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Vom 25. bis 29. Oktober wird sich das Messegelände Hannover wie alle 
zwei Jahre in eine Pilgerstätte der Blechbearbeitung verwandeln, wenn 
zum 24. Mal die EuroBLECH stattfindet. In dieser Zeit werden wieder rund 
60.000 Besucher aus aller Welt in die Messehallen strömen, wohl nicht um 
eine religiöse Pilgerreise zu machen, sondern um sich einen umfassenden 
Überblick über neueste Entwicklungen und Trends in der Blechbearbeitung 
zu verschaffen.

Insgesamt 1.550 Aussteller aus 40 Ländern haben bis dato ihren Stand auf 
der weltweiten Leitmesse für die blechbearbeitende Industrie gebucht. 
In acht Messehallen, auf insgesamt 89.000 m2 Nettoausstellungsfläche, 
präsentieren die Ausstellerfirmen ihre cleveren Lösungen und 
wegweisenden Technologien. Firmen, die nach geeigneten Maschinen und 
Fertigungslösungen für ihren Betrieb suchen, finden auf der Messe ein 
breites Angebotsspektrum, das von konventionellen Systemen bis hin zu 
zukunftsträchtigen Hightech-Lösungen reicht. 

Die Industrieproduktion befindet sich momentan in einem einschneidenden 
Weiterentwicklungsprozess. Industrie 4.0, vernetzte Fertigung, intelligente 
Prozessketten – die digitale Fabrik hält auch in die Blechbearbeitung 
Einzug. Das Motto der EuroBLECH 2016 „Die nächste Generation 
der Blechbearbeitung“ zielt auf diesen entscheidenden Wandel in der 
Industrieproduktion ab. Als weltweites Branchen- und Trendbarometer der 
Blechbearbeitungsindustrie zeigt die Messe ein umfassendes Spektrum an 
maßgeschneiderten Lösungen, um Fertigungsprozesse zu modernisieren und 
konkurrenzfähig zu gestalten.

Auch die aktuelle Ausgabe der BLECHTECHNIK steht ganz im Zeichen 
der EuroBLECH. Bereits im Vorfeld der Messe können Sie sich in unserem 
Messespecial von Seite 58 bis 97 über Neuheiten und Top-Lösungen 
informieren. Selbstverständlich werden wir auch vor Ort sein, um für Sie 
noch weitere technologische Neuheiten aufzuspüren. 

Die nächste Generation  
der Blechbearbeitung

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur
norbert.novotny@x-technik.com
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Doppelt autonom
Coverstory. Um beim Laserzuschnitt wieder absolute 
Prozesssicherheit zu erlangen, ersetzte man bei Knapp zwei 
in die Jahre gekommene Maschinen durch zwei Bystronic- 
Laserschneidanlagen der ByAutonom-Baureihe.

Von den technischen Möglichkeiten inspirieren lassen
Alleskönner. Durch das multifunktionale MG-Schneidsystem 
von MicroStep zum Plasmaschneiden, Fasenschneiden, 
Brennschneiden sowie Bohren, Gewinden und Senken gewinnt 
Fercher Produktionsgeschwindigkeit und Flexibilität.

Flexibilität erreicht, Produktionssicherheit gewährleistet
Vielseitig. Bei Forster investierte man in eine neue Stanz-Laser-
Kombination von Prima Power, die servoelektrische Stanztech-
nologie und Faserlaser-Technologie in einem Fertigungskonzept 
vereint und durch absolute Vielseitigkeit besticht.

Evolutionssprung vollzogen
Neue Fertigungsstrategie. Mit dem Fertigungskonzept von Amada, 
bestehend aus einer Stanz-Laser-Kombination, einer Abkantpresse 
und Software, hat EAZ den Wandel von einem klassischen Schlosse-
reibetrieb zu einem modernen Industriebetrieb erfolgreich vollzogen.
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Umformtechnik� 30 – 45

Methodenplanung Umformen/Falzen
Falzsimulation. Durch die Einführung des AutoForm-
HemPlannerplus kann nunmehr eine simultane, durchgehende 
Bewertung der Prozesskette von der Einzelteilgestaltung zum 
ZSB-Aufbau vorgenommen werden.

High-Speed-Handling in der Warmumformung
Thermische Trennung. Um heiße Platinen prozesssicher und 
effizient in das Warmumformwerkzeug legen zu können, hat Bilsing 
Automation seinen Klemmgreifer PSB-20 weiterentwickelt und 
einen Spanner geschaffen, der diesen Vorgang zuverlässig erledigt.

Anfahrteile eliminiert
Hochproduktiv. Zwei neue LVD-Abkantpressen von 
Schachermayer ermöglichen Metall-Auer, Stillstands- und 
Rüstzeiten zu minimieren und die Prozessstabilität so weit zu 
erhöhen, dass bereits der erste Teil ein Gutteil ist.

Entspanntes Richten
Formstabil. Um die Ebenheitsanforderungen von Blechzuschnitten 
zu erfüllen und die Nachbearbeitung der daraus erzeugten 
Formteile zu vermeiden, setzt die Danne Unternehmensgruppe auf 
die Arku-Teilerichtmaschine FlatMaster 88.

Evolutionssprung vollzogen� 24

Produktionssicherheit gewährleistet� 20

Vielseitiges Fertigungskonzept

Stanz-Laser-Kombination

Prozesssicherer und vollautomatischer Laserzuschnitt  
dank zweier ByAutonom von Bystronic:
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Hannover steht ganz im Zeichen 
innovativer Produktion im 
Zeitalter der fortschreitenden 
Digitalisierung. Zur Steigerung 
der Kosteneffizienz, Flexibilität 
und Prozess-Stabilität werden 
auf der Messe zahlreiche 
neue Lösungen entlang der 
gesamten Technologiekette der 
Blechbearbeitung angeboten.
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Roboter verkürzt Schweißzeit um 40 Prozent
Hochgradig wirtschaftlich. Bereits vor mehreren Jahren 
installierte Neuweiler die bis heute größte Schweißroboteranlage 
der Schweiz. Drei Jahre später hat ein zweites igm-
Robotersystem in der Werkshalle seinen Betrieb aufgenommen.

200 neue Jobs dank Roboter
Karosseriebau. Ohne rund 200 neue Mitarbeiter würde die Just-
in-time-Produktion von Gedia nicht funktionieren – gerade weil 
dort 57 Fanuc Roboter die Schweißaufgaben übernehmen. 
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Von der Maschine zum intelligenten Prozess
Interview. Mit Industrie 4.0 wächst ein Trend, der 
die Digitalisierung auch in industriellen Bereichen 
vorantreibt. Bystronic Entwicklungschef  
Dr. Jürgen Hohnhaus spricht über den Nutzen  
und die Vision dieser Entwicklung.
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�� Aktuelles

Das Hochtechnologieunternehmen Trumpf hat 
eine Venture Capital Gesellschaft für die Finan-
zierung von Technologie-Start-ups gegründet. 
Die Trumpf Venture GmbH nahm zum 1. Juli 
2016 ihre operative Geschäftstätigkeit auf. 

Ziel der Gesellschaft ist die Förderung 
von vielversprechenden Jungunterneh-
men, die die Industrie der Zukunft maß-
geblich mitgestalten wollen. Die Trumpf 
Venture GmbH wird dazu in den kom-
menden fünf Jahren ein Investitions-Port-
folio in Höhe von rund 40 Mio. Euro auf-
bauen. „Im eingeschwungenen Zustand 
wollen wir in ungefähr fünf Start-ups pro 
Jahr einsteigen. Als strategischer Inves-
tor möchten wir innovativen Gründern 
mit unserem Netzwerk, unserer Erfah-
rung in der industriellen Produktion und 
unserem Technologie-Know-how helfen, 
am Markt durchzustarten und erfolgreich 
zu wachsen.“, so Christof Siebert, Leiter 

Technologiemanagement bei Trumpf, zu 
den Plänen. Inhaltlich interessiert sich 
Trumpf dabei insbesondere für die Felder 
Photonik, digitalisierte vernetzte Ferti-
gung, aber auch neuartige Fertigungs-
verfahren, Smart Components oder High-
tech-Materialien. „Mit ersten Start-ups 
sind wir bereits im Gespräch, sodass wir 
davon ausgehen, relativ bald Investments 
tätigen zu können. Als Partner des bevor-
stehenden CODE_n new.New Festivals in 
Karlsruhe werden wir weitere interessan-
te Start-ups treffen“, so Siebert über den 
Stand der Dinge.

��www.trumpf.com

Trumpf gründet Venture Capital Gesellschaft
Förderung von Technologie-Start-ups soll intensiviert werden:

Schuler hat das Richtfest für sein neues Inge-
nieurs- und Technologie-Zentrum am Hauptsitz 
in Göppingen abgehalten. Zusammen mit über 
400 Mitarbeitern, den am Bau beteiligten Fir-
men und Vertretern der Stadt feierte der Pres-
sen-Hersteller die Fertigstellung des zwölfge-
schossigen Rohbaus des Schuler Innovation 
Towers (SIT). Ein Kran hat den traditionellen 
Richtkranz in die Höhe gehoben. 

„Um weltweit erfolgreich zu sein, sind wir 
als deutscher Anlagenbauer auf Innova-
tionen dringend angewiesen“, sagte Vor-
standsvorsitzender Stefan Klebert. „Unser 

SIT bietet mit seinem Arbeitsumfeld die 
idealen Voraussetzungen für die Entwick-
lung neuer Technologien, die unsere Pro-
dukte noch besser machen.“ Mit einem 
Volumen von über EUR 40 Mio. stellt der 
Schuler Innovation Tower die größte Ein-
zelinvestition in der Geschichte des Unter-
nehmens und damit ein klares Bekenntnis 
zum Technologie-Standort Deutschland 
dar. Die Bauarbeiten schreiten planmäßig 
voran, sodass voraussichtlich ab Sommer 
2017 rund 750 Beschäftigte in den Neubau 
einziehen können. Das gegenüberliegende 
Ingenieurgebäude aus den 1960-er Jahren 

wird dann abgerissen. Auf der frei werden-
den Fläche entstehen dringend benötigte 
Parkplätze und Grünanlagen.

��www.schulergroup.com

Schuler feiert Richtfest

Mit einem Geburtstagsgeschenk der besonde-
ren Art konnte vor Kurzem Boschert aufwarten. 
Rechtzeitig zum 70. Jahrestag der Gründung 
des Lörracher Maschinenbaubetriebs wurde 
die neue Produktions- und Revisionshalle fertig, 
deren Übergabe an die nunmehr 110 Beschäf-
tigte zählende Belegschaft durch Peter Kunz, 
Geschäftsführender Gesellschafter, und Manuel 
Lang, Geschäftsführer, vorgenommen wurde. 

Mit der neuen Halle eröffnet Boschert 
auch ein neues Kapitel der Unternehmens-
geschichte. Denn fortan soll der Verkauf 
von Gebrauchtmaschinen, die zuvor eine 
gründliche Revision durchlaufen, auf inter-

nationaler Ebene forciert werden. Erklärtes 
Ziel ist die strategische Generierung von 

Neukunden, denen mit dem Erwerb einer 
qualitativen Gebrauchtmaschine zunächst 
der Einstieg erleichtert werden soll, um sie 
später für den Kauf einer neuen Maschine 
zu gewinnen. Die neue Halle bietet noch 
mehr Produktionskapazitäten sowie einen 
abgetrennten Bereich für die Revision 
und Präsentation der Gebrauchtmaschi-
nen. Insgesamt stehen dem Unternehmen 
damit 10.200 m² Produktionsfläche zur 
Verfügung und die Geschäftsleitung samt 
Belegschaft darf sich über moderne Ar-
beitsplätze freuen.

��www.boschert.de

Zum 70. Jubiläum eine neue Halle

Ein Blick in die neue Produktionshalle 
während der Einweihungs- und 

Geburtstagsfeier. (Bild: Boschert)

B
ild

q
ue

lle
: ©

 a
fx

ho
m

e 
- 

Fo
to

lia
.c

om



• integrierte Paketlösung
• für jede Applikation die perfekte Laserquelle
•   Faserlaser für hocheffi  zientes Schneiden im 

Dünnblechbereich 
• CO2-Laser für vielfältige Einsatzmöglichkeiten
•  Synchronsteuerung von bis zu 6 Achsen
•  niedriger Energie- und Gasverbrauch

WWW.FANUC.DE

CO2- oder Faserlaser.
Auf jeden Fall
FANUC Qualität.

FANUC Laser Systeme
LASERQUELLEN, CNC UND ANTRIEBE

Besuchen Sie uns am
25. – 29. Oktober 2016
in Hannover
Halle 13 | Stand F98

MAD-02828-FA Fiber Laser.indd   1 26/09/2016   15:48:09
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�� Aktuelles

Zielsetzung war die Produktion mög-
lichst langer und schwerer Profile mit 
komplexer Formgebung. Dafür muss-
te die Anlage auf eine Bandbreite von 
800 mm ausgelegt und um zehn Verfor-
mungsstufen verlängert werden. Auch 
die Vorstanzpresse bedurfte einer Er-
neuerung, nur mehr Richtmaschine und 
Stahlbau der alten Profiliermaschine 
sollten bestehen bleiben. 

In die intensive Planungs- und Ferti-
gungsphase flossen sowohl Erfahrung 
und Expertisen von Spezialisten ein als 
auch die Anforderungen der Kunden. 
Ende November des vergangenen Jah-
res hieß es dann Abschied nehmen von 
der alten Profilieranlage – einzelne Kom-
ponenten wurden demontiert und ande-
rer Verwendung zugeführt.

Effiziente Fertigung

Nun setzt nicht nur die Verformung 
neue Maßstäbe, auch die Nachbearbei-
tungskette wurde verlängert und bie-
tet mehr Möglichkeiten in schnellerer 
Geschwindigkeit. Ein mobiler Laser ist 
einsatzbereit und eine Schnittstelle für 
diverse Operationen wie Oberflächen-
behandlung, Profilkennzeichnung und 

diverse Prüfverfahren wurde geschaf-
fen. Das Trennaggregat wurde mit neuer 
Antriebstechnik ausgestattet, was die 
Dynamik und damit die Schnelligkeit 
erhöht. Auch eine Metallkreissäge für 
große Profilquerschnitte steht zur Ver-
fügung. Dass auf eine energieeffiziente 
Fertigung Wert gelegt wurde, liegt auf 
der Hand: Energie wurde – wo immer 
möglich – rückgespeist und gespei-
chert, Hydrauliken wurden mit einer 
Energiesparschaltung versehen. Sicher-
heitstechnisch ist die Anlage auf dem 
neuesten Stand, von den erleichterten 
Arbeitsbedingungen für die Mann-
schaft ganz zu schweigen. Besonderes 
Schmankerl: Das gemeinsam mit dem 

Lieferanten entwickelte Steuerungskon-
zept definiert einen neuen Standard bei 
Welser Profile und ist Basis für Industrie 
4.0.

Fazit 

Aus der alten Profilieranlage ist eine 
Multifunktionsanlage für Produkte ge-
worden, die dank vieler Eigenentwick-
lungen nicht nur nachahmungssicher 
ist, sondern durch Prozesssicherheit und 
damit einhergehend geringere Standzei-
ten sowie minimiertem Ausschuss über-
zeugt. Sie erlaubt auch ein verbessertes 
Service: Die Planung kann flexibler ge-
staltet werden und die Profile kommen 
direkt von der Anlage zur Verladung auf 
den Waggon oder Lkw.

Das wird auch internationalen Kunden 
wie z. B. Bombardier, CAF oder Siemens 
zugutekommen, die auf Welser Profile in 
Güter- oder Personenwaggons vertrau-
en. Diese sind weltweit im Einsatz. Ka-
nada, Brasilien oder Südafrika sind nur 
einige Beispiele. Kein Wunder, dass die 
Anlage schon jetzt 3-schichtig ausgelas-
tet ist. 

��www.welser.com

In den Standort Österreich investiert
Gut, aber alt und überlastet war eine der leistungsfähigsten Profilieranlagen von Welser Profile im Produktionswerk 
Gresten (NÖ) noch Ende letzten Jahres. Neun Monate und fünf Millionen Euro später strahlt sie nach einer 
Rundumerneuerung durch Vielseitigkeit, Prozesssicherheit und Energieeffizienz.

Aus der alten Profilieranlage 
ist eine Multifunktionsanlage 
für Produkte geworden, die 
durch Prozesssicherheit und 
damit einhergehend geringere 
Standzeiten sowie minimiertem 
Ausschuss überzeugt. 

Ende November des vergangenen Jahres 
wurde die bestehende Profilieranlage im 
Produktionswerk Gresten rundum erneuert.
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Fast schon zur Tradition geworden, macht Hes-
se+ Co auch heuer wieder eine Hausmesse 
und lädt am 13. und 14. Oktober 2016 Kunden 
und Interessenten dazu ein, in entspannter At-
mosphäre durch ihre Halle zu spazieren, sich 
das breite Angebot an neuen und gebrauchten 
Maschinen anzusehen sowie die interessan-
testen Produkte ausgiebig zu testen und vor-
führen zu lassen. 

Auch in diesem Jahr stehen wieder ei-
nige Highlights zur Vorführung bereit: 
Der Fiberlaser Hesse by Durma HD-FL 
3015 mit 4 kW Laserstärke vereint Ge-
schwindigkeit und Präzision mit einem 
hohen Automatisierungsgrad. Für den 
Autofokus-Schneidkopf von Precitec 
sind Schnittleistungen bis zu 20 mm 
Baustahl eine Leichtigkeit. Ebenso sor-
gen die Siemens Linearmotoren für 
höchste Achsengeschwindigkeiten und 
reduzieren somit in Kombination mit 

dem automatischen Wechseltischsystem 
die Fertigungsnebenzeiten.

Mit der Plasmaschneidanlage Hesse 
PL-C 1530 ist ein großer Blechstärken-
Bereich abgedeckt. Mit der 130-A-Plas-
maquelle sind Schnittleistungen bis zu 
32 mm Baustahl (Lochstechen) möglich. 
Die Hypertherm „True Hole Technolo-
gy“ sorgt für makellose Lochschnitte. 
Einfache Standardformen können direkt 
auf der Beckhoff CNC Steuerung pro-
grammiert werden. Bei der Stanz- und 
Nibbelmaschine Hesse TP 123 kann der 
27-fach-Revolver unter anderem mit 
formgebenden Werkzeugen bestückt 
werden, wodurch die Anlage einen sehr 
vielseitigen Einsatzbereich abdeckt. Die 
Arbeitsgeschwindigkeit mit maximal 
1.200 Hüben pro Minute ist ein weiteres 
Merkmal dieser Stanzmaschine. Weite-
re Highlights sind eine Hesse CNCplus 

30175 Abkantpresse mit sieben Achsen, 
eine Hesse HHKP-Z 100 Hydraulikpres-
se mit 100 t Druckleistung und Ziehkis-
sen, sowie eine ZMM C11 MTS Drehma-
schine mit 2.000 mm Spitzenweite und 
Fagor Digitalanzeige. 

Hausmesse mit neuen  
und gebrauchten Maschinen

Termin	 13. und 14. Oktober 2016
Ort	 Wiener Neudorf
Link	 www.hesse-maschinen.com

Auf insgesamt 3.000 m² 
Ausstellungsfläche stehen bei der 
Hausmesse von Hesse+Co mehr als  
300 Maschinen zur Vorführung bereit.
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Geführte Bedienung: 
optimierter Fluss, 

keine Fehler.

Schnelle Rendite: 
minimale Kosten pro Biegung, 
maximaler Gewinn.

Salvagnini Synergie: 
flexible Technologie, 
maximale Effizienz.

Grenzenlose Kreativität: 
Gestaltungsfreiheit, 
unbegrenzte Machbarkeit.

Flexible Biegezelle

salvagnini.de

FlexCell: die Kombination von gewinnbringenden Technologien für die intelligente Fabrik.

Halle 11 Stand D94
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Doppelt autonom

Prozesssicherer und vollautomatischer Laserzuschnitt  
dank zweier ByAutonom von Bystronic:

Die Knapp AG, einer der globalen Marktführer auf dem Gebiet der Lagerautomation 
und Lagerlogistik, bekennt sich klar zum Produktionsstandort Österreich. 
Dafür sind kontinuierliche Investitionen in den Maschinenpark eine zwingende 
Notwendigkeit. Auch in der Blechbearbeitung des Knapp-Headquarters in 
Hart bei Graz, wo den Maschinen durch einen permanenten 3-Schichtbetrieb 
einiges abverlangt wird. So ersetzte man beim Laserzuschnitt zwei in die 
Jahre gekommene Maschinen durch zwei Bystronic-Laserschneidanlagen der 
ByAutonom-Baureihe, um wieder absolute Prozesssicherheit zu erlangen sowie 
einen Automatikbetrieb auch in mannarmen Schichten zu ermöglichen. 

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Die Knapp AG zählt zu den Weltmarktführern im 
Bereich Lagerlogistik und Lagerautomation. Als 
Solution Provider liefert das Unternehmen maßge-

schneiderte intralogistische Systeme aus einer Hand. Der 
Leistungsumfang reicht von der Entwicklung, Planung 
und Produktion über die Installation bis zur umfassenden 
Nachbetreuung automatisierter Lagersysteme. Eine Ex-
portquote von 97 % spiegelt dabei die internationale 
Ausrichtung des Unternehmens wider. Weltweit vertrau-
en zahlreiche Partner unter anderem aus den Branchen 
Healthcare, Fashion, Retail, Food, Food Retail und Indus-
try auf die innovativen Logistiklösungen. Zu den nam-
haften Kunden zählen unter anderem Hugo Boss, Olymp, 
Avon Cosmetics, Pankl Racing oder Würth. 

Gegründet 1952, beschäftigt Knapp, einschließlich ihrer 
Tochtergesellschaften und Niederlassungen, heute 

“Als Technologieführer der Branche ist es 
ganz entscheidend, über einen Maschinenpark 
am neuesten Stand der Technik zu verfügen, vor 
allem in Kernbereichen wie dem Laserschneiden. 
Nur so können wir in der Produktentwicklung 
an technologische Grenzen gehen und damit 
unsere Vision, das Unternehmen Knapp zum 
Inbegriff für Logistik zu machen, umsetzen.

DI Jörg Bergmann, Director Engineering & 
Manufacturing bei der Knapp AG

1 Um wieder absolu-
te Prozesssicherheit zu 
erlangen sowie einen 
Automatikbetrieb auch in 
mannarmen Schichten zu 
ermöglichen, investierte man 
bei Knapp in zwei Bystronic-
Laserschneidanlagen der 
ByAutonom-Baureihe. 
(Bilder: x-technik)

2 Die optimale Zugänglich-
keit zum Schneidbereich 
von der Längsseite sorgt für 
eine hohe Flexibilität an der 
Maschine.

3 Die Be- und Entladeeinheit 
Bytrans-Cross gewährleistet 
eine mannarme Teilefertigung 
im Automatikbetrieb. Ú

1

3
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rund 3.000 Mitarbeiter, davon mehr als 
2.000 in der Firmenzentrale in Hart bei 
Graz sowie an den drei weiteren stei-
rischen Standorten Leoben, Dobl und 
Grambach. Als Entwickler zahlreicher 
Innovationen, wie jener des OSR Shuttle, 
einem hochleistungsfähigen und siche-
ren Kommissionier- und Lagersystem, 
oder des Open Shuttles, der nächsten Ge-
neration fahrerloser Transportsysteme, 
setzt Knapp Maßstäbe und beeinflusst 
die Intralogistikbranche nachhaltig. 

„Die einzigartige Verknüpfung von Bran-
chenkenntnis und technologischem 
Wissen ist der Schlüssel für unsere 
erfolgreichen Lösungen. Unsere maß-
geschneiderten Logistik- und Produkti-
onssysteme, die wir gemeinsam mit un-
seren Kunden und Partnern in aller Welt 
entwickeln, sind zukunftsweisend und 
eröffnen neue Dimensionen für Smart 
Warehouses und die intelligente Fabrik 
der Zukunft“, berichtet DI Jörg Berg-
mann, Director Engineering & Manufac-
turing bei der Knapp AG, zu Recht stolz 
auf das bis jetzt Erreichte, weiß aber 
auch, dass die zunehmend komplexen 
Anforderungen nur mit top-qualifizierten 
und gut ausgebildeten Mitarbeitern so-
wie einem hochmodernen Maschinen-
park bewältigt werden können. 

Kernkompetenz Blechfertigung

Um in der Produktion über die nötige 
Flexibilität und Unabhängigkeit zu ver-
fügen, setzt Knapp auf eine hohe Fer-
tigungstiefe: Neben den Technologien 
wie Drehen, Fräsen, Pulverbeschichten, 
der klassischen Stangenbearbeitung mit 
Bohren, Gewindeschneiden, Lochstan-
zen und Senken nimmt die Blechferti-
gung mit den Verfahren Stanz-Laser-Be-
arbeitung (2 Maschinen), Laserzuschnitt 
(2), Abkanten (9) und Schweißen die 
zentrale Rolle ein. 

Im Blechzuschnitt wird dabei zum über-
wiegenden Teil herkömmliches Stahl-
blech (1.0038/St 37) von 1 bis 6 mm, je 
nach Produktmix auch mal bis zu 10 mm 
Materialstärke, verarbeitet. Zudem wer-
den noch Aluminium (3.3535)- und Edel-
stahlbleche (1.4016) von 1 bis 4 mm ge-
schnitten. Die Losgrößen bewegen sich 
vom Einzelstück bis zur Serienfertigung 
mit 4.000 Stück. „Durch den permanen-
ten 3-Schichtbetrieb verlangen wir im 
Blechzuschnitt unseren Maschinen 

“Die ByAutonom wurde als selbstständig arbeitende Maschine entwickelt, 
auch wenn sich Art und Dicke des Rohmaterials ändern. Somit ist unser 
Flaggschiff im CO2-Bereich für die Anforderungen bei Knapp, nämlich sowohl 
für den mannarmen Automatikbetrieb als auch das flexible Schneiden von 
Restmaterial, prädestiniert. 

Dietmar Leo, Gebietsverkaufsleiter der Bystronic Austria GmbH

4 Ausgestattet mit Collision Detection, 
Linsenkassettenwechsler, Düsenwechsler 
(hier im Bild) und automatischer 
Düsenzentrierung können die 
Nebenzeiten an der Maschine minimiert 
werden.

5 Maschinenbediener Anton Haas 
nutzt den Komfort der ByVision-
Steuerung: So kann er direkt an den 
Laserschneidanlagen Einstellungen 
vornehmen, um beispielsweise 
schnell Teile nachzuproduzieren oder 
unkompliziert vorhandene Schneidpläne 
zu ändern.Ú

4

5
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“In puncto Schneidleistung und -qualität sind 
wir von den beiden Laserschneidanlagen der 
ByAutonom-Baureihe mächtig beeindruckt. Die 
Maschinen laufen derart zuverlässig, sodass 
wir unsere Fertigungsqualität und -effizienz wie 
gefordert nochmals steigern konnten.

Wolfgang Jesner, Head of Parts Manufacturing  
bei der Knapp AG

Anwender

Die Knapp AG ist ein international 
tätiges Unternehmen und zählt zu 
den globalen Marktführern unter den 
Anbietern intralogistischer Komplett-
lösungen und automatisierter Lager-
systeme. (Bild: Knapp AG)

�� Niederlassungen: 25 
�� Produktionsstandorte: 7  

(3 davon in Österreich)
�� Repräsentanzen: 13 
�� Mitarbeiter: 3.000 
�� Jahresumsatz: 582 Millionen Euro 

(2015/16) 
�� Installationen: mehr als 1.700 
�� Exportquote: 97%

��www.knapp.com

Innovative Knapp 
Lösungen: Oben Das 
freifahrende, fahrerlose 
Transportsystem Open 
Shuttle navigiert selb-
ständig durchs Lager. 
Links Das Kommissio-
nier- und Lagersystem 
OSR Shuttle bildet 
durch seine vielseiti-
gen Einsatzbereiche 
das Herzstück eines 
modernen Lagers. 
(Bilder: Knapp AG)
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mit etwa 6.000 Betriebsstunden pro Jahr 
vieles ab. Um in diesem Bereich absolu-
te Prozesssicherheit zu wahren, war es 
daher an der Zeit, die beiden in die Jah-
re gekommenen Laserschneidanlagen 
durch zwei neue zu ersetzen“, erläutert 
Wolfgang Jesner, Head of Parts Manu-
facturing bei Knapp.

Aufgrund dieser hohen Anforderungen 
blieben laut Jesner nur noch wenige, 
infrage kommende Hersteller übrig, von 
denen schlussendlich Bystronic mit dem 
besten Gesamtpaket das Rennen mach-
te: „Eine intensive Recherche bei eini-
gen unserer Partnerfirmen, die bereits 
Bystronic-Maschinen im Einsatz haben, 
ergab eine hohe Zufriedenheit in puncto 
Maschinenzuverlässigkeit, Support und 
Service. Mit der qualitativ hochwertigen 
Schnittqualität inklusive Zeitstudie bei 
den Schneidtests und dem besten Preis-
Leistungs-Verhältnis hat uns Bystronic 
letztendlich überzeugt.“

Automatikbetrieb  
in mannarmen Schichten

Konkret wählte man bei Knapp zwei La-
serschneidanlagen des Typs ByAutonom 
3015 mit 4,4 kW CO2-Laserleistung. „Wir 
suchten eine Maschine, die sowohl im 
mannarmen Automatikbetrieb als auch 
beim flexiblen Schneiden von Restma-
terial unseren Anforderungen gerecht 
wird“, so Jesner. „Und genau dafür ist 
unsere ByAutonom prädestiniert“, be-
merkt Dietmar Leo, Gebietsverkaufslei-
ter der Bystronic Austria GmbH. Denn, 
ausgestattet mit Collision Detection, Lin-

senkassettenwechsler, Düsenwechsler 
und automatischer Düsenzentrierung, 
wurde das Bystronic-Flaggschiff im CO2-
Bereich als selbstständig arbeitende Ma-
schine entwickelt, auch wenn sich Art 
und Dicke des Rohmaterials ändern. 

„Sie holt sich einfach die passende 
Brennweite und die entsprechende Düse, 
zentriert automatisch und schneidet wei-
ter“, ergänzt Leo. Und wenn sich mal ein 
Teil verkantet? Kein Problem. Die Laser-
schneidanlage erkennt eine Kollision, 
stoppt sofort die Bearbeitung, prüft, ob 
die Düse noch vorhanden ist, fährt dann 
zur Zentrierstation und zentriert automa-
tisch die Düse neu. Sie merkt sich, wo 
die Berührung erfolgt ist, überspringt 
dieses Teil und fährt zum nächsten. Zu-
dem ist die Maschine mit der Be- und 

Entladeeinheit Bytrans-Cross ausgerüs-
tet, um eine mannarme Teilefertigung im 
Automatikbetrieb zu gewährleisten. „Mit 
dieser Ausstattungsvariante konnten wir 
im Vergleich zu den vorigen Maschinen 
deutlich die Nebenzeiten an der Maschi-
ne reduzieren und die Prozesssicherheit 
erhöhen“, zeigt sich Jesner zufrieden.

Flexibel und bedienerfreundlich

Da man in der Stanz-Laser-Bearbeitung 
und beim Abkanten Maschinen eines 
anderen Herstellers einsetzt, gab es 
von Knapp die Vorgabe, dass die fünf 
hauseigenen Programmierer die beiden 
Neuen auch mit der vorhandenen Soft-
ware programmieren können. „Dieser 
Wunsch war eine Herausforderung, mit 
einigen Anpassungen sind aber unse-

Herausforderungen gemeistert (v.l.n.r.): Wolfgang Jesner,  
DI Jörg Bergmann (beide Knapp) und Dietmar Leo (Bystronic).

6 7
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re Maschinen auch über eine Fremd-
Software programmierbar. Mittels eines 
Postprozessors werden die Daten in die 
entsprechende Maschinensprache um-
gewandelt“, weiß Leo.

Trotz der Programmierung mit einer 
Fremd-Software kann selbstverständlich 
der Komfort der ByVision-Steuerung 
weiterhin genutzt werden. So können 
direkt an den Laserschneidanlagen Ein-
stellungen vorgenommen werden, um 
beispielsweise schnell Teile nachzupro-
duzieren oder unkompliziert vorhandene 
Schneidpläne zu ändern. „Die optimale 
Zugänglichkeit zum Schneidbereich von 
der Längsseite sorgt darüber hinaus für 
eine hohe Flexibilität an der Maschine. 
Sollte einmal ein Problem mit einem 
Blechteil auftreten, macht der Maschi-
nenbediener einfach die Schiebetür auf 
und hat somit einen idealen Zugriff auf 
den Arbeitsbereich“, weiß Jesner aus der 
Praxis. Auch in puncto Ergonomie und 
Ordnung lässt die Maschine für ihn keine 
Wünsche offen: „Mit dem übersichtlich 
angeordneten Schubladenkonzept hat 

man wichtige Maschinenkomponenten 
wie Schneidköpfe, Düsen etc. stets ge-
ordnet in Griffweite.“ 

Maschinenzuverlässigkeit  
sorgt für Mitarbeiterzufriedenheit

Eine weitere Herausforderung für alle 
Beteiligten war laut Jörg Bergmann, die 
anfängliche Skepsis der Mitarbeiter ge-
genüber einem „neuen“ Maschinenher-
steller zu überwinden: „Wenn man über 
Jahre gewohnt ist, mit einer Maschine zu 
arbeiten, braucht es natürlich Zeit, sich 
auf eine Maschine eines anderen Anbie-
ters einzustellen. Der große Einsatz des 
Techniker- und Schulungsteams von By-
stronic hat mit intensiven Gesprächen, 
Technologieschulungen und zahlreichen 
Trainings direkt an der Maschine einen 
wesentlichen Teil dazu beigetragen, un-
sere Programmierer, Maschinenbedie-
ner und interne Instandhaltung von der 
hohen Qualität des neuen Herstellers zu 
überzeugen. Den Rest muss dann oh-
nehin die Maschine selbst erledigen.“ 
Und das tut sie auch. Seit Oktober letz-

ten Jahres sind die beiden ByAutonom 
nun rund um die Uhr nahezu fehlerfrei 
im Einsatz. „In puncto Schneidleistung 
und -qualität sind wir mit den Neuen 
überaus zufrieden. Bei geringerem Leis-
tungsverbrauch und einer Senkung der 
Schneidstoffkosten konnte gleichzeitig 
der Teileausstoß über alle Blechstär-
ken hinweg erhöht werden. Es ist keine 
Nachbearbeitung der Blechzuschnitte 
erforderlich“, so Jesner, der resümiert: 
„Im Nachhinein betrachtet war die In-
vestition in zwei neue Laserschneidan-
lagen der ByAutonom-Baureihe genau 
die richtige Entscheidung. Die Maschi-
nen laufen derart zuverlässig, dass wir 
unsere Fertigungsqualität und -effizienz 
wie gefordert nochmals steigern konn-
ten. Anhand der imposanten Leistungen 
in der Praxis sind mittlerweile auch die 
letzten skeptischen Mitarbeiter mächtig 
beeindruckt.“ 

Als Technologieführer der Branche ist es 
für Jörg Bergmann ganz entscheidend, 
über einen Maschinenpark am neues-
ten Stand der Technik zu verfügen, vor 
allem in Kernbereichen wie dem Laser-
schneiden: „Nur so können wir in der 
Produktentwicklung an technologische 
Grenzen gehen und damit unsere Vision, 
das Unternehmen Knapp zum Inbegriff 
für Logistik zu machen, umsetzen.“

Bystronic Austria GmbH 

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

“Leistungsstarke Anlagen und hohe 
Zuverlässigkeit gepaart mit Flexibilität sind ein 
Garant, sich gegenüber dem Wettbewerb 
zu behaupten. Dem Anwender ist es damit 
möglich, hochwertige Blechprodukte in 
exzellenter Qualität und das zu einem guten 
Kosten-Nutzen-Verhältnis zu liefern.

Reinhold Gelbenegger, Geschäftsführer  
der Bystronic Austria GmbH

6 Die beiden Laserschneidanlagen 
des Typs ByAutonom 3015 mit 4,4 kW 
CO2-Laserleistung sind sowohl für den 
mannarmen Automatikbetrieb als auch für 
das flexible Schneiden von Restmaterial 
prädestiniert.

7 Mit dem übersichtlich angeordneten 
Schubladenkonzept hat man wichtige 
Maschinenkomponenten wie Schneidköpfe, 
Düsen etc. stets geordnet in Griffweite.

8 Bauteil aus der Knapp-Teilefertigung: Die 
Blechbearbeitung mit den Verfahren Stanz-
Laser-Bearbeitung, Laserzuschnitt, Abkanten 
und Schweißen nimmt dabei eine zentrale 
Rolle ein. 8
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Von den technischen Möglichkeiten 
inspirieren lassen

Multifunktionale Schneidlösung von MicroStep  
erhöht Geschwindigkeit und Flexibilität:

Das Warten auf kurzfristige Lieferungen von Job-Shop-Centern wurde für die Werner Fercher AG 
zunehmend zum Problem. Durch eine multifunktionale Schneidlösung von MicroStep gewinnt das 
Unternehmen aber wieder an Produktionsgeschwindigkeit und Flexibilität. Der Schweizer Metallbauer 
vertraut nun auf den „Alleskönner von MicroStep“ – ein MG Schneidsystem zum Plasmaschneiden, 
Fasenschneiden, Brennschneiden sowie Bohren, Gewinden und Senken.

Das Video  
zum R5-Rotator
www.schneidetechnik.at/
video/120751
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E rfahrungen sammeln, lautet der-
zeit die Prämisse bei der Werner 
Fercher AG. Das Stahl- und Me-

tallbauunternehmen aus dem schweize-
rischen Lalden im Kanton Wallis ist seit 
einigen Wochen Besitzer einer neuen 
multifunktionalen Plasmaschneidanlage 
von MicroStep. Nach intensiver Recher-
che ist die Entscheidung zugunsten der 
MG Baureihe von MicroStep gefallen. 
Bislang kam außer einer kleinen Schneid-
anlage entweder die Blechschere zum 
Einsatz oder Bauteile wurden zugekauft.

Multifunktionale Schneidlösung

Konfiguriert wurde die neue Schneid-
anlage für das Plasmaschneiden, Fasen-
schneiden bis 50°, Autogenschneiden 
und auch Bohren, Gewinden und Sen-
ken. „Die Maschine ist super gut, wir 
brauchen aber noch mehr Erfahrungs-
werte. Damit haben wir aber gerechnet. 
Wir haben allerdings derzeit viel zu tun, 
da können wir nur wenig Probestücke 
machen“, sagt Willy Walker-Fercher. 
Ausschließlich Baustahl wird verarbeitet 
– zumeist in einer Materialstärke von 10 
bis 35 mm. Vereinzelt habe man laut dem 
technischen Geschäftsleiter 60er-Platten 
oder 5 mm starkes Riffelblech geschnit-
ten. „Die Maschine ist jeden Tag im Ein-
satz, zumindest für ein paar Stunden. 
Bislang aber nur für den Eigengebrauch. 
Wir haben auch schon kleinere Lohnauf-
träge erfüllt, das ist künftig verstärkt an-
gedacht.“ 

Der Betrieb steht für intelligente und in-
dividuelle Lösungen, für Termintreue und 

fachgerechte Montagearbeiten. Für diese 
Standards investierte das Unternehmen 
beständig in Werkstatt, Montagehalle 
und Personal. Aus diesem Grund wurde 
der Wunsch nach einer neuen Schneid-
lösung in den vergangenen Jahren lauter. 
„Wir hatten eine kleine Schneidanlage. 
Mit dieser oder der Blechschere haben 
wir bis 20 mm geschnitten. Vieles haben 
wir auswärts schneiden lassen. Das ist al-
les sehr teuer, es fehlt außerdem die Fle-
xibilität“, sagt Willy Walker-Fercher. Der 
Markt verlange nach kurzfristigen Lö-
sungen, Wartezeiten seien nicht gefragt. 
„Wir haben sogar Aufträge verloren, weil 
wir nicht schnell genug liefern konnten.“

Entscheidungsfindung in aller Ruhe

Mit dem neuen System zum univer-
sellen Schneiden und Bohren gehört 
dieses Problem der Vergangenheit an. 
Bis die Entscheidung für die Plasma-
Brennschneidmaschine fiel, nahm sich 
der Schweizer Metallbauer in aller Ruhe 
Zeit, Informationen einzuholen und ab-
zuwägen. Über Jahre habe man sich für 
eine neue Anlage interessiert, nun wurde 
die Konfiguration der Maschine definiert. 
Mit den Anforderungen im Hinterkopf 
wurden Ausstellungen besucht, Gesprä-
che mit Stahlbauern geführt, Angebote 
eingeholt, mit Herstellern gesprochen 
– später auch Vorführmaschinen besich-
tigt. „Bei MicroStep hat uns die Seriosität 
beeindruckt. Bei den Gesprächen ging es 
nicht um den reinen Verkauf, sondern vor 
allem um die Technik. Alle unsere Fragen 
wurden beantwortet“, erinnert sich Wal-
ker-Fercher. 

1 Die Werner Fercher AG hat in eine 
Plasmaschneidanlage aus der MG 
Baureihe investiert. Ausgestattet 
ist sie mit einem R5 Plasma 
Rotator, einem 2D-Autogenbrenner 
und einem vollautomatischen 
Bohrsupport. Die Arbeitsfläche der 
Anlage beträgt 7.500 x 3.500 mm.

2 Auf der Portalbrücke befindet 
sich auch ein vollautomatischer 
Bohrsupport. Die Bohranlage 
kann Löcher bohren bis zu 30 mm 
Durchmesser und Gewinden bis zu 
M20. Die Standard Ausstattung von 
einer Bohranlage ist der 8-fache 
Werkzeugwechsler, der sich auf der 
linken Seite des Portals befindet.

1

2

Ú
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Vielfältig einsetzbar

Die Werner Fercher AG entschied sich 
für den „Alleskönner von MicroStep“ – 
die MG Baureihe. Die ausgewählte CNC-
Plasma-Autogen-Schneidanlage MG- 
PrBA wurde für langlebiges und präzises 
Arbeiten mit vielfältigen Bearbeitungs-
optionen entwickelt. Die Ausführung 
beim Schweizer Stahl- und Metallbauer 
wurde außer der Plasmaschneidtechnik 
um eine Technologie zum autogenen 
Brennschneiden für höhere Materi-
alstärken ergänzt. Hierfür wurde ein 
vollautomatischer Maschinenschneid-
brenner Rhöna-Fit+ von GCE integriert. 
Plasma- und Autogenschnitte können 
auf einer Arbeitsfläche von 7.500 x 
3.500 mm durchgeführt werden. Die 
Maschinensteuerung erfolgt über das 
MicroStep-System iMSNC® am moder-
nen 24“-Touchscreen.

Fasenschneiden bis 50°

Die MG-PrBA 7501.35 ist mit einem 
vollautomatischen, endlosdrehenden 
MicroStep R5 Rotator ausgestattet. 
Durch einen spiralverzahnten Dreh-
kranz wird dabei ein hochpräziser und 
sanfter Bewegungsablauf erzielt. In Ver-
bindung mit der Plasmaquelle HiFocus 

360i neo von Kjellberg ermöglicht der 
Plasma-Rotator Fasenschnitte z. B. zur 
Schweißnahtvorbereitung bis 50°. Seri-
enmäßig zum MicroStep R5 Rotator ge-
hört auch die intelligente, vollautoma-
tische und patentierte Kalibriereinheit. 
Diese sorgt dauerhaft für präzise Ergeb-
nisse und eine hohe Reproduzierbarkeit 
der zu fertigenden Teile.

Bohrspindel mit  
8-fach-Werkzeugmagazin 

Eine am Portal integrierte Bohrspindel 
mit einer Leistung von 26,8 kW ermög-
licht Bohren bis Ø 40 mm und Gewin-
den bis M33. Ein Werkzeugmagazin für 
acht Werkzeuge (Pick-Up System) für 
die Hochleistungsspindel spart Umrüst-
zeiten und sorgt für schnellen Betrieb 
dank automatischem Werkzeugwech-
sel. Der CNC-Brennschneidtisch von 
MicroStep wurde kundenindividuell für 
den Bohreinsatz verstärkt. Die Kons-
truktion wurde für erhöhte Belastung 
beim Bohren, Gewinden und Senken 
konzipiert.

Jetzt steht den Schweizern eine mul-
tifunktionale Schneidmaschine inkl. 
Plasma-, Autogen- und Bohrtechnik zur 
Verfügung. „Die Entscheidung war kei-

ne Preisfrage: Wir haben uns vom guten 
Ruf des Supports von MicroStep und 
von den technischen Möglichkeiten der 
Anlage inspirieren lassen“, zeigt sich 
Walker-Fercher abschließend zufrieden.

MicroStep Europa GmbH 

Messerschmittstraße 10 
D-86825 Bad Wörishofen
Tel. +49 8247-96294-0
www.microstep-europa.de

oben Der Werkzeugwechsler dient 
dem schnellen und präzisen Austausch 
von Werkzeugen der Bohranlage, 
um Ungenauigkeiten und technische 
Verzögerungen zu vermeiden.

rechts In Verbindung mit der Plasmaquelle 
HiFocus 360i neo von Kjellberg ermöglicht der 
Plasma-Rotator Fasenschnitte zum Beispiel 
zur Schweißnahtvorbereitung bis 50°.

Anwender

Die Werner Fercher AG wurde 1977 
durch den immer noch aktiven 
Werner Fercher gegründet und 2011 
an die drei Töchter Sonja, Gisela und 
Sabine übergeben. Mit ihren rund 35 
Mitarbeitern kümmert sich das Un-
ternehmen um den Stahl- und Me-
tallbau, um Blechbearbeitung oder 
auch Brücken- und Hallenbau. In 
der Geschäftsleitung sind die beiden 
Schwiegersöhne Willy Walker-Fer-
cher und Jean-Marc Schnyder-Fer-
cher sowie Stefan Ritz – alles lang-
jährige Mitarbeiter. 

�	www.metallbau-fercher.ch



Growing Together with Our Customers AMADA GmbH
Amada Allee 1
42781 Haan
Germany

www.amada.de
Halle 12, Stand D06/F06
25. - 29. Oktober 2016

Digital Mehrwert erzielen:  
Smart Factory

Ihr Gesamtkonzept für die digitale, 
intelligente Fertigung. 

Mit Smart Factory die neue Generation 
 der Blechbearbeitung einleiten.
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Flexibilität erreicht,  
Produktionssicherheit gewährleistet
In der Fertigung der Forster Metallbau GmbH ist aufgrund der steigenden Produktindividualisierung und den dabei 
sinkenden Losgrößen höchste Flexibilität gefragt. Daher investierte man am Produktionsstandort in St. Peter/Au in eine 
neue Stanz-Laser-Kombination, die durch absolute Vielseitigkeit besticht. Die Maschine der LPef-Serie von Prima Power 
vereint servoelektrische Stanztechnologie und Faserlaser-Technologie in einem Fertigungskonzept, bei dem je nach 
vorliegender Fertigungsaufgabe stets das produktivste Verfahren ausgewählt werden kann. Zudem ist durch das neue 
System im Blechzuschnitt nun wieder absolute Produktionssicherheit gewährleistet.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Forster steht für langjährige Tradition, 
verbunden mit modernster Technik. Was 
im Jahre 1956 durch Ing. Franz Forster 
in einem ehemaligen Hammerwerk mit 
der Produktion von geprägten Schildern 
begann, entwickelte sich zu einem Unter-

nehmen mit mehr als 700 Mitarbeitern und 
Produktionsbetrieben in Österreich und 
Deutschland, in denen Lösungen für die 
Verkehrstechnik, Lärmschutz, Regaltech-
nik, Objektbeschilderung, Werbetechnik, 
aber auch Zulieferteile hergestellt werden. 
„Das reicht von einfachen Verkehrszei-
chen, Verkehrsleitsystemen wie Schilder-
brücken auf Autobahnen, Tunnel- oder 
Parkplatzbeschilderungen, Lärmschutz-
wänden bis hin zu verfahrbaren Regalan-
lagen für Bibliotheken oder Museen sowie 
Zulieferteile wie beispielsweise Schalungs-
rahmen für Doka“, veranschaulicht Klaus 
Weis, Werksleiter und Prokurist der Forster 
Metallbau GmbH in St. Peter/Au, die große 
Produktvielfalt.
Während in Waidhofen an der Ybbs, gleich-
zeitig auch der Sitz der Unternehmenszen-
trale, vor allem der schwere Stahlbau und 

die Dickblechbearbeitung angesiedelt ist, 
ist die Kernkompetenz des Produktionss-
tandortes in St. Peter/Au die Dünnblechbe-
arbeitung. „Hier fertigen wir hauptsächlich 
Lärmschutz, Regalsysteme und Zuliefertei-
le“, so der Werksleiter und fährt fort: „Die 
Fertigungstiefe ist dabei sehr hoch. Wir 
beherrschen hier in St. Peter nahezu alle 
für die Blechfertigung relevanten Kernpro-
zesse wie das Stanzen, Schneiden, Biegen, 
Schweißen, Beschichten und Lackieren.“ 
Nur den Laserzuschnitt musste man bis 
dato auswärts an das Waidhofener Werk 
vergeben, was Klaus Weis aber missfiel: 
„Die steigende Produktindividualisierung 
verändert die heutige Fertigung wesentlich. 
Die dabei ständig sinkenden Losgrößen 
sind mit dem reinen Stanzen nicht mach-
bar, sondern nur mit dem Laserschneiden 
wirtschaftlich zu realisieren.“

Forster setzt auf Stanz-Laser-Kombi von Prima Power:

Ú

1 Die Maschine der LPe8f-Serie von 
Prima Power vereint servoelektrische 
Stanztechnologie und Faserlaser-
Technologie in einem Fertigungskonzept.
(Bilder: x-technik)

2 Die neue Stanz-Laser-Kombination 
bei Forster am Produktionsstandort in 
St. Peter/Au besticht durch absolute 
Vielseitigkeit.

3 Angebunden an ein Materiallager 
von Prima Power schafft die Maschine 
eine vollautomatische Verarbeitung von 
Blechgrößen von bis zu 4.300 x 1.565 mm.

2 3
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Entscheidung für Prima Power

Die beiden bestehenden Stand-alone-
Stanzanlagen hatten bereits 27 bzw. 28 
Jahre „auf dem Buckel“. Da man für diese 
beiden ohnehin Ersatz suchte, kam nur ein 
Maschinentyp als Neuinvestition infrage: 
eine Stanz-Laser-Kombination, mit der die 
eigene Produktionssicherheit beim Stan-
zen wieder zu 100 Prozent gewährleistet 
werden konnte und man durch die Mög-
lichkeiten des Lasers über höchste Fle-
xibilität verfügte. „Nach einer intensiven 
Recherche am Markt haben sich zwei An-
bieter herauskristallisiert, die unser Anfor-
derungsprofil erfüllen konnten. Letztend-
lich hat sich dabei Prima Power mit dem 
für uns stimmigeren Gesamtkonzept und 
besseren Preis-Leistungs-Verhältnis durch-
gesetzt“. Für Prima Power sprach zudem, 
dass bei Forster bereits seit einigen Jahren 
eine Stanz-Scher-Kombination von Finn-
Power zur vollsten Zufriedenheit ihre Ar-
beit verrichtet und somit das Werkzeugsys-
tem bei den Mitarbeitern bereits bestens 
bekannt und auch auf der neuen Maschine 
einsetzbar ist.

Vielseitig produktiv

Mit LPe8f wurde eine Maschine gewählt, 
die servoelektrische Stanztechnologie und 
modernste Faserlaser-Technologie in ei-
nem Fertigungskonzept vereint: „Je nach 
vorliegender Fertigungsaufgabe kann stets 
das produktivste Fertigungsverfahren aus-
wählt werden. Dies bedeutet höchste Fle-
xibilität, um wechselnde Anforderungen 
zu erfüllen“, beschreibt Michael Pröll, Ge-
bietsleiter Österreich bei Prima Power, die 
enorme Vielseitigkeit des Systems. 

Zum größten Teil werden bei Forster Ma-
terialstärken von 0,6 bis 1 mm verarbeitet, 
selten aber doch auch Bleche bis maxi-
mal sechs Millimeter. „Um mit der neuen 
Maschine wirklich unser gesamtes Mate-
rialspektrum selbst abdecken zu können, 
entschieden wir uns für eine 3-kW-Faserla-
serquelle, bei der eine maximale Schneid-
stärke von 8 mm Baustahl und 6 mm Alu-
minium, Edelstahl, Kupfer und Messing 
möglich sind“, weiß Weis aus Erfahrung. 
Da man in St. Peter große Mengen an ver-
zinktem Blech und Aluminium verarbeitet, 

erhielt der Faserlaser den Vorzug, da er 
besonders bei diesen Materialien seine 
Vorteile gegenüber der CO2-Lösung aus-
spielt. „Außerdem ist die Geschwindigkeit 
des Faserlasers vor allem bei Dünnblech 
schon enorm beeindruckend“, ergänzt 
der Werksleiter. Ausreichend Schutz bietet 
dabei eine komplett geschlossene Sicher-
heitsumhausung des Schneidkopfs. Der 
geringere Energieaufwand, da kein Laser-
gas benötigt wird, spricht ebenfalls für die 
jüngere Technologie.

Leistungsstarkes Stanzen

„Die eingesetzte Stanzeinheit mit 1.000 
Hüben/min (bei 1 mm Lochabstand) ist die 
schnellste, die jemals in einer Prima Po-
wer Stanz-Laser-Kombination verwendet 
wurde und bietet dazu noch zusätzliche 
Fertigungsschritte wie beispielsweise das 
Umformen von unten“, so Pröll. Die Opti-
mierung der Verfahrlänge sowie die einfa-
che Justage des Stanzhubs der integrierten 
Revolverstanze ermöglichen ein schnelles 
Rüsten und einfaches Bedienen der Ma-
schine. Die simultane Positioniergeschwin-

“Die Entscheidung, in eine Maschine von Prima Power zu investieren, war 
genau richtig. Mit dem neuen System haben wir in der Blechfertigung wieder 
absolute Produktionssicherheit, die man als zuverlässiger Lieferant auch 
benötigt. Da wir nun endlich auch das Laserschneiden im Haus beherrschen, 
sind wir noch unabhängiger, flexibler sowie kosteffizienter und somit für die 
Zukunft bestens gerüstet. 

Klaus Weis, Werksleiter und Prokurist der Forster Metallbau GmbH

Das Belade- und Sortiersystem lädt die Bleche auf 
den Arbeitstisch, entnimmt von dort die Teile und 
stapelt diese auf programmierte Adressen ab.
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digkeit von 150 m/min rundet das Bild der 
Kombi in puncto Leistung ab. Erwähnens-
wert ist auch die Funktion programmierba-
re Pratzenpositionierung (PCS): Bei einem 
Produktionswechsel von großen zu kleinen 
Blechtafeln wird das Einstellen der Spann-
pratzen automatisch durchgeführt und der 
Bediener spart Zeit. Zudem kann mittels 
dieser Funktion die eingesetzte Blechtafel 
voll ausgenutzt werden.

Automatisierte  
Be- und Entladung

Ausgestattet mit einem Belade- und Sor-
tiersystem und angebunden an ein Ma-
teriallager von Prima Power schafft die 
LPe8f eine vollautomatische Verarbeitung 
von Blechgrößen von bis zu 4.300 x 1.565 
mm. „Für die Fertigung von Teilen aus dem 
Lärmschutzbereich ist es wichtig, dass wir 
darüber hinaus die Maschine händisch mit 
Blechen bis zu fünf Meter Länge bestücken 
können“, bemerkt Weis. Der bis 250 kg be-
lastbare Bürstentisch sorgt dabei für eine 
geringe Geräuschentwicklung und verhin-
dert ein Verkratzen der Oberflächen.

Kleinteile werden über eine Teileklappe bis 
zu einer Größe von 800 x 800 mm auf ein 
Förderband ausgeschleust und mittels Sor-
tiereinheit direkt auf eine Palette platziert. 

„Da wir anschließend Teile auch automa-
tisiert in einem Biegezentrum weiterverar-
beiten, muss die Abstapelung sehr genau 
und gleichbleibend erfolgen. Das einge-
baute System arbeitet sehr zuverlässig“, 
zeigt sich Weis zufrieden.

Für die Zukunft gerüstet

Für sehr zuverlässig erachtet der Werkslei-
ter auch die Servicemannschaft von Prima 
Power: „Das Team hat uns bei der Inbe-
triebnahme in den ersten Monaten wäh-
rend des Probebetriebes hervorragend un-
terstützt. Probleme konnten bis jetzt stets 
rasch gelöst werden. Bei Bedarf ist ein Ser-
vicetechniker relativ zeitnah vor Ort.“ 

Michael Pröll begründet den guten Support 
so: „Um für schnelle Serviceeinsätze genü-
gend Manpower zur Verfügung zu haben, 
können wir neben unseren drei Service-
technikern in Österreich auch auf die um 
fünf Mitarbeiter aufgestockte Mannschaft 
aus Deutschland zurückgreifen.“

Insgesamt ist man bei Foster mit der Ent-
scheidung, in eine Maschine von Prima 
Power zu investieren, sehr zufrieden. Ab-
schließend resümiert Weis: „Mit dem neu-
en System haben wir in der Blechfertigung 
wieder absolute Produktionssicherheit, die 

man als zuverlässiger Lieferant auch be-
nötigt. Da wir nun endlich auch das Laser-
schneiden im Haus beherrschen, sind wir 
noch unabhängiger, flexibler sowie kostef-
fizienter und somit für die Zukunft bestens 
gerüstet.“ 

Prima Power GmbH  
Niederlassung Österreich

Industriestraße 28
A-4710 Grieskirchen
Tel. +43 664-4614554
www.primapower.com

Anwender

Der Einsatz modernster Fertigungs-
technologien, die hohe Fertigungs-
tiefe, Innovationsbereitschaft und der 
Erfahrungspool von mehr als 700 Mit-
arbeitern sind ein Garant für den hohen 
Qualitätsstandard von Forster-Pro-
dukten in der Verkehrstechnik, Regal-
technik, Werbetechnik, der Objektbe-
schilderung sowie beim Lärmschutz.

Für den reibungslosen Ablauf bei der 
Montage vor Ort ist im Vorhinein eine 
sorgfältige Verarbeitung von Metall-
teilen in der eigenen Produktion aus-
schlaggebend. Denn gerade wenn es 
ums Grobe geht, ist äußerste Präzision 
gefragt. Diese hohe Kompetenz in Ent-
wicklung, Konstruktion und Fertigung 
machen Forster auch zu einem idealen 
Partner für Zulieferungen von Metalltei-
len aus Aluminium oder Stahl.

��www.forster.at

“Die Maschine der Serie LPef vereint servoelektrische Stanztechnologie 
und Faserlaser-Technologie in einem Fertigungskonzept. Je nach vorliegender 
Fertigungsaufgabe kann stets das produktivste Fertigungsverfahren oder eine 
Kombination daraus gewählt werden. Dies bedeutet höchste Flexibilität, um 
wechselnde Anforderungen unter der Prämisse von Prima Power in Bezug  
auf green means zu erfüllen.

Michael Pröll, Gebietsleiter Österreich bei Prima Power 

Am Standort St. Peter/Au werden haupt-
sächlich Regalsysteme und Lärmschutz 
gefertigt. (Bilder: Forster)
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Seit beinahe 40 Jahren entwickelt und 
fertigt die EAZ GmbH mit derzeit 42 
Mitarbeitern Lösungen aus Alumini-
um und Edelstahl. Neben dem Bau von 
maßgeschneiderten Schaltschränken 
und Sondergehäusen für den Anla-
genbau bieten die Niederösterreicher 
beispielsweise auch allen Umweltein-
flüssen trotzende Freiluftschränke, die 
unter anderem in Umspannwerken ein-
gesetzt werden. Auch Notrufnischen in 
österreichischen Straßentunnels sind 
zumeist auf das Unternehmen zurück-

zuführen. Darüber hinaus werden mit 
der EAZ-Kontrollraumtechnik Renn-
strecken wie beispielsweise Spielberg 
oder Verkehrsstrecken für die Überwa-
chungszentrale der Asfinag visualisiert. 
Dazu kommen noch Reinstraum-Lö-
sungen wie Computer-Racks für soge-
nannte Brennzellenräume oder Rein-
luftdecken für Operationssäle. „Wir 
begleiten dabei unsere Kunden von der 
Entwicklung und Konstruktion bis zur 
Endmontage“, bemerkt Max Benedict, 
Geschäftsführer der EAZ GmbH.

Evolutionssprung vollzogen

EAZ schafft mit Amada-Maschinen die Wandlung  
vom Schlossereibetrieb zum Industriebetrieb:

Bei der EAZ GmbH blieb vor zwei Jahren am Produktionsstandort in Obergrafendorf (NÖ) kein Stein auf dem anderen. 
Um sich von einem klassischen Schlossereibetrieb zu einem modernen Industriebetrieb weiterzuentwickeln, wurde 
die gesamte Fertigung durch die Einführung eines Lean-Managements sowie eines Kanban-Systems komplett 
neu organisiert. Anfang des Jahres wurde mit der Investition in zwei hochmoderne Maschinen von Amada dieser 
Wandel erfolgreich perfektioniert und zudem ein gewaltiger Technologie- bzw. Know-how-Sprung gemacht. Mit dem 
neuen Fertigungskonzept, bestehend aus einer vollautomatisierten Stanz-Laser-Kombination, einer Abkantpresse 
mit Werkzeugwechsler und der dazugehörigen Software ist nun sowohl die Einzelteil- als auch Serienfertigung 
wirtschaftlich möglich. Und das absolut prozesssicher und in höchster Qualität.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Ú

1 Je nach Anforderung kommt die  
Stanzeinheit oder der Laser zum Einsatz. 
(Bilder: x-technik)

2 Das Blechbearbeitungszentrum EML 3610 Z 
NT mit kombinierter Stanz- und Lasertechno-
logie steht für höchste Flexibilität bei der Bear-
beitung von bis zu 6 mm starken Blechen.

3 45 Stationen im Z-Revolver ermöglichen 
einen spielend leichten Zugriff auf eine Vielzahl 
von Werkzeugen.

4 Als Laserquelle wählte EAZ einen  
4 kW starken CO2-Laser.

2 3
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Fertigungsstrategie geändert

Um diese Produktvielfalt in der nötigen 
hohen Qualität mit schnellstmöglichen 
Durchlaufzeiten meistern zu können, 
entschloss man sich vor zwei Jahren, die 
eigene Fertigung auf absolut „neue Bei-
ne“ zu stellen. Mit der Einführung eines 
Lean-Managements und Kanban-Sys-
tems sowie dem Einsatz neuester Ferti-
gungstechnologien sollten die Prozesse 
kontinuierlich verbessert werden. Die 
konsequente Erneuerung des Maschi-
nenparks fand dabei Anfang dieses Jah-
res mit der Investition in zwei neue Ma-
schinen von Amada seinen Höhepunkt. 
„Mit großen baulichen Maßnahmen wie 
einem Hallenneubau mussten zunächst 
noch die räumlichen Voraussetzungen 
für die beiden Neuen geschaffen wer-
den. Gleichzeitig konnten wir dadurch 
all unsere Fertigungsschritte wie das 
Stanzen, Schneiden, Abkanten, Schwei-
ßen, Lackieren und die Montage neu in 
einer Richtung anordnen und so einen 
optimalen Material- und Produktions-
fluss gewährleisten“, ist der Geschäfts-
führer stolz, den Wandel zum Industrie-
betrieb bewerkstelligt zu haben. 
Bei den zwei Neuinvestitionen handelt 
es sich um eine Stanz-Laser-Kombinati-
on der EML Z NT-Serie und um eine Ab-
kantpresse des Typs HD ATC mit Werk-
zeugwechsler. „Neben der allgemein 
bekannten, hohen Präzision japanischer 
Maschinenbauer hat uns vor allem das 
Gesamtkonzept mit dem perfekten Zu-
sammenspiel zwischen den beiden Ma-
schinen und der Softwarelösung VPSS 
3i überzeugt“, begründet Benedict die 
Entscheidung für Amada. Zudem sieht 
er Amada im Vergleich zu anderen An-
bietern auch technologisch in Front. 
„Höchste Präzision benötigen wir zum 
Beispiel bei der Fertigung der OP-Rein-
luftdecken, für die bei einer Spannweite 
von fünf Metern eine Toleranz von le-

diglich drei Millimetern einzuhalten ist. 
Mit der neuen Technolgie von Amada 
können wir diese Vorgaben einhalten“, 
geht der Geschäftsführer ins Detail. 

So schnell kann flexibel sein

Das Blechbearbeitungszentrum EML 
3610 Z NT mit kombinierter Stanz- und 
Lasertechnologie steht für höchste Fle-
xibilität bei der Bearbeitung von bis zu 
6 mm starken Blechen im Großformat 
von bis zu 3.000 x 1.500 mm. „Teile mit 
vielen Löchern werden überwiegend 
aus Kosten- und Effizienzgründen ge-
stanzt. Ist eine Werkstückgeometrie 
einmal nicht zu stanzen, weil es zu auf-
wendig oder schlicht nicht zulässig ist, 
kommt einfach der Laser zum Einsatz“, 
so Benedict, der noch ergänzt: „Für 
das Piercing, dem erstmaligen Durch-
schießen der Blechtafel, verwenden 
wir sogar eine Kombination aus beiden 
Verfahren: Um bei sehr empfindlichen 
Bauteilen mit höchsten Qualitätsan-
sprüchen ein Materialaufspritzen zu 
vermeiden, werden nahezu alle Pier-
cing-Löcher vorgestanzt und erst dann 
mit dem Laserstrahl direkt ins Material 

geschnitten. Dadurch können wir die 
höchsten Qualitätsansprüche erfüllen.“ 
Für die materialschonende Bearbeitung 
ist die Maschine außerdem mit einem 
Hubbürstentisch ausgestattet, der ein 
Verkratzen der Blechoberflächen ver-
hindert. Eine höhere Produktivität und 
eine optimale Blechausnutzung werden 
zusätzlich durch eine stufenlose Verstel-
lung der Spannpratzen auf dem Materi-
alschlitten erzielt.

Mit 780 Stanzhüben pro Minute und 
300 kN Stanzkraft geht die EML Z keine 

“Mit der EML Z Serie bieten wir nicht nur Stanz- 
und Lasertechnik in einer Maschine – durch die 
Kombination des Lasers mit dem patentierten 
servo-elektrischen Stanzantrieb mit 300 kN 
Stanzkraft ergibt sich eine völlig neue Dimension 
von Flexibilität und Energieeffizienz.

Peter Sternat, Gebietsleiter Österreich bei Amada

5
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“Mit den neuen Maschinen von Amada 
verfügen wir nun in der Blechfertigung über 
modernste Fertigungstechnologien, mit denen 
wir auch in Zukunft die hohen Qualitätsansprüche 
unserer Kunden erfüllen können. Somit haben wir 
den Wandel vom klassischen Schlossereibetrieb 
zu einem modernen Industriebetrieb geschafft.

Max Benedict, Geschäftsführer der EAZ GmbH

5 Das System verfügt über einen Materialturm, um Bleche 
vorzulagern und über eine Beladeeinheit automatisiert auf die 
Maschine zu bringen.

6 Per Knopfdruck wird an der Abkantpresse das entsprechen-
de Teileprogramm geladen und der Werkzeugwechsler rüstet 
die dafür benötigten Werkzeuge automatisch.

Kompromisse ein. Darüber hinaus er-
möglichen 45 Stationen im Z-Revolver 
einen spielend leichten Zugriff auf eine 
Vielzahl von Werkzeugen. „Ein Werk-
zeugwechsel ist damit eigentlich gar 
nicht mehr nötig. Wenn ein manueller 
Wechsel dennoch einmal erforderlich 
sein sollte, dann erfolgt dieser am Z-Re-
volver sehr einfach und schnell“, weiß 
Peter Sternat, Gebietsleiter Österreich 
bei Amada, aus Erfahrung. Durch die al-
ternative Möglichkeit des Laserschnei-
dens kann die Anzahl von aufwendigen 
Sonderwerkzeugen überdies deutlich 
reduziert werden. 
Flexibel ist das Blechbearbeitungszen-
trum auch in einer Vielzahl weiterer 
Möglichkeiten: „Eine der Gründe, wa-
rum wir uns für die Stanz-Laser-Kom-
bination entschieden haben, war, dass 
wir Umformarbeiten oder Gewinde-
schneiden und -formen direkt auf der 
Maschine erledigen können“, so Bene-
dict. Als Laserquelle wählte EAZ einen 
4 kW starken CO2-Laser. „Wir verarbei-

ten schwerpunktmäßig Aluminium und 
Edelstahl mit vier Millimeter Blechstär-
ke. Dabei müssen die Schnittkanten ab-
solut sauber und vor allem gratfrei sein. 
Dafür ist der CO2-Laser in diesem Blech-
segment gegenüber dem Fiberlaser ein-
deutig im Vorteil. Es ist keinerlei Nach-
arbeit der Kanten notwendig “, erklärt 
der Geschäftsführer. Und Peter Sternat 
ergänzt dazu: „Die CO2-Technologie hat 
sich in den letzten Jahren weiterentwi-
ckelt und ist wesentlich wirtschaftlicher 
geworden. Zudem kann während des 
Stanzens der Energieverbrauch im Re-

sonator um bis zu 70 % reduziert wer-
den.“

Vollautomatischer Betrieb

Das System verfügt über einen Material-
turm, um Bleche vorzulagern und über 
eine Beladeeinheit automatisiert auf 
die Maschine zu bringen. Fertige Teile 
werden mittels Einzelteilsortierung au-
tomatisch vom Restblech getrennt und 
auf einer Palette platziert. Aber auch 
Kleinteile werden über eine Teileklappe 
entlang der Y-Achse der Maschine Ú

6
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auf ein Förderband ausgeschleust und 
abgestapelt. „Durch die automatisierte 
Abstapelung konnte die Weiterführung 
der fertigen Teile zum Abkanten sehr 
vereinfacht und unser Produtktionsfluss 
deutlich verbessert werden“, zeigt sich 
Benedict zufrieden. „Dazu kommt, das 
bei Amada die Beladung, die Maschi-
ne selbst und die Entladung als eigene 
Sicherheitsbereiche gelten. „So kann 
jederzeit die Entnahme von fertigen 
Teilen oder die Be- bzw. Entladung des 
Materialturms erfolgen, während die 
Maschine produziert“, hebt Sternat her-
vor. 

Rüsten per Knopfdruck

Unter der Beachtung des Material- und 
Produktionsflusses befindet sich gleich 
nach der Stanz-Laser-Kombination die 
neue Amada-Abkantpresse HD ATC 
mit 100 Tonnen Presskraft, drei Me-
tern Abkantlänge und automatischem 
Werkzeugwechsler. Hauptgrund der 
Maschinenneuanschaffung war, das 
zeitintensive Rüsten beim Abkanten zu 
minimieren, um in weiterer Folge den 
gesamten Teilefertigungsprozess zu op-
timieren. 

Der Bediener scannt einfach den Bar-
code, der sich auf den Laufkarten des 
zu kantenden Werkstückes befindet, 
ein. Per Knopfdruck wird das entspre-
chende Teileprogramm geladen und 

der Werkzeugwechsler rüstet die dafür 
benötigten Werkzeuge automatisch. 
Einstweilen kann der Bediener die Las-
erzuschnitte bereits zum Kanten vor-
bereiten. Für Komfort beim Stationen-
biegen sorgt ein spezielles Fußpedal, 
das automatisch mitfährt, wenn der 
Abkanter die Position wechseln muss. 
Die wichtigste Anforderung von EAZ, 
mit der Maschine auch kleinste Losgrö-
ßen wirtschaftlich fertigen zu können, 
wurde somit voll erfüllt. „Für dieses 
Vorhaben hat uns die HD ATC extrem 
weitergeholfen. Zudem bildet die hohe 
Präzision sowie die Bedienerfreundlich-
keit der Abkantpresse im Zusammen-

spiel mit der Stanz-Laser-Kombination 
und der Software ein perfekt aufeinan-
der abgestimmtes und zuverlässiges 
System, das uns in der Praxis überzeugt 
hat“, ist Benedict voll des Lobes.

Modernste Fertigungstechnologien

Pünktchen auf dem i der Amada-Lösung 
ist für Benedict die Software VPSS 3i, 
die in der Lage ist, alle Bearbeitungs-
schritte auf Basis von 3D-Konstruktions-
zeichnungen von Anfang bis zum Ende 
vorherzusehen: „So können wir gemein-
sam mit unseren Kunden bereits virtuell 
umfangreiche Machbarkeitsanalysen 
oder aufschlussreiche Simulationen für 
Teile durchführen.“ 

Für Simulationen wird die Software bald 
eine weitere Abkantpresse von Amada 
mit einkalkulieren dürfen. Denn bereits 
in naher Zukunft wird eine in die Jahre 
gekommene Abkantpresse mit Biegehil-
fe für schwere Teile durch eine Maschi-
ne der HFE 3i-Baureihe ersetzt. „Mit 
den jüngsten Investitionen verfügen wir 
in der Blechfertigung über modernste 
Fertigungstechnologien, mit denen wir 
auch in Zukunft die hohen Qualitätsan-
sprüche unserer Kunden erfüllen kön-
nen“, meint Benedict abschließend.
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Bis 4.100 x 1.300 mm
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Alfred Wagner Stahl-Technik & Zuschnitt GmbH
Alfred-Wagner-Straße 1, 4061 Pasching, Austria
Telefon: +43 7229 61048 Serie
www.wagner-stahl.at, office@wagner-stahl.at

STAHL-TECHNIK & ZUSCHNITTE

Anwender

Die Kernkompetenz der EAZ GmbH 
liegt im Zusammenspiel von hoch-
technologischen Geräten mit Kon-
struktionen und Komponenten aus 
Aluminium und Edelstahl. Mit seinen 
Systemgehäusen und Sonderkon-
struktionen bieten das Unternehmen 
individuelle Lösungen für viele An-
wendungsgebiete, egal ob Einzel-
stück, Klein- oder Großserie.

��www.eaz.at

Amada GmbH 

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

Bei EAZ sind die Qualitäts- 
anforderungen vor allem an die Teile- 
oberflächen extrem hoch. (Bild: EAZ)

Bereits in naher Zukunft wird bei EAZ eine in die Jahre gekommene Abkantpresse mit 
Biegehilfe für schwere Teile durch eine Maschine der HFE 3i-Baureihe von Amada ersetzt.
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Im Bereich der Machbarkeits- und De-
tail-analyse von Zieh- und Beschnittvor-
gängen für Presswerk-Einzelteile gab 
es in den vergangenen Jahren weitrei-
chende Veränderungen. So sind Lösun-
gen zum Thema Virtualisierung in der 
Produktentwicklung, insbesondere der 
Fertigungsmethodenplanung, weitge-
hend etabliert. Nahezu alle möglichen 
Problembereiche eines geplanten Um-
form- und Beschnittvorganges lassen 
sich durch die Verwendung geeigneter 
Finite-Elemente-Analysewerkzeuge ab-
bilden und mit Genauigkeit vorhersa-
gen. Frühzeitig, und jeweils in Abhän-
gigkeit des verfügbaren Bauteilstands, 
können Fehler durch Anpassung der 
Vorgaben für den Umformprozess oder 
durch Designänderungen am Bauteil eli-
miniert werden. Zudem ist es möglich, 
weitergehende, qualitätsrelevante As-
pekte mit hoher Genauigkeit abzubilden 

und zu korrigieren. So werden anhand 
von umformbedingten Rückfederungs-
ergebnissen erfolgreich Werkzeugober-
flächen kompensiert. Die generierten 
Ergebnisse der Prozessgestaltung lassen 
sich auch für nachfolgende Produktent-
wicklung nutzbringend einsetzen. Die 
Bauteildaten der Umformsimulation, 
wie beispielsweise die Bauteilgestalt in-
klusive der durch die Fertigungshistorie 
bedingten lokalen Bauteileigenschaften, 
können für die weitere Präzisierung der 
Crashanalysen verwendet werden.

Schließen der bestehenden 
Virtualisierungslücke

Die Integration von weiteren virtuellen 
Detaillösungen in den gesamten Pro-
dukt-entstehungsprozess ist dabei von 
besonderer Bedeutung. Die Weiterver-
arbeitung von umgeformten Einzeltei-

len zu Zusammenbauten kann auf sehr 
unterschiedliche Weise erfolgen. Zum 
einen steht eine Vielzahl von Fügever-
fahren zur Verfügung, die in Abhängig-
keit vom jeweiligen Karosseriekonzept 
und den verwendeten Materialien unter-
schiedlich stark ausgeprägt sein können. 
So sind neben den thermischen Füge-
verfahren wie bspw. dem Widerstand-
spunktschweißen und dem Löten auch 
eine Reihe von mechanischen Füge-
verfahren wie dem Nieten, Schrauben, 
Clinchen weit verbreitet. Zum anderen 
hat insbesondere bei der Herstellung 
von Anbauteilen eine Kombination der 
Verfahren Bördeln/Falzen und Kleben 
herausragende Bedeutung erlangt. 

Während es für die angestrebte weite-
re Virtualisierung weitreichende Mo-
dellierungsmöglichkeiten für Fügever-
fahren und deren Ergebnisse gibt – in 

Methodenplanung Umformen/Falzen

Erweiterte Umformanalyse durch Falzsimulation:

Zu der Methodenplanung und der konstruktionsunterstützenden Simulation von Umform- und Beschnittvorgängen 
gehört auch die Berücksichtigung der Anforderungen nachfolgender Rohbauprozesse – wie z. B. das Falzen – auf 
das betrachtete Einzelteil. Diese Anforderungen wurden bisher durch Standards und spezifisches Expertenwissen 
eingebracht. Durch die Einführung des AutoForm-HemPlannerplus kann nunmehr eine simultane, durchgehende 
Bewertung der Prozesskette von der Einzelteilgestaltung zum ZSB-Aufbau vorgenommen werden.

Konzept des Rollfalzprozesses.
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Vorhersage der ZSB-Rückfederung für das Roll- und Maschinenfalzen

Beschnittlinie und Abweichung vom gewünschten Falzeinzug

der Struktur-/Crashsimulation ist eine 
ganze Reihe von detaillierten Fastener/
Connector-Element-Definitionen üblich 
– liegt die bisherige Herausforderung in 
der Anbauteilesimulation in der genaue-

ren Abbildung der großen Umformantei-
le zur Erzeugung des charakteristischen 
Formschlusses. Ein Schließen der beste-
henden Virtualisierungslücke erfordert 
konsequenterweise die Berücksichti-

gung der Umformhistorie der Einzeltei-
le, die Abbildung des Umformprozes-
ses während des Falzens und dessen 
Einfluss auf die Eigenschaften und die 
Gestalt des Zusammenbaus sowie Ú
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die Weiterverwertung der Ergebnisse in 
nachgelagerten Berechnungsschritten. 
Mit der Einführung des AutoForm-Hem-
Plannerplus wird diese Lücke geschlos-
sen. Der komplette Umformprozess des 
Bördeln/Falzens kann in seinen üblichen 
Verfahrensvarianten abgebildet werden. 
Zu den etablierten Ausprägungen zählen 
das Rollfalzen und das Maschinenfalzen. 
Während das Rollfalzen für flexiblere 
Fertigungsprozesse in Frage kommt, ist 
das Maschinenfalzen für eine Anwen-
dung bei eher höheren Fertigungsstück-
zahlen gebräuchlich. Auch sind Kombi-
nationen beider Verfahren üblich.

Frühzeitige Falzprozessplanung 

Die Eingliederung einer Virtualisie-
rungslösung sollte bereits frühzeitig die 
Falzprozessplanung unterstützen kön-
nen. Zu diesem Zweck werden bereits 
mit der ersten Verfügbarkeit von CAD-
Daten für den gefalzten Zusammenbau 
und dem Bauteilstand der Einzelteile 
konzeptionelle Entwürfe des Prozesses 
erstellt. Wie bei allen Virtualisierungs- 
und Absicherungslösungen geht es hier-

bei um eine Auslegung der Werkzeuge 
und die Erkennung rein falzbedingter 
Zusammenbaufehler. Zu diesem Zeit-
punkt stehen noch keine detaillierten 
Erkenntnisse zur Umformhistorie der 
Einzelteile zur Verfügung. Dennoch 
können aus den Ergebnissen der Falz-
simulation durchaus Entscheidungen 
bezüglich des Prozesses getroffen wer-
den, die nicht nur für die Gestaltung der 

Falzvorrichtungen selbst hilfreich sind, 
sondern auch einen qualitativ klar ver-
besserten Konstruktionsstand am Zieh-
werkzeug und den Beschnittoperationen 
am Presswerkzeugsatz für die Einzeltei-
le ermöglichen. Typische Problemfelder, 
die an frühen Teileständen bearbeitet 
werden können, sind die ergebnisna-
he Gestaltung der Einzelteilgeometrien 
mit angestellten Flanschen und dem 
Zusammenbau selbst, die sich daraus 
ergebende optimale Beschnittlinie, die 
rückfederungsoptimierte und -kompen-
sierte Oberfläche der Ziehstufe sowie 
Lage und Wirkung von Überschnitten 
im Flanschbereich. 

Um die Anwendung der Software 
handhabbar zu machen, wird im Au-
toForm-HemPlannerplus zwischen den 
Teillösungen Quick-Hemming und Ad-
vanced-Hemming unterschieden. Wäh-
rend beim Quick Hemming die konzep-
tionelle Auslegung der Einzelteile, des 
Zusammenbaus sowie deren Werkzeuge 
und Vorrichtungen im Vordergrund ste-
hen, wird durch das Advanced-Hemming 
eine finale Validierung der Ergebnisse 
vorgenommen. So kann ein mittels des 
Quick-Hemmings erstellter, virtueller 
Entwurf auf Basis der CAD-Geometrien 
der Einzelteile und des gefalzten Zusam-
menbaus zu einem Advanced-Hemming 
Entwurf erweitert werden. Hierzu wer-
den Ergebnisse der vorgelagerten Um-
form- und Beschnittsimulationen der 
Einzelteile in das bestehende Konzept 
importiert 

Evaluation von Falzmängeln 
und Falzverlust.

Der komplette Umformprozess des Bördeln/
Falzens kann in seinen üblichen Verfahrensvarianten 
abgebildet werden. Zu den etablierten 
Ausprägungen zählen unter anderem das Rollfalzen. 
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Bereich Einzelteil und Zusammenbau sowie 
des Werkzeug- und Vorrichtungsbaus für 
das Presswerk und den Falzbereich werden 
simultan und anhand konkreter Bauteilgeo-
metrien mit spezifischen Schwierigkeiten 
vorgenommen. 

Vielfältige Optimierungspotenziale

Daraus ergibt sich eine Reihe von Vorteilen. 
So kann auf den Einsatz von eher allgemei-
nen hausinternen Standards und Richtli-
nien, die allein näherungsweise auf das 
prozesssichere Gestalten solcher Werkzeu-
ge und Vorrichtungen abzielen, verzichtet 
werden. Abweichungen von den ermittelten 
Bauteil- und Werkzeugkonstruktionsstän-
den beim Try-Out, sowohl der Einzelteil-
fertigung als auch der Falzvorrichtungen, 

werden weitestgehend vermieden. Das Ri-
siko von erforderlichen Korrekturschleifen 
kann minimiert werden, was sich letztlich 
in einer verringerten Vorlaufzeit für die Pro-
duktentstehung und den Serienanlauf und 
insgesamt geringeren Kosten niederschlägt. 
Die Verwendung des AutoForm-HemPlan-
nerplus erlaubt damit das Heben vielfältiger 
Optimierungspotenziale im Werkzeug- und 
Vorrichtungsbau als auch im Prozess der 
Einzelteil- und Zusammenbaukonstruktion 
für Anbauteile selbst.

Solide Konstruktionsdatenbasis

In der Folge bleiben alle bereits 
gemachten Einstellungen er-
halten und können nun durch 
Berücksichtigung der jeweili-
gen Umformhistorien verfeinert 
werden. Auf diese Weise kann 
insbesondere der Einfluss des 
vorhergesagten Rückfederungs-
verhaltens der Einzelteile auf 
den Zusammenbau sinnvoll be-
wertet und kompensiert werden. 
Die rein falz- und falzstrategie-
bedingten Einflüsse können im 
vorangehenden Konzept weitge-
hend bewertet werden. Demzu-
folge ist in der Validierungsphase 
nur noch bedingt mit einem Kor-
rekturbedarf umformbezogener 
Problemstellungen des Falzens 
– wie bspw. Falten und Rissen – 
zu rechnen. Somit sind Aussagen 
zum Verhalten des Einzelteils und 
des Zusammenbauverhalten, wie 
bspw. auch das durch das Falzen 
induzierte Rückfederungsverhal-
ten, frühzeitig valide und können 
zur Erhöhung der Genauigkeit 
des Werkzeugdesigns und zur 
Verringerung der erforderlichen 
Vorlaufzeit für die Aufgaben in 
der Methodenplanung und Simu-
lation der Zieh- und Beschnitt-
werkzeuge der Einzelteile heran-
gezogen werden. Das ist als ein 
klarer Vorteil zu werten, wenn 
man davon ausgeht, dass man 
bestrebt ist, Werkzeuge und Vor-
richtungen auf einer möglichst 
soliden Konstruktionsdatenbasis 
zu bauen.

Wenngleich allein schon die 
Vermeidung von Rissen, Falten 
und des unerwünschten Auf-
springens im Zusammenbau ein 
überzeugendes Argument für die 
Reorganisation des Produktent-
stehungsprozesses liefert, ergibt 
sich aus der nunmehr beschrie-
benen Virtualisierungslösung 
mittels des AutoForm-HemPl-
annerplus ein weiterer entschei-
dender Vorteil. Die technische 
Bewertung der Teilestände im 

AutoForm  
Engineering Deutschland GmbH

Emil-Figge-Str. 76–80, D-44227 Dortmund
Tel. +49 231-9742-320
www.autoform.de
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Beim Warmumformen werden diese 
Platinen auf Temperaturen von etwa 
900 bis 1.000° C erhitzt und anschlie-
ßend in einer speziellen Umformpresse 
in einem Schritt fertig geformt. Um die 
gewünschten Festigkeiten zu erreichen, 
wird das Umformwerkzeug gekühlt, so-
dass eine schnelle Abkühlrate des Werk-
stücks von mehr als 30 K pro Sekunde 
erreicht wird. Deshalb lassen sich die 
fertigen, warmumgeformten Teile aus 
dem Pressenwerkzeug auch mit den 
bestehenden Greifsystemen von Bilsing 

entnehmen. Bei steigender Tendenz 
werden derzeit etwa 38 % der Bautei-
le im Automobilbereich aus hochfesten 
Stählen gefertigt.

Um die heißen Platinen aus dem Ofen 
prozesssicher und effizient in das Warm-
umformwerkzeug legen zu können, 
hat Bilsing Automation als innovativer 
Partner der Automobilindustrie seinen 
Klemmgreifer PSB-20 weiterentwickelt 
und einen Spanner geschaffen, der die-
sen Vorgang zuverlässig erledigt. 

Handling von heißen Platinen

„Ziel der Weiterentwicklung war“, erläu-
tert Andreas Kleeschulte vom Bilsing-
Entwicklungsteam, „den Spanner so zu 
konditionieren, dass er bei den hohen 
Temperaturen die gleichen Klemmkräf-
te wie der PSB-20 Klemmgreifer für die 
Kaltumformung entfaltet. Dazu wurden 
zunächst Greiferbacken gesucht, die 
eine möglichst kleine Fläche der heißen 
Platine greifen. Die halbrunden Greifba-
cken realisieren die Aufnahme der Teile 

High-Speed-Handling  
in der Warmumformung
Die Reduzierung des Gewichts von Automobilen bleibt im Fokus der Konstrukteure, denn gerade bei 
Elektromobilen spielt das Gewicht der Karosserien eine besondere Rolle. Zu den Wegen, das Karosseriegewicht 
zu reduzieren und eine hohe Crashsicherheit zu realisieren, gehört der Einsatz von warmumgeformten, 
hochfesten Stählen und Tailored Blanks Platinen im Fahrgestellbereich von Automobilen.

Autor: Peter Springfeld, Freier Fachredaktuer
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auf kleinster Fläche, die aber ausreicht, 
um die Platine mit der notwendigen Kraft 
aufzunehmen. Die Greifbacken bestehen 
aus einem hochlegierten Spezialstahl, 
der einen geringen Wärmeleitkoeffizient 
aufweist. Wir setzen einen Sonderstahl 
mit einem Wärmeleitkoeffizient von 13 
W/(mK) ein. Zum Vergleich: Die Werte 
bei niedrig legiertem Stahl liegen bei 
etwa 42 und bei reinem Kupfer bei etwa 
400 W/(mk). Unsere Greifbacken leiten 
die Wärme also sehr langsam weiter. 
Doch es gibt keine vollständige Wärme-
isolierung. Deshalb haben wir die Greif-
backen durch verschiedene konstruktive 

Lösungen vom krafterzeugenden, pneu-
matischen Kinematikteil thermisch ge-
trennt.“ 

Maßnahmen  
zur thermischen Trennung 

Die Strahlungswärme der glühend hei-
ßen Platinen kann durch Strahlbleche 
aus Edelstahl-Riffelblechen abgelenkt 
werden. Die Druckluft wird über Schläu-
che zugeführt, die Umgebungstempe-
raturen bis 170° C widerstehen. Die 
Anbindung der Schläuche an das Span-
nergehäuse erfolgt mit Edelstahl-Fittin-

gen, die mit Hochtemperatur-Dichtun-
gen ausgestattet sind. Die beweglichen 
Teile, welche die Kraft an die Greifer-
finger bringen, sind mit einem Film 
von Hochtemperatur-Schmierfetten 
umgeben. Durch eine innovative innere 
Druckluftführung kühlt die zu- und ab-
geführte Arbeitsdruckluft den Spanner 
im laufenden Betrieb.

Neugestaltung der inneren Kinematik

„Vollkommen neu gestaltet haben wir“, 
so Andreas Kleeschulte weiter, „die 
Kinematik im Inneren des Gehäu- Ú

links PSB-20-WF 
Pneumatikspanner für 
Warmumformung: Die halbrunden 
Greifbacken realisieren die 
Aufnahme der Teile auf kleinster 
Fläche. (Bilder: Bilsing Automation)

rechts Hitzeschutzblech für 
Warmumformungsgreifer: Die 
Strahlungswärme der glühend 
heißen Platinen wird durch 
Strahlbleche aus Edelstahl-
Riffelblechen abgelenkt.

Bestellen Sie gleich in 
unserem Online-Shop!
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ses. Das Gehäuse fungiert praktisch als 
Zylinder für die Kolbenstange, welche 
die pneumatisch erzeugte Kraft an die 
Greiferfinger bringt. Das Gehäuse ist in 
höchster Präzision bearbeitet. Mit der 
Neugestaltung der inneren Kinematik 
konnte der Kolbenstangendurchmesser 
halbiert und die Führungsschlittenplat-
ten auf ein Fünftel, das sind jetzt 4 mm, 
reduziert werden. Gleichzeitig verrin-
gert unsere innovative Oberflächenbear-
beitung die Reibwiderstände innerhalb 
der Kinematik. Im Ergebnis der Neuge-
staltung des Hochtemperatur-Spanners 
hat sich sein Gewicht im Vergleich zum 
Vorgängermodell für die Kaltumfor-
mung um 800 g reduziert.“ 

Wenn man davon ausgeht, dass ein 
Greifsystem vier Spanner trägt, wirkt 
sich die Gewichtsreduzierung positiv auf 
den Roboter bzw. für das Transfersystem 
aus. Konkret werden die Antriebe entlas-
tet und der Verschleiß an den Achsen re-
duziert. Die Spannkraft lässt sich durch 
das Verstellen der Spannbacken im Be-
reich von 150 bis 800 Newton einstellen. 
Damit wurde zum Vorteil der Anwender 
eine hohe Standardisierung erreicht, so-
dass im Vergleich zu den Spannern im 
Kaltumformbereich mit sieben unter-
schiedlichen Modellen nur ein bis zwei 
Standardmodelle zur Abdeckung aller 
möglichen Einsatzfälle ausreichen. 

Die Anbindung der Hochtemperatur-
Spanner an die Feeder- bzw. Roboter-
Toolings erfolgt wie bei den Vorgänger-
modellen über eine direkte Anbindung 
oder über die flexibleren Varianten der 
Zapfen- oder Kugelanbindung. Die hin-
tere Anbindung dieser Befestigungsva-
rianten entfällt, wenn dort bei entspre-
chenden Wünschen noch zusätzliche 
Kontrollfunktionen installiert werden. 

Zusätzliche Doppelblechkontrolle

In der Abbildung DBK ist der neue 
Bilsing-Spanner mit einer adaptierten 
Doppelblechkontrolle am hinteren Teil 
des Grundkörpers zu sehen. Während 
die Doppelblechkontrolle im Kaltum-
formprozess über den Induktionsstrom 
erfolgt, lässt sich die Doppelblechkon-
trolle von glühend heißen Platinen nur 
über das Messen der Blechdicke durch-
führen. Deshalb muss der Dickenmess-

Sensor exakt auf die Blechdicke des zu 
handhabenden Bleches eingestellt sein. 
Beim Produktwechsel gibt es zwei Mög-
lichkeiten: Zum einen wird ein neuer 
Greifer mit entsprechend eingestellten 
Spannern in den Handhabungsprozess 
eingewechselt – man kann aber auch die 
geänderte Blechdicke direkt am Spanner 
einstellen. Das erfolgt durch Tippen des 
Softkies-Schalters. 

Die Dicken-Messungen erfolgen im To-
leranzbereich von ±0,01 mm. Im Tole-
ranzbereich von ±0,03 mm erkennt der 
Sensor Abweichungen. Für die Aus-
wertung der Messergebnisse stellt der 
Sensor zwei Ausgangssignale bereit: 
ein analoges und ein digitales Signal. 
Über das analoge Signal kann man die 
tatsächliche Höhe der Abweichung 
auswerten. Der mehrheitlich genutz-
te, digitale Ausgang signalisiert, ob die 
gemessene Blechdicke in Ordnung ist 
oder nicht. Über dieses Signal lässt sich 
der Handhabungsprozess sofort auto-
matisch unterbrechen. Zusätzlich bietet 
diese Doppelblechkontrolle eine opti-
sche Anzeige. Die Signale werden über 
ein Wegmesssystem der Kolbenstange 
gemessen. Zwar wird die Doppelblech-
kontrolle am hinteren Teil des Spanners 
installiert, aber auch dort herrscht noch 
eine hohe Temperatur. So wird durch 
entsprechende konstruktive Maßnah-
men auch der Sensor durch die sich ent-

spannende und dadurch kälter werden-
de Druckluft des Spanners gekühlt. 

Durch einen weiteren Sensor im Gehäu-
se der Doppelblechkontrolle hat der An-
wender die zusätzliche Möglichkeit, den 
Stand der Kolbenstange abzufragen. 
Damit wird ein weiteres, unabhängiges 
Signal zur Realisierung der Prozesssi-
cherheit generiert. Dieses Signal gibt 
Auskunft darüber, ob der Spanner offen 
oder geschlossen ist. Ob also die einzu-
legende Platine sicher aufgenommen 
und sicher ins Werkzeug gelegt wurde. 
Dieses Signal erkennt, ob sich der Grei-
fer öffnet und sich deshalb zuverlässig 
aus dem Schließbereich des Werkzeugs 
zurückgezogen hat. Mit dieser Weiter-
entwicklung des pneumatischen Span-
ners trägt die Bilsing Automation ihren 
spezifischen Teil dazu bei, dass das 
Warmumformen automatisiert und mit 
einer hohen Sicherheit im Fahrzeugbau 
genutzt werden kann. Das neue Greif-
system stellt sicher, dass die heißen 
Platinen effizient und prozesssicher ins 
Werkzeug eingelegt und aus dem Werk-
zeug entnommen werden können.

Bilsing Automation GmbH 

Donnerwenge 8, D-57439 Attendorn
Tel. +49 2722-9563-0
www.bilsing-automation.de

Abbildung DBK: Warmumformungsgreifer mit Doppelblechkontrolle und Hitzeschutzblech.
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Anfahrteile eliminiert

Mit Offline-Programmierung und Laser-Winkelmessung  
hoch produktiv und präzise:

Das oberösterreichische Traditionsunternehmen Metall-Auer GmbH produziert komplexe 
Metallkonstruktionen für Kunden aus Bauwirtschaft und Industrie. Das Unternehmen ersetzte die 
bisherigen Abkantpressen durch zwei von Schachermayer gelieferte Easy Form PPEB-EFL 170/3050 
mit einem 3D-CAM Programmiersystem und automatischem Laser-Biegewinkelmesssystem von LVD. 
Das ermöglichte dem Hersteller von Kleinserien und Einzelanfertigungen, Stillstands- und Rüstzeiten zu 
minimieren und die Prozessstabilität so weit zu erhöhen, dass bereits der erste Teil ein Gutteil ist.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Fassadenelemente, Balkone und Tragkon-
struktionen für Errichter und Sanierer von 
Gebäuden sowie kundenspezifische Anla-
genelemente für Industriekunden aus An-
lagenbau, Logistik und Lebensmittelpro-
duktion produziert die 1989 gegründete 
Metall-Auer GmbH. Die Wurzeln des offi-
ziell als Österreichischer Traditionsbetrieb 
ausgezeichneten Unternehmens in Wern-
stein am Inn (OÖ) gehen auf eine heute 
noch betriebsfähige Hammerschmiede zu-
rück, deren ältester Amboss die Jahreszahl 
1456 trägt und die sich seit 1822 im Besitz 
der Familie Auer befindet.

Komplettanbieter  
mit zwei Standbeinen

„Wir verstehen uns nicht als Teilefertiger, 
sondern nehmen unseren Kunden meist 
den gesamten Herstellungsvorgang ab“, 
präzisiert Erich Auer, geschäftsführender 
Gesellschafter von Metall-Auer. „Das reicht 

vom Blechzuschnitt über die formgebenden 
Operationen Kanten, Rollen und Biegen bis 
zum Schweißen und setzt sich mit der span-
abhebenden Bearbeitung und dem Pulver-
beschichten fort. Auch die Montage als letz-
ter Schritt ist normalerweise Teil unseres 
Auftragsumfanges.“

Die hohe Zufriedenheit der Kunden mit der 
Zuverlässigkeit und Qualität der Fertigung 
ihrer Konstruktionen bei Metall-Auer hat 
dem Unternehmen ein solides Wachstum 
ermöglicht. Heute beschäftigt es in zwei 
Werken mit zusammen ca. 12.500 m² Pro-
duktionsfläche am Standort Wernstein rund 
150 qualifizierte Mitarbeiter, die zum Teil 
im Haus ihre Lehre absolvierten.

Steigende Komplexität  
braucht Innovation

„Wir wissen, dass unsere Entwicklung nur 
durch Verbindung von Traditionsbe-

“Die externe Programmierung und die 
Prozesssicherheit – diese wird durch die 
integrierte Laser-Winkelmessung gewährleistet 
– waren entscheidend für die Auswahl der 
PPEB-EFL 170/3050 von LVD.

Erich Auer, Geschäftsführender Gesellschafter,  
Metall-Auer GmbH

1 Als evolutionärer Schritt für 
die nächsten zehn Jahre tragen 
zwei Abkantpressen der LVD-
Type PPEB-EFL 170/3050 zur 
Zukunftsfähigkeit des innovativen 
Traditionsunternehmens bei. 
Ihre Programmierung erfolgt 
überwiegend extern mit der LVD 
Programmiersoftware CADMAN 
B-3D. (Bilder: x-technik)

2 Die 3D-Biegesimulation wird 
auch an der PC-basierten CNC-
Steuerung Cadman Touch direkt 
an der Maschine angezeigt, wo sie 
auch eine wertvolle Arbeitshilfe für 
das Bedienungspersonal darstellt.

3 Das Easy-Form Laser-
Winkelmesssystem mit 
Lasersensoren an der Vorder- und 
Rückseite des Tisches gibt deren 
Informationen direkt an die CNC-
Steuerung weiter und ermöglicht 
so eine Winkelkorrektur, ohne den 
Biegevorgang zu verlangsamen. 
Vom ersten Werkstück an erzeugt 
die Abkantpresse damit exakte und 
konstant gleiche Winkel.Ú
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wusstsein, unternehmerischer Verant-
wortung und der ständigen Bereitschaft 
zu Innovation und flexiblen Anpassung 
an die rasanten Veränderungen der Tech-
nologien und des Marktes möglich war“, 
sagt Erich Auer. „Deshalb streben wir 
nicht danach, die Größten zu sein, sehr 
wohl aber die Besten. Das gilt nicht zu-
letzt auch für die Blechbearbeitung.“ 
Dort kann Metall-Auer auf Basis der von 
Kunden zur Verfügung gestellten 3D-Mo-
delle Platten bis 2 x 4 m mit Blechstärken 
von 1 bis 20 mm Laserschneiden und Tei-
le mit bis zu 4 m Länge abkanten. 

Nicht nur, aber auch weil Gussteile in 
vielen Anwendungsbereichen durch 
Blech-Biegeteile ersetzt wurden, hat die 
Komplexität von Blechbiegeteilen in den 
letzten Jahren stark zugenommen. Die 
Biegestrategie kann sich nicht mehr wie 
früher der Kollege an der Abkantpresse 
ausdenken, sie will gründlich durchdacht 
und festgelegt werden, bevor Teil und 
Maschine zusammentreffen. 

Rüstzeiten runter,  
Prozessstabilität rauf

Obwohl die vorhandenen Abkantpressen 
ihre Aufgaben mit hoher Zuverlässigkeit 

erfüllten, begannen Erich Auer und Be-
triebsleiter Günter Künzlberger im Früh-
jahr 2015 mit Vorbereitungen für deren 
Ablösung. Erklärtes Ziel war, die Zukunft 
des Unternehmens mit einem evolutionä-
ren Schritt für die nächsten zehn Jahre 
abzusichern. „Um die Investition wirk-
lich lohnend zu machen, musste ein be-

deutender Innovationssprung gelingen“, 
sagen sie. „Wir fertigen kleinste Serien, 
nicht selten Einzelstücke. Deshalb war 
mir wichtig, Stillstands- und Rüstzeiten 
zu minimieren und die Prozessstabilität 
so weit zu erhöhen, dass bereits der erste 
Teil ein Gutteil ist.“

Zu den entscheidenden Auswahlkriterien 
zählte daher die Möglichkeit, die Maschi-
ne extern in der Arbeitsvorbereitung und 
damit hauptzeitparallel zu programmie-
ren. Ebenso gefragt waren eine einfache 
Bedienung und Werkzeugbestückung 
sowie ein integriertes Biegewinkel-Mess-
system. Nach intensiver Beschäftigung 
mit der Materie und einigen Vergleichen 
stellten Günter Künzlberger und Erich 
Auer fest, dass die meisten der ins Auge 
gefassten Maschinen nur das eine oder 
andere ihrer anspruchsvollen Kriterien 
erfüllte. Er gelangte zur Überzeugung, 
dass nur die PPEB-EFL 170/3050 des 
belgischen Herstellers LVD diese alle in 
einer einzigen Maschine kombinieren 
kann.

Offline-Programmieren in der AV

Einen wesentlichen Beitrag dazu leis-
tet die speziell für Biege-Aufgaben ge-
schaffene CAM-Software Cadman-B 3D. 
Dieses moderne Software-Werkzeug au-
tomatisiert weitgehend die Programmer-
stellung, indem es 3D-Modelle direkt aus 

Mithilfe des im integrierten Messsystem vorhandenen Lasers zeigt die Steuerung dem 
Maschinenführer direkt an der Maschine die Positionen der Abkantwerkzeuge und 
beschleunigt so den Rüstvorgang für jeden neuen Teil.

Die Metall-Auer GmbH erzeugt nach Kundenplänen beispielsweise 
Anlagenelemente für Industriekunden. Komplexität und Größe der dafür 
anzufertigenden Blechformteile sind im Steigen begriffen.
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beliebigen CAD-Programmen überneh-
men kann und aus diesen automatisch 
die optimale Biegereihenfolge und die 
dafür optimale Stationseinrichtung für 
die Abkantwerkzeuge berechnet.

Zudem verlagert sich dadurch die Pro-
grammierarbeit von der Werkshalle in 
das Büro der Arbeitsvorbereitung, wo sie 
unabhängig von der Maschine und damit 
hauptzeitparallel erfolgt. Mittels eines 
3D-Modells der Abkantpresse prüft die 
Software auf Hindernisse und Kollisionen 
zwischen Teil, Werkzeug und Maschine 
und erstellt eine vollständige 3D-Biege-
simulation, mit dem sich ein virtueller 
Probebetrieb durchführen lässt. Dadurch 
entfallen die früher unumgänglichen Ma-
schinenstillstände zur Programmierung.
An der Maschine selbst ist die Abkant-
pressen-Baureihe Easy-Form des Markt-
führers in der Biegetechnologie mit der 

PC-basierten CNC-Steuerung Cadman 
Touch ausgestattet. Dort wird dem Bedie-
nungspersonal als Arbeitshilfe nicht nur 
die 3D-Biegesimulation mit ihren aufei-
nanderfolgenden Arbeitsschritten ange-
zeigt. Am Bildschirm und mithilfe des im 
integrierten Messsystem vorhandenen 
Lasers auch an der Maschine selbst zeigt 
es dem Maschinenführer die Positionen 
der Abkantwerkzeuge und beschleunigt 
so den Rüstvorgang für jeden neuen Teil.

Exakte Biegungen  
vom ersten Stück an

Zur Sicherstellung der Wiederholgenau-
igkeit in der Produktion mit exakt gleich-
bleibenden Biegewinkeln bietet LVD das 
patentierte Easy-Form Laser-Winkel-
mess-System an. Im Gegensatz zu ähnli-
chen Systemen anderer Hersteller über-
prüft das aus zwei Lasersensoren an der 

Vorder- und Rückseite des Tisches beste-
hende Winkelmess-System den Biege-
winkel, ohne dadurch den Biegeprozess 
zu verlangsamen. Dazu sendet es die auf-
genommenen Daten direkt an die CNC-
Steuerung, die daraus die erforderliche 
Tiefenkorrektur für das Biegewerkzeug 
berechnet und ohne Zeitverlust automa-
tisch im Biegeprozess nachregelt.

Methodenumstellung  
bringt Quantensprung

„Der Methodenwechsel in der Programm- 
erstellung und in der Winkelmessung 
rechtfertigt die Investition in diese Ma-
schinen der Premium-Klasse, denn er 
bringt uns einen qualitativen Quanten-
sprung“, bestätigt Erich Auer. „Ohne 
Anhalten für die Programmierung und 
nach stark verkürzter Rüstzeit erzeugt die 
LVD-Abkantpresse vom ersten Werkstück 
an komplexe Blechbiegeteile mit exak-
ten und konstant gleichen Winkeln. Die 
früher notorischen ‚Anfahrteile‘ konnten 
wir dadurch vollständig eliminieren.“ Bei 
Losgrößen bis hinunter zum Einzelstück 
ein erheblicher Mehrwert.

Schachermayer 
Großhandelsgesellschaft m.b.H. 

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

Anwender

Die Metall-Auer GmbH in Wernstein 
am Inn gründet auf einer wasser-
betriebenen Hammerschmiede aus 
dem 15. Jahrhundert und ist heute 
ein hochmoderner Metallbaubetrieb 
mit über 150 Mitarbeitern und einem 
umfangreichen Leistungsspektrum. 
Das Unternehmen erzeugt nach 
Kundenplänen Fassadenelemente, 
Balkone und Tragkonstruktionen für 
Gebäude sowie Anlagenelemente für 
Industriekunden.

��www.auer-metallbau.at

“Das patentierte Easy-Form Laser-
Winkelmess-System macht sich schnell bezahlt, 
denn vom ersten Werkstück an erzeugt die 
Abkantpresse Werkstücke mit exakten und 
konstant gleichen Winkeln. Ausschuss in Form 
von Probestücken kann entfallen.

Ernst Endfellner, Fachberater Außendienst 
Metallbearbeitungsmaschinen Schachermayer 
Großhandelsgesellschaft m.b.H.

„Die Hauptzeitparallele Programmierung durch automatische Übernahme von 
Konstruktionsdaten samt Kollisionsvermeidung durch 3D-Simulation ist eine wesentliche 
Stärke der LVD-Maschinen“, sagt Erich Auer im Gespräch mit Produktmanager Robert 
Langthaler und Fachberater Ernst Endfellner von Schachermayer (von rechts).
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In Sachen Blech ist die Danne Unterneh-
mensgruppe aus Augustdorf (D) breit 
aufgestellt: Sie übernimmt das Brenn-, 
Plasma- und Laserschneiden von Blech-
teilen. Hinzu kommt das anschließen-
de Richten, Strahlen, Stanzen, Kanten, 
Schweißen und die mechanische Fräs-
bearbeitung der Zuschnitte und Bau-
gruppen. Dazu bündelt die Gruppe vier 
Unternehmen, die über 40 Jahre Erfah-
rung, fachliches Know-how und moder-
ne Technologien verfügen. 

Die Dama Brennschneidservice verar-
beitet seit 1973 hochwertige Bleche und 
Brammen. Seit Mitte der 1990er-Jahre 
wird sie durch die H.-J. Danne Laser-

schneid unterstützt. Das Unternehmen 
hat sich einen Namen als Partner für 
Laserschneidteile gemacht und schnei-
det im Mehrschichtbetrieb auf neun 
Laser- und einer Plasmaanlage Bleche 
mit Dicken bis 30 mm. Seit 2013 setzt 
die H.-J. Danne Laserschneid zudem ei-
nen XXL-Rohrlaser ein. Diese leistungs-
starke Anlage ermöglicht hochwertige 
Schrägschnitte bis 45° und bearbeitet 
Rohre und Profile bis 6.000 mm Länge 
sowie 10 mm Wanddicke bei Stahl. 

Für die Schweißtechnik zeichnet die 
ASK Schweißtechnik und Komponenten-
fertigung verantwortlich: Auf 4.000 m²  
fertigt sie seit 1999 Einzelteile, Vor-

schweißbaugruppen und komplexe 
Schweißgruppen mithilfe moderner 
Roboteranlagen und allen gängigen 
Schweißverfahren wie MIG, MAG und 
WIG. Auch die Oberflächenbearbeitung 
von Baugruppen fällt in den Aufgaben-
bereich der ASK. Danne Service schließ-
lich bietet umfassende Zusatzleistungen 
in den Bereichen Blechbearbeitung und 
Logistik an.

Ebenheit ist Trumpf

Die fertigen Zuschnitte finden meist als 
Komponenten in der mechanischen Be-
arbeitung und in anderen Schweißbau-
gruppen Verwendung. Als größte Ab-

Entspanntes Richten
Danne Holding erzielt formstabile Zuschnitte mit dem FlatMaster 88:

Wenn Blechzuschnitte aus ebenen Blechtafeln aufspringen und sich verformen, sind 
Materialspannungen im Spiel. Diese Zuschnitte entsprechen dann in der Regel nicht den 
Ebenheitsanforderungen der Kunden und die daraus erzeugten Formteile müssen häufig 
nachbearbeitet werden. Beides vermeidet die Danne Unternehmensgruppe seit Kurzem mit einer 
Teilerichtmaschine „FlatMaster 88“ von Arku. In mehreren Betrieben fertigt die Gruppe Laser- 
und Brennteile sowie Schweißbaugruppen, u. a. für Unternehmen aus dem Maschinenbau, der 
Landwirtschafts- und Förderindustrie. Und weil die Zuschnitte jetzt gerichtet und spannungsarm 
geliefert werden, konnten bereits erste Neukunden gewonnen werden.

2
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nehmer decken die Baumaschinen- und 
Landwirtschaftsindustrie sowie zahlrei-
che Maschinenbauer ca. 70 % des Um-
satzes der Gruppe ab. Etwa 90 % aller 
Bleche gehen an global tätige deutsche 

Firmen. Die wichtigsten ausländischen 
Kunden stammen aus Frankreich, Belgi-
en, den Niederlanden und der Schweiz. 
Trotz unterschiedlicher Anwendungsge-
biete eint alle Kunden eine wesentliche 
Anforderung: ebene Teile, deren Eben-
heit teils in engeren Grenzen liegt als die 
geltenden DIN-Normen.

„Ob Schweißbaugruppen oder Einzel-
komponenten – unsere Abnehmer ver-
langen ebene Teile, um am hart um-
kämpften Markt wettbewerbsfähig zu 
bleiben“, sagt Josef Spieker, technischer 
Leiter bei der Danne Unternehmens-
gruppe. Doch eben ist nicht gleich eben. 
Rund 80 % ihrer Bleche bezieht die 
Danne Holding direkt vom Walzwerk. 
Diese Blechtafeln entsprechen in der 
Regel den Ebenheitsanforderungen der 
Kunden und lassen sich deshalb meist 
gleich weiterverarbeiten. Bei zugekauf-
tem Lagermaterial sieht es anders aus. 
Zwar erfüllt es gängige DIN-Normen für 
Grobbleche, es wird allerdings häufig 
den kundenspezifischen Normen nicht 
gerecht. Deshalb richten die August-

dorfer bis zu 50 % dieser Bleche nach. 
Dafür setzten sie lange auf eine Rund-
biegemaschine. Die richtete die Bleche 
zwar, beseitigte die Materialspannungen 
jedoch nicht vollständig. Bei der Weiter-
verarbeitung im Werk, etwa beim Kan-
ten, Lasern oder Schweißen, sprangen 
sie in ihre ursprüngliche Form zurück. 
Das nachträgliche Richten auf einer 
Punktrichtpresse verlängerte jedoch 
den Fertigungsprozess. Um Kunden die 
gewünschte Teilequalität schneller zu 
liefern, musste eine leistungsstärkere 
Alternative her. Denn nicht selten be-
arbeiten Kunden die Teile selbst weiter 
und erwarten formstabile Zuschnitte. 
„Deshalb suchten wir gezielt nach einer 
geeigneten Rollenrichtmaschine, um 
durch das Richten spannungsfreie Teile 
zu erzeugen. Per Internetrecherche stie-
ßen wir schnell auf Arku“, erinnert sich 
Spieker.

Tests mit komplexen Teilen

Vor allem der „FlatMaster 88“ sprang 
gleich ins Auge: „Das Leistungs- Ú

1 Mehrere 
Teile können 
nebeneinander 
gleichzeitig auf 
die Rollenbahn 
gelegt und in einem 
Durchgang gerichtet 
werden.

2 Das intuitive 
Touchpanel 
gewährleistet 
eine einfache 
Bedienerführung und 
effiziente Steuerung.

3 Mit einer Ebenheit 
von 0,5 mm 
ermöglicht die speziell 
für Danne hergestellte 
Rollenbahn eine 
Kontrolle der Teile 
direkt auf den Rollen.

Das Video  
zum FlatMaster 88
www.umformtechnik.at/
video/113051

3
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portfolio der kompakten Anlage deck-
te sich mit unseren Anforderungen“, 
so Spieker. Der erfahrene technische 
Leiter, der die Anlagenentwicklung im 
Stahlbau genau verfolgt, sollte Recht 
behalten. Nach Abgleich mit möglichen 
Wettbewerbern stand für ihn fest: Eine 
vergleichbare Maschine gibt es derzeit 
nicht. Auf den ersten Anruf in Baden-
Baden folgten sogleich Tests auf der 
neuen Anlage. 

Um zu prüfen, ob der „FlatMaster 88“ 
hält, was er verspricht, ließ Danne an-
spruchsvolle Teile ins Richtzentrum von 
Arku liefern. Dazu gehörten Sondergü-
ten mit Dicken zwischen 3 und 15 mm 
und hoher Zugfestigkeit, wie Hardox-
Bleche und eine spezielle Lochschei-
be für landwirtschaftliche Maschinen. 
Speziell an der hohen Zugfestigkeit der 
Bleche sollte sich die Richtmaschine be-
weisen.

Durchgeführt wurden die Richttests 
im Richt- und Entgratzentrum in Ba-
den-Baden auf den aktuellen Richtma-
schinen von Arku, die dort sowohl für 
Versuche als auch für Lohnarbeiten zur 
Verfügung stehen. Nach der Bearbei-
tung laser-, plasma- oder autogenge-

schnittener Musterplatinen können sich 
Betriebe mit eigenen Teilen von den 
vielseitigen Anlagen überzeugen. Mit 
dem breiten Leistungsspektrum unter-
stützt Arku Blechverarbeiter weltweit 
dabei, Zeit und Geld zu sparen. Seit dem 
Einstieg von Arku ins Entgratgeschäft 
2015 wurde das Richtzentrum zudem 
erweitert. Seither bieten die Badener 
Blechexperten ihren Kunden dieselben 
Leistungen auch auf neu entwickelten 
Entgratmaschinen an.

Mit dem Richt- und Entgratzentrum hat 
Arku einen Nerv getroffen. Die Einrich-
tung verzeichnet einen jährlich wach-
senden Zulauf stahlverarbeitender Un-
ternehmen unterschiedlicher Branchen. 
Nicht selten führen die Tests oder Lohn-
richtarbeiten dabei auch zu Investitio-
nen in eigene Maschinen – wie bei Dan-
ne. Nach den Testläufen war klar, dass 
der „FlatMaster 88“ die Anforderungen 
erfüllt. „Die Maschine von Arku kann 
was Danne braucht. Sie richtet nicht nur 
Brenn- und Laserteile mit Dicken zwi-
schen 2 und 23 mm fein eben, sie baut 
auch Materialspannungen ab. So ver-
arbeiten wir selbst komplexe Teile effi-
zient weiter, ohne weitere und schwer 
kalkulierbare Nacharbeit. Bei den Fol-

geprozessen wie Kanten, Schweißen 
und mechanischer Bearbeitung fallen 
deutlich weniger Justierung und Nach-
arbeit an“, hebt Spieker hervor. 

Auf der Maschine werden Teile mit Län-
gen von 160 bis 6.000 mm und Breiten 
von 100 bis 2.000 mm mit einer Richt-
genauigkeit von ± 0,3 mm/m gerichtet. 
Insgesamt sei mit der Anlage eine Pro-
zesskostenersparnis von bis zu 40 % 
gegenüber der früheren Vorgehenswei-
se erreichbar.

Der Schlüssel  
zum Neukundengeschäft

Die Installation und Inbetriebnahme 
der Richtmaschine in Augustdorf ver-
liefen reibungslos. Ein Dreivierteljahr 
nach dem Erstkontakt stand die Maschi-
ne und war bereit für die ersten Teile. 
Die Servicetechniker und Experten von 
Arku unterstützten Danne während der 
gesamten Projektphase und sorgten für 
eine schnelle Aufnahme der Produktion. 
„Dank des schnellen und professionel-
len Einsatzes von Arku konnten wir bald 
plane und spannungsfreie Zuschnitte 
herstellen, die den Anforderungen un-
serer Kunden vollauf gerecht wurden“, 
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betont Spieker. Und fügt hinzu: „Mit dem ‚FlatMaster 
88‘ können wir selbst komplexe Teile und hohe kun-
denspezifische Anforderungen ohne großen Aufwand 
realisieren. Außerdem erleichtert uns der Spannungs-
abbau den Schweißprozess, weshalb wir viele Teile für 
Schweißbaugruppen auf der neuen Anlage richten.“ 

Arbeit gibt es seither für die Richtmaschine reichlich, 
denn die hohe Ebenheit der Teile hat Danne den Weg 
in ein erfolgreiches Neukundengeschäft geebnet. Ein 
weiterer Maschinenbauer und ein Hersteller aus der 
Landmaschinenindustrie zählen dank „FlatMaster 88“ 
seit Kurzem zum Kundenstamm der Gruppe. Danne 
richtet mit der neuen Anlage deutlich mehr Zuschnitte 
als zuvor: Fielen vor der Neuanschaffung Richtarbeiten 
nur für wenige Promille der hergestellten Bauteile an, 
werden jetzt im monatlichen Durchschnitt eines Zwei-
schichtbetriebs etwa 10 % der Teile gerichtet. Das ent-
spricht 120 bis 150 Tonnen Stahl, die durch die neue 
Richtanlage laufen – und das bei gleichem Personalbe-
darf. 

Der Rollentisch für Ein- und Auslauf der Zuschnitte an 
der „FlatMaster 88“ wurde speziell für Danne mit einer 
Ebenheit von 0,5 mm hergestellt. Das erlaubt die Kon-
trolle der gerichteten Teile direkt auf dem Rollentisch, 
ohne dass die Zuschnitte extra auf einem Messtisch 
geprüft werden müssten. Das spart Arbeitszeit, die sich 
für andere produktive Aufgaben nutzen lässt. Den „Flat-
Master 88“ verlassen damit Produkte, die in weiteren 
Prozessen problemlos bearbeitet werden können.

Arku Maschinenbau GmbH 

Siemensstraße 11, D-76532 Baden-Baden
Tel. +49 7221-5009-0
www.arku.de

Anwender

Brennschneiden, Plasmaschneiden und Laserschnei-
den von Metallen sowie das Richten, Stanzen, Kanten 
und Schweißen sind die Aufgabenbereiche der Dan-
ne Unternehmensgruppe – mit 40 Jahren Erfahrung 
und fachlichem Know-how. Die Danne Holding ver-
eint vier Unternehmen unter 
einem Dach: H.-J. Danne 
Laserschneid und Dama 
Brennschneid-Service fer-
tigen Blechteile. Die ASK 
Schweißtechnik und Kom-
ponentenfertigung erstellt 
Schweißbaugruppen sowie 
Frästeile. Danne Service bie-
tet Zusatzleistungen im Be-
reich der Blechbearbeitung.

��www.danneholding.de

Passgenaue Anlage: Im Bild v.l.n.r.: Josef Spieker –  
Technischer Leiter der Danne Unternehmensgruppe,  
Kathrin Danne – Geschäftsführerin der Danne 
Unternehmensgruppe und Peter Eiswirt – Vertriebsleiter 
Teilerichtmaschinen bei Arku, vor dem „FlatMaster 88“.

Unebenheiten und Spannungen in Zuschnitten lassen sich mit einer 
Teilerichtmaschinen wie dem „FlatMaster 88“ zuverlässig beseitigen.

WATERJET SOLUTIONS

WWW.STM.AT

Von Einsti egslösungen bis hin zu komplexen 3D-Systemen. 
STM bietet Wasserstrahlschneide-Lösungen um Sie noch 
effi  zienter, wirtschaft licher und erfolgreicher zu machen. 

Spezielle Schnitt anforderun-
gen, verschiedene Materialien 
und hoher Kostendruck. 

Unsere Lösung:
Das STM Baukasten-System,
ermöglicht es die Maschine an 
Ihre Bedürfnisse anzupassen. 
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Komplette Schienenfahrzeug-Drehgestelle 
in einer Aufspannung schweißen:

Bereits vor mehreren Jahren installierte Neuweiler die bis heute größte 
Schweißroboteranlage der Schweiz. Schon nach kurzer Zeit stellte sie 
ihre Leistungsfähigkeit so überzeugend unter Beweis, dass schon drei 
Jahre später ein zweites igm-Robotersystem in der Werkshalle seinen 
Betrieb aufnahm. Spezialität des Unternehmens sind groß dimensionierte, 
technisch anspruchsvolle Sonderprodukte, oft in kleinen Stückzahlen. 
Das stellt jedoch kein Problem für die beiden Schweißroboter dar, denn 
mit ihrer unkomplizierten Programmierung bieten sie selbst bei Losgröße 
eins alle Voraussetzungen für hochgradige Wirtschaftlichkeit. 

Autor: Martin Wohlgenannt, Technischer Fachredakteur

rechts Während des Schwei-
ßens arbeitet die Sensorik 
des Lichtbogennahtsuchens. 
Die Steuerung wertet die 
Schweißstromschwankungen 
beim Pendeln des Schweiß-
brenners aus und veranlasst 
bei Toleranzabweichungen 
in der Schweißfugenposition 
die nötigen Bahnkorrekturen. 
(Bilder: igm / Neuweiler)

unten Die Roboteranlage 
schweißt komplette Dreh-
gestellrahmen für Eisen-
bahnlokomotiven in einer 
Aufspannung.

Roboter verkürzt  
Schweißzeit um 40 Prozent
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Speziell das automatisierte Schwei-
ßen großformatiger Werkstücke 
plante die Neuweiler AG in Kreuz-

lingen am Bodensee, als sie sich vor etwa 
sieben Jahren für einen igm Schweißro-
boter des Typs RT 330 S entschied. Er ar-
beitet synchron mit einem L-Manipulator 
RWM 2 10.000 RCi und einem Gegen-
lager RFP 10.000A 1. Beide haben eine 
Tragkraft von je 10 t – zusammen kön-
nen sie also bis zu 20 t schwere Werk-
stücke manipulieren. Die Roboteranla-
ge ist zusätzlich mit einem High-Speed 
L-Manipulator vom Typ RWM 2 1.000 
RCi für Kleinteile ausgerüstet. Eine Gru-
be im Maschinenfundament ermöglicht 
es, auch sehr ausladend dimensionierte 
Werkstücke ohne Hubwerk zu schwen-
ken. Laut Christian Neuweiler, CEO des 
Unternehmens, handelt es sich hier um 
die größte Schweißroboteranlage der 
Schweiz. Nach aktuellen Informationen 
dürfte sie bisher in ganz Europa die ein-
zige sein, die komplette Drehgestellrah-

men für Eisenbahnlokomotiven in einer 
Aufspannung schweißt. 

Die 3.382 mm langen, 2.760 mm breiten 
und über eine Tonne schweren Drehge-
stellrahmen werden in geheftetem Zu-
stand mittels Aufspannvorrichtung auf 
dem L-Manipulator fixiert. Durch die 
simultanen Bewegungen der Manipu-
latoren und des Roboters können fast 
alle Nähte in optimaler Wannenlage 
geschweißt werden. Eine ganze Reihe 
von Nähten befindet sich an schwer zu-
gänglichen Stellen. So etwa schweißt der 
speziell gekröpfte Brenner die Rundnaht 
am Verbindungsrohr der Langträger-
bauteile in einem Zug durch, obwohl er 
nur 55 mm Platz hat. Dass es dabei zu 
keinen Verwicklungen der Medienzulei-
tungen am Roboterarm kommt, ist dar-
auf zurückzuführen, dass das vorderste 
Robotergelenk als Hohlwelle gestaltet ist. 
Durch diese Hohlwelle wird das gesamte 
Medien-Schlauchpaket inkl. Steuer- und 

Sensorkabel sowie Kühlwasser geführt. 
Die Medienführung durch die Hohlwelle 
erlaubt bis zu zwei volle Umdrehungen 
des Brenners am Roboter-Handgelenk. 

Vor der Einführung des Roboters wur-
den die Drehgestellrahmen von Hand 
geschweißt, wofür 20 Stunden für je ei-
nen Handschweißer pro Drehgestell er-
forderlich waren. Der Roboter hingegen 
benötigt nur noch zwölf Stunden. Mit 
der um 40 % verkürzten Schweißzeit 
leistet er einen wesentlichen Beitrag zur 
Steigerung der Produktivität und Wirt-
schaftlichkeit. Durch die einfache, für 
Schweißfachleute nahezu selbsterklären-
de Programmierung der Steuerung lässt 
sich die Anlage innerhalb kurzer Zeit für 
das Schweißen anderer Werkstücke um-
rüsten. Damit erfüllt sie ausschlaggeben-
de Voraussetzungen für die Bearbeitung 
von Kleinserien oder Einzelstücken. In 
diesen vorteilhaften Eigenschaften sah 
Neuweiler schwerwiegende Grün- Ú

Roboter verkürzt  
Schweißzeit um 40 Prozent
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de, bereits drei Jahre später eine zweite 
igm Schweißroboteranlage zu installieren. 
In dieser arbeiten ein Sechsachsroboter 
des Typs RTi 496 S sowie ein L-Manipu-
lator und ein Gegenlager, die mit je 2 t 
Tragkraft 4 t schwere Werkstücke mani-
pulieren. Das Längsschlittensystem, auf 
dem der Roboter bewegt wird, ermöglicht 
derzeit das Schweißen bis zu 9 m langer 
Werkstücke. Es besteht die Möglichkeit, 
nachträglich weitere 6 m lange Schlit-
tenmodule anzufügen und dann entspre-
chend längere Werkstücke zu fertigen. 

Hoch anspruchsvolle Werkstücke

Obwohl auf den Anlagen auch Alumini-
um geschweißt werden könnte, wurde 
diese Möglichkeit noch nicht genutzt. 
Bisher wurden auf den beiden Anlagen 
ausschließlich Werkstücke aus Baustäh-
len und Edelstahllegierungen geschweißt 
– mit MIG/MAG-Verfahren und fast nur 
mit Sprühlichtbogen, also im oberen 
Leistungsbereich. Immer wieder beein-
drucken die Schweißkonstruktionen mit 
respektablen Ausmaßen, beachtlichen 
Gewichten und hohem technischem An-
spruch. Sie bewähren sich in der Umwelt-
technik, im Güterverkehr, im Wasserbau, 
in der Energietechnik und in mitunter 
höchst speziellen Einsatzgebieten. Der 
Großteil der Werkstücke ist prüfpflich-
tig nach internationalen Normstandards 
wie ISO-9001, DIN/EN/ISO 3834-2, EN 
15085-2 CL1, AD2000, TÜV/SVTI und DIN 
18800. Ebenso wie bei den Drehgestell-
rahmen werden bei den meisten Werkstü-
cken alle Schweißnähte einer lückenlosen 
Sichtprüfung (VT bzw. Visual Testing) so-
wie einer Magnetstreu-flussprüfung (MT 
bzw. Magnet Testing) unterzogen. 

Hohe Anforderungen stellte z. B. das 
Schweißen von Druckbehältern für Gas-
turbinen-Testanlagen aus Hastelloy. Diese 
zwar sehr teure, aber dafür sehr korrosi-
onsbeständige Nickel-Molybdän-Edel-
stahllegierung ist auch bei hohen Tem-
peraturen sehr widerstandsfähig gegen 
Spalt-, Loch- und Spannungsrisse. 

Große mediale Aufmerksamkeit erfuhr 
das Unternehmen vor einigen Mona-
ten durch die Fertigung eines 7 m lan-
gen 60-bar-Druckbehälters mit 25 mm 
Wandstärke und 2,5 m Durchmesser für 
eine Windkanalanlage. Bei vollem Druck 

befindet sich fast eine Tonne Luft im Be-
hälter, die auf Knopfdruck mit vierfacher 
Schallgeschwindigkeit durch den Wind-
kanal schießt. Ein weiteres der groß-
formatigen Werkstücke war ein 4,5 t  
schweres Statorgehäuse für Stromgenera-
toren mit einem Durchmesser von 3,8 m  
und einer Höhe von 1,6 m. Die Roboter 
schweißen auch Autoklaven und andere 
Bauteile für thermische Prozesse, z. B. für 
Anlagen zur Desinfektion medizinischer 
Abfälle. Bei komplex gestalteten Behäl-
tern erweist es sich immer wieder von 
Vorteil, dass der Roboter in der Lage ist, 
bis zu 3 m tief in einem Rohr von 800 mm 
Durchmesser die Innennähte zu schwei-
ßen.

Gleiche Bedienoberfläche  
bei beiden Robotern

Entsprechend dem für sie vorgesehenen 
Fertigungsspektrum unterscheiden sich 
die beiden Roboteranlagen in mehreren 
Komponenten. So etwa sind die achsge-
steuerten Längsschlittensysteme und die 
Quer- und Vertikalschlitten unterschied-
lich dimensioniert, an dessen unterem 
Ende die Roboter hängend montiert sind. 

Wie bereits erwähnt, ist der RTi 330 S mit 
L-Manipulator und Gegenlager für be-
sonders schwere Werkstücke ausgelegt. 
Beim RTi 496 S arbeitet der L-Manipu-
lator mit einer auf einer Verschiebbahn 
beliebig positionierbaren Wendevorrich-
tung zusammen und eignet sich auch für 
die Bearbeitung längerer Werkstücke. Bei 
beiden Anlagen können die Steuerungen 
außer deren sechs Roboterachsen bis 
zu zehn externe NC-Achsen ansteuern. 
Durch ihre hängende Position am unteren 
Ende des Vertikalschlittens verfügen die 

Roboter über weit ausgreifende Arbeits-
bereiche und sind in der Lage, tief in kas-
tenförmige Werkstücke einzutauchen. Die 
Roboter selbst unterscheiden sich durch 
die Länge ihrer Arme und damit ihre ef-
fektiven Arbeitsbereiche, die beim RTi 
496 S mit 3.800 mm, beim RTi 330 S mit 
3.000 mm definiert sind. 

Dem Anlagenbediener steht das etwa 1,3 
kg wiegende Programmierhandgerät K5 
mit Farbdisplay zur Verfügung, von dem 
aus er auf alle relevanten Funktionen Zu-
griff hat. Wie die Praktiker bei Neuweiler 
versichern, ist die Programmierung per 
Handgerät für Schweißfachleute kom-
fortabel und nahezu selbsterklärend. In 
der Endphase der Programmierung bzw. 
zu Beginn des eigentlichen Schweißpro-
zesses kommt die Gasdüse des Brenners 
als taktiler Sensor zum Einsatz. Sie stellt 
durch Suchfahrten die genaue Lage der 
Schweißnahtfugen fest und verschiebt 
bei Abweichungen von Referenzpunk-
ten automatisch die nachfolgenden Pro-
grammteile um den gemessenen Betrag. 
Um diese Sensorfunktion ausführen zu 
können, liegt an der Gasdüse eine un-
gefährliche Steuerspannung an, die sich 
jedes Mal entlädt, wenn die Gasdüse 
das Werkstück berührt. Diese Entladung 
löst in der Steuerung die erforderlichen 
Rechenoperationen aus. Während des 
Schweißens arbeitet die Sensorik des 
Lichtbogennahtsuchens. Die Steuerung 
wertet die Schweißstromschwankungen 
beim Pendeln des Schweißbrenners aus 
und veranlasst bei Toleranzabweichungen 
in der Schweißfugenposition die nötigen 
Bahnkorrekturen. Sie erkennt gleich nach 
dem Zünden des Lichtbogens innerhalb 
weniger Hübe die markanten Kriterien 
der Nahtfuge und führt danach den Bren-

Auch sehr ausladend 
dimensionierte 
Werkstücke lassen sich 
mit dem Manipulator ohne 
Hubwerk schwenken.
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ner in die genaue Position. Danach führt 
die Steuerung den Brenner dem tatsäch-
lichen Nahtverlauf entlang. Ist die Naht 
mehrlagig, berücksichtigt die Steuerung 
die bei den vorher geschweißten Lagen 
gewonnenen Daten. Je nach Nahtgeome-
trie legt der Programmierer fest, bei wie 
vielen Zwischenpunkten die Werte ge-
speichert und beim Schweißen der nächs-
ten Lagen berücksichtigt werden. Der An-
lagenbediener kann also auch bei langen 
Nahtstrecken und großen Abweichungen 
den Verlauf der Nahtfuge in einem einzi-
gen Schritt programmieren. Diese Mög-
lichkeit verkürzt die Programmierzeit er-
heblich.

Die Puls-Stromquellen der beiden Robo-
ter regeln die Schweißleistung im gesam-
ten Leistungsbereich der Anlage kontinu-
ierlich durch eine einzige Leitspannung. 
Damit wird stets mit optimierten Parame-
tern geschweißt. In den schwanenhalsför-
mig geformten Schweißbrennern sorgt 
die Zwangskontaktierung unter allen Ar-
beitsbedingungen und Verschleißzustän-
den für gleichmäßigen und konstanten 
Stromübergang. Für die pneumatische 
Innenreinigung sorgt ein Druckverstärker, 
der Verunreinigungen mit 15-bar-Druck-
luftstößen aus dem Brenner bläst. Obwohl 
Inverter-Schweißstromquellen die Sprit-
zerbildung sehr reduzieren, können sich 
besonders in Zwangspositionen immer 
noch Schweißgutspritzer am Brenner 
festsetzen. Sie stören die Strömung des 

Schutzgases und behindern bei entspre-
chender Häufung sogar die Drahtführung. 
Direkt am Robotersockel installierte, me-
chanische Brennerreinigungsstationen 
schaffen dagegen Abhilfe. Der Roboter 
fährt die Brennerreinigungsstation dann 
an, wenn das Werkstück gedreht wird 
oder das Schlittensystem den Roboter in 
eine andere Position fährt. Auf diese Wei-
se entstehen durch die Brennerreinigung 
keine unproduktiven Nebenzeiten. 

Ist der Brenner in der Reinigungsstation, 
wird er zunächst von speziell geformten 
Klemmbacken zentrisch fixiert. Danach 
beseitigen zwei rotierende Messer die 
Schweißspritzer an der Innenseite der 
Gasdüse sowie an der Außenseite des 
Kontaktrohres und des Düsenstocks. Die 
Intervalle für die Innen- und Außenreini-
gung der Brenner sind programmierbar.

Schnell, einfach flexibel

Die Antwort auf die Frage, weshalb 
sich das Unternehmen gerade für igm 
Schweißroboter entschieden hat, bringt 
Wilhelm Kowatsch, Werkstattleiter bei 
Neuweiler, mit vier Statements auf den 
Punkt: Schnelligkeit und Zuverlässigkeit, 
einfache Bedienung und schnelles Um-
rüsten auf unterschiedliche Werkstücke. 
Er weist darauf hin, dass das Pflichtenheft 
für den Roboterlieferanten komplizierte 
Werkstücke enthält, welches trotz teilwei-
se sehr beengten Platzverhältnissen sehr 

hohe Qualität und Wirtschaftlichkeit for-
dert. Bei kleineren Stückzahlen und Ein-
zelstücke punkten die igm Anlagen durch 
schnelle Umrüstung und unkomplizierte 
Umprogrammierung. Besonders in der 
Endphase des Programmierens ist es äu-
ßerst komfortabel, dass die Roboter über 
eine Sicherheitsabschaltung als Kollisi-
onsschutz verfügen. Der Werkstättenleiter 
weist auch auf die hohe Verfügbarkeit der 
beiden Roboterschweißanlagen hin. In 
Spitzenzeiten sind sie nahezu rund um die 
Uhr im Einsatz und schweißen auch wäh-
rend Geisterschichten, bei denen kein An-
lagenbediener anwesend ist. Lediglich ein 
Mal im Jahr werden die beiden Anlagen 
für die Wartung zwei bis drei Tage lang 
außer Betrieb genommen.

igm Robotersysteme AG 

Industriezentrum NÖ Süd / Straße 2a 
A-2355 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-6706-0
www.igm.at

Anwender

Die Neuweiler AG ist ein Anlagebau-
er und ein Zulieferbetrieb für große 
Schweißkonstruktionen aus Stahl, 
Edelstahl und Aluminium mit einer prä-
zisen mechanischen Endbearbeitung.

��www.neuweiler-ag.ch

Der Anlagenbediener 
kann auch bei 
langen Nahtstrecken 
und großen 
Abweichungen 
den Verlauf der 
Nahtfuge in einem 
einzigen Schritt 
programmieren.
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Virtual Welding bietet die optimale 
Umgebung, um erste Erfahrungen im 
Umgang mit Schweißgeräten zu sam-
meln: Der Simulator besteht aus einem 
Terminal mit Bildschirm und einer Ab-
lage. Auf dieser positioniert der Benut-
zer ein Werkstück aus Kunststoff. Mit 
einem originalgetreuen Schweißbren-
ner zieht er daraufhin eine virtuelle 
Schweißnaht, die auf einem Bildschirm 
in Echtzeit grafisch dargestellt wird. 
Darüber hinaus ermöglicht ein Kopf-
band mit VR-Brille dem Benutzer einen 
realitätsnahen Blick auf seine Arbeit. 
Neben den bereits erhältlichen Funk-
tionen MIG/MAG-, Roboter- und Licht-
bogenhandschweißen ist mit Virtual 
Welding nun auch das Training von 
WIG-Schweißprozessen möglich. 

Das neue Paket enthält neben einem 
speziellen WIG-Brenner auch einen 

separaten Sensor, mit dem der Benut-
zer die optimale Zugabe eines Zusatz-
werkstoffs trainieren kann. Insgesamt 
stehen zehn Trainings- und Simula-
tionsaufgaben zur Auswahl, die auf 
verschiedenen Werkstücken ausge-
führt werden können. Auch hier hat 
Fronius die Möglichkeiten erweitert: 
Neben den bereits vorhandenen Mo-
dellen zum Schweißen einer Kehlnaht, 
V-Naht, Rohr-Rohr- und Rohr-Blech-
Verbindung sowie Blindraupe umfasst 
das Sortiment nun auch eine I-Naht mit 
3 mm Dicke.

Deutliche Vorteile  
für die Schweißausbildung

Für Ausbildungsbetriebe und -einrich-
tungen bietet Virtual Welding mehrere 
wesentliche Vorteile: Anfänger können 
damit ohne Sicherheitsrisiko die Arbeit 

mit Schweißsystemen kennenlernen 
und ihre Grundfertigkeiten trainieren. 
Auch der Einsatz teurer Verbrauchs-
materialien wie Metall, Draht oder Gas 
lässt sich damit vermeiden. Schweiß-
ergebnisse werden aufgezeichnet und 
lassen sich später direkt am Terminal 
oder per Netzwerk am PC analysieren 
und auswerten.Das Funktionspaket 
zum WIG-Schweißen ist für neue Vir-
tual Welding Systeme serienmäßig ver-
fügbar. Für bestehende Geräte bietet 
Fronius ein Nachrüstset inkl. Software, 
das der Benutzer schnell und einfach 
selbst installieren kann.

Fronius hat seine Simulationsplattform Virtual Welding weiterentwickelt. Ab 
sofort lassen sich damit auch WIG-Schweißprozesse virtuell erlernen – ohne 
Sicherheitsrisiken oder den Einsatz von Verbrauchsmaterialien. Anwender 
können neben dem präzisen Umgang mit dem Brenner auch die Führung eines 
Zusatzwerkstoffs trainieren. Das Funktionspaket ist für neue Virtual Welding Systeme 
serienmäßig erhältlich, für bestehende Geräte bietet Fronius ein Nachrüstset.

Fronius International GmbH 

Froniusplatz 1, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-241-0
www.fronius.com

1 Besonders für 
Ausbildungsbetriebe und 
-einrichtungen bietet 
das virtuelle Schweißen 
wesentliche Vorteile.  
(Bilder: Fronius)

2 Virtual Welding bietet 
die perfekte Umgebung, 
um ohne Risiko oder 
Materialkosten erste 
Erfahrungen im Umgang 
mit Schweißgeräten zu 
sammeln. 

Sicher und wirtschaftlich  
WIG-Schweißen üben

Fronius erweitert Funktionsumfang  
seines Schweißsimulators Virtual Welding: 1 2
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Durch Feinstaub in Industriehallen kann Arbeitern 
schlichtweg die Luft wegbleiben. Zusätzlich mindert 
eine zu hohe Staubkonzentration die Produktqualität, 
etwa beim Lackieren von Fahrzeugen. Um solchen 
Risiken vorzubeugen, hat die Födisch Umweltmess-
technik den Feinstaubsensor FDS 15 entwickelt, der 
präzise die Staubbelastung misst und die Daten an-
schaulich über verschiedene Schnittstellen ausgibt. 
Mit diesem Wissen können Lüftungsanlagen effizien-
ter gesteuert und Krankheitsfälle sowie Produktmän-
gel vermieden werden. 

Der Mensch atmet täglich etwa 15.000 l Luft ein 
und aus, weshalb diese möglichst sauber sein 
sollte, um die Gesundheit nicht zu gefährden. 
Verschiedene Luftreinhaltungsvorschriften auf 
nationaler sowie europäischer Ebene versuchen 
daher, das Feinstaubaufkommen einzugrenzen. 
„Diese Werte gelten jedoch nur für die Außen-
luft. Für Innenräume wurden bisher noch keine 
allgemein gültigen Richtwerte festgelegt“, erklärt 
Dr. Holger Födisch, Vorstand der Dr. Födisch 
Umweltmesstechnik AG. Dabei wäre es sinnvoll, 
auch dort regelmäßige Überprüfungen anzuord-
nen, denn besonders in der Industriebranche wie 
etwa in der Metallbearbeitung entstehen wäh-
rend verschiedener Produktionsprozesse Fein-
staubpartikel, die schwere gesundheitliche Fol-
gen für die dort tätigen Arbeiter haben können. 

Stationär und mobil einsetzbar

Födisch hat daher einen Feinstaubsensor entwi-
ckelt, der lediglich 130 x 160 x 90 mm misst und 
mit einem Gewicht von 2 kg leicht und handlich 
ist. Das Gerät besitzt zwei optische Sensoren, die 
den Staubgehalt auf Basis der Streulichtmessung 

ermitteln. In der Standardausführung wird damit 
ein Staubgehalt von 3 bis ca. 200 μg/m³ nachge-
wiesen. Die angesaugte Luft wird dabei auf 50° C 
vorkonditioniert und konstant auf diesem Niveau 
gehalten, um vergleichbare Messresultate zu er-
halten. Generell kann das System laut Hersteller 
bei Umgebungstemperaturen von –20° bis +50° 
C und selbst bei einer Luftfeuchtigkeit von 100 % 
noch fehlerfrei arbeiten. Durch einen integrierten 
Lüfter findet eine Zwangsdurchströmung statt, 
die für den nötigen Luftaustausch sorgt. 

Der FDS 15 hat ein robustes Aluminiumgehäuse 
mit dem Schutzgrad IP23, wodurch auch eine 
wetterunabhängige Außenluftmessung möglich 
ist. Der Feinstaubsensor verfügt daneben über 
verschiedene gängige Schnittstellen wie RS 485, 
sodass die Daten bequem auf dem PC überwacht 
oder an ein Smartphone gesendet werden kön-
nen. Der Anwender entscheidet dabei selbst, in 
welchem Abstand die Messungen erfolgen sol-
len. Die Installation erfordert keine besonderen 
Kenntnisse; der Betrieb erfolgt äußerst wartungs-
arm. Durch seine kompakte Gestaltung kann das 
Gerät sowohl stationär als auch mobil genutzt 
werden. Werden zu hohe Messwerte erreicht, ist 
die Auslösung eines Alarms einstellbar, der etwa 
an das Smartphone eines leitenden Mitarbeiters 
gesendet wird, sodass dieser entsprechende Ge-
genmaßnahmen einleiten kann. 

Wissen, wann die Luft rein ist
Feinstaubsensor misst Belastung in Innenräumen:

Dr. Födisch Umweltmesstechnik AG  

Zwenkauer Straße 159 , D-04420 Markranstädt
Tel. +49 34205-755-0  
www.foedisch.de 
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Das Feinstaubmesssystem 
besitzt zwei optische 
Sensoren, die den 
Staubgehalt auf Basis der 
Streulichtmessung ermitteln. 
Das Gerät kann individuell 
kalibriert werden – so 
lässt es sich etwa auf die 
Messung unterschiedlicher 
Staubarten wie 
Schweißrauch oder 
silikatische Stäube 
einstellen – und verfügt über 
verschiedene Schnittstellen 
zur Ausgabe der Daten.

Die optimale Lösung für
geringe Lagermengen Blech.

Remmert Basic Tower

Jetzt im neuen und inno-
vativen Produktdesign und 
mit intuitiver Bedienung!

Remmert GmbH
Brunnenstraße 113
32584 Löhne, Deutschland
Tel +49 5732 896-225
sales@remmert.de
www.remmert.de

Kompakte Bauweise für 
effiziente Lagerdichte
Bis zu 420 t auf 55 m²
Alle gängigen Formate 
3015, 4020, 6020 und 8020
Modular aufgebaut 
und erweiterbar
Anbieterunabhängige
Maschinenanbindung
Patentierte Remmert Qualität

Der NEUE BASIC Tower
zum ersten Mal präsentiert
auf der EuroBLECH!
25. – 29. Oktober 2016, Hannover

Halle 12, Stand D76

remmert_blech-expo-2016_bt-anzeige_blechtechnik_50x297mm.indd   105.08.16   15:06
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200 neue Jobs  
dank Roboter

Gedia Polen setzt auf Roboter und braucht Manpower:

Ohne rund 200 neue Mitarbeiter würde die Just-in-time-Produktion 
im Montagewerk in Nowa Sól/Polen nicht funktionieren – gerade 
weil dort 57 Fanuc Roboter die Schweißaufgaben übernehmen. 
Produziert werden in diesem Werk größere Karosserie-Module für 
unterschiedliche Automobilhersteller.

Autor: Bernhard Foitzik / Freier Fachredakteur

Nach Maßstäben der „Roboter-Ge-
schichte“ reicht die Erfahrung mit 
Schweißrobotern bei Gedia schon lan-
ge zurück. Schon 1994 nahm das Un-
ternehmen am Stammsitz in Attendorn 
eine erste automatisierte Schweißzelle 
in Betrieb. Die 2008 gegründete Gedia 
Poland Assembly ist eines der jüngsten 
Tochterunternehmen des Automo- Ú
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1 Unter den 57 Fanuc-Robotern 
bei Gedia sind auch zwei 
R-2000iB im Einsatz.

2, 3 Im Alltag werden 60 % 
der Roboter für Punktschweiß-
Aufgaben eingesetzt.

1

2

3
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bilzulieferers, der 2015 mit mehr als 
3.300 Mitarbeitern einen Jahresumsatz 
von 480 Mio. Euro erzielte. Das Un-
ternehmen hat weltweit acht Produk-
tionsstätten und ist Joint Ventures und 
Kooperationen in den USA, Mexiko und 
China eingegangen.

Fanuc Roboter für den Schweißprozess 
einzusetzen, fiel schon in der Planungs-
phase des Werkes. Zum einen war es 
eine Folge der bisherigen positiven Er-
fahrungen, zum anderen der Anspruch 
auf einem stabil hohen Niveau Qualitäts-
teile zu produzieren. 57 Fanuc Roboter 
sind in Nowa Sól eingesetzt. Andrzej 
Marcinek, Präsident und Board Member 
von Gedia Poland Assembly: „Das war 
eine strategische Entscheidung, weil wir 
hohe Ziele haben und wir einfach ‚Ro-
boterqualität‘ liefern wollen.“ Außerdem 
habe eine Rolle gespielt, dass Fanuc 
weltweit mit seiner ganzen Roboterpa-
lette präsent sei. Ebenso sei man be-
eindruckt gewesen von den einfachen, 
zuverlässigen und gut erprobten Lösun-
gen. Zudem gebe es eine Vielzahl an be-
dienerfreundlichen Software-Modulen. 
Der technische Support und die vielfäl-
tigen Trainingsmöglichkeiten hätten mit 
zu der Entscheidung beigetragen.

Vollautomatisierter Schweißprozess

Im Alltag sind 60 % der Roboter für 
Punktschweiß-Aufgaben eingesetzt. Bei 

diesen Robotern handelt es sich über-
wiegend um R-1000iA, deren schlanke 
Bauweise gerade bei engen Platzverhält-
nissen gefragt ist und die aufgrund ihrer 
Dynamik die Taktzeiten niedrig halten. 
Die anderen Roboter teilen sich Aufga-
ben wie Lichtbogenschweißen oder Tei-
lehandling. Und die Resultate sprechen 
für sich, wie Andrzej Marcinek bestätigt: 
„Mit dem vollautomatisierten Schweiß-
prozess haben wir eine größere Flexi-
bilität, auf wechselnde Kundenwünsche 
und weitere Anforderungen einzugehen. 
Außerdem sind wir in der Lage, unter-
schiedliche Teile auf einer Anlage zu 
produzieren. Und nicht zu vergessen: 
Wir haben 200 neue Arbeitsplätze ge-
schaffen.“

200 Arbeitsplätze geschaffen

Wie geht das denn? Roboter schweißen 
und schaffen Arbeitsplätze? „Das ist de-
finitiv so“, erklärt Pawel Cieślak, Leiter 
der Instandhaltung im polnischen Gedia-
Werk. „Mit diesen neuen Mitarbeitern 
können wir beispielsweise komplexere 
Projekte als bisher angehen. Wir wer-
den durch diese Möglichkeiten attrak-
tiv für neue Aufgaben, beispielsweise 
wenn wir über ‚just in time‘-Produktion 
sprechen.“ Abgesehen von neuen Jobs: 
Welche Auswirkungen haben die Robo-
ter auf die vorhandenen Arbeitsplätze? 
Cieślak: „Roboter eröffnen neue Karri-
erechancen für jene, die entweder aus 

Altersgründen oder wegen der körperli-
chen hohen Anforderungen bestimmten 
Aufgaben nicht mehr gewachsen sind.“

Zu bedenken sei auch, dass die Höhe 
der Investitionen und die Profitabilität 
nicht ausschließlich durch Lohnkosten 
bestimmt werden. Kostenfaktoren sind 
die Logistik, Platzbedarf, Ausschuss und 
durch manuelle Handhabung verursach-
te Schäden. Das spare man durch die 
Automatisierung ein, die dann mensch-
liche Kapazitäten für Qualitätsprüfung, 
Ausarbeitung neuer Projekte oder ande-
re kreative Arbeiten schaffe. 

Andrzej Marcinek betont: „Ich bin über-
zeugt davon, dass ‚human capital‘ ein 
unschätzbarer Wert für ein Unterneh-
men darstellt und keinesfalls aufgege-
ben werden darf. Automatisierte Pro-
zesse erlauben es uns, Geld für andere 
kostenverursachende Bereiche einzu-
sparen.“

Die nächste Generation  
kommt bestimmt

Dass die Investition in Robotertechnik 
richtig war, steht für Marcinek über-

4 Durch den Einsatz von Robotern wurden 
200 neue Arbeitsplätze geschaffen.

5 Roboter wie der ARC Mate 100iC sind 
mit Lichtbogenschweißen beschäftigt.

4 5
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haupt nicht zur Debatte: „Roboter-
automation ist eine strategische Ent-
scheidung auf der Basis langfristiger 
Überlegungen und Kalkulationen. Wäre 
die Investition unprofitabel, hätten wir 
das sicher nicht gemacht.“ Von daher ist 
die nächste Automationsstufe ein kon-
sequenter Schritt. Geplant sind derzeit 
zwei weitere Produktionslinien mit fünf 

Robotern und eine kleinere Anlage mit 
drei Robotern. An diesen Linien sollen 
Prozesse wie Nieten, Kleben und Laser-
schweißen automatisiert werden. 

„In der Automobilindustrie können wir 
bei solchen Prozessen auf Automation 
nicht verzichten.“ Weiter steigende Qua-
litätsansprüche, steigende Stückzahlen 
und die technologische Entwicklung der 
Prozesse schließen Handarbeit aus, ins-
besondere beim Lasereinsatz.

Selbstverständlich habe nicht jedes Un-
ternehmen die Möglichkeit, immer mit 
den neuesten Technologien zu arbeiten 
oder zu automatisieren. Der Gedia-Chef 
in Polen sieht aber auch, dass Unterneh-
men versuchen, ihre Investmentkosten 
dadurch zu reduzieren, indem sie einen 
Prozess zunächst manuell gestalten und 
erst später automatisieren: „Wir glau-
ben, dass das nur den Aufwand und die 
Kosten verdoppelt.“ Ganz nebenbei kön-
ne eine weniger gute Qualität, wie man 
sie mit automatisierten Prozessen erzie-

len könne, zu schlimmen Konsequenzen 
für ein Unternehmen führen.

Ob Unternehmen ohne Roboterauto-
matisierung denn wettbewerbsfähig 
bleiben können? Andrzej Marcinek: 
„Die Frage lässt sich nicht zweifelsfrei 
beantworten. Das Produkt bestimmt 
schließlich den entsprechenden Ferti-
gungsprozess. Auch in der Automobilin-
dustrie lassen sich manuelle Arbeitsplät-
ze nicht vollständig eliminieren.“ Und er 
begründet dies damit, dass in manchen 
Prozessen die menschlichen Fähigkeiten 
einfach nicht zu ersetzen sind. Sein Rat: 
„Um wettbewerbsfähig zu sein, gilt es, 
die richtige Balance zwischen ‚automa-
tisch‘ und ‚manuell‘ zu finden.“

Fanuc Österreich GmbH 

Josef Haas Straße 9A 
A-4655  Vorchdorf
Tel. +43 732-77490-0
www.fanuc.at

Anwender

Gedia entwickelt und produziert Ka-
rosseriepressteile und Schweißbau-
gruppen für die Automobilindustrie. 
Weltweit beschäftigt Gedia mehr als 
3.300 Mitarbeiter. Neben zahlreichen 
Produktionsstandorten bestehen 
langjährige Kooperationen mit den 
USA, Mexico und China. In der stra-
tegischen Technologieentwicklung ist 
Gedia an verschiedenen F&E Unter-
nehmen beteiligt.

��www.gedia.com

Drucklufttechnologie Schweißtechnologie Metallbearbeitung Steintrenntechnik Stromerzeuger

www.elmag.at

ELMAG Entwicklungs und  
Handels GmbH
A-4911 Ried/Tumeltsham
Hannesgrub Nord 19 AUSTRIA
Tel: +43 -7752-80881
Fax: +43-7752-80880
e-mail: office@elmag.at

Powered by Quality

ELMAG-Neuheiten

• CNC-Abkantpressen
• Tafelscheren
• Einrollmaschinen
• Profilstahlscheren
• Premium-Drehmaschinen
• ... und vieles mehr
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Durch die neuen E3®-Elektroden wird der 
Schweißer keinen radioaktiven Materia-
lien ausgesetzt. Das bedeutet auch eine 
geringere Umweltbelastung, denn Rest-
stücke sowie Schleif- und Filterstäube 
sind kein Sondermüll – und für Lagerung 
sowie Transport bedarf es keiner besonde-
ren Schutzmaßnahmen.

Vorteile für die tägliche Praxis

Bei gleicher Stromdichte bleiben die E3®-
Elektroden ca. 900° C kälter als die WTh-
Elektroden und sind somit weitaus höher 
belastbar. Durch die geringere thermische 
Belastung erhöht sich die Strombelastbar-
keit. Außerdem verringert sich der Ab-
brand der Elektrodenspitze. Das bedeutet 
höhere Standzeiten, höhere Lichtbogen-
stabilität und auch nach längerem Ge-
brauch sichere und schnelle Zündungen. 
Diese Vorteile und vor allem die hervorra-
genden Zündeigenschaften prädestinieren 
die neuen E3®-Elektroden vor allem auch 
für automatisierte Schweißprozesse. Die 
Elektroden entsprechen der Norm DIN EN 
ISO 6848/AWS A5.12/A5.12M:2009. Sie 

werden im eigenen Produktionsnetzwerk 
gefertigt und unter Berücksichtigung al-
ler zollamtlichen Vorschriften importiert. 
Jede Elektroden-Verpackung ist mit einer 
Chargennummer versehen. Ein chargen-
abhängiges Produktions-Zertifikat und ein 
Sicherheitsdatenblatt werden auf Anfrage 
zur Verfügung gestellt. Ergänzt wird die 
Baureihe E3® durch weitere Wolfram-

elektroden nach DIN EN ISO 6848/AWS 
A5.12/A5.12M:2009.

Binzel GmbH Austria 

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

E3®-Elektrodenspitze (links) im Vergleich zu WTh 20 –  
weniger thermische Belastung und geringerer Abbrand.

E3®-Elektrodenspitze (links) im Vergleich zu WTh 20 –  
wesentlich geringerer Abbrand nach 150 Zündungen.

Ganz ohne Radioaktivität
E3® – wie Seltene Erden das WIG-Schweißen verbessern:

Von Abicor Binzel gibt es eine Alternative zu den thorierten Wolframelektroden, wie 
sie bisher beim Gleichstrom- (DC) und Wechselstromschweißen (AC) von un- und 
hochlegierten Stählen, Aluminium-, Titan-, Nickel-, Kupfer- und Magnesiumlegierungen 
eingesetzt wurden. Die neue Formel heißt E3® – von Abicor Binzel entwickelte, absolut 
thoriumfreie, nicht-radioaktive Elektroden, die ihre besonderen Eigenschaften durch 
den Zusatz von Seltenen Erden (Mischoxide) erhalten. 

E3® – die langlebigen 
Wolframelektroden für 
das WIG-Schweißen 
der Zukunft.



Erleben Sie einfachste Bedienung und unübertro� ene Schweißeigenschaften 
auf dem ewm-Messestand!

Die Welt des Schweißens live erleben und ausprobieren…

www.ewm-austria.at

Hannover
25.-29.10.2016
Halle 13, Stand E82

Neu:  Tetrix 300 AC/DC Comfort 2.0 puls

Besuchen Sie uns!

forceArc puls® – unglaubliche Kostenersparnis, wir beweisen es!
Der revolutionäre MIG/MAG-Schweißprozess.

Tetrix 230 / 300 Comfort 2.0
Die neue Generation modularer WIG-Schweißgeräte.

Pico 160 cel puls 
Mit 4,7 kg eines der leichtesten E-Hand-Geräte auf dem Markt. 

Einfachste Bedienbarkeit
Neue, benutzerfreundliche Steuerungskonzepte – bei maximaler 
Funktionalität.

Die ewm Messe-Highlights:

EWM HIGHTEC WELDING GmbH / 4812 Pinsdorf / Tel: +43 7612 778 02-0 / info@ewm-austria.at
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Insgesamt 1.550 Ausstellerunternehmen aus 40 Ländern haben der-
zeit ihren Stand auf der weltweiten Leitmesse für die blechbearbeiten-
de Industrie gebucht. Mit mehr als 89.000 m2 Nettoausstellungsfläche 
kann die Messe gegenüber der Vorveranstaltung ein Flächenwachs-
tum von gut 3 % verbuchen. „Viele Unternehmen präsentieren sich 
dieses Jahr auf vergrößerten Standflächen und wir verzeichnen einen 
hohen Anteil von 20 % an Neuausstellern. Insgesamt herrscht in der 
Branche also eine positive Stimmung. Neue Technologien rund um 
das Thema smarte Fertigungsprozesse sind die Treiber dafür, dass 
Unternehmen konkret vorausplanen, ihre Fertigungssysteme auf- und 
umrüsten und sich damit einen Wettbewerbsvorsprung sichern. Dass 
die Aussteller noch mehr Produkte auf ihren Messeständen vorfüh-
ren und auch viele neue Unternehmen auf der Messe vertreten sind, 
zeigt, dass die Blechbearbeitung eine Branche ist, die sich dynamisch 

Investition in neue Technologien 
entscheidender Wettbewerbsfaktor

EuroBLECH 2016:

Die diesjährige 24. Internationale 
Technologiemesse für Blechbearbeitung, 
die vom 25. bis 29. Oktober 2016 in 
Hannover stattfindet, steht ganz im Zeichen 
innovativer Produktion im Zeitalter der 
fortschreitenden Digitalisierung. Zur 
Steigerung der Kosteneffizienz, Flexibilität 
und Prozess-Stabilität werden auf der 
EuroBLECH 2016 zahlreiche neue Lösungen 
entlang der gesamten Technologiekette der 
Blechbearbeitung angeboten. 
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der Zukunft stellt,“ erklärt Nicola Hamann, Geschäfts-
führerin des Veranstalters Mack Brooks Exhibitions. 

Die nächste Generation der Blechbearbeitung

Die Industrieproduktion befindet sich momentan in einem 
einschneidenden Weiterentwicklungsprozess. Industrie 
4.0, vernetzte Fertigung, intelligente Prozessketten – die 
digitale Fabrik hält auch in die Blechbearbeitung Einzug. 
Ein Datenaustausch entlang der gesamten Produkti-
onskette ermöglicht optimierte Fertigungsprozesse mit 
erhöhter Planungssicherheit, größerer Flexibilität und 
höherer Produktqualität. Die Nachfrage nach einer brei-
teren Produktvielfalt, die einhergeht mit immer kleineren 
Losgrößen, führt in der Blechbearbeitung zu immer grö-
ßerer Komplexität – effektive und hochflexible Lösungen 
sind deshalb gefragt. Der technologische Wandel ver-
langt von den Unternehmen derzeit also grundlegende 
Investitionsentscheidungen zur Umrüstung und Anpas-
sung ihrer Produktionstechnologien.

Das Motto der EuroBLECH 2016 „Die nächste Generation 
der Blechbearbeitung“ zielt auf diesen entscheidenden 
Wandel in der Industrieproduktion ab. Als weltweites 
Branchen- und Trendbarometer der Blechbearbeitungs-
industrie zeigt die Messe ein umfassendes Spektrum an 
maßgeschneiderten Lösungen, um Fertigungsprozes-
se zu modernisieren und konkurrenzfähig zu gestalten. 
Die Ausstellerunternehmen präsentieren Maschinen, 
Werkzeuge und Systeme entlang der gesamten Wert-
schöpfungskette der Blechbearbeitung. Das Messeprofil 
beinhaltet Halbzeuge, Zulieferteile, Handling, Trennen, 
Umformen, flexible Blechbearbeitung, Fügen, Additive 
Fertigung, Schweißen, Verarbeitung hybrider Struktu-
ren, Oberflächenbehandlung, Werkzeuge, Steuerungs- 
und Regeltechnik, CAD/CAM/CIM-Systeme, Qualitätssi-
cherung und Forschung & Entwicklung. 

Live-Demonstrationen einer Vielzahl von Maschinen 
und Systemen stehen wieder im Mittelpunkt der Messe. 
Fachbesucher können sich mit Experten über Anwen-
dungsmöglichkeiten austauschen und praktische Lö-
sungsansätze diskutieren. Die Messe wendet sich an alle, 
die Blech herstellen, bearbeiten oder damit handeln, aus 
allen Managementebenen, von KMUs bis hin zu Großun-
ternehmen. Zu den Besuchern gehören unter anderem 
Konstrukteure, Produktions- und Fertigungsleiter, Qua-
litätsmanager, Einkäufer, Handwerker, technische Direk-
toren sowie Experten aus Forschung & Entwicklung und 
Verbänden.

Termin	 25. – 29. Oktober 2016 
Ort	 Hannover
Link	 www.euroblech.com
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Von der Maschine  
zum intelligenten Prozess
Auf den Einsatz von Smartphones und digitalen Anwendungen haben wir uns im Alltag weitreichend eingelassen. 
Mit Industrie 4.0 wächst nun ein Trend, der die Digitalisierung auch in industriellen Bereichen vorantreibt. Bystronic 
Entwicklungschef Dr. Jürgen Hohnhaus, CTO und Member of Management Committee, Bystronic Group, spricht im 
Interview über den Nutzen und die Vision dieser Entwicklung.

Herr Hohnhaus, Bystronic hat zuletzt 
den Faserlaser ByStar Fiber lanciert. 
Wieviel Industrie 4.0 steckt in diesem 
Produkt?

Eine ganze Menge. Die ByStar Fiber ist 
„Industry 4.0 ready“. Unser Faserlaser 
arbeitet mit einer komplett neuen Steue-
rung. Damit können wir die Schneidpro-
zesse auf der Maschine mit einer bisher 

nicht erreichten Sensorik messen und 
auswerten. Wir erhalten dabei Daten, die 
uns in Zukunft helfen, das Laserschnei-
den intelligent zu machen.

Wie lange beschäftigt sich Bystronic 
schon mit dem Thema Industrie 4.0?

Seit 2010. Zu dieser Zeit gab es den Be-
griff Industrie 4.0 noch nicht. Wir haben 

uns damals gefragt: Welche Internet-
Technologien müssen wir auf unsere 
Maschinen bringen? Und was erreichen 
unsere Kunden damit in Zukunft?

Zu welchem Ergebnis  
sind Sie dabei gekommen?

Das erste Produkt, das aus diesen Über-
legungen heraus entstanden ist, war der 
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Observer. Heute haben unsere Kunden 
damit über Smartphone und Tablet je-
derzeit und ortsunabhängig Zugriff auf 
den Status ihrer Schneid- und Biege-
maschinen.

Woher kam damals der Impuls,  
sich mit Internet-Technologien  
zu beschäftigen?

Der Anstoß kam aus der Tatsache he-
raus, dass jeder von uns im privaten 
Umfeld bereits mit Smartphones und 
digitalen Anwendungen vertraut war. 
Hier bestand über den Nutzen die-
ser Lösungen kaum Zweifel. Also lag 
es nahe, darüber nachzudenken, wie 
wir diesen Nutzen auf die industrielle 
Blechbearbeitung übertragen.

In den Medien erfährt man im 
Moment viel zum Thema Industrie 
4.0. Jeder legt dieses Thema etwas 
anders aus. Was versteht Bystronic 
darunter?

Ziel von Industrie 4.0 ist die digita-
le Durchdringung industrieller Ge-
schäftsbereiche, um die Produktion 
damit effizienter zu machen. In unse-
rem Fall ist das die Blechbearbeitung. 
Menschen, Maschinen und Produkti-
onsteile, die in diesen Prozess invol-
viert sind, werden vernetzt. Zu dieser 
Vernetzung kommt künstliche Intelli-

genz hinzu. So entstehen intelligente 
Netzwerke, in denen sich Maschinen 
in Zukunft selbst anlernen und opti-
mieren. Der Mensch nimmt an diesen 
Netzwerken teil. Er kann jederzeit und 
überall Informationen zu seinen Ma-
schinen und Teilen abrufen, Situatio-
nen bewerten und eingreifen, wenn es 
notwendig ist.

Das heißt, diese Netzwerke  
schaffen mehr Transparenz?

Genau. Kunden erhalten mit Industrie 
4.0 mehr Transparenz in ihrer Pro-
duktion. Sie sehen, wann und wo ihre 
Aufträge laufen. In welchem Stadium 
sich die Fertigungsteile befinden. Und 
noch etwas entsteht mit Industrie 4.0: 
mehr Flexibilität. Kunden können ne-
ben großen Stückzahlen konstanter 
Teile auch kleine Stückzahlen indivi-
dueller Teile sehr schnell anbieten und 
herstellen. Damit produzieren sie in 
Zukunft neben Massenprodukten auch 
Einzelteile und Kleinserien konkur-
renzfähig. Sie können mit intelligenter 
Systemunterstützung ihre Abläufe viel 
einfacher umstellen und so schneller 
auf die Anforderungen ihrer Kunden 
reagieren.

Innerhalb von Industrie 4.0 gibt 
es verschiedene Aspekte. Welche 
Schwerpunkte setzt Bystronic?

Ich sehe vier Schwerpunkte. Der erste 
ist Automation, die erweitert wird mit 
künstlicher Intelligenz. Daran schließt 
sich die Vernetzung der intelligenten 
Maschinen mit den Produktions-

“Neben unseren Werkzeugmaschinen 
werden wir immer mehr auch zum Anbieter 
von Service-Diensten. Wir gehen damit von 
der Maschine zum intelligenten Prozess.

Dr. Jürgen Hohnhaus, CTO und Member of 
Management Committee, Bystronic Group

Ú
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„Ziel von Industrie 4.0 ist die 
digitale Durchdringung industrieller 
Geschäftsbereiche, um die Produktion 
damit effizienter zu machen.“ (Bilder: 
Manuel Stettler)

Seit mehr als 45 Jahren rüstet igm 
viele Marktführer mit seiner 
Schweißroboter-Technologie aus. 
Kundenspezifische Lösungen 
sichern höchste Präzision und 
garantieren extreme Belastbarkeit.

Überall dort, wo es darauf ankommt:
- in jeder Branche- in jeder Branche
- mit jedem Werkstoff
- für jede Anforderung

Was unsere Roboter so 
besonders macht?

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

SCHWEISS-
ROBOTER

Halle 13, Stand A36

Hannover, 25.-29. Okt. 2016
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teilen an, zu einer digital erschlossenen Fabrik, der Smart Fac-
tory. Der dritte Punkt ist Big Data. Die Frage also, wie wir in 
Zukunft mit Daten sicher umgehen und wie wir sie sinnvoll aus-
werten. Das vierte Thema sind neue Servicelösungen, die durch 
die erweiterten Möglichkeiten der Datenauswertung entstehen.

Welche Chancen bieten sich damit  
für die Prozesse der Kunden?

Zum Beispiel können unsere Kunden in Zukunft ihre ganze Pro-
zesskette schon im Vorfeld betrachten. Planungs- und Steue-
rungssysteme für die Produktion unterstützen sie dabei, ihre 
Ressourcen entsprechend zu koordinieren. Hinzu kommen Si-
mulationen, die dabei helfen, geplante Prozesse vorab zu be-
werten.

Geht es mit Industrie 4.0 nur darum, eine Smart Factory 
aufzubauen oder sind auch punktuelle Lösungen bei 
Anwendern denkbar?

Wir befinden uns mit Industrie 4.0 in einer Evolution – d. h., 
der Aufbau neuer Lösungen geschieht schrittweise. Der erste 
Schritt für Anwender besteht darin, Maschinen zu installieren, 
die bereit sind für die digitale Vernetzung. Damit wird es mög-
lich, je nach Kundenbedürfnis, verschiedene Softwarelösungen 
anzubinden. Diese können nach und nach ergänzt werden. Wie 
Puzzleteile, die irgendwann ein Gesamtbild ergeben, die Smart 
Factory. Ein punktueller Einstieg zu mehr Prozesstransparenz 
wäre z. B. der Observer.

Wo beginnt Industrie 4.0 für Kunden von Bystronic?

Es beginnt bereits an dem Punkt, wo unsere Kunden ihren 
Kunden ein Angebot erstellen, um einen bestimmten Auftrag 
zu erhalten. Für ein erfolgreiches Angebot braucht es viel 
Know-how. Stellen Sie sich vor, Sie bekommen eine Anfrage. 
Ein Musterteil oder eine Skizze liegt vor. Jetzt gilt es, schnell 
einzuschätzen: Welche Prozessschritte sind nötig? Wie lange 
braucht die Herstellung? Und was darf das Teil kosten?

Was bietet Bystronic heute schon an,  
um Kunden hier zu unterstützen?

Wir können die Prozesskosten und Herstellungszeit von Teilen 
heute bereits simulieren. Damit definieren Kunden die Kosten 
für einen Auftrag vorab und können so ein Angebot abgeben. 
In Zukunft wollen wir diese Simulationsdaten digital erfassen, 
um sie anschließend automatisch zu einem Angebot zu verar-
beiten. Das wird den Angebotsprozess unserer Kunden noch 
einmal beschleunigen.

Okay, stellen wir uns vor, der Kunde erhält den Auftrag.  
Was passiert jetzt?

Dann wären wir bei der Schneidvorbereitung. Hier geht es dar-
um, die bestellten Teile möglichst effizient aus der Blechtafel zu 

schneiden. Hierfür bietet Bystronic einen einzigartigen Cloud-
Service an, den ByOptimizer. Dieser Service gruppiert Schneid-
teile platzsparend auf dem Blech und er plant die optimale 
Schneidstrategie mit schnellstmöglicher Teilebearbeitung. Der 
Dienst kann abonniert werden, je nach Schneidbedarf.

Jetzt sind wir mittendrin im Schneidprozess.  
Was ist heute im Laserschneiden möglich, das ohne die 
Impulse von Industrie 4.0 noch nicht möglich war?

Der reine Schneidprozess an sich verändert sich erstmal nicht. 
Aber alle Daten, die auf einer Laserschneidanlage während des 
Schneidens entstehen, können wir jetzt auswerten. Kunden 
können damit sehen, ob ihre Maschine gut arbeitet oder nicht. 
Verändert sich die Schneidqualität, können sie sofort feststel-
len, woran das liegt. Das ist neu.

Die Laserteile des Kunden sind nun geschnitten.  
Der nächste Schritt ist das Biegen.  
Welche Innovationen bietet Bystronic hier?

Wir übertragen gerade die Funktion Detection Eye, die wir 
bereits erfolgreich auf unseren Lasern einsetzen, auf das Bie-
gen. Diese Funktion erkennt die Werkzeuge an der Oberwange 
der Abkantpresse. Sie stellt fest, ob die richtigen Werkzeuge 
vom Bediener ausgewählt wurden und korrekt eingesetzt sind. 
Wenn nicht, gibt die Funktion eine Meldung und schlägt dem 
Bediener eine Korrektur vor.

Gibt es bei Kunden ein großes Bedürfnis  
nach dieser Funktion?

Absolut. Unser neues System vereinfacht die Arbeit des Bedie-
ners und verhindert Fehler im Biegeprozess. Die Funktion er-
kennt bereits vor dem Biegen, ob es zu Fehlern kommen kann. 
Damit verhindern wir falsch gebogene Teile und Schäden am 
Werkzeug.

Lassen Sie uns noch ein wenig weiter in die Zukunft 
schauen. Wie werden sich die Lösungen von Bystronic  
in absehbarer Zeit verändern?

Neben unseren Werkzeugmaschinen werden wir immer mehr 
auch zum Anbieter von Service-Diensten. Wir gehen damit von 
der Maschine zum intelligenten Prozess. Diese Transformation 
hat bereits begonnen – z. B. mit den Angeboten ByOptimizer, 
Observer und anderen Softwarelösungen. Diese Dienste ergän-
zen die Prozessschritte unserer Kunden und sie erweitern das 
Leistungsspektrum unserer Maschinen.

Wird es in Zukunft grundlegend  
neuartige Produkte geben?

Großes Potenzial für neuartige Produkte liegt im Bereich Soft-
ware. Ein Laser soll sich in Zukunft selbst kontrollieren und 
steuern. Einen ersten Schritt dafür haben wir bereits gemacht. 
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Unsere neuesten Produkte sind „Industry 4.0 ready“. 
Jetzt bringen wir im nächsten Schritt über Software 
intelligente Funktionen in den Prozess.

Welche Bereiche der Kunden  
werden sich damit am stärksten verändern?

Vor allem die Logistik und das Auftragsmanagement 
im Backoffice. Mit den digitalen Lösungen werden 
die Abläufe in diesen Bereichen transparenter, plan-
barer und damit auch schlanker. Dadurch vermeiden 
unsere Kunden in Zukunft unnötige Arbeitsschritte.

Noch ein Ausblick auf die EuroBLECH, die sich in 
diesem Jahr um das Thema Industrie 4.0 drehen 
wird. Was dürfen Kunden bei Bystronic erwarten?

Bystronic geht in diesem Jahr mit etwas Einzigarti-
gem an die EuroBLECH. Wir richten uns damit auf 
das Thema Industrie 4.0 aus. Aber nicht mit Insellö-
sungen, wir werden unseren Kunden eine vernetzte, 
intelligente Gesamtlösung für erfolgreiche Blechbe-
arbeitung präsentieren.

�	www.bystronic.at 
Halle 12, Stand B66

 Kunden erhalten mit Industrie 4.0 mehr 
Transparenz in ihrer Produktion. Sie sehen, wann 
und wo ihre Aufträge laufen. Und in welchem 
Stadium sich die Fertigungsteile befinden.

W i r  b r i n g e n  L u f t  i n  B e w e g u n g

TEKA Absaug- und Entsorgungstechnologie GmbH 
2345 Brunn am Gebirge • Industriestrasse B16 • Österreich 

Tel.:  +43 (0) 2236 377487 • info@teka.eu • www.teka.eu
 

Absaugtechnik
 für jede Anwendung

Vom kleinen, tragbaren HANDYCART 

bis zur 6m hohen raumlufttechnischen 

Lösung AIRTECH – TEKA bietet immer 

die richtige Lösung.

www.teka.eu

25. - 29. Oktober
EuroBLECH in Hannover 

 (Halle 13, Stand F34)

Besuchen Sie uns:
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„Mit fortschrittlichsten Maschinen und Bearbeitungstechnolo-
gien Mehrwert für unsere Kunden schaffen“, ist das Amada-
Motto für die diesjährige EuroBLECH. Amada stellt Maschinen 
und Systeme für das Faserlaser-Schneiden und -Schweißen, 
eine Kombinationsmaschine, teil- und vollautomatisierte Ab-
kantpressen sowie eine Generation des Softwarekonzepts 
VPSS 3i vor, die sämtliche Bearbeitungsschritte parallel simu-
lieren kann. 

Die Amada Besucher können sich auf der EuroBLECH auf 
mehr Innovationen freuen als jemals zuvor. Auf einer Fläche 
von über 2.000 m² präsentiert Amada acht Maschinenlösun-
gen mit modernster Technologie sowie Produkte von Amada 
Miyachi. Im Hinblick auf Industrie 4.0 präsentiert Amada mit 
„V-Factory“ neueste Lösungen für die vernetzte, digitalisierte 
Produktion innerhalb des Konzepts der Amada Smart Factory 
bei den Exponaten.

Kombination: Stanzen und Faserlaser

Das neue Mitglied in der Familie der ACIES-Kombinationsan-
lagen (ursprünglich mit einer CO2-Laserquelle) – die ACIES-AJ 
mit einem servoelektrischen Stanzantrieb und Faserlasertech-
nologie – überzeugt durch hohe Schneidqualität, Geschwin-
digkeit sowie eine hervorragende Energieeffizienz. und verfügt 
über diverse Funktionen für einen langfristigen Dauerbetrieb.

Amada stellt zudem die neuen Mitglieder in der Familie der 
Flachbettlaser vor. Die LCG-3015 AJ ist mit einem eigens von 
Amada entwickelten Faserlaser ausgestattet, der mit 6 und 9 
kW betrieben wird. Diese Anlagen bieten laut Hersteller den 
Vorteil niedriger Betriebskosten und sehr hoher Schneidge-
schwindigkeiten im mittleren Dickebereich, bei einer ausge-
zeichneten Schneidqualität. 

Faserlaser mit erweiterten Funktionen

Die ENSIS-Technologie wurde verbessert und erweitert – Ama-
da präsentiert eine neue Version der bewährten Faserlaser-
Schneidmaschine mit 3 kW. Die Anlage baut auf dem Erfolg 
der Version mit 2 kW auf und überzeugt laut Hersteller mit 
noch besseren Schneidgeschwindigkeiten und noch höherer 
Schneidqualität. Um diese erweiterte Faserlaserversion opti-
mal nutzen zu können, ist die Anlage mit einem 8-Stationen-
Düsenwechsler sowie mit der neuen „WACS II – Water-As-
sisted-Cutting-System“, speziell zur Bearbeitung von dickem 
Baustahl, ausgerüstet. Diese Funktion kühlt den unmittelbaren 
Schneidbereich und erhöht so den Output und die Qualität.

Auch die neue Faserlaser-Schweißmaschine FLW ist mit dem 
ENSIS-Resonator ausgestattet, der in der Schweißanlage erst-
malig zum Einsatz kommt. Darüber hinaus verfügt die Maschi-
ne über eine Fülldraht-Funktion, die ihre Vorteile bei hoch-

Die Produktivität ist das A und O der Wettbewerbsfähigkeit für jedes Unternehmen. Produktionstechnologien sind die 
Quelle für Innovation, Spezialisierung, zufriedene Kunden und die Generierung neuer Geschäftsbeziehungen. Amada 
stellt nicht nur Maschinen sowie Systeme her, sondern auch individuell zugeschnittene Lösungen – und unterstützt 
seine Kunden intensiv dabei, ihre wirtschaftlichen Herausforderungen zu bewältigen.

Das Video  
zur ENSIS 3015 AJ 

Den vollständigen Produktionsprozess 
erfolgreich gestalten
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wertigen, langen Schweißarbeiten ausspielt. Die Gesamtheit der 
neuen Funktionen erhöht die Einsatzbereiche in der Produktion.

Vollständiger und flexibler Ansatz  
der intelligenten Fertigung 

Das Thema für die EuroBLECH 2016 lautet „die neue Generati-
on der Blechbearbeitung“ und unterstreicht, dass die metallver-
arbeitende Industrie ihre Produktionsprozesse den Markttrends 
anpassen muss. Losgrößen verringern sich, die Nachfrage 
nach Montagearbeiten steigt, und angesichts der sich ständig 
ändernden Materialstärken sind extreme Flexibilität und Ge-
schwindigkeiten im gesamten Produktionsprozess gefragt. Dies 
alles muss zu wettbewerbsfähigen Preisen ermöglicht werden, 
ohne Abstriche bei hoher Qualität und Rentabilität zu machen. 
Mit 70 Jahren Entwicklungserfahrung wird Amada mit „Smart 
Factory“ einen vollständigen und flexiblen Ansatz der intel-
ligenten Produktion präsentieren, mit dem diese Markttrends 
optimal bedient werden können.

��www.amada.de 
Halle 12, Stände D06/F06

Das Video zur HG ATC

links Amada präsentiert 
eine neue Version der 
Faserlaser-Schneidma-
schine ENSIS AJ mit 3 
kW. Die Anlage überzeugt 
mit höheren Schneidge-
schwindigkeiten und noch 
höherer Schneidqualität 
als die Version mit 2 kW. 

unten Die LCG-3015 AJ 
ist mit einem eigens von 
Amada entwickelten Fa-
serlaser ausgestattet, der 
mit 6 und 9 kW betrieben 
wird. 

oben Biegetechnologie, 
rundum optimiert – Robo-
tertechnik und Automati-
sierungssysteme sorgen 
für einen sicheren und 
effizienten Umgang mit 
Teilen und der Werkzeug-
bestückung.
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METAL PROCESSING

LISSMAC
Maschinenbau GmbH

Lanzstraße 4
D-88410 Bad Wurzach

Deutschland
Telefon +49 (0)75 64 / 307- 0

lissmac@lissmac.com
www.lissmac.com

SIE KÖNNEN ES
DREHEN UND

WENDEN WIE SIE
WOLLEN –

BEIDSEITIG IN
EINEM ARBEITS-

GANG KOMMT
VON UNS

·  Oxidschichtentfernung
·  Kantenverrundung 

·  Entgratung
·  Schlackeentfernung  

·  Finishing  

EuroBLECH 2016
Halle 14 / Stand K14
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E ine Stanzmaschine, die mit dem 
Geschäftsvolumen mitwächst und 
dazu günstig, kompakt und au-

tomatisierbar ist, so lauteten die Wün-
sche vieler Trumpf Kunden. Mit der Tru-
Punch 1000 präsentiert Trumpf auf der 
diesjährigen EuroBLECH eine kompakte 
Einstiegsmaschine, die Blechfertiger ent-
sprechend der eigenen Geschäftsentwick-
lung zur ebenfalls äußerst platzsparenden 
Stanz-Laser-Maschine TruMatic 1000 fi-
ber ausbauen können.

Metamorphose mit 3-kW-Festkörperlaser

Damit bietet die funktionserweiterbare 
TruPunch 1000 den idealen Einstieg in 

die professionelle Stanzbearbeitung. Sie 
bearbeitet Blechdicken bis zu 6,4 mm 
mit bis zu 600 Hüben/min und ist dabei 
ein Raumwunder: Mit einer Aufstellflä-
che von gerade einmal 6,5 x 4,9 m ist die 
TruPunch 1000 als Stand-alone-Maschine 
rund 15 % kompakter als das Vorgänger-
modell. „Unsere Raumkapazitäten sind 
begrenzt. Mit der kompakten TruPunch 
1000, die jetzt in einem Bereich steht, wo 
früher eine TruMatic 200 gearbeitet hat, 
können wir erstmals auch Mittelformate 
ohne Nachsetzen bearbeiten, was die Fer-
tigungsprozesse deutlich flotter macht“, 
erklärt beispielsweise Thomas Herberger, 
Geschäftsführer Herberger Metallwaren 
GmbH+Co. KG und Trumpf Testkunde.

Will ein Blechfertiger zu einem späteren 
Zeitpunkt von der Teilevielfalt der Kombi-
technik profitieren, muss er sich nun kei-
ne zweite Maschine anschaffen: Dank des 
neuartigen modularen Baukastensystems 
kann er die TruPunch1000 nachträglich 
mit einem Laserschneidsystem, einer Ab-
saugung und einem Strahlschutz ausstat-
ten. 

Durch die Anbindung eines TruDisk Fest-
körperlasers mit 3 kW wird aus der Stanz-
maschine TruPunch 1000 eine Stanz-
Laser-Maschine. Diese Konfiguration 
entspricht exakt der des zweiten Newco-
mers bei Trumpf: der TruMatic 1000 fiber. 
Mit dieser Maschine bietet das Hoch-

Die Maschine wächst mit ihren Aufgaben
Radikal flexibel: Mit der TruPunch 1000 hat Trumpf eine Stanzmaschine für das Einstiegssegment entwickelt, die Schritt für 
Schritt zur Kombi-Maschine ausgebaut werden kann. Das Ergebnis dieser Evolution: die TruMatic 1000 fiber, eine mit vielen 
innovativen Neuentwicklungen ausgestattete Lasermaschine, die Löcher stanzt, Laschen biegt und Gewinde formt.

oben Mit einem Laser-Schneidkopf, einer Laserabsaugung und 
Strahlschutz wird die TruPunch 1000 zu einer TruMatic 1000 fiber. 
(Bilder: Trumpf)

links Delta Drive: Der patentierte Antrieb macht eine Bewegung 
von Blech und Auflagentisch in der Y-Achse überflüssig, denn er 
bewegt den Stanzkopf selbst auf dieser Achse.
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technologieunternehmen erstmals eine 
Kombimaschine im Einstiegssegment an 
und erleichtert Kunden so den Umstieg 
von der reinen 2D-Laserarbeitung auf die 
Stanz-Laser-Technologie. Ist bereits ein 
TruDisk Festkörperlaser vorhanden, kann 
er die TruMatic 1000 fiber auch über das 
Trumpf Lasernetzwerk betreiben. 

Der fliegende Stanzkopf

Die Basis, damit das modulare Konzept 
funktioniert, ist der komplett neu gestalte-
te Antrieb der beiden 1000er-Newcomer: 
Der patentierte „Delta Drive“ bringt buch-
stäblich Bewegung in die Welt der indus-
triellen Stanztechnik. Die Vorentwickler 
bei Trumpf erdachten diesen speziellen 
Antrieb, um kleinere Maschinen zu bauen 
und weitere Möglichkeiten für das Materi-
alhandling zu schaffen. Der Clou ist, dass 
der Delta Drive die bearbeitungstypische 
Bewegung von Blech und Auflagentisch 
in der Y-Achse überflüssig macht, indem 
er es erstmals zulässt, dass der Stanzkopf 
quasi in diese Richtung „fliegt“.

Möglich wird das durch ein ausgeklügeltes 
Antriebssystem, das von zwei Servomo-
toren bewegt wird. Drehen sich die Ser-
vomotoren in die gleiche Richtung, lässt 
sich der Stanzkopf in der Y-Achse hin und 
her bewegen. Und bei entgegengesetzter 
Drehung der Spindeln wird der Stanzhub 
aktiviert. Da der Stanzantrieb auch für 
die Verfahrbewegung genutzt wird und 
weder Blech noch Auflagentisch mitbe-
wegt werden müssen, kann die Y-Achse 
wesentlich stärker beschleunigt werden. 
Das macht den Stanzprozess dynamischer 
und die Maschine arbeitet produktiver. 
Aufgrund der geringeren Relativbewe-
gung zwischen Blechauflage und Blech 
sinkt auch die Gefahr von Verhakungen, 
was den Prozess sicherer macht. Zu guter 
Letzt verringern die feststehenden Aufla-

getische den Platzbedarf der Maschinen 
erheblich.

Sortierung automatisch

Sowohl die TruPunch 1000 als auch die 
TruMatic 1000 fiber können die gefertig-
ten Bauteile bis zu einer Größe von 180 
× 180 mm automatisch sortieren. Gutteile 
gelangen dabei über eine Rutsche in eine 
Sortiereinheit, die linear beweglich ist. 
Diese sortiert sie in eine Boxenreihe mit 
bis zu vier unterschiedlichen, 400 × 300 
mm großen Boxen. Die Boxen sind unter-
halb der Maschine platziert und können 
vom Bediener deshalb leicht entnommen 
werden. 

Die Bewegung des Stanzkopfs lässt aber 
auch eine weitere Möglichkeit zur Tei-
leentnahme zu: Trumpf bietet bei der Tru-
Punch 1000 optional und bei der TruMatic 
1000 fiber standardmäßig eine große Tei-
leklappe an, die das Entladen von Teilen 
bis zu einer Größe von 400 × 600 mm er-
möglicht. Diese lässt sich mit einem Sen-
sor ausstatten, der erkennt, ob alle Teile 
prozesssicher aus dem Arbeitsraum der 
Maschine ausgeschleust wurden. Über 
diese vergleichsweise große Teileklappe 
lassen sich sowohl im Stanz- als auch im 
Laserbetrieb auch lange und breite Teile 
in Container, auf Europaletten oder För-
derbänder ausschleusen. Thomas Herber-
ger sagt dazu: „Oft belegen wir Tafeln mit 
nur vier bis sechs Teilen, die bisher von 
Hand absortiert werden mussten. Bei der 
TruPunch 1000 muss jetzt aber niemand 
mehr ‚Schmiere stehen’, sie schleust die 
Teile nun über ihre ‚große Klappe’ aus und 
legt sie uns fertig in die Kiste.“

Sicherheit auf kleinstem Raum

Auch für die TruMatic 1000 fiber galt der 
Anspruch, diese so kompakt wie möglich 

zu bauen. Speziell für das modulare Bau-
kastensystem hat Trumpf deshalb einen 
Strahlschutz mit minimalem Platzbedarf 
entwickelt. Diese Schutzumhausung ist 
wie eine Schürze ausgeführt, die eng am 
Maschinentisch anliegt. Im Stanzbetrieb 
fährt sie nach unten und gewährt dem 
Bediener den direkten und ungehinderten 
Einblick in den Prozess. Sobald im laufen-
den Programm die Laserbearbeitung be-
ginnt, fährt die Umhausung hoch und eine 
Haube senkt sich über den Delta Drive, an 
dem die Laser Bearbeitungseinheit befes-
tigt ist. 

Die geringe Streustrahlung, die während 
des Fertigungsprozesses in einem flachen 
Winkel unter den Bürsten des Bearbei-
tungstisches austreten kann, fangen dann 
die hochgefahrenen Schürzen ab. Zwei 
Laserlichtschutzscheiben lassen die Sicht-
kontrolle des laufenden Prozesses zu.

Intelligent automatisiert und gesteuert

Auch in der automatisierten Version sind 
die beiden 1000er sehr kompakt. An 
beide lässt sich zusätzlich ein neu entwi-
ckelter SheetMaster Compact anbinden. 
Er belädt Bleche und Zuschnitte bis zur 
mittelformatigen Dimension und entlädt 
Microjoint-Tafeln sowie Restgitter, dank 
optimierter Beladezyklen, prozesssicher 
und überwiegend hauptzeitparallel. 
Den heutigen Anwenderforderungen ent-
sprechend, lassen sich beide Maschinen 
intuitiv per Touchscreen steuern. Eine mo-
bile Bedienung per Tablet ermöglicht die 
MobileControl App. Zur Programmierung 
ist die TruTops Boost Punch Software not-
wendig. Aber eine Lizenz, inklusive War-
tungsvertrag, ist bereits im Lieferumfang 
der Maschine enthalten.

�	www.at.trumpf.com 
Halle 11, Stände B94/B48

Sensor-Katalog
 Gratis anfordern !

SENSOREN 
für die Stanz-, Umform- und 

Automatisierungstechnik

�  Sensoren  �  Prüfautomation  �  Stanzwerkzeug- und Prozess überwachungs systeme www.vester.de

Vester Elektronik GmbH
75334 Straubenhardt
Germany
Tel. +49 (0) 70 82 / 94 93 - 0
info@vester.de
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Mit der Neuvorstellung der Maschinen-Baureihe CombiLa-
ser ergänzt der Spezialist für Blechbearbeitungsmaschinen 
Boschert seine Stanzmaschinen der Baureihe CombiCut, die 
bereits seit einiger Zeit mit einer zweiten Station zum Plas-
maschneiden für die Komplettbearbeitung in einer Aufspan-
nung kombiniert werden können. Diese ist zur effizienten 
Dünnblechbearbeitung mit einem modernen Faserlaser ver-
sehen. Dadurch erfährt die universell-flexible Komplettbear-
beitung (Stanzen, Schneiden, Prägen, Umformen, Gewinde-
schneiden und Signieren oder: 6 in 1) einen weiteren Schub, 
indem per Faserlaser mit wahlweise 1.000 oder 2.000 Watt 
Leistung sowohl Trenn- als auch Qualitätsschnitte ausgeführt 
werden können.

CombiLaser vereint Stanzen und Faserlaser-Schneiden

Die Maschinen-Baureihe CombiLaser gibt es in den Ausfüh-
rungen Compact, TWIN, TRI und Multipunch in drei Baugrö-
ßen für Klein-, Mittel- und Großformat, womit alle gängigen 
Blechformate abgedeckt sind. Als Zweistationen-Maschinen 
konzipiert, finden die kombinierten Stanz- und Faserlaser-Be-
arbeitungen in einer Aufspannung statt, wobei auf der ganzen 

Maschinen-/Tischlänge die freie Beladung möglich und somit 
eine hohe Anwendungs-Flexibilität gewährleistet ist. 

Zum Faserlaser-Schneiden kommt ein 1- oder 2-kW Faserla-
ser vom Typ X-Focus des Partners Kjellberg zum Einsatz. Je 
nach Leistungsbereich sind damit in Baustahl Trennschnitte 
bis 12 mm sowie Qualitätsschnitte von 0,5 bis 6 bzw. 0,5 bis 
10 mm möglich. In Edelstahl sind Trennschnitte bis 5 bzw. 
8 mm und Qualitätsschnitte von 0,5 bis 3 bzw. 0,5 bis 4 mm 
rationell vorzunehmen. In der Aluminium-Bearbeitung sind 
Trennschnitte bis 4 bzw. 6 mm machbar und bei den Quali-
tätsschnitten sind es 0,5 bis 3 bzw. 0,5 bis 4 mm.

Die Laserstation der CombiLaser-Maschine ist neben der 
1- oder 2-kW-Laserquelle standardmäßig mit einem La-
serschneidkopf, Abstandsregelung, automatischer Gas-
versorgung, integriertem Kühler und Steuerung plus 
Technologie-Datenbank ausgestattet. Die maximale An-
schlussleistung beträgt bei beiden Faserlasersystemen 7 kVA 
(bei 100 % ED). Zur Absaugung des ausgebrannten Materials 
und der Schneidgase ist ein leistungsfähiges Absaugsystem 
mit Funkenfalle vorgesehen. Des Weiteren ist ein wirksames  

Universelle und wirtschaftliche 
Komplettbearbeitung
Die Maschinen-Baureihe CombiLaser von Boschert vereint die Technologien Stanzen und Faserlaser-
Schneiden in einer Maschine. Damit ist vor allem in der stückzahlflexiblen Variantenfertigung die 
universelle sowie wirtschaftliche Komplettbearbeitung von Blechteilen möglich.

Das Video  
zur CombiLaser
www.schneidetechnik.at/
video/121152
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www.schneidetechnik.at

Laserschutzsystem installiert. 
Diese Kleinteile-Klappvorrich-
tung ist doppelt für verschie-
dene Teilegrößen (kleine Klap-
pe mit Öffnung 100 x 200 mm, 
große Klappe mit Öffnung 500 x 
600 mm) ausgeführt und weist 
zudem ein Abfallloch mit 70 
mm Durchmesser auf. Durch die 
einfache Bedienoberfläche, die 
Steuerung per Technologiefüh-
rung sowie die robuste und an 
hoher Prozesssicherheit orien-
tierte Ausführung eignen sich 
die CombiLaser-Maschinen laut 
Boschert bestens sowohl für Ein-
steiger als auch für Profis in klei-
neren bis mittelständischen Me-
tallbau- und Zulieferbetrieben.

�	www.boschert.de 
Halle 11, Stand A26
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Eine Auswahl an Blechteilen, die auf einer 
CombiLaser-Maschine ab Rohtafel in einer 
Aufspannung komplett gefertigt wurden.

Die Boschert CombiLaser-
Maschine vom Typ CombiLaser 
Multipunch in kompletter und 
betriebsbereiter Ausführung. 
(Bilder: Boschert)

„S“ IST GENUG 
FÜR ALLE DA.
Die neue S-Serie von Lorch ist da und macht das MIG-MAG-Puls-Schweißen 
so gefühlsecht wie nie. Zumindest sagen das alle unsere Test-Schweißer und 
keiner will die „S“ wieder hergeben. Aber wir können Ihnen hier ja viel erzählen. 
Darum: Überzeugen Sie sich doch ganz einfach selbst vom neuen SpeedPulse 
XT-Schweißprozess und den vielen weiteren Features der neuen „S“, die Ihnen 
die volle Kontrolle über den Lichtbogen verleihen.

Klicken Sie sich gleich mal rein unter www.die-neue-s.de  
und fordern Sie Ihre Test-Schweißanlage an.  
Oder gleich live erleben! EuroBLECH, Hannover. 25.-29.10.2016,  
Halle 13, Stand F 157 und F 158.

Lorch Schweißtechnik GmbH  ·  Niederlassung Österreich  
Kristein 2  ·  4470 Enns  ·  info.at@lorch.eu

Hochtor 18  ·  4322 Windhaag bei Perg
office@invertech.at  ·  www.invertech.at
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Neben bewährten Produkten präsentiert Meus-
burger auch zahlreiche Neuheiten auf der  
EuroBLECH 2016. Die Meusburger Messestand-
Highlights sind Produkte zum Anfassen, eine 
Demo-Theke zum Thema Oberflächentechnik, 
die Meusburger TechnikTipp Clips und der neue 
Assistent für Gasdruckfedern zum Ausprobieren. 

Ab Oktober sind bei Meusburger zahl-
reiche Neuheiten für den Stanzwerk-
zeugbau erhältlich. Auf der EuroBLECH 
werden diese Neuprodukte – u. a. ver-
schiedene Aktivelemente, Erodierblöcke 
aus Hartmetall, nach Kundenwunsch 

gefertigte Schneidelemente sowie Neu-
es aus dem Bereich der Führungen – am 
Meusburger-Stand präsentiert.

Meusburger Assistent  
für Gasdruckfedern

Ganz nach dem Motto der EuroBLECH 
„Die nächste Generation der Blechbe-
arbeitung“ bietet Meusburger einen 
digitalen Gasdruckfedern-Assistenten, 
mit dem Stanzwerkzeugbauer aus dem 
umfangreichen Angebot schnell und ein-
fach die gewünschte Feder für ihr Pro-

jekt finden können. Über die Eingabe 
von Anfangskraft, Federhub, maximaler 
Außendurchmesser und Bauhöhe wird 
die passende Gasdruckfeder ermittelt. 
Eine direkte Schnittstelle in alle gängigen 
CAD-Systeme spart zusätzlich Zeit. Der 
Assistent von Meusburger ist sowohl im 
CD-Katalog als auch im Online-Shop ver-
fügbar und kann auf der Messe direkt vor 
Ort ausprobiert werden. 

Oberflächentechnik zum Anfassen

An der Produkt-Demo-Theke stehen 
Anwendungstechniker für Fragen, An-
regungen und Fachgespräche zum The-
ma Oberflächentechnik zur Verfügung. 
Besucher können sich dort über tech-
nische Anwendungen informieren und 
alle Geräte und Produkte auch selbst 
ausprobieren. Unter den Neuheiten zur  
EuroBLECH sind diverse Feilen, Gummi-
Träger, das Easy Lap Set und vieles mehr.

��www.meusburger.com 
Halle 27, Stand M113

Neuheiten für Stanzwerkzeugbauer

Produkte zum 
Anfassen, eine 
Demo-Theke 
zum Thema 
Oberflächentechnik, 
die Meusburger 
TechnikTipp Clips 
und der neue 
Assistent für 
Gasdruckfedern 
zum Ausprobieren 
sind die Highlights 
am Meusburger 
Messestand.

Pünktlich zur EuroBLECH 2016 präsentiert 
Kjellberg neue Produkte und Technologien zum 
Schneiden und Schweißen. Mit den Anlagen 
der HiFocus neo- und Smart Focus-Reihe kom-
men modernste Plasmaschneidanlagen zum 
Einsatz, denn auf dem Messestand können die 
Fachbesucher den Schneidprozess live erle-
ben und sich von der Qualität und den hohen 
Schneidgeschwindigkeiten überzeugen. 

Neben der Contour Cut-Technologie wird 
auch das Schneiden mit Luft als Plasmagas 
vorgeführt. Der Faserlaser XFocus rundet 
die Präsentation der Kjellberg-Schneid-
technik ab. Mit einer integrierten Techno-
logiedatenbank werden auf Knopfdruck die 
optimalen Parameter für das Schneiden 
und Markieren abgerufen. Der Schneidbe-
reich des Faserlasers erstreckt sich dabei 
insgesamt von 0,3 bis 20 mm. Als fertige 
Komplettlösung können die Anlagen der 
XFocus-Reihe an allen gängigen, zum Plas-
maschneiden geeigneten Führungssyste-
men eingesetzt werden – einzeln bzw. im 
Wechsel mit einer Plasmaschneidanlage 
oder anderen Werkzeugen. 
Mit einer praxisnahen Schweiß-Vorfüh-
rung demonstriert Kjellberg den Einsatz 
der InFocus-Technologie. Diese ermöglicht 
prozesssichere und reproduzierbare Er-
gebnisse in voll- oder teilautomatisierten 
Fertigungsprozessen. Es können verschie-
denste Stähle und Nichteisenmetalle in 
einem großen Spektrum geschweißt bzw. 

gelötet werden. Dicke Bleche können mit 
InFocus wurzelgeschweißt werden. Durch 
den Einsatz des WIG-Stichlochverfahrens 
kann der Steg stärker ausgeführt und der 
Öffnungswinkel verkleinert werden. Der 
kleinere Nahtquerschnitt verringert die An-
zahl der Lagen beim anschließenden Un-
terpulver-Schweißen. Auch das Ausfugen 
der Wurzel ist bei Verwendung von InFo-
cus als Wurzellage nicht erforderlich.  Die 
erprobte Technik zur Ausstattung manuel-
ler, teil- und vollautomatisierter Schweißar-
beitsplätze für das Unterpulver-Schweißen 
stellt Kjellberg auf der EuroBLECH eben-
falls vor.

��www.kjellberg.de 
Halle 13, Stand B98

Schneiden und Schweißen im Live-Einsatz

Das Video  
zur Smart Focus
www.schneidetechnik.at/
video/114486CNC-geführtes Plasmaschneiden mit Smart Focus.
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Der Laser FLEX 4.0 von Remmert feiert Messe-
premiere: Auf der EuroBLECH ist die Hand-
linghilfe auf dem Stand von Yamazaki Mazak 
live im Einsatz. Angeschlossen ist die Indust-
rie-4.0-Automationslösung zur Ver- und Entsor-
gung von Lasermaschinen an den Mazak-Laser 
OPTIPLEX 3015 FIBER II 6.0kW. 

Maximale Effizienz bei der Laserversor-
gung und schnelle Materialwechselzei-
ten: Wie das gelingt, sehen Messebesu-
cher in diesem Jahr erstmals live auf der 
EuroBLECH. Der Werkzeugmaschinen-
hersteller Mazak zeigt den Laser FLEX 
4.0 von Remmert im Produktionsablauf 
im Zusammenspiel mit seiner Laserma-
schine. Die Handlinghilfe ist mit zwei 
Automationseinheiten – Versorger und 
Entsorger – ausgestattet und entkoppelt 
so die Beschickung der Laseranlagen. 
Nach dem Zuschnitt wird die bearbeitete 
Metallplatte vom Wechseltisch des La-

sers OPTIPLEX 3015 FIBER II 6.0kW ge-
nommen und der Produktion zugeführt. 
Gleichzeitig transportiert die Vakuumein-
heit des Laser FLEX 4.0 neue Bleche in 
die Maschine. Angeschlossen an den 
Mazak-Laser wechselt die Automations-
lösung das Material in nur 65 Sekunden. 
Der Laser FLEX 4.0 ist entsprechend den 
unterschiedlichen Nutzeranforderungen 
für das Handling von Blechen in den 
Formaten 3015 und 4020 konzipiert. Bei 
Bedarf können dank Standardschnittstel-

len zu SPS und IT-Systemen mehrere 
Laser gleichzeitig herstellerunabhängig 
integriert und parallel durch eine einzige 
Roboterapplikation mit Material versorgt 
werden. Flexibel gestaltet ist auch der 
Anschluss an die Lagertechnik.

��www.mazak.de 
Halle 11, Stand H132 

��www.remmert.de 
Halle 12, Stand D76

Automationslösung 
à la Industrie 4.0

 Trust in
Nah am Kunden – Führend bei Qualität und Technik. 

Der Name Perndorfer steht seit mehr als 25 Jahren für qualitativ 
hochwertige und langlebige Wasserstrahlschneidanlagen.

Innovative Technologien und die exakte 
Abstimmung auf den Kunden haben das 
Unternehmen zu einer weltweit bekannten 
Branchengröße gemacht.
Entwicklungen wie die einzigartige, war-
tungsfreie Schlammaustragung, der 
60°-Fasenschneidkopf, die bediener-
freundliche Software und die ausgezeich-
nete Zugänglichkeit machen die Anlagen 
von Perndorfer so attraktiv.
Kundenwünsche werden verlässlich, fl e-
xibel und kompetent erfüllt. Perndorfer 
bietet neben individuell angepassten An-
lagen auch Gesamtlösungskonzepte, 
Schulungen, Beratungen vor Ort und einen 
24 h-Service an.

Trust in Perndorfer.

 Trust in Trust in
Nah am Kunden – Führend bei Qualität und Technik.

Der Name Perndorfer steht seit mehr als 25 Jahren für qualitativ 
hochwertige und langlebige Wasserstrahlschneidanlagen

Innovative Technologien und die exakte 
Abstimmung auf den Kunden haben das 
Unternehmen zu einer weltweit bekannten 
Branchengröße gemacht.
Entwicklungen wie die einzigartige, war-
tungsfreie Schlammaustragung, der 
60°-Fasenschneidkopf, die bediener-
freundliche Software und die ausgezeich-
nete Zugänglichkeit machen die Anlagen 
von Perndorfer so attraktiv.
Kundenwünsche werden verlässlich, fl e-
xibel und kompetent erfüllt. Perndorfer 
bietet neben individuell angepassten An-
lagen auch Gesamtlösungskonzepte, 
Schulungen, Beratungen vor Ort und einen 
24 h-Service an.WSS 2,5D

„Die Allround-Lösung“ in 

Kragarmbauweise (dreiseitige Zugänglichkeit)

 Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8
A-4720 Kallham

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

maschinenbau@perndorfer.at 
www.perndorfer.at     
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Höchste Präzision ist aber nur einer von 
vielen Vorzügen dieser Neuentwicklung. 
Die MicroCut V2 arbeitet laut Maximator 
JET auch überaus wirtschaftlich. Zu die-
sem Zweck hat der Hersteller die mecha-
nischen Verschleißteile auf ein Minimum 
reduziert, die integrierte Steuerung und 
das integrierte Abrasivsystem machen 
die üblichen Zusatzaggregate überflüs-
sig und die Software gewährleistet eine 
hohe Material-, Personal- und Zeiter-
sparnis. Dank der modularen System-
Konfiguration kann die Anlage bis ins 
Detail an hochspezialisierte Schneidauf-
gaben angepasst und jederzeit umgerüs-
tet werden.

Zusammen mit der allgemeinen Tat-
sache, dass man mit Wasserstrahl alle 
möglichen Materialien ohne Umrüstauf-
wand schneiden kann, bietet Maximator 
JET mit seiner MicroCut V2 vor allem für 
die Medizin- und Elektrotechnik beste 
Voraussetzungen für nachhaltig wettbe-
werbsfähige Fertigungsprozesse. 

Positionier- und Wiederholungs-
genauigkeit von 0,0025 mm
 
Als Kaltschneideverfahren kann die 
Wasserstrahl-Technologie filigrane, 
hochfunktionelle Werkstücke aus unter-
schiedlichsten Materialien schneiden, 
die sich bei alternativen Verfahren ver-
biegen oder schmelzen würden. Dazu 
gehören Keramiken, Glas, Kunststoffe, 
NE-Metalle, Elektronikbauteile oder 
Verbundwerkstoffe, die vor allem im 
Maschinenbau, in der Elektronik-, Fahr-
zeug-, Chemie-, Schmuck-, Uhren- und 
Lebensmittel-Industrie sowie in der Me-
dizintechnik in kleinsten Teilen verarbei-
tet werden. 

Die neue MicroCut V2 schneidet laut 
Hersteller abrasiv mit einem minimalen 
Durchmesser von 0,3 mm mit einer Po-
sitionier- und Wiederholungsgenauig-
keit von 0,0025 mm. Dabei lässt sich der 
Abrasivanteil stufenlos jeder Oberfläche 
und Schneidaufgabe anpassen. 

Die Oberflächengüte mit bis zu RA 0,8 
µm ähnelt dabei dem Schleifen. Bear-
beitungsverlauf, Start- und Endpunkte 
können nahezu beliebig gewählt wer-
den. Durch den geringen Durchmesser 
des Werkzeuges werden bei einer ho-
hen Schnitt- und Schnittkantenqualität 
scharfkantige Konturen und – dank des 
Strahldurchmessers von < 0,3 mm – eine 
sehr hohe Materialeffizienz erreicht. 
Prozesskräfte und thermische Belastun-
gen sind minimal, das Entstehen giftiger 
Gase wird ganz vermieden. Die Anlage 
ist komplett gekapselt und auf einem 
schwingungsarmen Granitgestell auf-
gebaut, der mit einem variablen Hoch-
präzisions-Spannrahmen verbunden ist. 
Mit diesem können Werkstücke bis 700 
x 500 mm genau ausgerichtet und sicher 
befestigt werden. Führungseinheiten mit 
hochdynamischen Linearmotorantrieben 
bürgen für erstklassige Leistung sowie 
Präzision und ermöglichen den Verzicht 
auf kostenintensive Verschleißteile wie 
Kupplungen, Zahnräder und Getriebe.

Präzise und  
wirtschaftlich wie nie

Maximator JET liefert jetzt 
eine effiziente Lösung für die 
fortschreitende Miniaturisierung 
in der industriellen Fertigung. 
Bei der neuen MicroCut V2 
ist es gelungen, die bisherige 
Schnittgenauigkeit nochmals 
um die Hälfte auf 0,01 mm zu 
reduzieren. Möglich macht dies 
eine innovative Konstruktion mit 
schwingungsarmem Granitgestell, 
Hochpräzisions-Spannrahmen 
und Linearmotorachsen 
in Kombination mit einer 
ausgezeichneten Schneidkopf-
Technologie und der 
vollintegrierten SmartCut-
Software des Herstellers.
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Hohe Benutzerfreundlichkeit

Das neue Bedienpult mit SmartTouch-
System, die integrierte Steuerung per in-
telligenter SmartCut-CAD/CAM-Software 
sowie spezielle Schutzvorrichtungen 
für Schmutz und Lärm sorgen für eine 
hohe Benutzerfreundlichkeit. Neben 
dem thermisch und physisch separierten 
Edelstahlwasserbecken sorgt auch der 
ausschließliche Einsatz von Markenkom-
ponenten für störungsarmes Schneiden 
und Verschleißfestigkeit. Diese Vorzüge 
erlauben eine praktisch vollautomati-
sche Fertigung mit höchstmöglichem 
Präzisionsgrad bei minimalem Personal-, 
Material- und Zeitaufwand. Kurz, die Mi-
croCut V2 hat Fantasie, die auch bei der 
Verarbeitung Werkstoffen der neuesten 
Generation interessante Perspektiven 
eröffnet. 

Interessenten können die Leistungsfä-
higkeit der Feinwasserstrahlsysteme 
von Maximator JET auf der EuroBLECH 
oder im Rahmen einer Demonstration im 

Wasserstrahlzentrum Schweinfurt an-
hand eines individuellen Testschnittes 
unverbindlich überprüfen. Sie erhalten 
auf Wunsch auch eine kostenlose Sys-
temlösung inklusive Kosten-Nutzenana-
lyse nach Maß, um die Eignung einer 

MicroCut V2-Kompaktanlage bedarfsbe-
zogen bewerten zu können. 

��www.stm.at
��www.maximator-jet.de 

Halle 12, Stand H132

Die immer kleiner und leichter werdenden Bauteile stellen die Fertigungsindustrie vor 
neue Herausforderungen. Maximator JET liefert jetzt eine effiziente Lösung für diese 

fortschreitende Miniaturisierung in der industriellen Fertigung.

Gefördert von

UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

17-20/05/2017

VERANSTALTER

CEU-CENTRO ESPOSIZIONI UCIMU SPA

 

FÜR INFORMATIONEN

LAMIERA c/o CEU-CENTRO ESPOSIZIONI UCIMU SPA

viale Fulvio Testi 128, 20092 Cinisello Balsamo MI (Italy)

tel +39 0226 255 230/861 • lamiera.esp@ucimu.it
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Unter anderem wird auf der EuroBLECH 
der Doppelgehrungsautomat MEBAeco 
335 DGA-600 zu sehen sein. Er verfügt 
über eine ergonomische Panelsteue-
rung, die vernetzt werden kann. Sie 
bietet diverse Optionspakete wie die 
Einstellung von Sägeprogrammen in 
der Arbeitsvorbereitung, den Import von 
Sägeprogrammen aus CAD mit DSTV-
Schnittstelle und Datenexport oder den 
Teleservice zur Fernwartung. Features 
wie der elektrische Sägevorschub, der 
stufenlos frequenzgeregelte Sägeantrieb 
sowie die moderne Linearvorschubtech-
nik für alle maßgeblichen Führungen 
sorgen für wirtschaftliche, qualitativ 
hochwertige Ergebnisse. Der Automat 
erzielt akkurate Abschnittlängen über 
Servo-Positioniertechnik. Auch ist er 
auf Basis des bestehenden Doppelgeh-
rungssystems entwickelt, worüber das 
Material rechtwinklig gespannt wird.
In letzter Konsequenz können MEBAeco 
Maschinen mit Materiallagerungs-, Zu- 

und Abfuhrlogistik verknüpft werden 
und ermöglichen so einen komplett au-
tomatisierten Sägeablauf. In Verbindung 
mit Trägerbohranlagen, Sandstrahl-
anlagen, Graviereinrichtungen oder 
Schweißrobotern lassen sich automati-
sierte Fertigungsstraßen von Stahlkonst-
ruktionen verwirklichen.

Für Einzelteile und kleine Losgrößen

Ein weiteres Highlight auf dem Meba-
Messestand ist die MEBApro 260 GP / 
CREA DRILL. In diesem Konzept ist wirt-
schaftliches Sägen, Bohren und Messen 
auch für Einzelteile und kleine Losgrö-
ßen verbunden. Basis des Konzepts ist 
die Portalbandsäge MEBApro 260 GP 
für den universellen Einsatz.

MEBApro 260 GP deckt mit Schnittbe-
reichen von bis zu Ø 260 mm rund oder 
260 x 300 mm vierkant/flach ein breites 
Spektrum an zu sägenden Teilen ab. 

Das Sägekonzept ist standardmäßig mit 
modernster Technik ausgestattet und 
dank seiner kreativen Konstruktion mit 
nur ca. 3 m² Aufstellfläche auch bei be-
engten Platzverhältnissen geeignet. Das 
patentierte Gehrungssystem der MEBA-
pro 260 GP sorgt dafür, dass sämtliche 
Komponenten für Gehrungslagerung, 
-anzeige und -klemmung oberhalb des 
Arbeitsbereiches und somit frei von 
jeglicher Verschmutzung liegen. Damit 
befinden sich keine bewegten Teile im 
Schmutzbereich. Die durchgängige Ma-
terialauflagefläche sowie der integrier-
te, geschlossene Rollengang bis nahe 
an das Sägeband sorgen für sehr kurze 
Reststücklängen. Dies sind nur einige 
Vorteile der cleveren Hightech-Helfer. 
Die MEBApro 260 GP ist darüber hinaus 
umweltfreundlich konzipiert und mit ei-
ner Minimalmengenschmierung ausge-
stattet. Sie verfügt über eine getrennte 
Luft-Öl-Zuführung. Die Ölzufuhr ist über 
eine Pumpe dosierbar.

Am Anfang steht das Sägen
Auf der EuroBLECH 2016 zeigt Branchen-Spezialist Meba intelligente Sägekonzepte. Ein 
Stichwort, das über allen Konzepten steht, heißt „Industrie 4.0“. Digitalisierung und Vernetzung 
im Maschinenbau finden immer weiter den Weg in die Realität. Die Entwicklung in Richtung 
Industrie 4.0 ist auf dem Vormarsch. Auch das schwäbische Familienunternehmen Meba sieht in 
dieser neuen Generation von Produktionskonzepten Potenziale und treibt die Entwicklung in der 
Sägetechnik konsequent unter der Überschrift MEBAconnect voran.

Die Doppelgehrungsautomaten 
der Baureihe MEBAeco 
vereinen kundenspezifische 
Anforderungen: Aus einem 
technisch kontinuierlich 
weiterentwickelten 
„Baukastensystem“ kann sich 
der Kunde seine individuelle 
Maschine zusammenstellen.

Besuchen Sie uns auf der 
EUROBLECH in Hannover: 
Halle 17, Stand H22 

blechtechnik@welser.com | www.welser.com
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Die Bohreinheit der MEBApro 260 
GP / CREA DRILL fügt sich gut in das 
Gesamtkonzept ein: Die Bohrposition 
ist besonders leicht einzustellen. Wie-
derkehrende Quermaße können über 
Raster voreingestellt werden. Die Län-
genpositionierung erfolgt über den au-
tomatischen Materialanschlag MLA. 
Der Präzisionsmessanschlag ist mit NC-
Steuerung ausgestattet und verfügt über 
2 m Messlänge. Weitere Merkmale sind 
die Positioniergenauigkeit 0,1 mm über 
dem Servomotor, die Positionserken-
nung über berührungsloses Messsys-
tem oder das pneumatische Heben und 
Senken nach jedem Schnitt. Der große 
Vorteil der Bohreinheit CREA DRILL ist, 
dass kein Messen, kein Anreißen, kein 
Körnen erforderlich ist – im Ergebnis 
gibt es keine sichtbaren Anreißlinien. 
Dank des hohen Drehmoments, dem 
Bohrfutter (3 bis 16 mm) und des Kern-
bohrers bis 60 mm können alle gängigen 
Werkstoffe verarbeitet werden. Säge- 
und Bohranlage bilden eine kompakte 

Einheit und sorgen damit für Zeit- und 
Platzersparnis.

��www.meba-saw.de 
Halle 12, Stand B02 

MEBApro 260 GP / CREA DRILL: 
das Säge-Bohr-Mess-Center für 
Einzelteile und kleine Losgrößen.

Besuchen Sie uns auf der 
EUROBLECH in Hannover: 
Halle 17, Stand H22 

blechtechnik@welser.com | www.welser.com
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Die Messer MultiTherm® ist nicht nur 
dem Namen nach ein Multitalent: Die 
moderne Schneidmaschine kombiniert 
die drei Verfahren Laserschneiden, Plas-
maschneiden und das Markieren mit 
Tinte innerhalb eines Schachtelplans. So 
können beispielsweise Innenkonturen 
hochpräzise mit dem Faserlaser und Au-
ßenkonturen schnell und kostengünstig 
mit dem Plasmabrenner geschnitten wer-
den. Markierungen, Chargennummern 
usw. werden mit dem Inkjet material-
schonend aufgebracht. Das vereinfacht 
die Katalogisierung der einzelnen Teile 
und schafft Vorteile bei deren Nachver-
folgung. Wem schlichtweg der Raum für 
eine große Schneidanlage fehlt, muss auf 
Messer-Qualität keineswegs verzichten. 
Denn unter dem Motto „Schneidtechnik 
kompakt verpackt“ präsentiert sich der 
MetalMaster 2.0 für Plasma- und Auto-
genanwendungen auf weiteren Partner-
ständen in der Live-Demo.

Die Weichen für Industrie 4.0 gestellt

Kurze Produktionszyklen, höchste Qua-
litätsstandards und steigender Kos-

tendruck verlangen von sämtlichen 
Branchen kontinuierliche Innovations-
bereitschaft, um den Anforderungen 
auch künftig standhalten zu können. Ein 
Wunsch vieler Betriebe ist es daher, je-
derzeit den Maschinenstatus von jedem 
beliebigen Ort abrufen zu können, egal 
ob von PC, Tablet oder Smartphone. So 
lassen sich Maschinenstillstände sofort 
erkennen und schneller beheben. Zusätz-
lich schaffen Auswertungen der tatsäch-
lichen Schneidzeiten Planungssicherheit 
und geben Auskunft über die allgemeine 
Produktivität der Prozesse. Messer Cut-
ting Systems gibt seinen Kunden dazu 
die passenden Schnittstellen an die Hand 
und zeigt in einer Live-Demo, wie mit der 
Software „Global Reporter“ die Maschi-
nendaten auf der hauseigenen Steuerung 
Global Control erfasst und auf einem 
Smart Device angezeigt werden können. 

Service nach Maß

Da sich Kundenzufriedenheit nicht mehr 
nur mit dem reinen Bereitstellen von 
Maschinentechnologie erreichen lässt, 
pflegt Messer seit jeher ein weitreichen-

des Servicekonzept. So können Kunden 
jetzt ihre Anforderungen in individuel-
len Service-Level-Agreements für ihre 
Maschine langfristig zusammenstellen: 
alle Servicemodule einzeln, verschie-
den kombiniert oder komplett im „360° 
All-In“ Service-Paket. Das sichert die 
maximale Verfügbarkeit der Anlage und 
damit einen wichtigen Teil des geschäft-
lichen Erfolgs. Gerne beraten die Messer 
Service-Experten Interessenten auf der 
Messe vor Ort, persönlich und in Live-
Präsentationen z. B. über den Fernwar-
tungsmodus Remote-Service 2.0. 

��www.messer-cs.com 
Halle 13, Stand C98

Digitalisierung im Fokus
Messer Cutting Systems bietet in den beiden Kernbereichen 
Schneidsysteme und Service ein umfassendes Produktprogramm mit 
modernsten Lösungen – maßgeschneidert auf die Kundenanforderungen. 
Einmal mehr im Fokus steht dabei die Digitalisierung.

1 Ob Laser, Plasma oder Autogen: Die 
Messer Cutting Systems GmbH hat für 
die unterschiedlichsten Anwendungen die 
passenden Lösungen im Portfolio.

2 Ausgestattet mit den passenden 
Schnittstellen kann der Messer-Kunde via 
„Global Reporter“ die Maschinendaten auf 
der hauseigenen Steuerung Global Control 
erfassen und auf einem Smart Device 
anzeigen lassen.

Das Video  
zum MetalMaster 2.0

1 2
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Das Biegezentrum P4, das auf der EuroBLECH 
von Salvagnini präsentiert wird, ist für die 
Zukunft entworfen worden, um sich weiter-
zuentwickeln und den wechselhaften Produk-
tionstendenzen gerecht zu werden. Es wurde 
kreiert, um auf einfache Weise mit Vorrichtun-
gen für das automatisierte Blechhandling inte-
griert zu werden – und um in der Fabrik 4.0 zu 
funktionieren. 

Ein wichtiges Merkmal der neuesten Ge-
neration der Salvagnini Biegezentren ist 
die neue adaptive MAC 2.0 Technologie, 
mit der das Biegezentrum hauptzeitpa-
rallel eventuelle Materialabweichungen 
misst, die, sollten diese außerhalb der 
Toleranzgrenze liegen, automatisch 
durch die Anpassung der Bewegungen 

der Biegewangen kompensiert werden. 
Dadurch bleibt die Qualität der Teile 
dauerhaft auch bei Materialänderungen 
konstant, was keinerlei Ausschuss und 
optimierte Produktionszeiten bei maxi-
maler Produktivität bedeutet.

Die neue MAC 2.0 Technologie trägt 
auch zur Senkung der Kosten pro Teil 
bei, da das Biegezentrum von Salvagnini 
das genaue Biegeergebnis unabhängig 
von der Materialqualität garantiert. 

Mit mehr als 3.000 Installationen in 75 
Ländern, dem größten Produktionszen-
trum für Biegezentren sowie 40 Jahren 
Erfahrung ist Salvagnini laut eigenen 
Angaben Partner für alle, die Industrie 

4.0 in die Realität umsetzen wollen – mit 
ihrer weiten Auswahl an Maschinenmo-
dellen für das „Biegen 4.0“, einem über-
aus flexiblen Prozess, dessen Anwen-
dungsbereich auch auf jene Sektoren 
und Umfelder ausgebreitet wurde, die 
seit jeher als wenig für diese Technolo-
gie geeignet galten.

��www.salvagnini.at 
Halle 11, Stand D94

Entworfen für die Fabrik 4.0

Durch MAC 
2.0 bleibt die 
Qualität der Teile 
dauerhaft auch bei 
Materialänderungen 
konstant.

Schock versteht sich als Entwicklungspartner 
seiner OEM-Kunden und deren Zulieferanten. 
In gemeinsamer Projektierung entstehen so 
Lösungen auf Basis rollgeformter Präzisions-
profile und Führungssysteme. Auf der Euro-

BLECH zeigt das Unternehmen das gesamte 
Leistungsspektrum – vom Spezialprofil über 
Teleskopschienen bis zu kompletten Baugrup-
pen. 

Aktuelle Beispiele von Spezialprofilen 
des süddeutschen Rollform-Spezialisten 
Schock sind u. a. im Automobil-Interieur 
zu finden. Die extrem engen Toleran-
zen in Verbindung mit kreativen Werk-
zeuglösungen gestatten den Einsatz als 
Strukturelemente oder Funktionskom-
ponenten. Maßgeblich für die einwand-
freie und präzise Funktion sind die en-
gen Toleranzen bei der Rollformtechnik 
und den integrierten Stanzprozessen. 
Für eine designorientierte Anwendung 
im Cargobereich liefert das Unterneh-
men sogenannte Versteifungsprofile auf 

Basis vorlackierter Stahlbleche, die im 
Sichtbereich im Kofferraumboden ein-
gesetzt werden. 

Diese Technologie stellt eine wirtschaft-
liche Alternative zur Pulverbeschich-
tung oder einer kathodischen Tauch-
lackierung (KTL) dar. Die Teile werden 
als frei fallende Konstruktionselemente 
ohne weitere Bearbeitung direkt an der 
Profilieranlage montagefertig verpackt. 
Darüber hinaus fertigt Schock Metall 
vor allem kugelgelagerte Teleskopschie-
nen und Führungssyteme. Diese werden 
für Verstellsysteme oder herausziehba-
re Ablagefächer verwendet. 

�� www.schock-metall.de  
Halle 17, Stand B97 

Rollgeformte Spezialprofile und Führungssysteme

Versteifungsprofil für den Cargobereich  
aus vorlackiertem Bandstahl.
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Willkommen im Smart Press Shop
So mancher Bediener dürfte sich schon gewünscht haben, dass seine Anlage ihm sagt, wo der Schuh drückt. Doch 
Maschinen, die kommunizieren, sind im Zeitalter der Industrie 4.0 keine Zukunftsmusik mehr. Auf der Fachmesse 
EuroBLECH zeigt Schuler mit dem Konzept „Smart Press Shop“, wie sich durch Lösungen zur Vernetzung in der 

Umformtechnik nicht nur die Prozesssicherheit, sondern auch die Wirtschaftlichkeit der Produktion erhöhen lässt.

Servo-Pressenlinien sind bereits heute übergreifend vernetzt und 
bieten Schnittstellen für künftige Systeme. (Bilder: Schuler)
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In einer modernen Servo-Pressenlinie 
von Schuler sind rund 30 Industrie-PC 
miteinander vernetzt. Nur so lassen sich 
hohe Produktivität und sicherer Teile-
Transport von einer Pressenstufe zur 
nächsten umsetzen. Auch Einzelpres-
sen, Platinenschneidanlagen mit Laser 
und verschiedene Automationskompo-
nenten verfügen bereits über die nöti-
gen Schnittstellen für eine übergreifen-
de Vernetzung. 

Mit welcher Geschwindigkeit kann das 
Blech maximal umgeformt werden? Die 
Umformsimulation liefert wertvolle In-
formationen zur virtuellen Optimierung 
der gesamten Anlage. Um beim Bei-
spiel der Servo-Pressenlinie zu bleiben: 
Lange bevor die Werkzeugsätze einge-
spannt werden, produziert das virtuelle 
Abbild der Anlage schon ein Teil nach 
dem anderen.

Optimierung auf Basis  
von Simulation

Dank der Simulation der gesamten An-
lage einschließlich aller Pressenstufen 
und Automationskomponenten lässt 
sich die Zeit für den Teile-Transport mi-
nimieren. Schuler bietet Werkzeuge zur 
Optimierung der Ausbringungsleistung, 
die Inbetriebnahmedauer verkürzt sich 
drastisch. Darüber hinaus kann sich der 
Kunde schon ein Bild vom Energiebe-
darf machen, der für die Produktion er-
forderlich ist. Die Anlagen liefern Daten 
mithilfe von Sensoren, die an den ver-

schiedensten Stellen verbaut sind – bei-
spielsweise um die Presskraft zu mes-
sen. Werden die richtigen Rückschlüsse 
aus diesen Informationen gezogen, 
birgt auch dieser Bereich enorme Po-
tenziale. Weicht der Presskraftverlauf 
von einem bestimmten Muster ab, ist 
das ein Hinweis auf Unregelmäßigkei-
ten im Prozess. Auf diese Weise lassen 
sich wichtige Informationen für die In-
standhaltung der Linie sammeln und 
Schäden für Maschine und Werkzeug 
vermeiden. 
Wird erkannt, dass etwas nicht rund 
läuft, so kann sich der Service-Techni-
ker online auf die Anlage des Kunden 
schalten. Schon heute lässt sich ein 
Problem durch den Schuler Remote 
Service in neun von zehn Fällen aus der 
Ferne beheben. Die zustandsbasierte 
Wartung kann also dabei helfen, richtig 
Geld zu sparen.

Viele der genannten Beispiele sind 
bereits gängige Praxis bei Schuler. 
„Schuler hat den großen Vorteil, seit 
Jahrzehnten Presswerke auf der gan-
zen Welt komplett auszustatten – von 
der Abwickelhaspel für das Coil bis zur 
automatischen Fertigteil-Abstapelan-
lage“, sagt Technologie-Vorstand Dr. 
Stephan Arnold. „Diese Erfahrung hilft 
uns enorm dabei, mit dem „Smart Press 
Shop“ intelligente Funktionen für das 
Presswerk der Zukunft zu entwickeln.“

��www.schulergroup.com 
Halle 27, Stand F82

Durch die Simulation der gesamten Anlage lässt sich die 
Ausbringung optimieren und die Inbetriebnahmedauer verkürzen.

www.tox-de.com

TOX® PRESSOTECHNIK
D-88250 Weingarten
info@tox-de.com

GmbH &
Co. KG

Motek 

Halle 6 Stand 6421

EuroBLECH

Halle 13 Stand E 133

NiEtEN
           oHNE

NiEt!

TOX®-
Clinch- 
Technik

Die wirtschaftliche Ver- 
bindungstechnik für Bleche. 

Auch unterschiedliche  
Materialkombinationen  

und -stärken können 
rationell und kosten- 

günstig verbunden  
werden. Die Qualität 
ist überprüfbar und  

dokumentierbar.
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Z u den Messe-Highlights auf dem 
LVD-Stand der EuroBLECH 2016 
gehört beispielsweise die erstma-

lige Vorstellung einer neuen, adaptiven 
Biegetechnologie für Profile mit Mehr-
fachbiegungen bei XXL-Werkstücken. LVD 
wird enthüllen, was sich als kommender 
Durchbruch beim adaptiven Biegen von 
Profilen mit mehrfachen Biegevorgängen 
erweisen wird.

Live zu sehen sein wird zudem das neue 
Phoenix FL 3015 Faserlaser-Schneidsys-
tem mit einer 6-kW-Laserquelle, automati-
siertem Düsenwechsler mit zehn Stationen 
und einem Kompaktturm (CT-L) für die 
Lagerung und den Abruf von Material, wel-
ches seine Vielseitigkeit in einer Konfigura-
tion mit sechs Paletten unter Beweis stellen 
wird. Das Phoenix-System kombiniert Kos-
teneffizienz und dynamischen Laserschnitt 
in einer hochflexiblen Allzweckanlage. 
Darüber hinaus wird  die Stanzmaschine 
Strippit PX-1530 zusammen mit Flexibler 
Automation (FA-P) gezeigt, einem System 
zur Beschickung/Entladung sowie Aufnah-

me von Fertigteilen, dem bisher fortschritt-
lichsten Automationssystem von LVD. Die 
Maschine ist in der Lage zu stanzen, umzu-
formen, zu biegen und Gewinde zu schnei-
den, um effizient mehrfache Arbeitsgänge 
abzuschließen und auch komplexe, dreidi-
mensionale Teile zu fertigen. Ausgestattet 
ist die Stanzmaschine jetzt mit der neuen, 
grafischen, symbolgeführten Steuerung 
TOUCH-P. Weiters werden eine Auswahl 
von hochschnellen, elektrischen Abkant-
pressen der Serie Dyna-Press – einschließ-
lich einer neuen Maschine mit 40 Tonnen 
vorgeführt. Die Maschinen der Dyna-Press 
Serie sind in der Lage, mit Geschwindig-
keiten von bis zu 25 mm/s zu biegen. Die 
Modelle der Dyna-Press mit 12 und 24 
Tonnen sind sehr kompakt und können mit 
einem normalen Gabelstapler problemlos 
umgesetzt werden. 

Rüstzeiten bei Biegeanwendungen 
minimieren

Ebenfalls präsentiert wird die Abkantpres-
se ToolCell mit automatisiertem Werk-

zeugwechsel. Mit dieser Maschine stellen 
Rüstzeiten keine Herausforderung mehr 
dar. Denn sie ist eine Abkantpresse mit in-
tegriertem automatischen System für den 
Werkzeugwechsel. Eine Zusammenstel-
lung von oberen und unteren Werkzeugen 
ist in einem „Werkzeuglager“ unterge-
bracht, welches sich hinter dem Hinteran-
schlag der Maschine befindet. Ein innova-
tiver, in den Anschlagfinger der Maschine 
eingebauter Greifermechanismus ermög-
licht es dem Hinteranschlag, als Werkzeug-
wechselmechanismus zu fungieren. 

ToolCell wechselt automatisch die für den 
Auftrag erforderliche obere und untere 
Werkzeugbestückung. Alle Werkzeuge ver-
bleiben innerhalb der Maschine, was  den 
Zeitraum für den Werkzeugwechsel ent-
scheidend verkürzt und die Biegeprodukti-
vität optimiert. 

��www.schachermayer.at
��www.lvdgroup.com 

Halle 12, Stand F104

Intelligente 
Fertigungstechnologie

Auf der EuroBLECH 2016 stellt LVD 
Industrie-4.0-Produkte und Technologien 
zur Blechverarbeitung vor, die eine 
intelligente Fertigung ermöglichen. Zu 
den Produkten gehören fortschrittliche, 
automatisierte Produktionseinrichtungen, 
Kommunikationssysteme zwischen den 
Maschinen sowie intelligente Prozessketten 
zur Optimierung des Fertigungsprozesses. 
Am Messestand wird LVD – in Österreich 
vertreten durch Schachermayer – hocheffiziente 
und flexible Lösungskonzepte für die neue 
Generation der Blechbearbeitung vorführen.

Das Video zur ToolCell
www.umformtechnik.at/
video/85017

ToolCell: automatisierter 
Werkzeugwechsel während der 
Bediener den Folgeauftrag vorbereitet.
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Unter dem Motto „Connected Automation“ zeigt Bosch Rexroth auf der 
EuroBLECH am Beispiel einer mechanischen Servopresse seinen Sys-
tembaukasten an effizienten Antriebs- und Steuerungslösungen für die 
Blechbearbeitung. Weitere Neuheiten am Stand sind die für hybride An-
triebskonzepte geeigneten Industrie-PCs der Reihe VPx sowie die selbst-
entwickelte Simulationsumgebung Simster. 

Mit der in Hannover gezeigten Servopresse belegt Bosch Rexroth, 
wie einfach Maschinenbauer die vorbereiteten und integrations-
freundlichen Funktionsmodule aus einer Hand zu einem durch-
gängigen Maschinenkonzept kombinieren können – inklusive 
intelligenter Haupt- und Nebenfunktionen, Energiemanagement 
und durchgängiger Vernetzung. Auch mit der universellen Motion 
Logic MLC tritt Bosch Rexroth den Beweis an, dass die Hydraulik 
den entscheidenden Schritt zur I4.0-Einbindung vollzogen hat. Für 
hydraulische, elektrische und hybride Antriebe stellt die Steuerung 
zusätzlich zur offenen SPS nach IEC 61131-3 und einer leistungs-
fähigen Motion Control auch die Schnittstellentechnologie Open 
Core Interface bereit. Maschinenbauer profitieren dadurch von 
den Vorzügen der modernen IT-Welt einschließlich Hochspra-
chenprogrammierung und der Vernetzung über das Internet der 
Dinge und Dienste (IoT).  
Nicht zuletzt schafft Bosch Rexroth mit Open Core Interface auch 
die Voraussetzung für ein durchgängig digitales Engineering und 
die Nutzung von Simulationsumgebungen wie Simster. Mit der 
selbstentwickelten Lösung für Mehrdomänen-Simulation und 
Modell-basiertes Design können Maschinenbauer bereits in der 
Entwicklungsphase ein virtuelles Abbild der Maschine am PC er-
stellen. Als Hardware-in-the-Loop (HiL) mit dem Modell gekoppelt 
lässt sich die Industriesteuerung so bereits mit allen Regelungs-
strukturen testen und virtuell in Betrieb nehmen. Das Ergebnis 
sind weniger Programmieraufwand und eine verkürzte Time-to-
Market.

��www.boschrexroth.at 
Halle 11, Stand D08 

Systembaukasten für die Blechumformung

Wegweisendes Energiemanagement: Mithilfe von 
Augmented Reality macht Bosch Rexroth auf der 
EuroBLECH unsichtbare Energieflüsse für die Standbesucher 
sichtbar. Mit der Demopresse bietet Bosch Rexroth den 
Messebesuchern Gelegenheit, dies live am Stand zu erleben.

SchneidenSchneiden SchweissenSchweissen

Schweißen & Schneiden 
Live auf der EuroBLECH

Auf der EuroBLECH präsentieren wir 
Ihnen unser umfangreiches Know-how. 
Überzeugen Sie sich selbst von den 
neusten Produkten und Technologien 
bei unseren Schweiß- und Schneidvor-
führungen. 

Besuchen Sie uns in Halle 13, Stand B 98.
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Hersteller von Stanzbiegeteilen wissen, 
dass Zeit Geld ist. Wer dem Kunden als 
Erster ein aussagekräftiges, kostengüns-
tiges Angebot vorlegt, erhält den Auftrag. 
Mit seinen Servo-Stanzbiegeautomaten 
RM-NC und GRM-NC in Verbindung mit 
dem neuen LEANTOOL-Konzept bie-
tet Bihler nach eigenen Aussagen eine 
standardisierte Lösungsplattform, um 
im harten Wettbewerb die Nase vorne 
zu haben. Bereits die Machbarkeitsaus-
sage liefert im Handumdrehen erste Er-

gebnisse. Der Biegearbeitsbereich für 
das Stanzbiegeteil aus Draht oder Band 
ist klar definiert, die Biegearbeitsfolgen 
sind einfach planbar und die Kalkulation 
wird dadurch plausibel. 

Einfache Konstruktion

Anschließend folgt der Konstrukteur mit 
der einfachen Konstruktionsmethodik 
der bNX-Technologie-Software einem 
roten Faden, der sich durch das ganze 

Konzept zieht. So sind in der Konstrukti-
onssoftware alle LEANTOOL-Normalien 
in der Wiederverwendungsbibliothek 
vorgegeben. Das parametrisch aufge-
baute LEANTOOL-Werkzeugmodell 
passt der Konstrukteur einfach auf das 
zu fertigende Stanzbiegeteil an. Dadurch 
lassen sich individuelle Sonderlösungen 
von vornherein vermeiden und Kosten 
einsparen. Außerdem lässt sich die La-
gerhaltung und Werkzeugfertigung auf 
diesen Standard anpassen. Wo indivi-

Schlanke, kostengünstige 
Biegewerkzeuge
Sehr kurze Realisierungszeiten, um mehr als 50 % reduzierte Herstellungskosten und sehr schnelle, 
100 % reproduzierte Rüstoperationen – das sind laut Bihler die entscheidenden Vorteile seines 
LEANTOOL-Werkzeugbaukastens, der auf der EuroBLECH präsentiert wird.

Das Video zu LEANTOOL
www.umformtechnik.at/
video/123173

Servo-Stanz- 
biegeautomat  
RM-NC mit  
aufgebautem 
LEANTOOL.
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duelle Werkzeug-Sonderlösungen ge-
rechtfertigt sind, sind diese mit dem 
LEANTOOL-Konzept jederzeit möglich.

Hoher Standardisierungsgrad

Durch den hohen Standardisierungs-
grad ist die Zahl der Werkzeugkom-
ponenten stark reduziert, der Nor-
malienanteil beträgt 50 % und die 
individuellen Werkzeugteile sind auf 
ein Minimum reduziert. So lassen 
sich alle benötigten Werkzeugbauteile 
meist innerhalb eines Tages herstellen. 
Eine Werkzeugplatte wie auf den me-
chanischen Stanzbiegeautomaten gibt 
es beim LEANTOOL nicht mehr. Alle 
Werkzeugteile wie Stempel und Kerne 
sind direkt auf den Standardwerkzeug-
modulen vorgerüstet. Diese steckt der 
Einrichter einfach per Schnellspan-
nung auf die NC-Aggregate. Anschlie-
ßend positioniert er sie samt Biege-
stempeln zu 100 % reproduziert über 
die VC 1-Steuerung und die NC-Schlit-
tenpositioniereinheit – und schon pro-
duziert der Servo-Stanzbiegeautomat 
bis zu 300 Präzisions-Stanzbiegeteile 
pro Minute.

Durch die schnellen Umsetzungszei-
ten von der ersten Anfrage bis hin 
zur Produktion lassen sich laut Bih-
ler Einsparungen um mehr als 50 %  
gegenüber Biegewerkzeugen auf me-
chanischen Maschinen erzielen. Für 
das neue LEANTOOL-Konzept bietet 

Bihler ein zweitägiges Konstruktions-
seminar. Hier erfahren die Teilnehmer, 
wie sie durch die richtige Auswahl der 
LEANTOOL-Werkzeugnormalien eine 
klare und strukturierte Vorgehenswei-
se bei der Konstruktion ihrer Biege-
werkzeuge erzielen.

Bihler Web-App „Planning“

Neben dem LEANTOOL-Konzept 
präsentiert Bihler erstmals auch sei-
ne neue Web-App „Planning“. Die 
Stanzbiegetechnik-App ist ein Tool für 
Planer und Konstrukteure. Die Bih-
ler Web-App liefert schnell Antwort 
auf die Frage „Welches Stanzbiegeteil 
wird wie gebogen?“ Dazu enthält die 
kostenlose Demoversion eine Beispiel-
datenbank mit viel Bihler-Wissen. An-
wendern dient die App als hilfreiche 
Inspirationsquelle für neue Lösungen 
nach dem Ähnlichkeitsprinzip. Sie er-
halten einfach und schnell einen ersten 
Überblick rund um die Realisierung ih-
rer Stanzbiegeteile. Zusätzliche Infor-
mationen wie Fertigungsgeschwindig-
keit und Bearbeitungszeit je Los sind 
klar ersichtlich. In Zukunft wird die 
Web-App mit weiteren Fallbeispielen 
und Features zur Bauteilplanung und 
Kalkulation erweitert. Auf dem Bihler-
Messestand kann jeder Fachbesucher 
die Web-App selbst testen. 

��www.bihler.de 
Halle 27, Stand E104
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Web-App „Planning“: Die Bihler-App liefert schnell Antwort auf die Frage  
„Welches Stanzbiegeteil wird wie gebogen?“ Total Torch

Technology …

… für Schweißer überall auf der
Welt! Vorsprung in der Schweißtechnik
kommt von ABICOR BINZEL. Innovative
Brennertechnologie, die begeistert! Für
nahezu alle Werkstoffe, Werkstücke und
Aufgaben hat ABICOR BINZEL genau
den Schweiß- oder Schneidbrenner, der
dafür erforderlich ist. Luft- oder flüssig-
gekühlt. Für den manuellen und auto-
matisierten Einsatz. Dazu umfangreiches
Zubehör sowie Roboter-Peripherie-Systeme.

Jetzt informieren!

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a
A-5020 Salzburg
Tel.: +43 (0) 6 62 / 62 89-110
Fax: +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at
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TECHNOLOGY FOR THE WELDER’S WORLD.
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Eine Messepremiere feiert Profilmetall auf der 
diesjährigen EuroBLECH: Der Rollformspezi-
alist stellt eine Verfahrensinnovation vor, mit 
der dünnwandige parallel gefertigte Profile 
ab 0,08 mm in einem Arbeitsgang hergestellt, 
mittels eines Faserlasers und Doppel-Optik 
verschweißt und anschließend berührungslos 
gemessen werden können. So werden die Ge-
schwindigkeiten der Profile präzise erfasst und 
die Folgeprozesse exakt gesteuert. 

Nach Aussagen von Geschäftsführer 
Manfred Roth kann das Verfahren auf-
grund einer speziellen Schutzeinhau-
sung erstmals inline beim Profilieren 
eingesetzt werden. Umgeformt wer-
den können gleichzeitig zwei Profile 
– auch aus unterschiedlichen Metallen 
und in verschiedenen Materialstärken. 
Dadurch wird unterbrechungsfrei das 
hochpräzise Verschweißen bei hohen 
Geschwindigkeiten als zusätzlicher Pro-
duktionsschritt möglich.

Schutzeinhausung entwickelt

Für das Verschweißen von Profilen 
mittels Faserlaser hat Profilmetall eine 
spezielle Einhausung entwickelt, die 
durch ihre kompakte Bauweise in eine 
Anlage integriert werden kann und die 
Umgebung wirkungsvoll vor Streulicht 
schützt. Die Lichtdichtheit der kompak-
ten Kabine bestätigt ein Sicherheits-
zertifikat. Das Unternehmen erwei-
tert damit sein Leistungsspektrum als 

Rollform-Komplettanbieter. Eine seiner 
Spezialisierungen liegt bei dünnwandi-
gen Profilen ab 0,08 mm, für die es u. 
a. hochpräzise Werkzeugkomponenten 
und komplexe Anlagen fertigt. Mit dem 
jetzt inline möglichen Verschweißen und 
berührungsfreien Messen der empfind-
lichen Bauteile ermöglicht Profilmetall 
neuartige Profilgeometrien.

Verantwortung für den Gesamtprozess

Der Komplettanbieter Profilmetall enga-
giert sich als Entwicklungspartner für 
neue Rollform-Fertigungskonzepte und 
vernetzt hierbei Kommunikationslösun-
gen im Umfeld von Industrie-4.0-An-
wendungen. In bestehende Anlagenkon-
zepte integriert das Unternehmen auch 
einzelne Rollformkomponenten und 
übernimmt dabei die Verantwortung für 
den Gesamtprozess.

��www.profilmetall.de 
Halle 27, Stand C52

Mittels Faserlaser und Doppel-Optik verbinden

Mit der Verfahrensinnovation können 
dünnwandige parallel gefertigte Profile ab 
0,08 mm in einem Arbeitsgang hergestellt, 
mittels eines Faserlasers und Doppel-Optik 
verschweißt und anschließend berührungslos 
gemessen werden (Bild: Profilmetall).

Die Schröder Group, in Österreich vertreten 
durch Schachermayer, präsentiert auf der Euro-
BLECH mit der PowerBend Industrial eine neue 
Schwenkbiegemaschine, die zwischen der Po-
werBend-Familie und den High-End-Maschinen 
der Evolution-Reihe positioniert ist. Neben den 
motorischen Schwenkbiegemaschinen, die mit 
einigen Spezialoptionen Aufsehen erregen wer-
den, zeigt der Hersteller auch eine Auswahl von 
Tafelscheren. 

Die neue PowerBend Industrial zum Ab-
kanten von bis zu 6 mm starken Stahl-
blechen ist für einen teilautomatisierten 
Betrieb geeignet. Mit Optionen wie Up-
and-Down-Biegewange und Saugplatten-
anschlag als Erweiterung des Hinteran-
schlags wird die Zahl manueller Eingriffe 
minimiert. Die Kombination beider Opti-
onen erlaubt es, das Blech an der hori-
zontal ausgerichteten Biegewange anzu-
legen und mit dem Saugplattenanschlag 
zu fixieren. Anschließend positioniert der 
Saugplattenanschlag das Blech für alle 
Büge der angelegten Seite – dank Up-
and-Down-Biegewange mit Kantung und 

Gegenkantung und ohne weiteres Zutun 
des Maschinenbedieners.

Zudem werden die Maschinen MAK 4 
Evolution UD und SPB Evolution UD mit 
maximaler Ausstattung gezeigt. Dazu ge-
hören automatischer Werkzeugwechsler 
und Saugplattenanschlag – wichtige Vo-
raussetzungen für die Automatisierung 
in der industriellen Blechverarbeitung. 
Die PowerBend Professional vertritt 
den Einstiegsbereich der industriellen 
Blechbearbeitung. Außerdem zu sehen: 

die Tafelscheren MHSU, PDC-NC sowie 
die PowerShear Professional mit einer 
Blechhochhaltung und Abstapelfunktion, 
sodass geschnittenes Material hinter der 
Maschine abgelegt und gestapelt wer-
den kann. Als Vertreter der manuellen 
Maschinen sind die Segmentabkantbank 
ASK 3 und die Rundbiegemaschinen 114 
und 134 am Stand.

��www.schachermayer.at
��www.schroeder-maschinenbau.de 

Halle 11, Stand A48 

Schwenkbiegen für den industriellen Einsatz

Auf der EuroBLECH 
2016 präsentiert 
die Schröder Group 
mit der PowerBend 
Industrial eine neue 
Schwenkbiege-
maschine. (Bild: 
Schröder Group)
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Leistung für mehr
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Sie suchen eine Lösung im Bereich Stanzen? Österreichs Marktführer, die  SCHIRNHOFER 
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen GmbH, berät Ihre Kunden mit fundiertem 
 Know-how und präsentiert mit BRUDERER den Marktführer für Stanzautomaten. 
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Auf der EuroBLECH präsentiert Zeller+Gmelin 
sein Sortiment an Schmierstoffen für die 
Blechumformung. Das Angebot reicht von Um-
formschmierstoffen für die Automobilindustrie 
bis zu Schmierstoffen für Walzprofilieren und 
Hydroforming. Außerdem wird erstmals die neue 
Multidraw-Produktfamilie für den Automotive-
Bereich in 2. Generation der Fachöffentlichkeit 
vorgestellt. 

„Die EuroBLECH ist für uns als Herstel-
ler von Umformschmierstoffen für die 
Blechumformung die wichtigste internati-
onale Messe“, so Zeller+Gmelin Produkt-
managerin Katrin Hommel. „Wir unter-
stützen die Blechbearbeitungsindustrie 
schon seit vielen Jahrzehnten mit unseren 
Produkten und die Branche schätzt uns 
als zuverlässigen Lieferanten, Innovator 
und Lösungsanbieter zugleich.“ So kön-
nen sich Kunden, Partner und Interessen-
ten auch in diesem Jahr vom erweiterten 
Produktspektrum des Schmierstoffexper-
ten überzeugen. Gerade im Bereich der 

schmierstoffarmen Blechumformung ist 
es Zeller+Gmelin gelungen, zusammen 
mit Partnern aus der Automobilindustrie 
neue wegweisende Produkte zu entwi-
ckeln. Am Messestand von Zeller+Gmelin 
erfahren Besucher z. B. alles über die 
2. Generation der schmierstoffarmen 
Blechumformung der Multidraw-Reihe, 
die für eine spanlose Umformung von 
KFZ-Teilen aus Stahl bei leichten, mittle-
ren und schweren Umformgraden ange-

wandt werden. Betont werden dabei auch 
die vielfältigen Einsatzmöglichkeiten.

So ist das neue Prelubricant Multidraw PL 
61 SE ein Messehighlight, das vorwiegend 
für die Grundbeölung aller Stahloberflä-
chen ab Walzwerk geeignet ist und dabei 
hilft, den Zinkabrieb bei der Umformung 
von feuerverzinkten Oberflächen zu redu-
zieren. Mit Multidraw KTL N 1 SE wurde 
ein auf Multidraw PL 61 SE abgestimm-
tes Waschöl sowie mit Multidraw KTL N 
20 eine darauf abgestimmte Spotbeölung 
entwickelt. So ist letztere prädestiniert für 
die spanlose Umformung von Aluminium, 
Stahl, verzinkten Blechen und höherfesten 
Stählen aller Art bei mittleren bis schwe-
ren Umformgraden. Das neue Multidraw 
Waschöl KTL N 1 SE wird hingegen in 
Coil- und Platinenwaschanlagen zur Rei-
nigung vor der Umformung eingesetzt.

��www.zeller-gmelin.de 
Halle 27, Stand L42

Schmierstoffe rund um die Blechumformung

Walzwerksbeölte Coils mit Multidraw 
PL 61 SE, der Neuentwicklung der 
schmierstoffarmen Blechumformung der 
Multidraw-Reihe aus der 2. Generation.
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Der neue R-1000iA/120-7B hat eine 
Traglast von 120 kg und eine maximale 
Reichweite von 2.230 mm. Die heraus-
ragenden Merkmale der Baureihe sind 
schlanke Bauform und hohe Dynamik. 
Die zusätzliche Achse in der Schwinge 2  
erlaubt es dem Roboter, die Schwinge 2  
praktisch zusammenzufalten und da-
mit zu verkürzen. So kann der Roboter 
in einem engen Arbeitsraum operieren, 
behält aber – im Vergleich zur Kurzarm-

Version eines Roboters – seinen kom-
pletten Aktionsradius bei.

Spot-Welding-Anwendung  
auf der EuroBLECH

Vorgestellt wird der Roboter in einer 
Punktschweißapplikation mit Leicht-
bauzange. Anlagenbauer und System-
integrator LEWA Attendorn hat zur 
Vorstellung des neuen Roboters eine 

Leichtbauzange „SpeedGun 10K“, eine 
extrem leichte und schnelle Servozan-
ge, zum Aufbau der Zelle bereitgestellt. 
Außerdem ist der Roboter mit einem Be-
cker Dresspack ausgestattet. Das Gelenk 
in der J2-Schwinge erlaubt es, den Ro-
boter beispielsweise bei einer Schweiß-
applikation im Rohbau näher an den 
Arbeitspunkt zu platzieren – ohne an 
Reichweite zu verlieren. Da der Robo-
ter auch über Kopf nach hinten arbeiten 

Sieben auf einen Streich
Fanuc stellt zur EuroBLECH 7-achsigen Roboter vor:

Auf der EuroBLECH stellt Fanuc zum ersten Mal in Europa den neuen, siebenachsigen Roboter 
R-1000iA/120-7B vor. Dieser Roboter wurde auf Basis des Serienmodells R-1000iA entwickelt. Aufgrund 
seiner Kinematik mit zusätzlicher Knickachse in Schwinge 2 ist der siebenachsige Roboter prädestiniert 
für Einsätze in sehr engen Arbeitsräumen.
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links Der neue, siebenachsige 
Roboter R-1000iA/120-7B hat 
eine Traglast von 120 kg und ist 
mit der zusätzlichen Knickachse 
in Schwinge 2 sehr beweglich.

rechts Die Länge der Schwinge 2  
kann durch „Einklappen“ 
zusätzlich um 400 mm 
verringert werden, damit 
eröffnet der Roboter zusätzliche 
Möglichkeiten, wie etwa den 
Abstand zwischen Roboter und 
Bauteil zu verringern, um eine 
noch kompaktere Zelle zu bauen.
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kann, ergibt sich trotz der kompak-
ten Roboterbauweise ein beachtlich 
großer Arbeitsraum. „Fahrversuche“ 
mit einem sechs- und einem sieben-
achsigen R-1000iA haben bei selber 
Traglast die gleichen Zykluszeiten an 
beiden Robotermodellen ergeben. 
Auch bei der Wiederholgenauigkeit 
liegen die unterschiedlichen Model-
le mit ± 0,2 mm gleich auf.

Vielseitige Einsatzmöglichkeiten

Die Fähigkeiten des R-1000iA/120-
7B gehen jedoch weit über Spot-
Welding-Anwendungen hinaus. Gut 
vorstellbar ist der Einsatz in einer 
kompakten Palettierzelle oder beim 
räumlich beengten Be- und Entla-
den einer Bearbeitungsmaschine. 
Die Programmierung ist denkbar 
einfach – wie bei jedem anderen Fa-
nuc Roboter auch. Aufgrund seiner 
sieben Achsen und der Möglichkeit, 
die Länge der Schwinge 2 durch 
„Einklappen“ um 400 mm zu ver-
ringern, eröffnet der Roboter jedoch 
zusätzliche Möglichkeiten, wie etwa 
den Abstand zwischen Roboter und 
Bauteil zu verringern, um eine noch 
kompaktere Zelle zu bauen, oder 
Roboter einzusetzen, wo bisher der 
notwendige Arbeitsraum nicht vor-
handen war. In den Steuerschrank 
wird für den siebten benötigten An-
triebsstrang ein zusätzlicher Achs-
verstärker eingebaut.

��www.fanuc.at 
Halle 13, Stand F98

GESAMTLÖSUNGEN
EINZIGARTIG

Prima Power bietet ein umfassendes 
Angebot an Produkten und Service 
für die Blechbearbeitung und das 
Laserschneiden. Wirklich ein Partner 
für GESAMTLÖSUNGEN.

EINZIGARTIG ist Prima Powers eigene  
Entwicklung aller  wichtigsten 
Komponenten für ihre Maschinen: 
numerische Steuerung, Automation, 
Laserschneidkopf und sogar der eigene 
Faserlaser.

primapower.com

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

THE
SOFTWARE

THE
COMBI

THE
PUNCH

THE
LASER

THE
BEND

THE
SYSTEM

EUROBLECH - HANNOVER - 25. - 29. OKTOBER 2016

Treffen wir uns auf der EuroBLECH 2016!
Stand B146, Halle 12

Kommen und sehen Sie unsere neuesten technischen 
Entwicklungen bei allen Prima Power Lösungen.
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Vielfältige Schweißprozesse für unter-
schiedliche Materialien und Bauteile 
stehen im Fokus des 200 m² großen 
Messestandes. Egal ob dick oder dünn, 
ob Aluminium oder Stahl, ob manuell 
oder automatisiert – hier findet sich für 
jede Produktanforderung der richtige 
Schweißprozess. 

Premiere für RPC-Schweißprozess

Erstmals präsentiert Cloos den neuen 
Schweißprozess Root Penetration Con-
trol (RPC). Der geregelte Kurzlichtbo-
gen-Prozess eignet sich insbesondere für 
die speziellen Anforderungen im Rohr-
leitungsbau, beim Wurzelschweißen 
oder beim Schweißen dünner Bleche. 
Der RPC-Prozess zeichnet sich durch ei-
nen stabilen, spritzerarmen Lichtbogen 
aus, der unsensibel auf äußere Einflüsse 
durch den Schweißer reagiert. Aufgrund 

des geringen Wärmeeintrags verringern 
sich sowohl Energiebedarf als auch Bau-
teilverzug erheblich. Dadurch reduzie-
ren sich die Kosten für etwaige Nachar-
beiten auf ein Minimum.

Neue Tandem-Weld-Funktionen  
für effizientes Schweißen 

Darüber hinaus stellt Cloos die neuen  
Funktionen des Schweißverfahrens 
Tandem Weld für das automatisierte 
Schweißen vor. Cloos hat das Verfahren 
seit 1996 kontinuierlich weiterentwi-
ckelt. Neue Synergie-Kennlinien ermög-
lichen höhere Abschmelzleistungen und 
damit größere Schweißgeschwindig-
keiten. Zudem vereinfachen die neuen 
Roboterfunktionen das Programmieren. 
So erkennt der Roboter mit der Funktion 
Wire Orientation Vektor die Position des 
Schweißbrenners und die Schweißrich-

tung automatisch, was den Program-
mieraufwand nochmals reduziert.

Hochwertige Stromquellen  
für vielfältige Anwendungen

Bei Vorführungen im Handschweiß-
bereich können die Fachbesucher die 
breite QINEO-Modellreihe an Schweiß-
stromquellen von Einstieg bis Premium 
live erleben. Neben dem neuen WIG-
Schweißgerät GLW 502 können sich die 
Besucher vor Ort u. a. von der neuen 
QinTron Pulse zum MSG-Schweißen mit 
einem Impulslichtbogen überzeugen.

Weiteres Highlight ist die QINEO Pul-
se für das manuelle und automatisierte 
Schweißen. Die leistungsstarke Mul-
tiprozess-Anlage zeichnet sich durch 
besonders vielseitige Anwendungs-
möglichkeiten und optimale Schweiß-

Prozessvielfalt in Perfektion
Auf der EuroBLECH stellt Cloos zahlreiche Neuheiten und Weiterentwicklungen rund um das manuelle und automatisierte 
Schweißen vor. Als Premiumhersteller bietet Cloos relevante Roboter- und Schweißtechnologien aus einer Hand.

1
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eigenschaften aus. Die QINEO Pulse ist in drei Leis-
tungsklassen erhältlich und vereint fünf verschiedene 
Schweißprozesse in einem Gerät. Darüber hinaus er-
füllt die Hightech-Schweißstromquelle QINEO Champ 
höchste Ansprüche bei komplexen Aufgabenstellungen 
im automatisierten Bereich.

Individuelle Automationslösungen  
in allen Branchen

Neben den QINEO-Schweißgeräten entwickelt Cloos 
mit den QIROX-Robotern, Positionierern und Vorrich-
tungen automatisierte Schweißanlagen, damit Anwen-
der den wachsenden Anforderungen in der automati-
sierten Schweißtechnik gerecht werden. Dabei reicht 
das Spektrum von einfachen, kompakten Systemen bis 
hin zu komplexen, verketteten Anlagen mit selbststän-
diger Bauteilidentifizierung und automatischen Be- 
und Entladeprozessen.

�	www.cloos.co.at 
Halle 13, Stand E49
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1 Die hochwertigen QINEO-Stromquellen 
wurden speziell für das Schweißen im 
gewerblichen und industriellen Einsatz 
entwickelt.

2 QIROX umfasst alle Lösungen für das 
automatisierte Schweißen und Schneiden.

2
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We are Welding
Das Leitmotiv „Wir sind Schweißen“ bedeutet für EWM das „Schweißen“ tagtäglich zu leben – mit 
den Mitarbeitern, Zulieferern, Partnern und in der Zusammenarbeit mit den Kunden. Gleich, ob es sich 
um die Bedürfnisse eines kleinen Handwerksbetriebs, mittelständischen Unternehmens oder großen 
Industriekonzerns handelt, Kundenzufriedenheit ist die oberste Maxime. Auf der EuroBLECH haben 
Besucher die Möglichkeit, sich davon zu überzeugen und das Schweißen mit EWM zu erleben.

1 Auch in diesem Jahr können 
Besucher bei der EWM AG das 
Schweißen live erleben und 
sich u. a. von den Vorteilen des 
neuen „forceArc puls“-Verfahrens 
überzeugen. (Bilder: EWM)

2 Eines der Produkt-Highlights auf 
dem EWM-Messestand: die neuen 
WIG-Schweißgeräte der Tetrix-Serie.

3 Ein EWM MIG/MAG-Schweißgerät 
der Phönix-Serie im Einsatz. Mit dem 
neuen, verbesserten Bedienkonzept 
noch einfacher in der Handhabung 
– präsentiert auf dem EWM-
Messestand. 

1

2

3
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Im Fokus der diesjährigen Messe ste-
hen verschiedene Innovationen, die 
zeigen, wie einfach der Weg in eine hö-

here Wirtschaftlichkeit sein kann. Allen 
voran steht der revolutionäre MIG/MAG-
Schweißprozess „forceArc puls“, der die 
Vorteile des „forceArc“ mit den Vortei-
len des Impulsschweißens verbindet. 
Dieser Prozess, der mit einer Livevor-
führung am Messestand gezeigt wird, 
bietet ein Gesamteinsparungspotenzial 
von bis zu 30 %. Dabei geht das „for-
ceArc puls“-Schweißen leicht von der 
Hand – genauso wie die Bedienung der 
EWM WIG-Schweißgeräte mit der neu 
entwickelten Steuerung „Comfort 2.0“.

Das neue Steuerungskonzept mit über-
sichtlichen Anzeigen und einer intuitiven 
Bedienbarkeit ist in den ebenfalls neuen 
WIG-Schweißgeräten „Tetrix 230 Com-
fort 2.0 puls“ und „Tetrix 300 Comfort 
2.0 puls“ integriert, die jeweils in der 
DC- und AC/DC-Ausführung angeboten 
werden. Diese neue und tragbare Geräte-
serie erscheint im EWM-Systemgehäuse, 

das die werkzeuglose Anbindung an ein 
Kühlmodul und einen Transportwagen 
ermöglicht und so für eine optimale Mo-
dularität sorgt. Ein weiteres Highlight der 
„Tetrix 300 Comfort 2.0 puls“ ist die di-
gitale Schnittstelle, die eine Anbindungs-
möglichkeit zu „ewm Xnet“ bietet. Die 
Qualitätsmanagement-Software ermög-
licht die einfache Aufzeichnung von Qua-
litätsdaten – d. h.: volle Qualitätskontrolle 
auch im Einsatz beim Kunden vor Ort.

Die Welt des mobilen Schweißens

Der mobile Einsatz steht auch bei einem 
weiteren Produkt-Highlight im Mittel-
punkt. Die neue „Pico 160 cel puls“ ist 
laut EWM das derzeit leichteste trag-
bare CEL-Gerät auf dem Markt, das mit  
E-Hand- und WIG-Puls-Funktion angebo-
ten wird. 100 % Fallnahtsicherheit beim 
Verschweißen von Cellulose-Elektroden 
und hohe Netzspannungstoleranzen ma-
chen es zu einem ausgezeichneten Ar-
beitsgerät auf jeder Baustelle, auch im 
Dauereinsatz. Dafür gibt EWM drei Jahre 

Garantie auf alle Schweißgeräte und so-
gar fünf Jahre auf Transformatoren und 
Gleichrichter – selbst im 3-Schicht-Be-
trieb, 24 Stunden an 7 Tagen die Woche.

Der Besuch bei EWM auf der Euro-
BLECH lohnt sich aber nicht nur wegen 
der diesjährigen Highlights. Schon seit 
Jahren bietet EWM alles aus einer Hand 
an und übernimmt damit die technolo-
gische Verantwortung für den gesamten 
Schweißprozess. Das Komplettangebot 
rund ums Schweißen reicht von der Inno-
vations- und Technologieberatung „maX-
solution“ über Schweißgeräte, Schweiß-
brenner, Schweißzusatzwerkstoffe und 
Zubehör bis hin zu Software und einem 
ausgeprägten After-Sales-Service. So-
wohl mit der Technologie als auch dem 
Beratungs- und Dienstleistungsangebot 
begleitet EWM seine Kunden bei der 
Optimierung der gesamten Schweißpro-
zesskette.

��www.ewm-group.com 
Halle 13, Stand E82

Das Video  
zu forceArc puls
www.schweisstechnik.at/
video/121160



92      BLECHTECHNIK 5/Oktober 2016

�� Special EuroBLECH | schweisstechnik

Anhand der brandneuen Lorch S-XT 
kann sich der Besucher selbst davon 
überzeugen, wie er beim MIG-MAG-
Puls-Schweißen mittels der neuen Re-
gelungstechnik spielend leicht und ohne 
hörbare Frequenzänderungen Heftstel-
len oder ungleiche Spaltmaße über-
schweißen kann. Dies ermöglichen ein 
optimiertes Bedienkonzept, eine varia-
ble Lichtbogenlängenregelung und eine 
innovative Dynamikregelung. 

Mit der MicorMIG-Serie beweist Lorch 
außerdem, dass dank patentierter Mi-
corBoost- und NFC-Technologie Top-
Schweißeigenschaften und höchst effizi-
entes Schweißmanagement zum neuen 
Standard in der Industrie gehören. Aus 
dem stetig wachsenden Lorch Automa-

tionsprogramm (LAS) kommen auf der 
EuroBLECH die neuesten Schweißlö-
sungen zum Einsatz, die zeigen, wie mit 
dem Einsatz von Topslidern und Trakto-
ren Schweißaufgaben präzise und effizi-
ent ausgeführt werden können.

Für das automatische Schweißen 
konstruiert
 
Messepremiere hat die neue Drehtisch-
serie Lorch Turn IC, die flexibel sowohl 
für automatisiertes Schweißen von 
Rundnähten wie auch als Werkstück-Po-
sitionierer beim manuellen Schweißen 
genutzt werden kann. Mit fünf verschie-
denen Baureihen bietet sie eine große 
Auswahl an Konfigurationsmöglichkei-
ten und kann je nach Ausführung für 

den schweren Industrieeinsatz bis zu 
3.700 kg Werkzeuggewicht stemmen.
 
Für das automatisierte Schweißen von 
rotationssymmetrischen Bauteilen wie 
Rohren, Walzen oder Wellen wartet 
Lorch mit seinen neuen Rundnaht-Fer-
tiglösungen Lorch Roundseam auf. Vom 
Swingarm Micro für filigrane Werkstü-
cke bis zum Topslider für höchste indus-
trielle Ansprüche deckt das hoch konfi-
gurierbare Roundseam-Programm eine 
große Bandbreite für effiziente Rund-
naht-Schweißungen aller Art ab.

Wettbewerbsvorteile sichern

Mit ihrer innovativen Familie an 
Schweißtraktoren (Trac Wheel, Trac 

Smarte Industrielösungen  
live erleben
Unter dem Motto „Smart welding“ bringt Lorch auf der diesjährigen EuroBLECH sein Anwendungszentrum 
mit auf den Messestand. Auf 160 m² können die Besucher die neuesten Schweißtechniklösungen von Lorch 
live erleben und sich dabei einen sehr praxisnahen Überblick verschaffen. Im Fokus stehen dabei smarte 
Lösungen für die Industrie aus den Bereichen Handschweißen und Automation.



www.schweisstechnik.at

Rail), die vor allem für kontinuierliche Schweißnähte 
ideal ist, zeigt Lorch, wie sich mit sehr überschaubaren 
Investitionen Produktionsabläufe weit schneller gestal-
ten und Wettbewerbsvorteile sichern lassen. 

Durch das Programmieren und Speichern der 
Schweißabläufe können sowohl kurze als auch lange 
Schweißnähte exakt reproduziert und optimiert werden 
und damit eine gleichbleibend hohe Qualität garantie-
ren.

�	www.lorch.eu 
Halle 13, Stände F157/158
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links Mit der neuen Drehtisch-Baureihe mit 
Hohlwelle lassen sich Rohr-, Stangen- und 
Flanschwerkstücke optimal schweißen.

mitte Die brandneue Lorch S-XT als 
Mobilanlage, in der Kompaktversion und  
als Kofferanlage.

rechts Der Lorch Trac Wheel ist für 
kontinuierliche Längs- und Kurvennähte 
bestens geeignet.

Das Video zu SpeedPulse XT
www.schweisstechnik.at/video/120772

Industrielle
Laseranlagen 

LASACO GmbH
4493 Wolfern, Gewerbepark 10
Tel.: +43 (0) 7253 / 20525, Fax: +43 (0) 7253 / 20525 – 500 
E-Mail: office@lasaco.com , www.lasaco.com

Vorsprung 
durch 

Qualität

•Addit ive Fer t igung
•Auf t ragschweißen
•Schweißen
•Markieren & Grav ieren
•Schneiden

www.or- laser.de
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„Damit können wir individuelle Kun-
denwünsche erfüllen, ohne jedes Mal 
die Maschine komplett neu zu planen. 
Das heißt, wir können die Planungs-
phase deutlich verkürzen und schneller 
liefern“, erläutert Geschäftsführer Dr. 
Friedrich Daus. Auf der Basis von meh-
reren Grundtypen entwickelt sein Unter-
nehmen umfangreiche Sonderlösungen 
für die verschiedensten Anwendungs-
fälle.

So kann der Kunde seine Maschine  
z. B. mit auf seine Produkte angepass-
ten Einlege- und Spannhilfen ausstatten, 
die passende Schweißtechnik wählen, 
den Umfang der Programmsteuerung 
bestimmen oder sich zwischen mecha-
nischen und servomotorischen Funk-
tionen entscheiden. Nach Auskunft 
des Geschäftsführers ist mithilfe des 
durchgeplanten Baukastens fast jede 

nur denkbare Variante realisierbar. Die 
ausgestellte Linearweld EXTL 3100 ist 
mit einer Hochleistungs-WIG-Schweiß-
technik ausgestattet, die bis zu 12 mm 
Blechstärke sauber ohne Anfangs- und 
Endkrater schweißt. Die max. Schweiß-
nahtlänge beträgt 6.100 mm.

Feine Rundschweißnähte

Als zweite Maschine auf dem Messe-
stand zeigt der Schweißmaschinenher-
steller die Rundnahtschweißmaschine 
Rotaweld D 100. Diese eignet sich be-
sonders für feine Rundnahtschweiß-
aufgaben in den Bereichen Luft- und 
Raumfahrt, Sensortechnik oder Metall-
balgproduktion. Dank ihrer Ausstattung 
mit servomotorischen Brennerachsen 
und ihrer AVC-Funktion (Arc Voltage 
Control) sind komplexe Schweißaufga-
ben beherrschbar.

Wie bei den Längsnahtschweißmaschi-
nen bietet Schnelldorfer je nach An-
wendungsfall unterschiedliche Automa-
tisierungsstufen im Baukastensystem. 
So kann der Anwender zwischen einem 
manuell einstellbaren und einem mit 
Servomotor ausgestatteten Brennerhub 
wählen. Auch für die Längspositionie-
rung gibt es eine manuelle und eine au-
tomatisierte Lösung. Zusätzlich ist eine 
Antriebsspindel mit Servomotor im An-
gebot, die eine Zweilagenschweißung 
ermöglicht. Weitere Optionen bestehen 
zwischen verschiedenen Spannmitteln 
wie Backenfutter oder Zentrierspritzen. 

Sicheres Ecknahtschweißen  
mit schnellem Werkteilwechsel

Optimiert für das Ecknahtschweißen in 
Großserie ist die ausgestellte Corner-
weld NimbleSafe 100. Wie der englische 

Hochmodulares 
Baukastensystem
Auf der EuroBLECH präsentiert Schnelldorfer Maschinenbau erstmals seine Maschinenserie Linearweld. Die 
neue Serie bildet den vorläufigen Höhepunkt in der Entwicklung von Längsnahtschweißmaschinen, die durch 
ein hochmodulares Baukastensystem auf die Bedürfnisse des Kunden angepasst werden.
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Name schon ausdrückt, ist dieses Cornerweld-Modell durch 
die besondere Ausführung des Spannsystems besonders flink 
(nimble) und sicher (safe) zu bedienen.

Highlight der Cornerweld NimbleSafe 100 ist das neue pneu-
matische Linearspannsystem, das einen deutlich beschleunig-
ten Werkteilwechsel erlaubt. Dank ausgeklügelter Sicherheits-
systeme am offenen Spannholm kann der Bediener die Hände 
am Bauteil belassen und die Maschine mit dem Fuß steuern. 
Besonders für Blechlohnfertiger ist diese Variante des präzi-
sen Ecknahtschweißens nach Herstelleraussagen interessant. 
Die Maschine ist zum Schweißen kurzer Ecken ausgelegt, wie 
sie bei Gastronomieküchen, Schaltschränken, Hygienemöbeln 
oder Labormöbeln vorkommen. Die Schweißlänge liegt bei 
100 mm. Die Aufkantung der Bauteile ist bis zu 80 mm und 
die innere Umkantung bis zu 42 mm möglich.

��www.schnelldorfer-maschinenbau.de 
Halle 13, Stand C49

links Linearweld – die neue Generation von 
Längsnahtschweißmaschinen bei Schnelldorfer Maschinenbau. 
(Bilder: Schnelldorfer)

rechts Dank der Sicherheitssysteme der Cornerweld NimbleSafe 
kann der Bediener die Hände am Bauteil belassen und die 
Maschine mit dem Fuß steuern.

Weld your way.

Jede Produktionsaufgabe erfordert individuelle Technologien, um das optimale Ergebnis zu erreichen. Damit Sie bestmögliche 

Produkte und Bauteile fertigen und bearbeiten können, steht Ihnen CLOOS mit seiner gesamten Lichtbogenkompetenz und mit 

einem vollständigen Produktsortiment zur Seite. Egal ob automatisiert oder manuell – mit CLOOS schweißen und schneiden Sie 

immer passend, wirtschaftlich und technologisch auf höchstem Niveau. 

www.cloos.co.at

Menschen sind individuell.
Genau wie das Schweißen.

Besuchen Sie uns auf der
EuroBLECH 2016
vom 25.-29.10.2016 in Hannover
Halle 13, Stand E49

Breakdancer_210x145+3_BlechtechnikAT_Messestörer.indd   1 19.09.2016   09:56:25
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Mit TPS/i CMT präsentiert Fronius auf der EuroBLECH ein Highlight sei-
ner neuesten Schweißgeräte-Generation. Am Fronius Stand können sich 
Professionals und Schweißtechnik-Interessierte von dem hochdynami-
schen Schweißprozess überzeugen. Mit Virtual Welding WIG, TransPocket 
150/180, dem PullMig CMT TPS/i Schweißbrenner sowie LaserHybrid 
Twin erwarten die Besucher weitere spannende Neuheiten. 

Fronius stellt auf der EuroBLECH erstmals sein neuestes Pro-
dukt-Highlight der breiten Öffentlichkeit vor: den innovativen 
CMT-Prozess als Upgrade für die TPS/i – für manuelles und 
robotergestütztes Schweißen. Laut Fronius ist es der stabilste 
Lichtbogen der Welt mit den wenigsten Schweißspritzern. Der 
Prozess ermöglicht eine besonders niedrige und nun auch stu-
fenlos regelbare Wärmeeinbringung.

Auf dem Messestand zu sehen ist auch der für die TPS/i CMT 
entwickelte PullMig Schweißbrenner, der eine hohe Dynamik 
aufweist und durch seine robuste Bauweise und ergonomi-
sche Handhabung besticht. Der Brennerkörper mit Edelstahl-
Außenrohr sorgt für höchste Stabilität. Eine Neuentwicklung 
gibt es auch bei der Schweiß-Simulationsplattform Virtual 
Welding: Anwender können damit nun zusätzlich den WIG-
Schweißprozess erlernen.

Zum effizienten und mobilen Elektrodenschweißen hat Froni-
us die TransPocket-Geräte weiterentwickelt. Die Stromquellen 
TransPocket 150 und 180 ermöglichen mit ihrem digitalisier-
ten, intelligenten Resonanz-Konzept eine noch schnellere 

Regelung. Anwender profitieren von einer verbesserten Zün-
dung, weniger Spritzern und einem höchst stabilen Lichtbo-
gen. 

Mit dem neuen LaserHybrid Twin heißt es volle Geschwindig-
keit voraus: Der Hochleistungs-Schweißprozess ist für max. 
Schweißgeschwindigkeiten bei bis zu 4 mm Materialstärke 
und max. Spaltüberbrückbarkeit eine ausgezeichnete Lösung.

��www.fronius.com 
Halle 13, Stand F174

Hochdynamisches Schweißen

Kemppi präsentiert auf der EuroBLECH drei wegweisende neue Lö-
sungen, die Leistung, Benutzerfreundlichkeit und die Gesundheit von 
Schweißern auf ein neues Level heben. 

Kemppi stellt laut eigenen Angaben eine neue Ära an industri-
ellen Schweißsystemen vor. Das neue System hebt sich durch 
Multifunktionalität, herausragende Lichtbogeneigenschaften 
und ein kabelloses Bedienpanel ab, bei dem Schweißanwei-
sungen abgebildet werden können. 

Für Gesundheit und Komfort der Schweißer stellt Kemppi eine 
neue Serie an Schweißschutzmasken mit Atemschutzgerät der 
Fresh-Air-Serie vor. Sie zeichnen sich durch ihren Tragekom-
fort aus und bieten zudem eine ausgezeichnete Sicht auf den 
Arbeitsbereich.

Mit einem neuartigen Konzept von tragbaren Schweißgeräten 
erhöht Kemppi die Bewegungsfreiheit und den Spaß an der 
Arbeit beim industriellen Instandhaltungsschweißen. So sind 
jetzt die Anwender überall mit einem leichten und innovativen 
MMA-Akku-Schweißgerät jederzeit einsatzbereit – ohne Ein-
schränkungen und Sicherheitsproblemen, denen Netzkabel 
und motorbetriebene Generatoren unterliegen.

��www.kemppi.de 
Halle 13, Stand F126

Gesundheit und Komfort kein Widerspruch

TPS/i CMT für manuelles und robotergestütztes Schweißen.  
(Bild: Fronius International)
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Die Hans Weber Maschinenfabrik GmbH, in Österreich 
vertreten durch Schachermayer, zeigt auf der EuroB-
LECH ihre Technik in verschiedenen Baureihen. Die Tro-
cken- und Nassschleifmaschinen erfüllen alle Aufgaben 
vom Oberflächenschliff, Kantenbrechen und -verrunden 
oder Entzundern bis hin zu dekorativen Schliffbildern. 
Verschiedene Funktionen lassen sich einfach miteinan-
der kombinieren – die Maschinen sind bedienerfreund-
lich konstruiert, Anwender können sie leicht warten, 
umrüsten sowie be- und entladen. 

Das Verrunden und Entzundern erfolgt mit 
der Weber DR Planetenkopftechnik oder der 
Weber MRB Multirotationsbürsttechnik. Die-
se Bearbeitungsstationen sind aus nebenein-
ander positionierten Einzelköpfen aufgebaut, 
deren Wirkungskreise sich weit überlappen. 
Diese Anordnung sorgt für gleichmäßig hohe 
Oberflächenqualitäten über die gesamte Ar-
beitsbreite und bietet dem Anwender Pla-
nungssicherheit sowie reproduzierbare Er-
gebnisse. Durch den platzsparenden Einbau 
der Bürstköpfe lassen sich mehrere Köpfe in 
einem Maschinenständer unterbringen. Ver-
runden und Radiusschleifen sowie Entzun-
dern sind in einem Arbeitsgang möglich.

Für das Entgraten und Oberflächenschleifen 
kommen Schleifwalzen mit Endlosschleifbän-
dern zum Einsatz. Die Weber-Technik schleift 
hier mit geradem Schliffbild ohne störende 
Oszillationsspuren ab einer Geschwindigkeit 
von 0,5 m/min. Dies ist besonders bei ge-
schnittenen Blechteilen wichtig, die nach dem 
Entgraten und Verrunden einem vorgeschlif-
fenen, gebürsteten Blech gleichen sollen. Die 
Technik wird bevorzugt verwendet zum Ent-

graten und Verrunden von thermisch getrenn-
ten Teilen wie Laserschnitten, Brenn- und 
Plasmaschnitten in den Baureihen Weber PT, 
Weber TTSC und Weber MK. Dabei kommen 
in den Maschinen standardisierte Werkzeuge 
zum Einsatz, die am freien Markt stets verfüg-
bar sind.

Dekorative Schliffbilder

Speziell für individuelles Oberflächendesign 
setzt Weber seine CBF-Schleiftechnik ein. 
Dieses patentierte Verfahren ermöglicht 
Schliffbilder mit einer individuellen Strich-
länge und ist besonders bei Automobilzuliefe-
rern gefragt. Für die Bearbeitung von Teilen 
für den Automotivebereich und von Massen-
stanzteilen hat Weber die Baureihe NLCA im 
Portfolio. Sie beginnt bereits bei einer Arbeits-
breite von 300 mm und schleift grundsätzlich 
nass. Zum Einsatz kommen überwiegend die 
Bürsttechniken Weber DR und MRB, gele-
gentlich auch Schleifbänder als Ergänzung. 
Die Produktfamilie beinhaltet auch Wasch-
maschinen zur Reinigung der Teile vor dem 
Schleifen sowie Wasch-/Trockenmaschinen. 
Auf Anfrage liefert Weber auch Komplettanla-
gen einschließlich Teilehandling und Wasser-
aufbereitung. Abgerundet wird das Programm 
von den Baureihen M/MN für den klassischen 
Tafelblech- und Coilschliff (trocken und nass 
mit Rollenvorschub) sowie der Reihe MNR mit 
Reversiertisch. 

��www.schachermayer.at 
��www.hansweber.de 

Halle 15, Stand E06

Zuverlässige Schleiftechnik für hohe Qualität

Das Video  
zum Unternehmen
www.umformtechnik.at/
video/114371

Die Weber PT 1350 eignet sich u. a.  
für das Entgraten und Verrunden 
von thermisch getrennten Teilen 
wie Laserschnitten. (Bild: Hans 
Weber Maschinenfabrik)
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97 HESSE+CO Maschinenfabrik GmbH
Industriezentrum NÖ-Süd 
Straße 4 - Objekt 8
2351 Wiener Neudorf
AUSTRIA

Tel.: +43/2236/638 70-0
Fax: +43/2236/636 62

offi  ce@hesse-maschinen.com
www.hesse-maschinen.com

www.blechpower.com

www.hesse-maschinen.com

Neue und gebrauchte 

Blechbearbeitungs- und 
Werkzeugmaschinen

■ Neu- und Gebrauchtmaschinen

■ Werkzeuge

■ Service- und Reparaturarbeiten

■ Sicherheitsüberprüfungen

■ Nachrüstungen

Ihr Partner seit 1947

Hydraulische CNC Abkantpressen

Hydraulische Tafelscheren

CNC Stanz- und Nibbelmaschinen

CNC Laserschneidanlagen

laser
BY DURMA

Hydraulische CNC Abkantpressen

Hydraulische Tafelscheren

CNC Stanz- und Nibbelmaschinen

CNC Laserschneidanlagen

laser
BY DURMA

Besuchen Sie
uns auf unserer

Hausmesse!

13. und 14. 
Oktober 2016

Wir freuen uns auch 
auf Ihren
Besuch
auf der

Hannover
25. - 29.10.2016
HESSE Infostand

Halle 15 / Stand D04
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Durch den Einsatz modernster Technik 
hat man bei framag eine Kaltkreissäge 
vom Typ KKS 1600 hergestellt, die Rund-
materialien bis zu einem Durchmesser 
von 600 mm und einer Länge von 6.000 
– 10.000 mm bei einem max. Gewicht 
von 23 t (Unrundheit bis 1,5 %) präzise 
und zuverlässig schneidet. Eine speziel-
le 3-Punkt-Spannvorrichtung in Kombi-
nation mit einer Tischhöhenverstellung 

sorgt für optimale Materialunterstüt-
zung beim Schnitt. Die neu entwickelte 
und von framag patentierte hydraulische 
Sägeblattdämpfung erhöht die Laufruhe 
des Sägeblattes, was sich positiv auf die 
Standzeiten des Sägeblattes auswirkt. 
Der Schnitt wird bei geringstem Schnitt-
spalt insgesamt gleichmäßiger.

��www.framag.at

Prozesssicher  
mit gutem Schnittergebnis

Federn stellen im Stanzwerkzeugbau ei-
nen essenziellen Bestandteil dar. Meus-
burger bietet neben Federn mit rundem 
oder rechteckigem Querschnitt ein um-
fangreiches Zusatzsortiment für den Fe-
derneinbau an. Eine neue und innovati-
ve Lösung ist der E 1549 Federndeckel. 
Die einfache Durchgangsbohrung in 
Kombination mit dem Federndeckel er-
setzt die aufwendige Sacklochbohrung 
zum Federneinbau. Zudem wird die ge-

samte Federkraft über den Federndeckel 
aufgenommen. Die Größen der Federn-
deckel sind dabei abgestimmt auf die 
Durchmesser der Systemdruckfedern 
von 20 bis 40 mm. Ebenfalls neu im 
Programm ist die E 15481 Verschluss-
schraube mit Bund – ideal für einen 
komfortablen und einfachen Einbau von 
Spiraldruckfedern.

��www.meusburger.com

Die neuen Laser-Triangulationssensoren 
optoNCDT 1320 und 1420 des Sensor-
Spezialisten Micro-Epsilon sind klein, 
smart und präzise. Sie messen berüh-
rungslos und verschleißfrei Weg, Ab-
stand und Position. Der winzige Licht-
fleck ermöglicht höchste Präzision beim 
Vermessen kleinster Teile. Die kompakte 
Sensorbauweise erlaubt die Montage in 
begrenztem Bauraum. Auch die inte-
grierte Auswerteelektronik spart Platz 

und vereinfacht die Verkabelung. Das 
Webinterface ermöglicht einfache Be-
dienung mittels vordefinierter Setups. 
Mit den voreingestellten Presets und 
dem Quality Slider lassen sich die Sen-
soren sehr einfach parametrieren. Ein-
gesetzt werden diese Sensoren z. B. in 
der Automatisierungstechnik, im Ma-
schinenbau oder am Roboter.

��www.micro-epsilon.de

Laser-Sensoren im Miniaturformat

Neues Federneinbau-Zubehör

Ausgelegt für das Handschweißen 
in der Werkstatt oder bei Montagen 
sind die vier Schweißgeräte der neu-
en CitoArc-Generation von Oerlikon. 
Sie verarbeiten Elektroden von W 1,6 
bis 4,0 mm oder schweißen im WIG-
Modus, mit TIG-Lift Kontaktzündung. 
Besonders auf der Baustelle wird den 
Schweißern die Generatortauglichkeit 
auffallen. Im Werkstattbetrieb wird die 
neue CitoArc-Generation mit langer 

Einschaltdauer und geringem Strom-
verbrauch überzeugen. In allen An-
wendungen punkten die Geräte laut 
Oerlikon mit dem per Mikroprozessor 
geregelten, außergewöhnlich stabilen 
Lichtbogen. Neben den ausgezeichne-
ten technischen Eigenschaften ist das 
geringe Gewicht auffallend – 6,6 kg 
bzw. 9 kg (CitoArc 1900 C). 

��www.oerlikon.de

Effizientes Schweißen mit Elektroden
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Das Non|Plus|Ultra in
allen Laserleistungsklassen:
4kW, 6kW und 8kW.

Festkörperlaser = Universalwerkzeug.

BrightLine fiber verleiht Ihrer Fertigung Superkräfte. Sie erzielen im Dickblech hervorragende Kantenqualität, im Dünn-

blech arbeiten Sie nach wie vor unschlagbar produktiv. Profitieren Sie von stabilen Prozessen, minimalen Konturen und 

komfortabler Teileentnahme. Nur TRUMPF bietet Ihnen dieses patentierte Laserschneidverfahren für den 4kW-, den 

6kW- und den 8kW-Laser.
www.at.trumpf.com/s/trulaser5000-revolution


