit. Das fiihrt im Ergebnis zu einer markanten
Kostensenkung.

So auch bei Mesa, die dadurch nun erhebliche Einsparun-
gen von insgesamt 30 % an Arbeitszeit und Lohnkosten, des
Materialverbrauchs und der Stromkosten verzeichnen. Im
Vergleich zur bisher eingesetzten Schweiltechnik reduzie-
ren sich durch Einsatz des ,forceArc puls”-Lichtbogens die
Richtarbeiten aufgrund des geringeren Verzuges. Die Nach-
arbeit wird durch den quasi spritzerfreien Prozess minimiert
und durch die intensive Benetzung kann die Schweillge-
schwindigkeit erhoht werden. Die insgesamt um etwa 20 %
verringerte Schweizeit spart zudem erheblich Material. Der
Verbrauch von Schutzgas und Schweifzusatzwerkstoffen
ist um 40 % gesunken - und zu dem geringeren Strom-
verbrauch tragen die verkiirzte Schwei8zeit und , forceArc
puls” als energiereduziertem Verfahren um 50 % bei. Die
geringere Warmeeinbringung fithrt zu einem minimierten
Verzug und spart damit etwa 50 % der Richtaufwendungen
im Vergleich zum fritheren Verfahren bei Mesa ein. Zudem
entstehen dadurch weniger Anlauffarben, was den Aufwand
fiir ein nachtragliches Schleifen, Biirsten oder Beizen stark
vermindert. Dariiber hinaus ermoglicht die gute Flankenbe-
netzung einen hohen Kostenvorteil. AuRerdem haben sich
die Arbeitsbedingungen verbessert: Die SchweifSrauchemis-
sionen fallen geringer aus. , Das einfache Handling fiihrt zu
einem regelrecht entspannten SchweiRen”, sagt SchweiR3-
werkmeister Martin Lukat. , Und die reduzierte Gerdusch-
entwicklung durch den leisen forceArc puls’-Lichtbogen ist

B SCHWEISSTECHNIK

Dass wir unseren Kunden
mit ,maXsolution’ von A bis Z zur
Seite stehen und innen mMoglichst
viel abnehmen, helbt uns von der
Masse ab.

Toralf Pekrul, EWM-
Niederlassungsleiter in Rathenow

Schweilen einer Stumpfnaht als T-Stol3 eines Blechs mit 6 mm auf ein
Quadratrohr von 5 mm Wandstarke (beide S355) tragt dieser nun zur
Verkiirzung der Zeiten fiir das Schweiflen und die Nahtvorbereitung
sowie zur Verringerung des HandschweifRens und der Nacharbeit bei.

Durch die Mechanisierung kann Mesa wegen der gleichbleibend ho-
hen Konstanz die Qualitat zudem deutlich steigern. Die Minimierung
der Nacharbeit fiihrt zu einer Zeitersparnis um 60 % - und die Ver-
schleif$teile des Schweillbrenners nutzen sich durch den Einsatz des
Schweiltraktors um 20 % weniger ab.

Dariiber hinaus spart Mesa durch die Mechanisierung viel Zeit ein.
Die Prozess- und Produktionszeit sowie Arbeitszeit fiir die entspre-
chenden Bauteile ist um die Halfte zuriickgegangen. Das entspricht
einer Steigerung der Produktivitat im gleichen Ausmaf. Damit
spart das Unternehmen bei diesen Aufgaben die Halfte der Lohn-
kosten und rund 20 % bei den Stiickkosten ein. >

Produkte und Know-How fiir den optimalen Drahttransport

ebenfalls sehr angenehm.” ... bis zu 50 m Schlauchlange

i pneumatischer Antrieb:
funktioniert fir alle
Systeme

VerschleiBkosten um 50 % gesunken

Auch der Einsatz der MT-Brenner von EWM zahlt sich fiir
Mesa aus. Durch die hohen Standzeiten der Verschlei3teile
und insbesondere der Stromdiise sind die Kosten dafiir um
wenigstens 50 % gesunken. Der geringere Zeitaufwand fir
den Wechsel von Strom- und Gasdiisen wirkt sich also deut-
lich aus.

2rn und
allieren die

Hinzu kommen eine Fehlerminimierung durch eine sto-
rungsfreie Drahtfithrung und damit Qualitdtssteigerung so-
wie ein geringerer Aufwand fiir Nacharbeiten. ,, Auf die ge-
samten Schweillkosten bezogen, erzielen wir alleine durch
den Einsatz der EWM-Brenner deutliche Einspareffekte”,
hebt Tino Volkmer, verantwortliche Schweillaufsichtsperson
bei Mesa, hervor.

ftir alle Werk-
stoffe und alle
Anlagen.

Mechanisierung steigert
Qualitat und spart 50 % Lohnkosten

Ihr Schlissel

zur perfekten Drahtfdérderung.

MIGRUWEUD

WIR SIND AUF DRAHT!

Auch durch die vom EWM-Niederlassungsleiter empfohle-
ne Mechanisierung einzelner Schweilvorgange spart Mesa
Geld und steigert zugleich die Qualitat. Denn auch durch
den Einsatz eines pistengefiihrten SchweifStraktors verbes-
sert sich die Effizienz bei der Produktion der Tanks. Beim

MIG WELD GmbH International
D-54405 Landauw/isar, Wallstrale 2
Fon +A8(0/9851/60 12 30

Fax +48{0)}8851/50 12 38
infesgrmgwedd de

www migweld de
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Amortisation nach dem ersten Los

Fir Geschaftsfiihrer Mack hat sich der
Einsatz der kompletten EWM-Schweif3-
technik bei der Fertigung der Wasser-
tanks fur die Loschziige der Deutschen
Bahn mehr als ausgezahlt. Von den neu-
en Schweilgerdten tiber die Schweil3-
brenner bis hin zur Mechanisierung ist
seine Bilanz ausgesprochen positiv. Die
deutlichsten Verbesserungen erzielt sein
Unternehmen durch den neuen war-
meminimierten, richtungsstabilen und
druckvollen Lichtbogen ,forceArc puls”.
Die gesamte Einsparung ist beeindru-
ckend: ,Um sage und schreibe 57 %
konnten wir die Produktionszeit fiir das
Schweien und Schleifen verringern”,
berichtet er. Wahrend fiir die ersten vier
Tanks noch 781 Stunden Arbeitszeit an-
fielen, waren das nach Einfihrung der
EWM-Technik nur noch 339 Stunden.

Bei der bisherigen Fertigung der Was-
sertanks hatte die Vorbereitung, das
Ausschleifen der Lagen und Nachschlei-
fen der Ansatzstellen, mehr als die Half-
te der gesamten Zeit ausgemacht. ,Das
ist jetzt faktisch weg und tragt zu dieser
enormen Zeiteinsparung bei”, zeigt sich
Schweiaufsicht Volkmer begeistert.
Auch die SchweiRer sind sehr zufrieden,
da ihnen die EWM-SchweilStechnik nicht
nur Zeitvorteile bringt, sondern auch bei
der Arbeit deutlich hilft. , Vorher haben
wir extrem ermiidend in Zwangslage ge-
schweil$t, jetzt geht das ohne Weiteres in
PA und PB”, fiigt der Metallbauer Ronald
Branke hinzu. ,Das ist eine deutliche
Verbesserung der Arbeitsbedingungen.”
Sein Geschéftsfiihrer Mack erganzt:
,Das Preis-Leistungs-Verhaltnis kann
man nicht anders als sehr gut bezeich-
nen. Die Investitionskosten fir die neue
Technik haben sich schon bei dem ersten
Los, also der Fertigung der ersten beiden
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EWM-Nieder-
lassungsleiter
Toralf Pekrul
(ganz links) ist
nicht nur bei der
Fertigung der
Wassertanks
ein standiger
Partner von
Mesa-SchweiB-
aufsicht Tino
Volkmer (2. von
links) und sei-
nem SchweiBer-
team - sondern
auch bei der
Verbesserung
der Arbeitsbe-
dingungen fir
alle SchweiB-
aufgaben.

Tanks, direkt amortisiert.” Zudem konn-
ten die Lieferzeiten um zwei Wochen
deutlich reduziert werden. ,,Ohne EWM
hatten wir Terminprobleme bekommen”,
raumt Mack ein.

EWM ist wesentlicher Teil der
Unternehmensstrategie

Fir ihn ist EWM damit ein wesentlicher
Teil seiner kiinftigen Unternehmens-
strategie geworden. Auf dem Weg vom
kleinen, mittelstandischen Betrieb hin
zu einem Industriefertiger, der sich aber
weiterhin dem Handwerk verschrieben
sieht, spielt sein schweitechnischer
Partner eine tragende Rolle. , Wir wol-
len als Zulieferer von Metall- und Stahl-
schweillkonstruktionen zu den Top 5 der
Metall- und Stahlbaubetriebe im Norden
gehoren”, erklart der Geschaftsfiihrer
selbstbewusst. Die durch EWM ermdg-
lichten deutlichen Wettbewerbsvorteile
seien dafiir ein starker Motor.

Denn nun sei es leichter, eine noch ho-
here Qualitit als frither bei einem deut-

Die deutlichsten Verbesserungen erzielten
wir durch den neuen Lichtbogen forceArc puls.
Die gesamte Einsparung ist beeindruckend: Bei
der Fertigung der Wassertanks fur die LdschzUge
konnten wir die Produktionszeit fur das
Schwei3en und Schieifen um sage und schreibe
57 Prozent verringern.

Tino Volkmer, SchweiBaufsichtsperson bei Mesa

lich reduzierten Aufwand und damit zu
attraktiven Preisen liefern zu konnen.
AuBerdem konnte Mesa sein Fertigungs-
spektrum erweitern. ,Viele Auftrage
wiirden wir gar nicht bekommen, wenn
wir nicht so schweiRen konnten”, bekun-
det Mack. , Mit herkommlichen Geraten
brauchten wir teilweise gar nicht antre-
ten.” Ohne EWM-Schweitechnik hatte
Mesa Volumen und Marktanteile verlo-
ren. Ganz entscheidend sei aber auch die
Innovations- und Technologieberatung
von EWM. ,Diese unterscheidet sich
deutlich vom gesamten Wettbewerb und
ist ein klares Alleinstellungsmerkmal”,
betont Mack abschlieBend.

Anwender

Das Spezialgebiet der Mesa Metall-
Stahlbau GmbH in Carlow (D) ist
der Schiffsbau und dazu gehort das
Schweifen von Metallbaugruppen
aus Stahl, Edelstahl und Aluminium —
z. B. Mannlochverschllsse, Schotten
oder Luken. Knapp 70 Mitarbeiter er-
wirtschaften einen jahrlichen Umsatz
von ca. EUR 4 Mio.

B www.mesa-carlow.de

EWM Hightech Welding GmbH

WiesenstraBe 27 b, A-4812 Pinsdorf
Tel. +43 7612-778 02-0
www.ewm-austria.at
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Die beim Arbeiten entstehende rauch- und staubhaltige
Luft wird direkt durch das Lochblech der Auflageflache
abgesaugt und in die Filteranlage geleitet.

FPasstin
Jede Werkstatt

Gerade in Werkstatten sind freie Stellflaichen Mangelware. Teka hat
jetzt eine platzsparende, flexible und preisgiinstige Workstation
mit Absaugung entwickelt. Dabei ist die vielseitig einsetzbare Ab-
saug- und Filteranlage ,,filtoo“ mit einem Arbeitsflaichenaufsatz zum
SchweiBen und Schleifen ausgestattet.

Die mobile Workstation eignet sich vor allem fiir den Ein-
satz in Werkstatten von metallverarbeitenden Unterneh-
men, KFZ-Betrieben oder Schulen. Das 1.150 x 750 mm
groBe und 1.350 mm hohe System bietet ausreichend
Flache zum Bearbeiten von Werkstlicken, nimmt aber —
anders als ein gesonderter Arbeitstisch mit nebenstehen-
der Absauganlage — nur wenig Platz im Raum ein. Rollen
ermoglichen ein leichtes Transportieren des Gerates. Die
beim Arbeiten entstehende rauch- und staubhaltige Luft
wird direkt durch das Lochblech der Auflagefliche abge-
saugt und in die Filteranlage geleitet. Das fiinfstufige Fil-
tersystem (Stavo, Grobfilter, Vorfilter, Aktivkohlefilter und
Hauptfilter) entfernt gesundheitsgefahrdende Rauch- und
Staubpartikel zuverldssig. AnschlieRend fiihrt es die ge-
reinigte Luft in den Arbeitsbereich zuriick. Der integrierte
Staubvorabscheider , Stavo” sorgt dafiir, dass ein GroRteil
aller Partikel und eventuell angesaugte Funken von vorne-
herein abgeschieden werden. Erst im vorgereinigten Zu-
stand trifft die Luft auf die Filter. So bleiben diese langer
sauber und weisen deutlich hohere Standzeiten auf, was
erhebliche Kosteneinsparungen mit sich bringt. Die Work-
station ldsst sich innerhalb kurzer Zeit mit wenigen Hand-
griffen montieren und in Betrieb nehmen. Auch die Hand-
habung des Absauggerates ist &uBerst einfach.

Teka - Absaug- und Entsorgungstechnologie GmbH
Niederlassung Osterreich
IndustriestraBe B16, A-2345 Brunn am Gebirge

Tel. +43 2236-377487
www.teka.eu

www.schweisstechnik.at
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Unglaubliche Kostenersparnis -
wir beweisen es!

forceArc puls’

Die patentierte” Revolution
der SchweilRtechnik

¢/ Stahl  Edelstahl

» Einfachste Handhabung auch fur ungetbte
Schweil3er — stechend, schleppend oder neutral

» Geringe Warmeeinbringung, trotzdem tiefer,
konzentrierter Einbrand

» Stark reduzierte Anlauffarben, geringer Verzug
» Sichere Wurzelerfassung

» Keine Einbrandkerben, beste Benetzung
der Flanken

» Leiser, angenehmer Lichtbogen
» Reduzierung der Schweifldrauch-Emissionen

*Patent-Nr.: EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 B1

forceArc puls® Uberzeugen Sie sich!
Video:

Vorfihrtermine und
Infomaterial unter:

f +43 7612 778 02-0
info@ewm-austria.at

il
)(I'| Tube E www.forcearcpuls.de/info

EWM AG e

WE ARE WELDING
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links Das voll digital geregelte Master-Feeder-
System MFS V3 mit der iBOX als Steuerung
fordert zuverlassig auch kritische SchweiBzu-
satzwerkstoffe im automatisierten Einsatz.

unten Die iBOX Steuerung: Anwender
profitieren von groBer Flexibilitét bei héchster
Prézision.

rechts Laserkopf ALOS in Aktion: Der Auto-
matisierungsgrad beim LaserschweiBen steigt
stetig, Daher werden die Produkte bei Abicor
Binzel auch konsequent weiterentwickelt

Neues Master-Feeder-System MFS V3 mit iBOX Steuerung:

Drahtforderung

fur perfekte sichtnante

Fiir Abicor Binzel ist das LaserschweiBen und -L6ten eine seit Jahren kontinuierlich ausgebaute Sparte fiir industrielles Fiigen.
Heute profitieren die meisten fiihrenden Automobilhersteller, deren Zulieferer und die Luft- und Raumfahrttechnik von dessen
LaserschweiB-Technologie sowie vom Know-how der Spezialisten von Abicor Binzel Robotic Systems und deren Partnern. Der
Schiiissel zum Erfolg dieser Fligetechnologie liegt im durchdachten Baukastensystem, der eigenen Elektronikentwicklung, einer
umfassenden Aushildung der Mitarbeiter und der Fahigkeit, den Fiigeprozess stets ganzheitlich zu betrachten.

Lasergestiitzte Fligeprozesse mit Schweizusatz oder Lot sind ~ duktionstechnik — das gilt fiir alle Materialien, egal ob Titan,
in der Regel komplex, denn sie erfordern die Beherrschung Edelstahl, Aluminium oder einfache Stahlbleche.

relativ kleiner Prozessfenster. Viele Parameter — z. B. Werk-

stoff, Beschichtungsart, SpaltmaBe und Umgebungsbedin- Passgenaue Komplettlosungen

gungen — beeinflussen den Prozess und haben direkte Aus-

wirkung auf das Schweil- bzw. Lotergebnis. Hohe Festigkeit Diesen prinzipiellen Vorteilen steht als Nachteil gegeniiber,
der Verbindungen und Oberflachengiiten, die keine oder nur dass die Prozessfilhrung und damit die Bearbeitungsquali-
geringe Nacharbeit erforderlich machen, eréffnen nicht nur tat sehr empfindlich auf Parameterschwankungen reagiert,
neue Wege im Automobildesign, sondern generell in der Pro-  besonders bei der Lage des Laserstrahls zum Draht und zur
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Fuge. Abicor Binzel Robotic Systems hat sich deshalb die
Pramisse gesetzt, die Fiigeprozesse ganzheitlich zu betrach-
ten und passgenaue Losungen bereitzustellen. Der Automa-
tisierungsgrad beim Laserschweien steigt stetig und die
Produkte werden konsequent weiterentwickelt, um den wach-
senden Kundenanforderungen gerecht zu werden. Dazu ge-
horen Leistungssteigerung und Kostensenkung genauso wie
Zuverlassigkeit, Reproduzierbarkeit und Wartungsfreiheit der
Drahtfordersysteme.

Konstante Drahtforderung

Materialien wie Aluminium und Bronze stellen beim Schwei-
RBen und Loten definierte Anspriiche. Die Drahtelektroden sind
teils sehr weich und sensibel in der Forderung. Das Master-

B SCHWEISSTECHNIK

Feeder-System, entwickelt von Abicor Binzel in Zusammen-
arbeit mit fiihrenden Automobilherstellern, ermoglicht die
Integration in die Serienproduktion und sichert langfristig
technologischen Vorsprung.

GroRe Drahtdurchmesser machen die Systeme toleranter ge-
gen SpaltmaBe. Die Drahtférdergeschwindigkeiten werden
dabei reduziert. Durch die hohen Schweillgeschwindigkeiten
werden kleinste Schwankungen bei der Drahtforderkonstanz
in den Sichtnahten erkennbar. Die Folgen sind Ausschuss,
Nacharbeit und steigende Kosten.

MFS V3 mit iBOX Steuerung

Aber auch die Tendenz, mit diinnsten Drahten zu fiigen, er-
forderte eine Uberarbeitung des MFS V2 als Flaggschiff des
Produktportfolios fir Drahtzufuhr. Ob Kalt- oder HeiRdraht,
ob direkt vom Fass oder von der Kleinspule — das voll digital
geregelte Master-Feeder-System ,MFS V3” mit der iBOX als
Steuerung fordert zuverldssig auch kritische Schweillzusatz-
werkstoffe im automatisierten Einsatz. Anwender profitieren
hier von groRer Flexibilitat bei hochster Prazision.

Binzel GmbH Austria

VogelweiderstraBe 44a, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-628911-0
www.binzel-abicor.com

Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8
A-4720 Kallham

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

maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at

Alles fur einen reibungslosen Betrieb
] hres Schneidsystems und das Knowhow
ie zukunftsorientierte System-

ierung bietet Hapro Technik Plus.

Am Donnerstag, den 16. Juni 2016, von 9:00 — 17:00 Uhr
und am Freitag, den 17. Juni 2016, von 9:00 — 15:00 Uhr in Kallham.
Genaue Informationen erhalten Sie unter hausmesse@perndorfer.at

Wasserstrahlschneidanlagen
' Recyclinganlagen - Hochdruckpumpen

\ Nah am Kunden - Fiihrend bei Qualitdt und Technik.
Optimale Energieeffizienz, hoher Wirkungsgrad und beste Leistung sind die wichtigsten

& Attribute der neuen Entwicklungsreihe
systeme und Einzelkomponenten auszeichnen.

sys“, die Perndorfer Wasserstrahlschneid-

EEEEE E RS S S ESSEEETSEETS
- =

We make your system efficient.

~ Perndorfer Maschinenbau und Hapro Technik freuen sich auf lnr Kommen.

HAPPN TICHNIK = o



| Die PPEB-EFL 220/42
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—— EASY-FORM -
Fr-‘;gﬂﬂ 220/42 Plus

T —— . e —— — e —— e e e e

Plus bietet mit 3.820 mm
Standerdurchgang bei einer
maximalen Arbeitsbreite von
4.270 mm hdchstmdégliche
Flexibilitat. Eine auf 500

mm vergréBerte Ausladung
vergroBert die Arbeitsband-
breite zusatzlich.

Druck auf dicke Bleche

Um steigenden Anforderungen in der Herstellung von Blechteilen gerecht zu werden, hat die framag Industrieanlagenbau
GmbH ihren Zuschnittbereich neu konzipiert. Fiir mehr Flexibilitat bei der Verarbeitung groBformatiger Bleche sorgt eine
neue PPEB-EFL 220/42 Plus CNC-Abkantpresse von LVD, die in Osterreich von Schachermayer vertreten wird.

Autor: Georg Schépf / x-technik



or ziemlich genau 35 Jahren begann die Er-
\/ folgsgeschichte der framag Industrieanla-

genbau GmbH aus dem oberdsterreichischen
Frankenburg. Begonnen hat damals alles mit der Pro-
duktion von Maschinen- und Anlagenteilen. Nach und
nach haben sich verschiedene Geschaftsfelder entwi-
ckelt. In den Bereichen Sagetechnik und Hiittentech-
nik hat man sich auf Trennschneidlosungen fiir die
Stahlindustrie spezialisiert. Dabei entstehen von der
kundenspezifischen Sdgeanlage mit Sigeblattdurch-
messern bis zu 1,5 Metern bis hin zu CNC-Brenn-
schneideanlagen fiir Stranggussanlagen hochperfor-
mante Speziallosungen. 1986 wurde das Spektrum um
die Schwingungstechnik erganzt, die den Werkzeug-
maschinenmarkt mit Maschinenbetten hochster =>
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Tecna Widerstands-
schweiBmaschinen

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

L

TECNA

Research - Innovation - Technology

T

4660 6022

LASACO GmbH

Made in ltaly
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Qualitat und besten Dampfungswerten
beliefert. Der Verbundwerkstoff Hydro-
pol®, eine Eigenentwicklung von framag,
bildet dabei die Grundlage fiir speziell
auf die Bediirfnisse der Kunden zuge-
schnittene Maschinenkomponenten, die
sich durch besonders hohe Struktur-
steifigkeit und optimale Dampfung aus-
zeichnen. Erganzt wird der Leistungs-
umfang von framag durch den eigenen
Engineeringbereich, in dem mithilfe
von Finite Elemente Berechnung neben
der Auslegung hausinterner Projekte
auch externe Kundenanfragen bedient
werden. Auch der Zusammenbau von
elektrischen Komponenten wie Schalt-
schranken fiir framag-Anlagen und die
Programmierung erfolgt im Hause.
,Durch den hohen Eigenfertigungsan-
teil konnen wir flexibel auf eventuelle
Anderungen reagieren und schnell auf

Arbeit.
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kurzfristige Anpassungen seitens der
Kundenanforderungen eingehen”, er-
klart Roland Haas, Geschéftsfithrer bei
framag.

Hoher Anteil an Blechbearbeitung

,Die Herstellung von Blechteilen nimmt
einen wesentlichen Anteil in unserer
Produktion ein. Jedes Jahr verarbeiten
wir etwa 1.000 t Stahlblech”, so Helmut
Wastl, Leiter der Schlosserei bei framag.
,Ein groBer Teil unserer Anlagen und
Maschinenbetten besteht aus Blechrah-
menteilen. Dabei konnen auch Bleche
bis zu 10 mm Dicke bei einer Breite bis
zu 2,5 m zum Einsatz kommen. Bei Hy-
dropol-Maschinenbetten werden diese
spater mit dem Verbundwerkstoff befiillt
und erzielen dadurch ihre besonderen
Eigenschaften”, so Wastl weiter. Da im

FUr uns steht im Maschinenbereich der
Service an ocberster Stelle. So wie wir unseren
Kunden optimalen Service bieten, erwarten
wir das auch von unseren Zulieferern.
Schachermayer leistet dabei Uberzeugende

Roland Haas, Geschéftsfiihrer bei framag

links Das pro-
grammierbare
Bombiersystem
der Maschine
garantiert den
Parallellauf von
Tisch und StoBel
wéhrend des Bie-
geprozesses, was
vor allem beim
Biegen langer und
dicker Bleche fiir
mehr Prazision
sorgt.

rechts Zwei CNC-
gesteuerte Blech-
folgesysteme mit
automatischer
Hoéhenverstellug —
mit einer maxima-
len Belastbarkeit
von 200 kg pro
Einheit — fiihren
selbst groBfor-
matige Bleche
sicher durch den
Biegeprozess.

Laufe der Jahre die Anforderungen ge-
stiegen sind, wurde 2013 der Bereich
Zuschnitt im Unternehmen komplett neu
konzipiert. ,Im Zuge dieser Neuausrich-
tung wurde auch auf die gestiegenen
Anforderungen im Bereich Abkanten
eingegangen”, erinnert sich Wastl. Die

Die B-Touch Steuerung ermdglicht eine
intuitive Bedienung. Es kdnnen wahlweise
Uber CADMAN vorprogrammierte Prozesse
abgerufen oder Arbeitsschritte direkt an der
Maschine programmiert werden.

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016



vorhandene 170 t Maschine war zwar
bereits mit einer hinterlegten Mate-
rialdatenbank in der Steuerung und
einem Winkelmesssystem ausgestat-
tet, konnte aber hinsichtlich der er-
forderlichen Dimensionen nicht mehr
alle Anforderungen abdecken”, fithrt
der Schlossereileiter aus. ,, Da die Ma-
schine aber technisch in einwandfrei-
em Zustand war, wurde sie im Zuge
der Griindung unseres rumanischen
Tochterunternehmens dorthin aus-
gelagert. Somit war der Weg geeb-
net, in eine groRBere Maschine zu
investieren” erganzt Haas. Die oben
erwahnten Leistungsmerkmale, wie
die hinterlegte Materialdatenbank
und das Laser-Winkelmesssystem,
hatten sich in der Vergangenheit sehr
gut bewahrt und man wollte bei der
neuen Maschine keineswegs darauf

verzichten. So war es naheliegend,
wiederum LVD als Maschinenanbie-
ter zu wahlen.

Durch die enge Zusammenarbeit mit
der Schachermayer GmbH, die LVD
in Osterreich vertritt, wurde der ge-
eignete Maschinentyp evaluiert. , Wir
wussten ja bereits, welche Anforde-
rungen seitens framag besonders
wichtig waren. Das hat es uns ermog-
licht, das passende Maschinenmo-
dell vorzuschlagen”, beschreibt Ernst
Endfellner, Vertriebstechniker bei
Schachermayer, den Auswahlprozess.

Abgestimmte
Maschinenausstattung

Die PPEB-EFL 220/42 Plus von LVD
wies bis auf wenige Ausnah- =>

Die LVD-Maschinen bieten mit der intuitiv
zU bedienenden B-Touch Steuerung und
dem Lasermesssystem hochste Flexibilitat
bei gleichzeitig bester Biegequalitat.

‘ Ernst Endfellner, Vertriebstechniker
—- bei Schachermayer

AutoForm

Softwarelésungen fir
die Blechumformung

Sie haben Interesse an:

Effizientem Engineering von
herstellbaren Tiefziehteilen

Einfacher Prozess- und
Kostenplanung

Schneller Erzeugung von
Werkzeugkonzepten und finaler
Prozessabsicherung

Effizienter Tryout-Unterstiitzung
und robuster Teileproduktion

Wir bieten Ihnen:

MaBgeschneiderte Premium-
Softwarelésungen fiir
praxisbezogene Aufgaben und
einen groBen Datendurchsatz
im Engineering
Bedarfsgerechte Unterstiitzung
um entlang der gesamten
Wertschipfungskette in der
Blechumformung die richtigen
Entscheidungen zu treffen

www.autoform.com

v AUTOFORM

Forming Re
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men samtliche Leistungskriterien auf,
die gefordert wurden. Hauptanforde-
rung an die Maschine war, dass Bleche
mit bis zu 10 mm Dicke bei gleichzeiti-
ger Breite von 2,5 m verarbeitet werden
konnen. Zusatzlich war eine Unterstiit-
zung im Handling groBer Stahlbleche
erforderlich. Erreicht wurde dies durch
Anbringen eines Blechfolgesystems mit
zweifacher Abstiitzung, das auch bei
der Vorgangermaschine schon wertvolle
Dienste geleistet hat. Dieses ermaglicht
durch den Einsatz langer Fithrungsschie-
nen die gestiitzte Mitfihrung von Ble-
chen von iiber zwei Metern Lange. , Auf
unsere Anforderung hin wurde die Aus-
ladung der Maschine sogar um 100 mm
auf insgesamt 500 mm verldangert, was
uns in der Bearbeitung einen grofReren
Spielraum gibt”, freut sich Wastl. ,Die
PPEB-EFL 220/42 bietet bei einer maxi-
malen Arbeitsbreite von 4.270 mm bei
einem Standerdurchgang von 3.820 mm
ohnehin einen grof8ziigigen Arbeitsraum.
Mit einem Abstand von Tisch zu StoRel
von 570 mm in der vorliegenden Plus-
Version der Maschine bleiben auch in
der Arbeitshohe kaum Wiinsche offen.
SchlieRlich sorgt das CNC-Bombiersys-
tem noch dafiir, dass Parallelitatsfehler
zwischen Tisch und StoRel korrigiert wer-
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links Der
funfachsige
Hinteran-
schlag erlaubt
mit seinen
Dreipunkt-An-

den, die durch eine Durchbiegung des
Maschinenrahmens wahrend des Biege-
prozesses nicht zu vermeiden sind”, steu-
ert Endfellner bei.

Intuitive Bedienung

Angesteuert wird die PPEB-EFL 220/42
Plus iiber eine Touch-B Steuerung. Diese
kann entweder iiber die CADMAN-B 3/D
Offline Software erstellte CNC Program-
me abarbeiten oder aber {iber ein intuitiv
zu bedienendes Anwenderinterface an
der Maschine direkt programmiert wer-
den. Dabei iiberwacht das patentierte
Easy-Form Laser Winkelmesssystem die
ausgefiihrten Operationen in Echtzeit.
,Die einfache Steuerung war fiir uns ein
weiteres, wichtiges Entscheidungskrite-

schlagfingern
eine optimale
Blechfiihrung
sowohl bei
groBen Ble-
chen als auch
bei komplexen
Biegeoperati-
onen.

rechts Das
Easy-Form
Lasermesssys-
tem gleicht den
Biegeprozess
in Echtzeit mit
hinterlegten
Materialda-
ten ab und
ermdglicht
damit exakte
Biegeergeb-
nisse ab dem
ersten Teil.

rium. Da die Mitarbeiter im Zuschnitt-
bereich sehr flexibel eingesetzt werden,
ist es erforderlich, dass alle auch die
Abkantpresse bedienen konnen miissen.
Eine einfache Bedienung stellt sicher,
dass Fehler minimiert werden und der
Bereich effizient arbeitet”, lobt Wastl die
Steuerung der Maschine.

Service als Produktivitatsfaktor

Dass letztendlich die Entscheidung wie-
der auf eine LVD-Maschine fiel, fiihrt
Haas auch auf die gewachsene, gute
Zusammenarbeit mit Schachermayer
zuriick und meint: ,,Bei den straffen Pro-
duktionsplanen in unserem Hause ist es
wichtig, dass wir uns auf unsere Partner
im Maschinenbereich verlassen kon-

Ein wesentlicher Aspekt bei der
Maschinenauswahl war, dass wir die gleichen
Werkzeugsétze weiter verwenden kdnnen, die
wir bei der Vorgangermaschine genutzt haben.
Dadurch konnten wir vom ersten Teil weg
produktiv arbeiten.

Helmut Wastl, Leiter der Schlosserei bei framag

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016



nen. Ein ganz wesentlicher Aspekt dabei ist der Service.
Schnelle Reaktionszeiten und unkomplizierte Kommuni-
kationswege helfen dabei, mit der Maschine produktiv zu
sein. Da haben wir mit Schachermayer recht gute Erfah-
rungen gemacht.”

Seit der Grindung im Jahre 1979 hat sich die framag
Industrieanlagen GmbH von der Produktion von Ma-
schinen- und Anlagenteilen zum Anbieter von Komplett-
|6sungen fur die Bereiche Sagetechnik und Httentech-
nik entwickelt. Erganzt wird das Portfolio um die Sparte
Schwingungstechniken, die Maschinenbetten mit spezi-
ellen Dampfungseigenschaften fir namhafte Werkzeug-
maschinenhersteller liefern. Aber auch Dienstleistungen
im Bereich der numerischen Simulation und Engineering
hat framag im Angebot. Die 120 Mitarbeiter des oberd-
sterreichischen Anlagenbauers arbeiten im 2-Schicht Be-
trieb und werden seit zwei Jahren durch ein Tochterunter-
nehmen in Rumanien unterstutzt.

framag Industrieanlagenbau GmbH
Neukirchner Stra3e 9, A-4873 Frankenburg
Tel. +43 7683 5040

www.framag.at

Schachermayer GroBhandelsgesellschaft m.b.H.
SchachermayerstraBe 2, A-4021 Linz

Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at

www.umformtechnik.at o1

Nelson
Bolzenschweif3en

Weltweit fllhrend im Stahlver-
bundbau, im Schiffbau, in der
Automobilindustrie, in der Feu-
erfest- und der Metallindustrie.

o
Nelson ist einer der weltweit gréBten Anbieter der BolzenschweiB3-
Technik. Als einziger Anbieter in der Welt, bietet Nelson Entwicklung,
Fertigung, Vertrieb und Service aller Bolzen, Gerate und Keramikringe
aus einer Hand. Stahl- und Edelstahl-Kopfbolzen von Nelson sind
absolut zuverlassig und von héchster Qualitat. Sie werden weltweit

millionenfach auf Trdgern sowie Ankerplatten verschweiBt, sind
bauaufsichtlich zugelassen (ETA 03/0041) und CE konform.

LASACO GmbH
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Das innovative
Maschinenkonzept der
G-Bend Plus mit lichter
Standerweite 3.050 mm
gestattet Biegelangen
bis 3.300 mm und stellt
eine Kosten reduzierende
Alternative zur nachst
groéBeren Baureihe dar.

Abkanten und Umformen
Im Kompaktformat

Mit der Neuvorstellung der Abkantpressen-Baureihe G-Bend Plus wird den Anwendern in Handwerk und Industrie die
Maglichkeit eroffnet, Blechteile mit Kantenlange bis 3.300 mm anstatt auf einer 4.000-mm-Maschine auf einer kleineren
und damit kostengiinstigeren Abkantpresse umformen zu konnen.

Der Entwicklung der brandneuen Bau-
reihe G-Bend Plus des griechischen
Boschert-Kooperationspartners  Gize-
lis gingen umfangreiche Markt- und
Bedarfsanalysen voraus. Das Resultat
spricht fir sich, denn u. a. stellte sich
nach Aussagen von Boschert heraus,
dass Blechteile mit Biegeldngen um
3.000 mm das Gros der Umformaufga-
ben darstellen und die entsprechen-
de Kunden-Klientel nur in Einzelféllen
groRere bzw. langere Blechteile zu bie-
gen hat, was aber nicht gleich das In-
vestment in eine groRere Abkantpresse
rechtfertigt. Diese Tatsache nahmen die
Ingenieure zum Anlass, auf Basis der
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bewdhrten CNC-Abkantpressen-Baurei-
he G-Bend den Typ G-Bend Plus auf die
Beine zu stellen.

Innovatives Maschinenkonzept

Die CNC-Abkantpressen G-Bend Plus
gibt es — bei grundsatzlich gleicher Bau-
weise — mit der Arbeitslange 3.050 mm
(zwischen den Standern) in den Leis-
tungs-/Presskraft-Klassen 80, 110, 140,
175, 210 und 290 Tonnen. Die spezielle
Konstruktion mit der weiten Ausladung
von 400 mm, einem Pressenhub von 250
mm und der Werkzeug-Einbauhohe bis
515 mm lasst jedoch langere Werkzeu-

ge zu, sodass in der Praxis Biegebear-
beitungen bis 3.300 bzw. sogar 3.400
mm machbar sind. Die pfiffige Bauwei-
se bringt deutlich mehr Freiheiten beim
kollisionsfreien Umformen und damit
neue Dimensionen beziiglich Anwen-
dungs-, Nutzungs- und Umriist-Flexibi-
litat mit sich.

AuBerdem wurde die Integration von
Winkelmesssystemen mit Lasersenso-
ren vereinfacht, die nun individuell auf
der jeweils ganzen Werkzeugldnge zu
nutzen sind. Des Weiteren ist die Hinter-
anschlag-Einheit zum schnellen Positio-
nieren der Blechteile hier nicht an der

X-technik BLECHTECHNIK 2/Apri 2016
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Langswand, sondern an den Innensei-
ten des Maschinenstdnders montiert.
Dadurch ergibt sich an der Maschinen-
Riickseite noch mehr Freiraum zum
Biegen von Blechen ,,nach unten” und
auBerdem werden Kollisionen mit dem
Anschlagsystem von vornherein aus-
geschlossen.

Frei konfigurierbar

Die Baureihe G-Bend Plus kann nach
Kundenwunsch, also frei wahlbar mit
den CNC-Steuerungen Cybelec DNC60,

Die Hinteranschlag-Einheit mit der integrierten automatischen
Blechstarkenmessung ist an den Innenseiten des Maschinensténders montiert.

ModevaPAC, Modeval5T, ModevaRA
(2D Touch Screen grafische Steue-
rung) oder Delem DA-58T, DA-66T und
DA-69T ausgeriistet werden. Dariiber
hinaus sind verschiedene Automati-
sierungs-Einrichtungen lieferbar: an-
gefangen vom 1-Achs-Hinteranschlag
(X-Achse) iiber 2-, 4- und 5-Achsen- bis
hin zu 6-achsigen Hinteranschlagsys-
temen (X1-, X2-, R1-, R2-, Z1-, Z2-Ach-
sen) sowie manueller oder CNC-ge-
steuerter Bombiervorrichtung. Weitere
Automatisierungs-Einrichtungen wie
CNC-Vorderanschldge und Biegehil-
fen, Hydraulik-Spannsystem fiir Ober-/
Unterwerkzeuge, pneumatisch betrie-
bene Matrizenverschiebung, erwei-
tertes Werkzeug-Schnellspannsystem
sowie automatische Blechstadrken-
messung, Winkelmesssysteme und
schlieBlich die Zusatz-Sicherheits-
systeme mit manueller oder automa-
tischer Lichtschranken-Technik sind
ebenfalls erhaltlich. Ergdnzend zu den
CNC-Steuerungen von Modeva gibt es
kompatible Offline-Programmier-Soft-
ware. Die Abkantpressen der Baureihe
G-Bend Plus lassen sich tiberdies als
Tandem-Maschinen (zwei und mehr
Maschine) koppeln, sprich synchroni-
siert betreiben, und es gibt Losungen
fiir die robotergestiitzte Beschickung
bzw. das Blechteile-Handling.

Boschert GmbH + Co.KG
MattenstraBe 1, D-79523 Lorrach

Tel. +49 7621-9593-0
www.boschert.de

www.umformtechnik.at
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DRUM PRUFE,
WAS SICH EWIG
BINDET.

Die neue S-Serie von Lorch ist da und weckt echte Gefuhle beim MIG-MAG-Puls-
SchweiBen. Weil wir aber nicht an Liebe auf den ersten Blick glauben, sollten Sie
unbedingt selbst Hand an die neue ,S* legen.

Am besten klicken Sie sich gleich mal rein auf www.die-neue-s.de und fordern
Ihre Test-SchweiBanlage an. Nur so lernen Sie den neuen SpeedPulse XT-Prozess
und die vielen anderen Features kennen, die Ihnen die volle Kontrolle Gber den
Lichtbogen verleihen. Spatestens nach dieser Begegnung wird die neue ,S* die
Liebe lhres Lebens.

Jetzt
Anlage zym
Testen
anfordern

wE

INVER[ECH

Hochtor 18 - 4322 Windhaag bei Perg
office@invertech.at - www.invertech.at

Lorch SchweiBtechnik GmbH - Niederlassung Osterreich
Kristein 2 - 4470 Enns - info.at@lorch.eu
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Rohrbiegen fit fUr Industrie 4.0

Immer anspruchsvollere Prozesse und der anhaltende Trend hin zur On-Demand-Pro-
duktion pragen die moderne Rohrbiegeherstellung. Auf diese Situation miissen sich die
Produktionsplaner einstellen und damit steigen letztlich auch die Anforderungen an die
Bediener der Maschinen. Sie miissen Anderungen prozesssicher umsetzen. Schwar-
ze-Robitec reagiert auf diese Entwicklungen mit einem neuen Bedienkonzept und der
Integration von neuen Funktionen in CNC-gesteuerte Biegeanlagen.

Als Weiterentwicklung der im vergan-
genen Jahr prasentierten Hochleistung-
steuerung fiir Biegemaschinen NxG
stellt Schwarze-Robitec jetzt den Evolu-
tionsschritt NxG 2.0 vor. Durch die Ver-
einfachung und Konzentration auf das
Wesentliche des Bedienkonzepts sowie
neue Moglichkeiten in der Vernetzung
von Biegeanlagen wird die Flexibilitat bei
der Herstellung von Biegeprodukten er-
heblich gesteigert.

Um die Biegetechnik fit fiir die Industrie
4.0 zu machen, wurden grundlegende
Bausteine in die NxG 2.0-Steuerung inte-
griert. So lassen sich neben den norma-
len Statistiken iiber gebogene Bauteile
auch Prozessdaten erfassen und auswer-
ten. Integrierte Sensoren geben Auskunft
iber Verschleifwerte oder zum Beispiel
den Verbrauch von Schmierstoffen und
ermoglichen Riickschliisse auf das zu
erwartende Biegeergebnis, den Zustand
der Biegewerkzeuge oder den Wartungs-
bedarf der Maschine. Diese Prozess-
daten der Biegemaschine werden im
Firmennetzwerk oder auch in der Cloud
abgelegt. An zentraler Stelle gesammelt,
konnen diese Daten jederzeit, unter
strengster Beachtung des Datenschut-
zes, abgerufen und ausgewertet werden.
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Statistiken werden in Echtzeit einsehbar.
Der Zustand der Maschine und der Grad
des Verschleies von Werkzeugen sind
permanent transparent. Dies alles dient
der Aufrechterhaltung der Produktionsfa-
higkeit und der Steigerung der Flexibili-
tat durch transparente Maschinendaten.

Intuitive Maschinenbedienung

Im Zuge der Weiterentwicklung wurde
auch die Steuerungsoberflache weiter op-
timiert. Fiir hohe Prozesssicherheit und
intuitive Bedienbarkeit sorgt nun die wei-
terentwickelte Software mit Icon-Oberfla-
che. Der Leitgedanke ,Vereinfachung”
pragt sie in jedem Detail: Alle Bedienvor-
gange sind mithilfe von Icons iibersicht-
lich gruppiert und strukturiert. So findet
der Anwender stilisierte, aussagekraftige
Icons fiir verschiedene Rubriken wie bei-
spielsweise Parameter fiir Abmessungen,
den Transport, die Werkzeugspannung
oder die Gleitschiene. ,Das erleichtert
die Erstellung des Biegeprogramms oder
die Eingabe von Werkzeugdaten. Zudem
werden grundsatzlich alle Eingaben auf
ihre Giiltigkeit hin iiberprift und somit
widerspriichliche Eingaben verhindert”,
erklart Bert Zorn, Geschéftsfithrer von
Schwarze-Robitec.

Die weiter-
entwickelte
Software
mit Icon-
Oberflache
sorgt fur
hohe Pro-
zesssicher-
heit und
intuitive
Bedienbar-
keit.

Mit der NxG 2.0-Steuerung lassen sich
neben den normalen Statistiken Gber
gebogene Bauteile auch Prozessdaten
erfassen und auswerten.

Die CNC-Steuerung NxG 2.0 beinhaltet
ebenfalls ein erweitertes User-Manage-
ment, sodass sich den Mitarbeitern im
Unternehmen unterschiedliche User-
Level zuweisen lassen: vom Bedienen
der Rohrbiegeproduktion bis hin zu
komplexen Vorgangen, wie zum Beispiel
Produktionsplanungen, Biegeeinrich-
tungen und Optimierung des Produkts
beziehungsweise Integration in die Fir-
meninfrastruktur. , Wir haben hier ein
Gesamtpaket aus Software und Hardware
geschniirt, das die Produktivitat in der
Biegeproduktion in Zukunft deutlich ver-
bessert”, so Zorn abschlieRend. ,Es ist
ein entscheidender Schritt hin zu flexib-
len und zugleich stabilen Prozessen.” Die
Steuerung NxG 2.0 wird ab Mitte 2016 an
erste Kunden ausgeliefert.

Schwarze-Robitec GmbH

Olpener StraBe 460 — 474
D-51109 Koln

Tel. +49 221-89008-0
www.schwarze-robitec.com



B UMFORMTECHNIK

Hochauflosende Infrarot-Lichtschranke

Vester Elektronik erweitert sein Sortiment hochauflosender Infrarot-
Rahmenlichtschranken. Die neue Rahmenlichtschranke der PRX 15 mm
Serie wurde speziell fiir die prazise Erkennung von Kleinteilen sowie fiir
anspruchsvolle Zahlaufgaben in der Stanz-, Umform- und Automations-
technik entwickelt.

,Mit ihren zwei um 90° versetzten Lichtbandern ist die neue
PRX-Rahmenlichtschranke extrem hochauflosend und erkennt
selbst kleinste Teile ab 0,9 mm. Zuséatzlich zur Genauigkeit
spielt auch die Robustheit, gerade beim Einsatz in Stanzwerk-

zeugen, eine wichtige Rolle. Das stabile Metallgehduse und Die neue
der durchdachte Optikaufbau inklusive abgedichteter Glaser PRX-Licht-
sind dafiir der Garant”, davon ist Jiirgen Bodamer, Vertriebs- ?Chra”ke
leiter bei Vester Elektronik, tiberzeugt. ::hziﬁlicf?n

Als typische Anwendungsszenarien empfiehlt sich die PRX- Edelstahl-Schutzrahmen an. Die neue PRX-Lichtschranke ist
Lichtschranke speziell fiir die Auswurfkontrolle und das ab sofort erhéltlich.

Zahlen von Kleinteilen an Stanzwerkzeugen, die fithrungslos

ausgestoBen und erkannt werden sollen. Ein weiterer Anwen-

dungsfall ist die Uberwachung von Stanzabfillen, die nach Vester Elektronik GmbH

unten aus dem Werkzeug abgefihrt werden. Die Trigger-Aus-

gangselektronik unterstiitzt dabei sowohl eine dynamische Otto-Hahn-StraBe 14, D-75334 Straubenhardt

als auch dynamisch-statische Arbeitsweise. Zur zusatzlichen Tel. +49 7082-9493-0

Absicherung der Optikeinheit bietet Vester Elektronik einen UTRETEERE D

... mehr als 60 Jahre 5 I Ln Erfahrung und

et S b ) Zuverlassigkeit

lhr Partner fur die WiderstandsschweiBBtechnik

Punkt flr Punkt:
ein Pluspunkt

b
\

www.sila.at

SILA SchweiBtechnik GmbH, Aumiihiweg 17-19 / Halle E / Top 11, A-2544 Leobersdorf, Tel: +43 2256 62785, office@sila.at
www.sila.at
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Elmag prasentiert am Messestand unter anderem Abkantpressen sowie Profilstahlscheren.

(Heavy) Metall-Programm
rockt die Intertool

Elmag stellt auf der Messe Intertool spe-
zielle Produkte aus dem neuen Katalog
Metallbearbeitung 2016 zur Schau -
z. B. CNC-Abkantpressen oder die hy-
draulische Profilstahlschere SPS 65.

Der neue Metall-Gesamtkatalog umfasst
Maschinen aus den Bereichen Metall-
bearbeitung, Form- und Trenntechnik
und enthalt alles, was der anspruchs-
volle Metaller fur die tagliche Arbeit
braucht. Am Messestand zu finden sind
hydraulisch betriebene CNC-Abkant-
pressen mit praziser Synchronisations-
und Proportionalventil-Technologie,
Profilstahlscheren zur Bearbeitung von
Blechen und raschem Zuschnitt von
Profilen mit hochster Wiederholgenau-
igkeit sowie viele weitere Produkte aus
den Bereichen Metall, Druckluft- und
SchweiRtechnologie. Die heuer erst-
malig ausgestellten, multifunktionalen

Hightech-SchweiSinverter WELBEE
gehoren zur neuesten Generation an
digitalen SchweiBgerdten und erfiillen
hochste Qualitatsanspriiche. Als Grof-
handelsunternehmen mit hohem Quali-
tatsanspruch steht Elmag fiir langlebi-
ge, leistungsstarke Maschinen und legt
zudem besonderen Wert auf kundenori-
entierten Service. Die hochwertig verar-
beiteten Bauteile lassen Elmag ruhigen
Gewissens zwei Jahre Vollgarantie und
eine 15-jahrige Ersatzteilversorgung
auf das gesamte Maschinenprogramm
gewdhren", betont Prok. Thomas Ku-
binger, Produktmanager Metallbearbei-
tung bei Elmag.

Elmag Entwicklungs
und Handels GmbH

Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried

Tel. +43 7752-80881
www.elmag.at

Erstmals ausgestellt wird der
SchweiBinverter WELBEE.
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links Teile schnell und einfach positionieren:
Kein Problem mit dem Biegelinienlaser auf der Xpert 40.

rechts Eine FuBbewegung reicht: Mit dem optischen Hubausldser steuern
Anwender den Hub bequem per FuBbewegung.

Neue Features
ernohen Vielseitigkert

Bystronic stattet die Abkantpresse Xpert 40 mit zwei neuen Optio-

B UMFORMTECHNIK

nen aus. Ein Biegelinienlaser und ein optischer Hubausloser erho-
hen die Vielseitigkeit und Ergonomie der Maschine.

Nicht immer lassen sich Biegeteile auf Abkantpressen
iber die Hinteranschldge positionieren. Dies kommt zum
Beispiel bei konischen Werkstiicken vor, deren Form kei-
ne Anschlagsposition bietet. Hin und wieder verzichten
Bediener aber auch aus Zeitgriinden auf die exakte Posi-
tionierung iiber das Hinteranschlagssystem. Um diesen
Anspriichen auf der Xpert 40 gerecht zu werden, stattet
Bystronic die kleine Abkantpresse auf Wunsch mit einem
Biegelinienlaser aus. Der Laser projiziert eine Biegelinie
direkt auf die Oberflache des Werkstiicks. Mithilfe dieser
Biegelinie kann der Bediener das Werkstiick auch ohne
Hinteranschldge platzieren und anschliefend biegen.

Eine weitere neue Option fiir die Xpert 40 ist der op-
tische Hubausloser. Damit konnen Bediener den Hub
der Abkantpresse bequem durch eine Fullbewegung
auslosen. Die neue Option erhoht die Ergonomie an der
Maschine, da kein manueller Fuschalter mehr notig ist,
der bei wechselnden Arbeitspositionen stindig versetzt
werden muss.

Bystronic Austria GmbH

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

www.umformtechnik.at 67

Sicherheitsiiberpriifung

fur Abkant- und Werkstattpressen

Ms H Maschinenservice

Umbau von elektrischen und hydraulischen Anlagen
Maschinenservice | Reparatur | Wartung |

Inbetriebnahme | Demontage
Tel. +43 664-73424755

é b
@ {
L "E
n
Fax. +43 7214-70327

MECHATRONIK
Andreas Hraba
E-Mail. info@msh-maschinenservice.at

Muhlleiten 32
A-4192 Schenkenfelde

www.msh-maschinenservice.at
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OBERFLACHENTECHNIK

0b Gebaudefassade,
zweckmaBige Gerateabdeckung
oder optisch ansprechendes
Gehéause von Elektronikprodukten:
Oberflachen und Kanten von
Blechteilen miissen heute
prozesssicher und in hoher
Qualitét bearbeitet werden.
Eine Schliisselrolle spielt

dabei die Schleiftechnik. Sie
macht aus scharfen und rauen
Bauteilen alltagstaugliche
Gebrauchsgegensténde. Die
Hans Weber Maschinenfabrik,
in Osterreich vertreten

durch Schachermayer,

bietet das entsprechende
Equipment fiir viele Arten der
Oberflachenbearbeitung.

Jiebkbbiae

Die richtige

Die Oberflichen verschiedener Materialien spielen heute
eine wichtige Rolle. Sie iiberzeugen durch Optik und Hap-
tik und konnen Kaufentscheidungen beeinflussen. Dies gilt
auch fiir geschnittene und geschliffene Bleche, die im Alltag
weit verbreitet sind — an Fassaden, Aufziigen, Rolltreppen
oder im privaten Bereich. Erst die Entwicklung moderner
Maschinentechnik hat die geforderte Qualitdt und damit die
breite Verwendung solcher Teile ermdglicht. Vor allem an die
Schleiftechnik sind hohe Anforderungen gestellt. Fiir die Kan-
tenbearbeitung oder das Entgraten sind definierte Merkmale
hinsichtlich Kantenbrechen, -verrundung und Radiusbearbei-
tung dauerhaft zu realisieren. Fiir die Qualitat der Oberflache
sind Rautiefe, Strichldnge, Geradlinigkeit des Schliffbilds und
Schattenfreiheit die entscheidenden Faktoren. Schleif- und
Entgratmaschinen miissen heute technisch in der Lage sein,
diese Anforderungen gleichzeitig zu erfiillen.

Oberflachen miissen schon sein

Weber bietet hierfiir eine Vielzahl unterschiedlicher Bearbei-
tungsmoglichkeiten. ,Wahrend beim Entgraten mit der klas-

Technik
oringt den Schliff

sischen Schleifwalze mit Endlosbreitband gearbeitet wird,
kommen fiir das Verrunden und Radiusschleifen die von We-
ber entwickelten und patentierten Planetenkopfsysteme zum
Einsatz”, schildert Geschéftsfiilhrer Georg Weber. Rotierende
Topfbiirsten, die gruppenweise auf einer Kreisbahn gefiihrt
werden, bearbeiten hierbei die Kanten. Die Gruppen sind ne-
beneinander ein- oder zweireihig angeordnet und verrunden
somit alle Kanten gleichmiRBig. Soll ein Radius geschliffen
werden, kommt der Planetenkopf mit dem Multirotations-
Biirstsystem MRB zum Einsatz. Bei dieser Losung sind jeweils
zwei Rundbiirsten auf einem rotierenden Trager gelagert.
Entsprechend der Arbeitsbreite befinden sind mehrere Trager
nebeneinander, die sich im Wirkkreis deutlich iiberschneiden.
Das Bearbeitungsergebnis ist dadurch an allen Kanten absolut
gleichmaRig.

Der groRe Vorteil dieser Weber-Techniken ist die relativ ge-
ringe Einbaulange. Deswegen lassen sich mehrere Bearbei-
tungseinheiten wie Schleifwalzen, Planetenkopf und MRB
problemlos in einem kompakten Maschinenstander anordnen.
Diese Techniken sind in beliebig groBen Arbeitsbreiten ein-



WEBER

FT 1350 —

Die Hans Weber Maschinenfabrik bietet eine Vielzahl an effizienten
Bearbeitungsmaschinen wie die Weber PT 1350.

setzbar. Neben der Kantenbearbeitung ist freilich auch die
Erzeugung der optisch ansprechenden Oberflache gefordert.
Ublicherweise werden hier Schleifbdnder mit Schleifwalzen
verwendet. Allerdings erzeugen Schleifbander systembedingt
Oszillationsspuren, die die Qualitdit mindern. Die klassische
Losung, wie beim Tafelblechschliff durch Hochsetzen der Vor-
schubgeschwindigkeit die Spuren so zu gestalten, dass sie
nicht mehr stéren, funktioniert jedoch nicht in Kombination
mit Verrundungssystemen. Fiir starke Rundungen sind rela-
tiv langsame Vorschubgeschwindigkeiten notwendig. Weber
hat hierfiir eine spezielle Bandsteuerung entwickelt, die ein
absolut geradliniges Schliffbild auch bei geringen Vorschub-
geschwindigkeiten erzeugt. Damit lassen sich perfekt gerun-
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dete Teile in einer dem Tafelblechschliff vergleichbaren Optik
herstellen.

Perfektes Schiliffbild fiir das Auto

Weitergehende Anforderungen an die Oberflachentechnik
kommen aus den Designbiiros der Automobilhersteller. In
diesem Sektor sind zusatzlich variierende Strichlangen des
Schliffbildes fiir das perfekte Aussehen der Karosserien ge-
fragt. Um diese hohen Qualitdtsanspriiche zu erfiillen, hat We-
ber die patentierte CBF-Technik entwickelt. Hier kommt ein
Schleifbalken zum Einsatz, bei dem ein innen angeordnetes
und quer zum Schleifband laufendes Lamellenband die Ein-
griffslinge der einzelnen Schleifkérner regelt. Durch Andern
der Lamellenbandparameter konnen Anwender unterschiedli-
che Schnittlangen einstellen. Die fiir das zu bearbeitende Ma-
terial idealen Zerspanungsparameter werden beibehalten. Auf
diese Art entsteht ein High-End-Schliff mit sehr hoher Ober-
flachenqualitat.

Die verschiedenen Techniken, die Weber entwickelt hat, kom-
men heute in einer Vielzahl von Anwendungen zu Einsatz.
Und die Entwicklung in der Oberflichentechnik geht weiter.
,Durch die groe Erfahrung in der Bearbeitung verschiede-
ner Werkstoffe ergeben sich immer wieder neue Ansitze bei
wechselnden Aufgabenstellungen”, sagt Georg Weber.

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

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

Schachermayer GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

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

igus°® mein

o . .

SMART Automation Austria — Halle A Stand A0218
CeMAT, Hannover - Halle 27 Stand E3

L

www.blech-technik.at

.« Energiefuhren’eicht gemacht ...

alt dicht}‘ hait lange

und halt viel aus

Spaneschutz im besonders dichten Design.
Fiir hohe Zusatzlasten und freitragende Lan-
gen. Einfach zu befiillen durch beidseitig auf-
schwenkbaren Deckel.

@ plastics for longer life®

——

igus® Polymer Innovationen GmbH
Tel. 07675-40 05-0 info@igus.at
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Die neuen
Compact-
Winkelschleifer
vereinen hohe
Leistung mit
kompakter,
ergonomischer
Bauform.

Meh Leistung fur
chnellen Arbeitsfortschritt

Fein stellt neue Compact-Winkelschleifer mit 1.700 Watt Leistung fiir die Metallbearbeitung vor. Die Winkelschleifer
fir professionelle Anwender in Handwerk und Industrie vereinen hohe Leistung mit kompakter, ergonomischer
Bauform. Mit einem Gewicht ab 2,3 Kilogramm (nach EPTA) sind sie mit die leichtesten ihrer Klasse.



oben Fur ein ermiidungsarmes Arbeiten gibt
es die neuen Modelle auch mit Fein ErgoGrip
Griffform.

unten Mit 1.700 Watt werden Trennarbeiten
schnell und produktiv erledigt.

it ihren 1.700 Watt erreichen
M die Compact-Winkelschleifer

der Baureihe WSG 17 einen
hohen Materialabtrag und erledigen
Schleif- sowie Trennarbeiten schnell
und produktiv. Ein besonderes Augen-
merk legt Fein auf die Entwicklung
und Produktion der leistungsstarken
Winkelschleifer-Motoren am Firmensitz
in Schwabisch Gmiind-Bargau (D). Sie
zeichnen sich durch einen besonders
hohen Kupferanteil aus und erreichen
mit der eingebauten Tachoelektronik
POWERtronic eine konstant hohe Dreh-
zahl auch unter Last. Hochwertige Kom-
ponenten wie innovative Kohlebiirsten
oder ein Vollmetall-Getriebekopf sowie
eine optimale Motorbeliiftung sorgen fir
eine lange Lebensdauer der Maschinen.
Durch die Abstimmung von Getriebe
und Motor erreichen sie sehr niedrige
Vibrationswerte, was fiir einen gleich-
maligen Materialabtrag und somit fir
ein optimales Oberflachenbild sorgt.

Ergonomische Griffform
fiir den Dauereinsatz

Fiir den Dauereinsatz in Handwerk und
Industrie gibt es die 1.700-Watt-Modelle
auch mit Fein ErgoGrip Griffform. Die Win-
kelschleifer werden dabei an einem schlan-
ken Handgriff hinter dem Motor umfasst.
Die ergonomische Griffposition ermdglicht
ein sicheres Greifen und Fiihren der Ma-
schine. Der Handwerker setzt seine Kraft in
Arbeitsrichtung ein und arbeitet mit einer
groRBen Auflagefliche der Hand auf dem
Griff fast ohne Ermiidungserscheinungen.
Fein ErgoGrip Maschinen gibt es mit arre-
tierbarem oder dauerhaft zu betitigendem
Schalter (Totmann). Diese Maschinen sind
insbesondere fiir Industriebereiche mit
sehr hohen Sicherheitsanforderungen ent-
wickelt, beispielsweise in Raffinerien oder
im Behalterbau.

Umfangreiche Schutzfunktionen

Fein Compact-Winkelschleifer WSG 17
sind mit vielen Schutzfunktionen fiir den

Anwender ausgestattet: Der Sanftanlauf er-
moglicht einen ruhigen und sicheren Ma-
schinenstart. Der Wiederanlaufschutz sorgt
nach einer Stromunterbrechung dafir,
dass der Winkelschleifer neu eingeschal-
tet werden muss und ein unbeabsichtigtes
Wiederanlaufen ausgeschlossen ist. Sollte
die Scheibe einmal einhaken, schaltet die
Blockieriiberwachung die Maschine ab,
sodass sie sich nicht in der Hand verdreht.
Ein elektronischer Uberlastschutz verhin-
dert die Beschadigung des Motors.

Zwei Produktlinien

Die neuen Winkelschleifer runden das brei-
te Fein Angebot der kompakten Maschinen
in der oberen Leistungsklasse ab. Fein pra-
sentiert 13 neue Modelle in unterschiedli-
chen Ausstattungsvarianten in Stabform
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und mit ErgoGrip. Die Compact-Winkel-
schleifer der Power-Produktlinie sind mit
Scheibendurchmessern von 125 oder 150
Millimetern erhaltlich. Zum Schleifen, Sa-
tinieren und Biirsten von Edelstahl entwi-
ckelt, sind die Compact-Winkelschleifer
der Produktlinie Inox mit einem Scheiben-
durchmesser von 125 Millimetern erhalt-
lich. Die Drehzahl 1asst sich stufenlos elek-
tronisch zwischen 2.700 und 8.500 U/min
einstellen. Fein hat auerdem Compact-
Winkelschleifer mit 800, 1.100, 1.200 und
1.500 Watt im Angebot.

Fein Elektrowerkzeuge GmbH

Forellenweg 3, A-5013 Salzburg
Tel. +43 662 433 568-0
www.fein.at
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Aluminium trennen
ohne zu stauben

Atlas Copco Tools bringt fiir seinen leistungsstarken PRO-Winkelschleifer G2511 das Alu-Cut-System auf den Markt, mit dem
sich Aluminiumwerkstoffe bis 10 mm Dicke trennen lassen. Das System eignet sich zum Ablangen von Alu-Profilen sowie zum
Trennen und Schneiden im Behélter- und Apparatebau, in der Luftfahrtindustrie, im Schiffs-, Fahrzeug- und Anhéngerbau.

Der G2511-Winkelschleifer verfuigt Gber reichlich
Kraft, um bis zu 10 mm dicke Aluminiumbleche
zu trennen. (Bilder: Atlas Copco Tools).

Fir Arbeiten an Leichtmetallen bietet
Atlas Copco Tools nun die handgehal-
tenen PRO-Druckluftschleifmaschinen
des Typs G2511 in einer CE-konformen
Version mit gekapselten Schneidvor-
satzen an: einem hartmetallbestiickten
Sageblatt mit 125 mm Durchmesser fir
Trenn- und Schneidaufgaben. Laut Her-
steller spart der Werker gegeniiber dem
Arbeiten mit einer gewohnlichen Trenn-
scheibe betrachtlich Zeit ein. AuBerdem
falle praktisch kein lastiger Aluminium-
staub mehr an, weil die Aluminiumwerk-
stoffe mit diesem System tatsachlich
,geschnitten” statt ,geschliffen” wer-
den. Die produktiven und ergonomisch
leichten G2511-Werkzeuge haben mit
ihrer Leistungsabgabe von 900 Watt die
richtige Power fiir die hartmetallbesetz-
ten Spezialscheiben.

Um den Werker und das Arbeitsumfeld
vor umherfliegenden Aluminiumspanen
zu schiitzen, ist der komplette Schneid-
vorsatz eingehaust. Der Scheibenschutz

o

Die zum Bediener hin
geschlossene Haube

schitzt das Umfeld wirksam
vor etwaigen Spéanen.

ist verstellbar und ein Federmechanis-
mus stellt sicher, dass die Schutzhaube
automatisch dicht am Werkstiick anliegt.
Die Kapselung verhindert zudem Verlet-
zungsrisiken, die etwa durch ein Abrut-
schen bei der Arbeit drohen konnten.
Ein Regelmechanismus halt die Dreh-
zahl der Schleifmaschine immer kons-
tant im optimalen Bereich. Die Schleif-
scheiben lassen sich schnell wechseln
und sind mit einer Spindelarretierung
ausgestattet. Als weitere ergonomische
Details nennt Atlas Copco den Sicher-
heitsstarthebel, die Abluftfiihrung nach
hinten durch den Handgriff sowie des-
sen Gummierung — allesamt Merkmale,
die den Bedienkomfort steigern.

Atlas Copco Tools
Central Europe GmbH

Langemarckstr. 35, D-45141 Essen
Tel. +49 201-2177-0
www.atlascopco.com
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Verdammt schnel !

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

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

ARNEZIDER
www.arnezeder.com

POWERED BY IDEAS
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Best choice.

Ein Faserlaser,
alle Optionen

Leistung satt, breites Anwendungsspektrum und umfangreiche
Features. Was immer Sie in Zukunft schneiden, in unserem
Faserlaser steckt alles, was Sie dafiir brauchen. Die BySprint Fiber
mit bis zu 6 Kilowatt.

Laser | Bending | Waterjet
bystronic.com

Intertool 2016, 10. — 13. Mai
Messe Wien
Halle A, Stand A0801




