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Tubes prefer TRUMPF.
Die neue TruLaser Tube 5000.
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Produktionsoptimierung in Echtzeit

Industrie 4.0-Konzepte sind auch in der blechbearbeitenden Industrie
keine Zukunftstechnologien mehr sondern in der praktischen Anwendung
angekommen. Fur einen GroRteil der Maschinenanbieter der Branche ist
inzwischen die Digitalisierung zum Kern ihres Maschinenbaus geworden.
Sie bieten bereits sehr ausgereifte Losungen beispielsweise in den Berei-
chen Condition Monitoring oder Predictive Maintenance (vorausschauende
Instandhaltung), um so ihren Kunden Wettbewerbsvorteile zu verschaffen
bzw. fiir die kommenden groRen Herausforderungen zu wappnen.

Preisdruck, kurze Lieferzeiten und steigende Anspriiche an Qualitat zwin-
gen Blechfertiger dazu, schnell zu reagieren und ihre Produktion standig
zu verbessern. Produktionsschritte, die nicht rund laufen, haben da keinen
Platz mehr, denn sie kosten Zeit und Geld. Immer mehr Maschinenhersteller
haben nun cloudbasierte Monitoring-Losungen parat, die fiir Maschinenbe-
treiber die Prozessdaten aus ihren mit Sensoren vollgepackten Maschinen
zusammenfihren, auswerten und visualisieren — und das in Echtzeit! Genau
das macht diese neue Art von Produktionsunterstiitzung so wertvoll. Denn
dadurch konnen unmittelbar Schwachstellen in der Fertigung aufgedeckt
und demzufolge die Qualitat, Zeit und Kosten einer Produktion wesentlich
effizienter optimiert werden.

Die dafiir notige integrierte Maschineniiberwachung bietet selbstverstand-
lich auch groRRes Potenzial in puncto Praventiv-Wartung. Friiher musste eine
Produktionsanlage erst ausfallen, bis sie repariert wurde. Heute erkennen
intelligente Systeme durch die permanente Uberwachung von Bauteilen di-
rekt an der Maschine eine Storung schon, bevor sie auftritt. Defekte Bauteile,
die womdoglich bald zum Stillstand der Anlage fithren, konnen so rechtzeitig
ausgetauscht werden. Diese vorausschauende Instandhaltung (Predictive
Maintenance) kann enorm zur Wirtschaftlichkeit einer Produktion beitragen
und bildet einen weiteren Schritt in Richtung Smart Factory.
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Effizienz und MaBgenauigkeit in Serie

Coverstory. Zur Steigerung der Produktivitat, Wirtschaftlichkeit
und Qualitat setzt Wagner Stahl-Technik bei Autogen- und Plas-
mazuschnitten auf Oerlikon-Anlagen von Weld-Tec.

Live-Monitoring fiir alle

Industrie 4.0. Mit der Bystronic-App ByCockpit werden Prozess-
daten ausgewertet und visualisiert. Qualitat, Zeit und Kosten
einer Produktion werden damit transparent.

Wasserstrahlschneiden ohne Winkelfehler

Hohere Vorschubwerte. Auf Basis des 68°-Schneidkopfes
STM3D68 entstand der neue STM TAC/12 Schneidkopf, der
Schnittwinkelfehler ausgleicht und noch praziser fertigt.

Vernetzt in eine neue Produktivitits-Ara

Smart Factory. Auf der INTECH, der Hausmesse von Trumpf,
stand in diesem Jahr TruConnect, eine facettenreiche Trumpf-
Losungswelt fiir Industrie 4.0, im Fokus.

Kein Stillstand mehr

Produktionssicherheit. Mit einem umfassenden Retrofit von Kasto
brachte FHW Franz Haas Waffelmaschinen seine Lager- und
Sagetechnik wieder auf den neuesten Stand.

Logistikldsungen mit Zukunft

Kapazitatsausbau. Gemeinsam mit seinem langjahrigen Ge-
schaftspartner Remmert erweiterte Zako sein bestehendes Blech-
lagersystem und steigerte seine Lagerkapazitat um 125 %.
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Prézises Biegen mit Intelligenz

Ideales Gesamtkonzept. M-Tron investierte in eine LVD-Ab-
kantpresse von Schachermayer, mit der auch komplexe Teile in
Losgrof3e 1 wirtschaftlich gefertigt werden konnen.

Absolutes Langenmesssystem fiir genaues Positionieren
Stanz-Biegetechnik. Das Messsystem von AMO ist unempfindlich
gegeniiber magnetischen Storfeldern, was beim Einsatz in den
Bihler-Pressen von Vorteil ist.

FUGETECHNIK

Zukunft als Serien-Standort gesichert

Integraler Schweifroboter. Eine von Weldstone realisierte
Schweilizelle mit Fanuc-Roboter ermdglicht, die Variantenvielfalt,
den AusstoR und die Qualitét zu steigern.

Kollege Roboter

MRK. Der Roboter CoWelder von Migatronic ist dafiir konzipiert,
den Arbeitsplatz mit dem menschlichen Kollegen zu teilen und
als sein , Hilfsarm” zu fungieren.

Ein roter Punkt mehr

Red Dot Design Award. Die vertikale Reibschweifmaschine von
Kuka Industries konnte durch ihr ansprechendes Design in der
Kategorie Product Design iiberzeugen.
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Prazises Biegen

Schnell und
mit Intelligenz 36 absolut spritzerfrei 94

RoboterschweiBen

Zukunft als Serien-Standort Wenn der Funke
gesichert 44 Uberspringt 60

Entgraten

Rolliner der dritten Generation

Rollen anstatt Gleiten. Migal.Co prasentiert die bereits dritte
Generation des Rolliners, eine effektive Losung fiir den SchweiR-
drahttransport, mit wesentlichen Verbesserungen.

Schnell und absolut spritzerfrei

Manuelles Schweiflen. In der Anhdngerfertigung arbeitet Miiller-
Mitteltal mit der neuen S-Serie von Lorch und dem innovativen
Schweilverfahren SpeedPulse XT.

Clinchzangen als Betriebsmittel 4.0

Technologieprofi. Tox Pressotechnik bietet seriengerechte
Bearbeitungslosungen zum Fiigen, Stanzen und Umformen von
Blechteilen — alles aus einer verantwortlichen Hand.

SchweiBerschutz auf hochstem Niveau

Optimale Abschirmung. Der MultiSafeVario Premium Schwei3-
schirm von Elmag schiitzt verldsslich die Augen und das Gesicht
vor Lichtbogenstrahlung.

Wenn der Funke iiberspringt
Prozessoptimierung. Um Brennteile mit bis zu 300 mm Dicke
sauber zu entgraten, investierte KTS in eine vollautomatische
Entgratmaschine von Arku.

Mehr, héher, glatter

Hartstoffbeschichtung. Mit mehr Produktionsfliche und neuer
Anlagentechnologie baut Eifeler, Experte fiir PVD und DLC Be-
schichtungstechnik, sein Leistungsspektrum weiter aus.

TECHNOLOGY FOR THE WELDER'S WORLD.

MB EVO PRO.
The standard
redefined...

Die MB EVO PRO-Brennerlinie steht fiir ein
vollstéindig neues Handling-Konzept, das
beziiglich Form und Funktion neue Wege geht.
Der Schweif3brenner bildet mit der Hand des
Schweifers eine starke Einheit. Die einzigartige
Ergonomie als Zusammenspiel von Handgriff,
Tasterposition, Tasterdesign und Kugelgelenk-
Konstruktion garantiert ein gutes Gefihl fir
das Schweiflen in jeder Arbeitsposition und
beste Ergebnisse.

Harte Arbeitsbedingungen sind der Standard
fir MIG/MAG:-Schwei3brenner. Trotz geringst-
méglichem Gewicht und ausgefeilter Technik,
missen die Brenner sehr robust ausgelegt sein.
Die neue MB EVO PRO:-Linie setzt hier neve
Mafstébe mit satten Verschraubungen und
viel Platz im Innenraum des Handgriffs. Luft-
und flissiggekihlt. Technologie fiir Profis.

Jetzt informieren und testen!
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Trumpf erhalt Daimler Supplier Award

Trumpf hat im Rahmen einer GroBveranstal-
tung in der Mercedes-Benz Niederlassung in
Stuttgart den Daimler Supplier Award 2016 in
der Kategorie Partnerschaft erhalten. Der re-
nommierte Award fiir Partner und Zulieferer
von Daimler geht zum zweiten Mal an Trumpf
— fiir die gemeinsame Entwicklung eines neuen
LaserschweiBverfahrens und fiir Industrie-4.0-
Lésungen.

,Wir freuen uns sehr iiber diese Aus-
zeichnung und bedanken uns bei Daimler
fiir die konstruktive Zusammenarbeit”,
sagt Peter Leibinger, stellvertretender
Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der
Trumpf GmbH + Co. KG und Vorsitzen-
der des Geschaftsbereichs Lasertechnik.
,Unsere Kooperationen basieren seit
vielen Jahren auf Vertrauen, offenem
Austausch und gegenseitiger Wertschat-
zung. Insbesondere in Zeiten der indust-
riellen Digitalisierung sind diese Grund-
pfeiler unabdingbare Voraussetzung fiir

eine erfolgreiche Partnerschaft.” Daim-
ler pramiert mit dem Supplier Award
jahrlich tberdurchschnittliche Leistun-
gen seiner Zulieferer in den Kategorien
Qualitat, Partnerschaft und Innovation.
Trumpf erhielt den Supplier Award be-
reits zum zweiten Mal — 2008 wurde
der Laserspezialist fiir die gemeinsame
Entwicklung eines SchweiRroboters mit
Scheibenlasertechnologie in der Kate-
gorie Innovation ausgezeichnet. Dies-
mal erhielt Trumpf den Award fiir die
gemeinsame Entwicklung eines neuen
Laserschweilverfahrens sowie die er-
folgreiche Implementierung von Indus-
trie-4.0-Losungen in der Produktion
der aktuellen Mercedes-Benz E-Klasse.
Konkret handelt es sich hierbei um sen-
sorbasierte Analysen von vernetzten La-
serstrahlquellen. Das gemeinsam entwi-
ckelte Laserschweillverfahren ist eines
der energie- und ressourceneffizientes-
ten Fugeverfahren im Fahrzeugbau.

Trumpf erhalt den Supplier Award flr das neu
entwickelte LaserschweiBverfahren, das sen-
sorbasiert arbeitet und Bauteilschwankungen
wahrend des SchweiBprozesses selbststan-
dig ausgleicht. (Bild: Trumpf)

Fiinf Jahre nachdem der japanische Technolo-
giekonzern Yaskawa seinen Neubau am Stand-
ort in Allershausen bei Miinchen, dem Sitz der
européischen Robotics Division, bezogen hat,
erfolgte am 18. April 2017 der Spatenstich fiir
einen Erweiterungshau mit 5.000 m2 Nutzflache.

Damit starkt und erweitert Yaskawa sei-
ne Produktionskapazitaten in Europa und
verfolgt eine ambitionierte Expansions-
strategie: Ziel ist es, mittelfristig in stra-
tegischen Zielmarkten auch in Europa zu
den fiihrenden Herstellern von Industrie-
robotern zu zahlen. Allershausen spielt
in diesem Zusammenhang eine zentra-
le Rolle als , Schaufenster fiir Europa”:
Nach dem 14,6 Mio. Euro teuren Neubau
im Jahr 2012 investiert das Unternehmen
mit dem Erweiterungsbau dort weitere
7,8 Mio. Euro. Neben diesem Projekt in
Allershausen plant das Unternehmen ak-
tuell, das erste europaische Roboterwerk
von Yaskawa im slowenischen Kocevje
fir eine Investitionssumme von ca. 25
Mio. Euro zu errichten, in dem ab Herbst
2018 die ersten Roboter produziert wer-
den. Die Robotics Division beschaftigt

;“mﬂmna{ .
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Zum Spaten griffen (v.l.n.r.): Rupert Popp (Blrgermeister von Allershausen), Tomio Sakamoto
(Stellvertretender Generalkonsul, Japanisches Generalkonsulat Miinchen), Matthias Reinhard
(Niederlassungsleiter Goldbeck Stid GmbH), Bruno J. Schnekenburger (President, Robotics
Division), Manfred Stern (President & CEO Yaskawa Europe, Vice President Yaskawa Electric
Corporation) und Robert Scholz (Landratsamt Freising). (Bild: Yaskawa)

aktuell europaweit ca. 960 Mitarbeiter,
davon knapp ein Drittel in Deutschland.
In Allershausen sind es 290. Der Erwei-
terungsbau wird mit rund 1.200 Quad-
ratmetern Biiroflichen auf drei Stock-
werken Platz fiir Mitarbeiter bieten, die
von bisher getrennten Standorten zusam-

mengefihrt werden. Zudem werden ein
iuber 2.000 Quadratmeter groRer Werk-
statt- und Produktionsbereich sowie ein
rund 1.600 Quadratmeter grofles Lager
entstehen.

M www.yaskawa.de



Neues ,Experience Center” erdffnet

LVD hatihr neues ,,Experience Center“ (XP Cen-
ter) am Hauptsitz des Unternehmens in Gulle-
gem (Belgien) erdffnet. Die moderne, 2.500 m?2
groBe Einrichtung soll dazu beitragen, die
Blechbearbeitung weiterzuentwickeln, indem
sie die Besucher mit Technologie, Losungskon-
zepten und Fachwissen in einem innovativen
Umfeld in direkten Kontakt bringt, was das Ler-
nen und die Zusammenarbeit fordert.

Das XP Center ist aus einer umfassenden
Renovierung und erheblichen Erwei-
terung der ehemaligen Vorfithranlage
von LVD entstanden, um dem Besucher
einzigartige Erfahrungen zu vermitteln.
Die Besucher erleben nun Anlagen und
Prozesse der nachsten Generation aus

allen Produktreihen, Losungskonzep-
te zur Automatisierung, Touchscreen-
Steuerungstechnik, Software und eine
flexible, Industrie-4.0-taugliche Anlage,
die veranschaulicht, was in einer integ-
rierten Smart Factory moglich ist.

,Das XP Center ist mehr als ein Pro-
dukt-Showroom und eine Schulungs-
anlage”, sagte Carl Dewulf, Prasident
und Geschaftsfithrer von LVD. ,,Wir ha-
ben einladende Raumlichkeiten fiir die
Besucher geschaffen, damit diese die
Technologien zur Blechbearbeitung und
die Marke LVD auf ganz neue Art und
Weise erleben kénnen. Es geht darum,
Losungskonzepte zu entdecken, Ver-

B AKTUELLES

LVD hat ihr neues, 2.500 m2 groBes
~Experience Center‘ am Unternehmens-
Hauptsitz in Gullegem eroffnet.

bindungen zu kniipfen und ein Umfeld
bereitzustellen, um Partnerschaften und
Ideen zu pflegen, welche den Industrie-
zweig vorantreiben werden.”

B www.lvdgroup.com

Red Dot fur hohe D

Die Jury hat entschieden: Nach der mehrtégi-
gen Bewertung Tausender Produkte aus aller
Welt erhielt die Servoline die Auszeichnung
,Red Dot“. Schuler hat mit der Pressenlinie
eine aufsehenerregende Gestaltung geschaf-
fen, was das Fachgremium des Red Dot Award:
Product Design 2017 mit dem international be-
gehrten Qualitatssiegel wiirdigte.

,Mit unserem neuen Corporate Product
Design verleihen wir den Anlagen fiir
unsere Premiumkunden ein hochwer-
tiges Aussehen, das unsere Spitzenpo-
sition in der Umformtechnik auch nach
aufen fiir jeden sichtbar macht”, erklart
Schuler-Vorstandsvorsitzender  Stefan
Klebert. Das Design wurde gemeinsam
mit der Esslinger Agentur Teams ent-
wickelt. Dazu meint Professor Dr. Pe-
ter Zec, Initiator und CEO des Red Dot

esignqualitat

Schuler hat mit der Servoline laut Jury eine hervorragende Gestaltung geschaffen und dafir
die Auszeichnung ,,Red Dot* erhalten. (Bild: Schuler)

Awards: ,Die Sieger verfolgen die rich-
tige Designstrategie. Sie haben erkannt,
dass gute Gestaltung und wirtschaftli-
cher Erfolg einhergehen. Die Auszeich-
nung der kritischen Jury dokumentiert

ihre hohe Designqualitat und ist rich-
tungsweisend fiir ihre erfolgreiche Ge-
staltungspolitik.”

B www.schulergroup.com

SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog

gratis anfordern! =

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

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

www.vester.de
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Volles Haus bei der La‘rﬁié)‘g

Auf einer 40.000 m?2 groBen Gesamtausstellungs-
flache werden bei der Lamiera 2017 knapp 500
Unternehmen ihre Maschinen und Anlagen fiir die
Blechbearbeitung vorstellen. Aus einer detaillierten
Analyse der teilnehmenden Unternehmen geht
hervor, dass der Kern der Veranstaltung Blech-
biege- und Schneidmaschinen sind sowie Laser-
schneid- und SchweiBmaschinen.

Bereichert wird die Veranstaltung mit neu-
en Themenparks fiir Produkte und Losun-
gen mit Fokus auf Umformungstechnolo-
gien. Mehr als 30 Unternehmen stellen in
der neuen Fastener Industry Area aus, die

den Schrauben, Bolzen, Spann- und Befes-
tigungselementen gewidmet ist — und bei-
nahe gleich viele in der Ecocoatech Area,
einem in Zusammenarbeit mit ANVER
(Verband der Industrielackierer) gestal-
teten Themenbereich fiir bereichstber-
greifende Verfahren zur Blechlackierung.
Blech Italy Service vervollstandigt das An-
gebot mit Fokus auf technische Zulieferung
und Dienstleistungen fiir die Industrie.

Es zeigt sich, dass die Entscheidung, die
Veranstaltung in den ungeraden Jahren
nach Mailand zu verlegen, von den Ausstel-

lern sehr begriiit und angenommen wird.
Massimo Carboniero, Prasident des Ver-
anstalters UCIMU, erklart: ,, In der inter-
nationalen Rangliste fiir den Bereich spielt
Italien eine wichtige Rolle. Dritter bei den
Herstellern, an zweiter Stelle als Exporteu-
re und an vierter Stelle als Verbraucher.
Das Land kann auf fiihrende Unternehmen
zahlen, die auf Blechumformung und -be-
arbeitung spezialisiert sind.”

17.-20. Mai 2017
Ort Mailand
www.lamiera.net

Know-how Powerplay auf der Blechexpo

Was sich 2015 abzuzeichnen begann, wird nun
schrittweise Realitit: Die Blechexpo und die
Schweisstec sprengen Stiick fiir Stiick den Rah-
men und nehmen, mit einem Zuwachs von 15 %
gegeniiber der letzten Veranstaltung, im Jahr
2017 alle verfiigbaren Ausstellungsflachen der
Landesmesse Stuttgart ein.

,Aktuell haben wirmitmehrals 105.000 m2
Brutto-Ausstellungsfliche einen neuen
Rekord zu verzeichnen. Doch das dirfte
noch nicht das Ende der Fahnenstange
darstellen. Denn mittlerweile haben wir
nicht nur die belegbaren Hallen der Lan-
desmesse Stuttgart eingeplant, sondern
auch schon weitgehend gefiillt. Da taglich
weitere Anfragen und Buchungen einge-

hen, werden wir am Ende das Messege-
lande erstmals komplett belegen. Sehr
erfreulich gestaltet sich auch die Zunah-
me an Herstellern und Anbietern aus dem
Ausland”, so Projektleiter Georg Knauer.
Ein groRer Anteil am Erfolg ist dem Kon-
zept der ,Prozessketten-Fachmesse” zu-
zuschreiben: Auf der Blechexpo finden
die Fachbesucher ein Komplettangebot
aus den Bereichen Bearbeitung und Pro-
duktion von Bauteilen, Baugruppen und
Geraten aus Blech-, Rohr- und Profil-Kom-
ponenten. Dazu tragt auch die komple-
mentire Fachveranstaltung Schweisstec
ihren Gutteil bei, die mit den Bereichen
SchweiR-, Fiige- und Verbindungstechnik
die Prozesskette der Blech-, Rohr- und

CUTTING WORLD — neue Fachmesse
fUr professionelle Schneidtechniken

Fiir Fachleute der Trenntechnik sind der ,,Deut-
sche Schneidkongress* und der ,,Deutsche Brenn-
schneidtag“ schon seit Jahren ein Begriff Termin
im Veranstaltungskalender. Nun haben diese bei-
den Fachkongresse eine ,neue Heimat“ in der
Messe Essen gefunden. Ergénzt werden sie durch
das neue Messeformat der CUTTING WORLD, die
vom 17. bis 19. April 2018 unter anderem innova-
tive Laser-, Plasma-, Wasserstrahlschneidanlagen
sowie autogenes Brennschneiden prasentiert.

Aussteller und Kongressteilnehmer profi-
tieren von einer modernen Infrastruktur:

Das Congress Center Essen tiberzeugt als
Veranstaltungsort mit groRziigigen Raum-
lichkeiten und erstklassiger Technik. Kur-
ze Wege in die Messehalle garantieren
dabei eine enge Verzahnung aus Theorie
und Praxis. Erstmals konnen im Rahmen
der CUTTING WORLD auch Maschinen
in einer modernen Messehalle prasen-
tiert werden. ,, Die CUTTING WORLD wird
gemeinsam mit den beiden etablierten
Kongress-Formaten eine Fiille an praxis-
relevantern Informationen, Netzwerkmog-
lichkeiten und Investitionsgelegenheiten

Blechexpo und Schweisstec 2017
préasentieren Prozessketten-Realitat.

Profilbearbeitung mehr als nur erganzt,
namlich lickenlos fortsetzt.

Termin ~ 07. - 10. November 2017

Ort Stuttgart

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

Kongressteilnehmer und Fachbesucher
konnen sich wahrend der Veranstaltung auf
eine erprobte Messe- und Kongressstruktur
verlassen. (Bild: Rainer Schimm)

bieten”, versichert Oliver P. Kuhrt, Ge-
schaftsfiihrer der Messe Essen.

Termin  17.-19. April 2018
Ort Essen
Link www.messe-essen.de
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Der Schweifiroboter ARC Mate 100:D

Neue Maglichkeiten fiir eine hohere
I it Produktivitat durch das weiterentwickelte

ARC Mate 1001D U » schlanke und geschwungene Design und die
Moglichkeit der Kabel- und Schlauchpaket-
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MaBgenauigkeit in Serie.

Das Unternehmen Wagner in Pasching (00) arbeitet mit der Zielsetzung, jede Aufgabenstellung seiner Kunden durch
einen intelligenten und effizienten Einsatz seiner modernen und leistungsstarken Produktionsanlagen bestmaglich
umzusetzen. Da sich die Stahlprofis dabei an hochsten Anspriichen orientieren, investierte man im letzten Jahr in
jeweils eine neue Oerlikon Plasma- sowie Autogenbrennschneidanlage von Weld-Tec. Mit dem gewiinschten Ergebnis,
dass die Produktivitat sowie Wirtschaftlichkeit der eigenen Produktion deutlich gesteigert werden konnte und zudem

auch das ohnehin bereits hohe Qualitatsniveau nochmals angehoben wurde.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik




ie Alfred Wagner Stahl-Technik

’ & Zuschnitt GmbH hat seit 1946
Kompetenz in Stahl. Die Anfor-
derungen der stahl- und metallverarbei-
tenden Industrie gehen heute aber weit
iber das bloe Bereitstellen von Werk-
stoffen hinaus. Daher bietet das Unter-
nehmen rund um sein Kerngeschaft des
Stahlzuschnitts auch eine auftragsbezo-
gene und kundenindividuelle Fertigung

B TRENNTECHNIK | COVERSTORY

oben Der Brennschneidtisch lasst bis zu 100 Tonnen Materialauflage zu.

links Auf der neuen Autogenbrennschneidanlage schneiden bis zu sechs Brenner gleichzeitig.
Das gewabhrleistet eine Verarbeitung groBer Materialmengen in kurzer Zeit — und das in

ausgezeichneter Qualitat. (Bild: Wagner)

von einbaufertigen Komponenten, in ver-
schiedensten Giiten und Anarbeitungs-
graden. ,Der Kunde definiert Teile und
Komponenten — wir fertigen individuell
und veredeln die Teile bis zur gewiinsch-
ten Stufe”, bringt es Christian Aufreiter,
Betriebsleiter bei Wagner, auf den Punkt.

Dafiir investieren die Oberdsterreicher
seit einer Hallenerweiterung im Jahr 2012
kontinuierlich in die Erneuerung des
Maschinenparks. Mit neuen Zuschnitt-,

Veredlungs- und Finalisierungsanlagen,
einem verarbeitungsnahen Materiallager
und einem Servicecenter fiir Anarbeitung
und Lohnarbeiten konnte die Leistungs-
fahigkeit von Wagner weiter erhoht wer-
den. ,Mit unserem Produktionsbereich,
in dem wir seit 2014 fiinf unserer sieben
bestehenden  Brennschneidmaschinen
durch neue ersetzt haben, verfligen wir
heute iiberregional tiber eines der mo-
dernsten Zentren fiir Brennzuschnitte
und die finaltechnische Bearbei- =>

Dank der Investition in die beiden
neuen Oerlikon Plasma- bzw.
Autogenbrennschneidaniagen von Weld-Tec
konnte die Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit der
eigenen Produktion deutlich gesteigert werden.
Auch unsere Teilequalitat im Blechzuschnitt
konnten wir dadurch nochmals verbessern.

Christian Aufreiter, Betriebsleiter bei Wagner
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tung von schweren Blechen”, zeigt sich
Aufreiter zufrieden.

Im Zuge dieser tiefgreifenden Uberarbei-
tung der Produktionsprozesse des Unter-
nehmens zur Steigerung der Produktivitat
und Wirtschaftlichkeit drehte Wagner auch
im letzten Jahr an einer entscheidenden
Stellschraube: dem Zuschnitt. Dabei inves-
tierte man in jeweils in eine neue Plasma-
bzw. eine Autogenbrennschneidanlage
von Oerlikon. Projektiert und in Betrieb
genommen wurden die beiden Maschi-
nen von Weld-Tec, dem exklusiven Ver-
triebspartner von Oerlikon in Osterreich.

GroBe Mengen in kurzer Zeit

Ausgestattet mit sechs Brennern und ei-
nem groBen Brennschneidtisch mit 14 x
6 Metern Schneidbereich (Spurbreite: 7m,
Verfahrlange: 16,5 m) startete im April
letzten Jahres zuerst die Autogenanlage
die Produktion in Pasching. , Mit diesen
Leistungsdaten schafft die Maschine
grolle Materialmengen in relativ kurzer
Zeit — und das in perfekter Qualitat. Das
ist von grofer Bedeutung, wenn man so
wie wir monatlich mehr als 1.000 Ton-
nen Material verarbeitet”, betont der Be-
triebsleiter. Konkret handelt es sich um

Oerlikon-Portalanlagen bieten hohe
Positionier- und Arbeitsgeschwindigkeiten in
extrem genauer Laufbahn. Zudem sind die fur
hochprazise Anwendungen abgestimmten
Maschinenkonzepte auf Stabilitat und
Langlebigkeit ausgerichtet.

Ing. Christian Schurian, Geschaftsfiihrer von Weld-Tec

eine Oerlikon Oxytome 65 in verstarkter
RS Ausfiihrung. ,,Die Portalanlage in Mo-
dularbauweise bietet hohe Positionier-
und Arbeitsgeschwindigkeiten in extrem
genauer Laufbahn. Zudem ist das fiir
hochprazise Anwendungen abgestimm-
te Maschinenkonzept auf Stabilitat und
Langlebigkeit ausgerichtet”, bemerkt
Ing. Christian Schurian, Geschaftsfiihrer
der Weld-Tec GmbH.

Materialstarken bis zu 300 mm

Auch beim Brennschneidtisch wurde mit
einer Sonderanfertigung von Beuting
ein Qualitatsprodukt aus Deutschland
gewahlt, das bis zu 100 Tonnen Mate-
rialauflage zuldsst. ,Wir schneiden auf
dieser Anlage Material bis zu 300 mm.
Dabei miissen unsere Tische sehr hohen
Belastungen standhalten. Beim neuen
Schneidtisch ist allerdings absolut kein
Verzug festellbar”, wei Aufreiter aus
der Praxis. Dazu bringt Christian Schu-
rian erganzend ein: , Zuschnitte bis 300
mm bieten nicht viele Lohnfertiger in Os-
terreich. Im Umkreis von 250 km ist mir

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2017



links Da bei
Wagner zwei
Autogenan-
lagen direkt
nebeneinan-
der stehen,
wurde das
Bedienpult
der neuen An-
lage fur eine
komfortablere
Bedienung
auf die rechte
Seite verlegt.

rechts Die
festgelegten
Parameter des
jeweiligen Auf-
trags werden
Ubersichtlich
am Bedienpult
angezeigt.
Aufgrund
seiner Erfah-
rung kann der
Mitarbeiter
selbstver-
sténdlich noch
ein Feintuning
vornehmen.
(Bilder:
x-technik)

,Im Rahmen der umfangreichen Inves-
titionen in die Produktivitat unseres Un-
ternehmens haben wir bei der Gestaltung
von neuen Arbeitsbereichen in besonde-
rem MaRe darauf geachtet, dass gesund-
heitliche Risiken von Beschaftigten auf
ein Minimum beschrankt werden.” Und
Christian Aufreiter erganzt: ,Neben dem
wichtigen Arbeitnehmerschutz werden
dariiber hinaus beispielsweise Heizkos-
ten gespart, was das System sehr wirt-
schaftlich und energieeffizient macht.”
Eine zusatzliche, wichtige Aufgabe des
Absaugsystems ist es, die Hitze aus dem
Brennschneidtisch zu leiten, um auf-
grund des Warmestaus ein Verziehen des
Tisches zu vermeiden.

Auswahl je nach Teilespektrum

Im August 2016 wurde dann die neue
Oerlikon-Plasmaanlage in Betrieb ge-
nommen. ,Die Plasmatome 60 RS HPi
mit einer Arbeitsbreite von sechs Metern
steht fiir Plasmatechnologie am neuesten
Stand der Technik und wurde speziell
zum schnellen, produktiven und qualita-
tiv hochwertigen Schneiden entwickelt.

B TRENNTECHNIK | COVERSTORY

zumindest keine vergleichbare Anlage entsprechen, entschieden sich die Stahl- Dabei schafft die Anlage einen Qualitats-
bekannt.” experten auch fiir eine neue Absaugan- schnitt bis zu einer Materialstarke von 50
lage. , Die kompakte Absaugung ist sehr mm”, erldutert Schurian.

Um bei der neuen Anlage auch in punc- leistungsstark, leise und zudem W3-

to Arbeitsschutz den EU-Richtlinien zu zertifiziert, was eine Befreiung der Luft ,Die Kundenanforderungen”, erinnert
auch von krebserregenden Gefahrstoffen  sich Aufreiter, ,haben sich so entwickelt,
zu 99 % garantiert. Somit darf die gerei- dass mit der bestehenden Plasmaanlage
nigte Abluft anschliefend wieder in die alleine die Menge der Auftrige kaum
Arbeitsbereiche zuriickgefithrt werden”, noch bewaltigbar war. Sie war an sechs
rechts Materialstérken bis zu 300 mm kénnen SO Schurian. Dazu erwdhnt Christine Tagen pro Woche im Einsatz und vollig
auf der Autogenanlage verarbeitet werden. Wagner, Geschéftsfilhrerin von Wagner:  {iberlastet. Heute fahren wir mit =>

links Die Teilequalitét auf der neuen
Autogenanlage ist ausgezeichnet.

www.schneidetechnik.at 13



beiden Plasmaanlagen zweischichtig
und haben bei Auslastungsspitzen noch
immer die dritte Schicht als Puffer.” Die-
se Erweiterung der Maschinenkapazitat
wirke sich nun selbstverstandlich sehr
positiv auf die Lieferzeiten und somit
auch auf die Kundenzufriedenheit aus.
AuBerdem konne mit der Neuen eine
weit grofere Produktvielfalt abgedeckt
werden. Ein groBer Vorteil ist, dass man
nun zwei dhnliche Plasmatechnologien

B TRENNTECHNIK | COVERSTORY

aber dennoch mit unterschiedlichen
Starken im Haus hat. ,Je nach Teilespek-
trum wihlen wir die geeignetere Anlage.
Zudem haben wir im Falle eines Maschi-
nenausfalls eine Absicherung”, bemerkt
der Betriebsleiter. Bei der generellen
Frage, ob Plasma oder Autogen, wahlen
die Stahlprofis bei kleinen Losgrofen,
komplexen Formen oder sehr grofRen
Teilen (aufgrund der wesentlich hoheren
Geschwindigkeit) den Plasmaschnitt.

links Die kompakte Absauganlage ist leis-
tungsstark, leise und W3-zertifiziert.

rechts Die neue Plasmaschneidanlage mit
einer Arbeitsbreite von sechs Metern steht
fir Plasmatechnologie am neuesten Stand
der Technik.

Komfortable Bedienung
und Programmierung

Da bei Wagner samtliche Schneidanla-
gen im Firmennetzwerk eingebunden
sind, werden die Programme von der
Arbeitsvorbereitung eingespielt. Die dort
festgelegten Parameter, wie beispiels-
weise die fiir den jeweiligen Auftrag
optimale Technologie und Schneidge-
schwindigkeit, den Schachtelplan oder
zu verwendende Diisen etc., werden
dem Bediener {ibersichtlich am Bedien-
pult der Maschine angezeigt. ,, Selbstver-
standlich kann er die vorgenommenen
Einstellungen noch korrigieren und auf-
grund seiner Erfahrung feintunen. Um
ein Optimum auch fiir wiederkehrende
Auftrage herauszuholen, werden die An-
derungen im System dokumentiert und
mehrmals taglich mit der Fertigungslei-

links Mit der neuen
Plasmaschneidanlage, die
Materialstérken bis zu 50
mm schneidet, konnte die
Produktvielfalt bei Wagner
wesentlich erweitert
werden.

unten Mittlerweile hat
Weld-Tec die Wartung
aller sieben Autogen- und
Plasmaschneidanlagen bei
Wagner Ubernommen.

WELD-TEC

SRR B T O AR
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tung und AV abgesprochen”, berichtet
Aufreiter aus der Praxis.

Gesamtpaket aus einer Hand

Fir die Zusammenarbeit mit Weld-Tec
sprach laut Aufreiter neben dem anla-
gen- sowie schneidtechnischen Know-
how, ein Gesamtpaket aus einer Hand
zu bekommen: ,Die Schneidsysteme
inklusive Schneidtechnologie, Brenner,
Steuerung und Software stammen von
einem Hersteller. Somit bekommen wir
in allen Bereichen Unterstiitzung von
ausschlieBlich einem Ansprechpartner.”

,Mit Oerlikon haben wir im Hintergrund
einen groflen Maschinenhersteller mit
langjahriger Erfahrung. Zudem punktet
unsere Mannschaft in Osterreich mit
hochster Flexibilitat. Wir garantieren
unseren Kunden, bei Problemen inner-
halb von 48 Stunden (meistens bereits
nach 24 Stunden) vor Ort zu sein, auch
an Wochenenden”, versichert der Ge-
schiftsfiihrer von Weld-Tec, der fort-
fahrt: ,Service, Wartung, Einschulung
und anfallende Reparaturen werden von
unseren Servicetechnikern selbst abge-
wickelt.”

www.schneidetechnik.at
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Da man mit der Betreuung von Weld-Tec
sehr zufrieden ist, hat man bei Wagner
mittlerweile die Wartung aller sieben
Autogen- und Plasmaschneidanlagen
(Anm.: drei davon von einem anderen
Hersteller) in die Hande von Weld-Tec
gegeben.

,Seitdem konnten Instandhaltungs- und
Wartungskosten sowie Maschinenstill-
standzeiten massiv reduziert werden,
was wiederum enorm zur Steigerung der
Wirtschaftlichkeit beitragt”, ist Christine
Wagner abschlieBend voll des Lobes.
Dies ist einmal mehr Beweis dafiir, dass
vermeintlich kleine Veranderungen auch
grole Auswirkungen haben konnen.
Von daher sind wir gespannt, an wel-
chen Stellschrauben, klein oder groR,
die Paschinger als nachstes drehen, um
ihrem Firmenmotto ,Wagner — Stahl in
Bestform” weiterhin gerecht zu werden.

Weld-Tec Schwei3- und
Schneidtechnik GmbH

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

8"
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Anwender

Stahlhandel, Zuschnitt, Anarbeitung,
Lohnarbeit und Komponentenbau —
diese Begriffe kennzeichnen Wagner
seit seiner Grindung. Das Unterneh-
men ist seit Jahren schwerpunktméBig
in den Bereichen Spezialfahrzeugbau
sowie Maschinen- und Anlagenbau
tatig und liefert speziell auf die individu-
ellen Anforderungen und BedUrfnisse
einer Branche zugeschnittene Pro-
dukte und Komponenten: in verschie-
densten Giiten, Abmessungen und
Anarbeitungsgraden.

Alfred Wagner

Stahl-Technik & Zuschnitt GmbH
Alfred-Wagner-Strai3e 1

A-4061 Pasching

Tel. +43 7229-61048
www.wagner-stahl.at
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Live-Monitoring fur alle

Jeder Schritt in der Blechfertigung lasst sich heute mit Sensoren messen. Aber was machen Anwender aus der Flut von
Daten? Mit dem ByCockpit hat Bystronic eine neue App entwickelt, die Prozessdaten zusammenfiihrt, auswertet und
visualisiert. Qualitit, Zeit und Kosten einer Produktion werden damit transparent und optimierbar.

Markus Flury und Thomas Salzmann
stehen im Democenter von Bystronic
und halten ein Tablet in den Handen.
Die beiden IT-Spezialisten sind die fiih-
renden Kopfe hinter der Entwicklung
einer neuen App. Auf dem Bildschirm
ihres Tablets leuchten griine, rote und
blaue Balken, die im Kreis angeordnet
sind. , Diese Ansicht nennen wir das
Sunburst”, erklart Markus Flury.

Neben Markus Flury steht eine By-
Star Fiber Laserschneidanlage und
trennt Teile aus einer Blechtafel. Ein
angeschlossenes Handlingsystem mit
Hochregallager raumt die geschnitte-
nen Teile ab und legt neue Rohbleche
auf. Etwas weiter hinten biegt ein Ma-
schinenbediener Teile auf einer Xpert
Abkantpresse. Und in der linken Ecke
des Democenters zischt eine ByJet Flex

Wasserstrahlschneidanlage. Hier wer-
den gerade 25 mm starke Titanteile
geschnitten. Die beiden Entwickler be-
finden sich mitten in einer blechverar-

Griine Balken
bedeuten, die
Maschinen
produzieren.
Die Sunburst-
Ansicht ist
einer von meh-
reren Statusbe-
richten im By-
Cockpit. Das
Kreisdiagramm
prasentiert

den Zustand
der gesamten
Fertigung auf
einen Blick.

beitenden Produktion, die so auch bei
Kunden von Bystronic aussehen konn-
te. Die neue App auf dem Tablet der
IT-Spezialisten heillt ByCockpit. Sie er-



oben Echtzeit-Informationen aus der Fertigung so einfach erhalten
wie Wetterdaten auf dem Smartphone: Die IT-Spezialisten Markus

Flury (links) und Thomas Salzmann sind die fiihrenden Kopfe hinter
der Entwicklung der neuen App ByCockpit. (Bilder: Manuel Stettler)

links Jeder einzelne Fertigungsschritt der Produktion l&sst sich mit
dem ByCockpit messen und visualisieren. Die App liefert Kennzahlen
zu allen integrierten Bystronic Schneid- und Biegemaschinen.

fasst alle Prozesse der umstehenden Maschinen, wer-
tet sie aus und liefert Statusberichte. All das geschieht
in Echtzeit — also unverziglich, noch wahrend die Sys-
teme schneiden und biegen. Einer von mehreren Sta-
tusberichten im ByCockpit ist die Sunburst-Ansicht:
Ein Kreisdiagramm, das den Zustand der gesamten
Fertigung auf einen Blick prasentiert. Markus Flury
zeigt auf den Bildschirm: , Griiner Balken bedeutet,
die Maschinen produzieren. Roter Balken heif3t Still-
stand. Der blaue Balken markiert alle Maschinen, die
in einer Fertigungslinie vernetzt sind.”

Was brauchen Anwender?

Fir die Entwicklung des ByCockpit haben sich die IT-
Spezialisten bei Blechfertigern genau umgeschaut.
Die wichtigste Frage dabei war: Wie holen Anwender
Informationen aus ihren Maschinen, um ihre Produk-
tion zu analysieren und zu verbessern? Das Ergebnis:
Fir viele Blechfertiger ist es sehr umstandlich, Daten
aus ihrem Maschinensystem zu bekommen und diese
anschlieBend in brauchbare Informationen zu iiberset-
zen. ,, Oft erhalten Anwender diese Informationen zeit-
verzogert. Vielleicht am Ende des Monats oder einmal
pro Quartal”, sagt Markus Flury. Dann sei es bereits zu
spat fiir Optimierungen.

Preisdruck, kurze Lieferzeiten und steigende Anspri-
che an Qualitat zwingen Blechfertiger heute dazu,
schnell zu reagieren und ihre Produktion standig zu
verbessern. Immer mehr ihrer Mitbewerber am =
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Die neue Preis-/
Leistungsklasse fr
PLC & Motion Control.

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

SMART|
Osterreich, Linz
AUSTRIA] stand 235

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff eine neue
kostenglinstige Steuerungskategorie fiir den universellen Einsatz in der
Automatisierung. Die drei liifterlosen, hutschienenmontierbaren CPU-
Versionen bieten dem Anwender die hohe Rechen- und Grafikleistung der
Intel®-Atom™-Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch.
Die Grundausstattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir Busklemmen oder
EtherCAT-Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-I-
Schnittstelle, vier USB-2.0-Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle,

die mit verschiedensten Feldbussen bestiickbar ist.
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Markt sind technologisch gut ausge-
riistet. Erfolgreiche Blechfertiger bear-
beiten heute mehr Auftrage in kiirzerer
Zeit mit zunehmend variierenden Tei-
len. Produktionsschritte, die nicht rund
laufen, haben da keinen Platz mehr,
denn sie kosten Zeit und Geld. Moni-
toring hilft hier, die Schwachstellen
der Fertigung aufzudecken. ,,Anwender
erwarten jedoch Monitoring-Losungen,
die so einfach sind, wie ihre Wetter-App
auf dem Smartphone”, betont Flury.

Widgets auf dem Screen

Genau das setzt ByCockpit um. Mit ei-
nem Klick auf dem Bildschirm wechselt
Thomas Salzmann von der Sunburst-
Ansicht in die Ubersicht , Schneiden”
zur ByStar Fiber. Auf dem Tablet 6ffnen
sich jetzt sechs Widgets, in denen ver-
schiedene Informationen zum Prozess-
schritt Laserschneiden sichtbar sind.
Das erste Widget , Status” zeigt an, mit
wieviel Kilowatt der Faserlaser aktuell
schneidet — 6 kW, wie lange die Maschi-
ne insgesamt lauft — 14.250 Stunden
und ob ein Service ansteht oder bereits
uberfallig ist.

Das Widget daneben liefert den OEE-
Wert. Diese Kennzahl beschreibt, wie
effizient das Fertigungspotenzial der
ByStar Fiber ausgeschopft wird. Aktuell
liegt der OEE-Wert bei 82 % - alles im
griunen Bereich. Fallt dieser Wert ab,
weil Thomas Salzmann: Die Produk-
tion lauft nicht rund. Moglicherweise
gab es Stillstande, in der geplanten Fer-
tigungszeit wurde nicht die definierte
Anzahl von Teilen produziert oder die
Qualitat der produzierten Teile stimmt
nicht. In diesem Fall wiirden die tbri-
gen Widgets genau anzeigen, wo das
Problem liegt.

Das Widget zur Materialperformance
zeigt an, wieviel Gut-Teile bereits auf
der ByStar Fiber geschnitten wurden
und wieviel Ausschuss dabei anfiel. Das
Widget zur Maschinenverfiigbarkeit
schliisselt Laufzeiten, Stillstinde und
Umristzeiten der Maschine auf. Sind
die Stillstdnde zu hoch, liefert ein wei-
teres Widget genaue Details: Musste
die ByStar Fiber zu lange auf Rohbleche
warten? Oder haben nicht abgeraumte

Preisdruck, kurze Lieferzeiten und steigende Anspriiche an Qualitédt zwingen Blechfertiger
dazu, ihre Produktion sténdig zu verbessern. Monitoring hilft dabei, die Schwachstellen der

Fertigung aufzudecken.

Teile den Wechseltisch der Maschine zu
lange blockiert?

Thomas Salzmann mochte jetzt wis-
sen, wie es an der Abkantpresse lauft.
Er klickt auf ,,Biegen”. Auch hier liefert
das ByCockpit in verschiedenen Wid-
gets Informationen zur Produktion auf
der Xpert Abkantpresse im Democen-
ter. Eine wichtige Information ist z. B.
das Verhiltnis von produzierten Bie-
geteilen und den dabei vorgenomme-
nen Werkzeugwechseln. Ist die Anzahl

der Umristungen zu hoch, steigt die
Gesamtfertigungszeit. Das verringert
die Produktivitdt der Abkantpresse. All
diese Informationen liefert das Widget
Performance”.

Jetzt Uiberpriift Thomas Salzmann noch
den Materialbestand im Lager. Er
mochte wissen, wieviel Tonnen Alumi-
nium, Edelstahl, Baustahl und Kupfer
noch vorrdtig sind. Ein Klick auf ,La-
ger” 6ffnet im ByCockpit die Ubersicht
dazu. Auch eine genaue Aufschliisse-



lung zum Einkaufswert der gelagerten
Rohmaterialien berechnet das ByCock-
pit. Mit diesen Informationen kann Tho-
mas Salzmann planen, wann der nichs-
te Einkauf ansteht.

ByCockpit lauft iiberall

Egal ob Laptop, Smartphone oder Ta-
blet: Das ByCockpit ermdglicht seinen
Nutzern Live-Monitoring auf nahezu
allen mobilen Endgerdten. Wie sonsti-
ge Apps auch, wird das ByCockpit ein-
fach auf den vorgesehenen Endgeraten
installiert. AnschlieBend konnen alle
gewlnschten Bystronic Maschinensys-
teme erfasst werden. Bystronic schal-
tet dem Maschinenpark des Kunden
dazu ein Connectivity-Kit vor, das alle
verfiigbaren Maschinendaten sammelt,
verschliisselt und in eine Cloud sendet.
Hier werden die Daten analysiert und
so aufbereitet, dass sie anschlieBend im
ByCockpit visualisiert werden konnen.
Alle Bystronic Maschinensysteme der

B TRENNTECHNIK

Wie lauft die Fertigung an der Abkantpresse? Thomas Salzmann (links) und Markus Flury
bewerten die Anzahl der Werkzeugwechsel. Sind die Umriistungen zu hoch, verringert sich
die Produktivitat beim Biegen.

neuesten Generation seien fiir die Ver-
netzung mit dem ByCockpit bereit, er-
klart Thomas Salzmann. Nach dem Start
des ByCockpit steht eine Auswahl von

rund 30 Widgets zur Verfiigung. Daraus
kann sich jeder Nutzer im Favoriten-
Modus sein ByCockpit individuell konfi-
gurieren. Per Drag & Drop-Prinzip =

EWM AG

WE ARE WELDING
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stellt er sich hier die gewiinschte Uber-
sicht aus verschiedenen Widgets zu den
einzelnen Maschinensystemen zusam-
men. ,Die Widgets konnen verschoben
und skaliert werden. Und je nach Grolie
des Endgerats passen sie sich dyna-
misch dem Bildschirm an”, verdeutlicht
Thomas Salzmann.

In puncto Datensicherheit setzen die
Entwickler von Bystronic mit dem By-
Cockpit hochste Anforderungen um.
Bystronic macht Nutzern dabei trans-
parent, welche Maschinendaten abge-
rufen werden. Vom Connectivity-Kit aus
werden alle Daten verschliisselt in eine
Cloud iibertragen. Von dort aus sind kei-
nerlei Riickschliisse mehr auf Firmen-
informationen moglich. Das Connecti-
vity-Kit dient Nutzern gleichzeitig als
Firewall fiir ihren Maschinenpark. Fir
den Betrieb der Cloud-Server nutzt By-
stronic ein Rechenzentrum, das hochs-
ten Datenschutz-Standards unterliegt.

Inspiration aus dem Auto

Die wichtigste Frage zum Schluss: Was
bringt das ByCockpit dem Nutzer am
Ende effektiv? Markus Flury und Tho-
mas Salzmann beschreiben den Mehr-
wert des Live-Monitorings so: Die Idee
des ByCockpit sei vergleichbar mit
dem Cockpit im Auto. Jeder Autofahrer
schaue wahrend des Fahrens auf die
Anzeigen seines Fahrzeugs. Hier sieht
er: Ist die aktuelle Geschwindigkeit
korrekt? Lauft der Motor im optimalen
Drehzahlbereich? Wie lange reicht das
Benzin noch? Wann ist der nachste Ser-
vice fallig? Mit diesen Informationen

,Diese Idee hat uns inspiriert”, berich- Ahnlich wie die Anzeigen im Auto
ten die beiden Bystronic Entwickler. soll das ByCockpit dem Nutzer standig

Jeder einzelne Fertigungsschritt der
Produktion lasst sich mit dem ByCockpit
messen und visualisieren. Die App liefert
: Kennzahlen zu allen integrierten Bystronic
’ Schneid- und Biegemaschinen.

Markus Flury, IT-Spezialist bei Bystronic
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Die Echtzeit-Informationen aus dem ByCockpit bieten Anwendern die Méglichkeit, umgehend zu re-
) ) . agieren, wenn einzelne Fertigungsschritte nicht effizient laufen. Qualitét, Zeit und Kosten der Produktion
kann der Fahrer jederzeit reagieren und  jassen sich damit schnell anpassen.

den Fahrprozess anpassen.

Live-Informationen liefern, damit er
sieht, wie seine Produktion unterwegs
ist.” Qualitat, Zeit und Kosten einer
Produktion wiirden damit transparent
und iberhaupt erst optimierbar.

Bystronic Austria GmbH

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



Schneiden ohne Winkelfehler:
der STM TAC/12 Schneidkopf.

Wasserstranhlschneiden
ohne Winkelfehler

Dieser Wunsch trieb die Entwicklungs-In-
genieure bei STM an, einen neuen Schneid-
kopf zu entwickeln und eine Erweiterung
im Baukasten-System zu schaffen. Auf
Basis des innovativen 68° Schneidkopfes
STM3D68 entstand der neue STM TAC/12
Schneidkopf (TaperAngleControl). Mit einem
Schwenkbereich von bis zu 12° gleicht der
Kopf durch eine Schwenkbewegung den
Schnittwinkelfehler aus und ermdglicht es,
mit héheren Vorschubwerten noch praziser
zu fertigen. Der STM TAC/12-Schneidkopf
kompensiert den Winkelfehler automatisch
auf unter +/- 0,05 mm.

Der Winkelfehler, die Abweichung
zwischen Ober- und Unterseite des
Schnittmaterials, entsteht beim Was-
serstrahlschneiden dadurch, dass
der Wasserstrahl beim Schneiden
des Materials Kraft verliert und so-
mit mehr Material an der Oberseite
abtragt. Das Resultat: die typische
V-formige Verjiingung. Bei vielen
Schneidaufgaben ist der Winkelfeh-
ler vernachldssigbar und manchmal
sogar hilfreich. Aber fiir hochpra-
zise Auftrige oder beim Schneiden
von Materialien, die mit anderen
Schneidauftragen entlang der bear-
beiteten Kante iibereinstimmen miis-
sen, ist die Vermeidung des Schnitt-
winkelfehlers essenziell. Besonders
bei diinnem Material, z. B. bei 2 mm

www.blech-technik.at

Edelstahl, wirkt sich der sonst nicht
ins Gewicht fallende Winkelfehler mit
bis zu 7° aus.

Erhéhte Prézision
bei erhdhter Geschwindigkeit

Die Schneidgeschwindigkeit zu ver-
ringern, um den Schnittwinkelfehler
zu reduzieren, ist nur bedingt optimal
— denn das Ziel jedes Anwenders ist
es, in geringster Zeit die hochstmdg-
liche Prazision zu liefern. Mit dem
STM TAC/12 Schneidkopf konnen
laut Hersteller perfekte 90° Schnit-
te, zu 100 % runde Locher und in-
einander geschachtelte Teile einfach
und schnell geschnitten werden. Der
Schneidkopf kann durch sein duBerst
kompaktes Design einfach auf be-
stehenden STM Systemen installiert
werden und uberzeugt durch eine
bedienerfreundliche Wartung. Um ei-
nen problemfreien Betrieb zu garan-
tieren, verfiigt der Schneidkopf iiber
eine integrierte Hohenabtastung und
einen Kollisionsschutz.

STM Stein-Moser GmbH

Gasthof Stid 178
A-5531 Eben im Pongau
Tel. +43 6462-3030
www.stm.at
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ITﬂll&ser 5130

TruConnect ver-
bindet Menschen,
Maschinen, Soft-
ware und Ser-
vices und setzt
so den Hebel an
gegen Zeitverlust
und zu komplexe
Planung.

Das Video zu
TruConnect

www.schneidetechnik.at/
video/129632

\V/(=1g
Produktivitits-Ara

AnfangApril 6ffnete Trumpfseine Tore am
Hauptsitz in Ditzingen (D) fiir rund 2.700
Besucher aus der ganzen Welt. Auf der
alljghrlich stattfindenden Hausmesse
INTECH prasentierte das Hochtechnolo-
gieunternehmen sein breites Produkt-,
Technologie- und Dienstleistungsportfo-
lio. In diesem Jahr stand TruConnect, die
facettenreiche Trumpf-Losungswelt fiir
Industrie 4.0, im Fokus.

Das TruConnect-Konzept fiir die ver-
netzte Fertigung verbindet Maschinen,
Menschen und Informationen und hilft

22

dabei, erfolgreich auf zentrale Heraus-
forderungen in der Blechbearbeitung
zu reagieren. Wie entwickelt sich da-
durch aber der Arbeitsalltag im Betrieb
weiter? Ein mogliches Szenario: Der
Produktionsleiter einer mit TruConnect
vernetzten Fertigung kann jederzeit
Echtzeitinformationen zur Produktivitat
der Maschinen auf dem Tablet einse-
hen, wahrend der Maschinenbediener
sie per Mobile Control App fernsteuert
und der Intralogistiker Teile im Lager
mobil umbucht. Der Instandhalter hat
den Zustand aller Laser im Netzwerk
im Blick, identifiziert Einsparpotenziale
und erhoht so Verfligbarkeit und Pro-
duktivitat der Lasersysteme.

Beratung inklusive
Umsetzungsplanung

Die Maschinen sind meist schnell, an-
dere Prozesse nicht. 80 % des Optimie-
rungspotenzials liegt in den vor- und
nachgelagerten Aufgaben — vom Bestell-
vorgang Uber die Materialbeschaffung
bis zur Auslieferung und Rechnungsstel-
lung. Das ergab eine Studie von Trumpf
und dem Fraunhofer-Institut fiir Produk-
tionstechnik und Automatisierung (IPA).
Die zu fertigenden Teile werden dabei
immer komplexer, wahrend die Losgro-
Ren sinken. So konnte die Studie auf-
zeigen, dass bereits die Halfte der Fer-
tigungsauftrage eine LosgroRe zwischen

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2017
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Die Condition Based Services von Trumpf hel-
fen eine zuverlassige Produktion mit héchster
Verfligbarkeit sicherzustellen. (Bilder: Trumpf)

eins und vier hat. TruConnect verbindet
deshalb Menschen, Maschinen,Software
und Services und setzt so den Hebel an
gegen Zeitverlust und zu komplexe Pla-
nung. Die Losungen helfen, Auftrage
mit geringen Stuickzahlen wirtschaft-
lich zu bearbeiten, Intransparenz in der
Auftragsverwaltung zu beseitigen und
lange Reaktions- und Lieferzeiten zu
vermeiden. Den Einstieg in die vernetz-
te Fertigung begleitet Trumpf mit ver-
schiedenen Beratungsangeboten. Kon-
krete Anhaltspunkte liefert der eintagige
Smart Factory Check, in dessen Rahmen
alle indirekten Prozesse analysiert und
diejenigen identifiziert werden, die be-
sonders hohes Optimierungspotenzial
bieten. Im fiinftigigen Smart Factory
Consulting entsteht ein detailliertes
Konzept inklusive Losungsvorschlagen,
Einsparpotenzial, notwendigen Investiti-
onen und Umsetzungsplanung.

Fiir einen bedenkenlosen
Start in die Smart Factory

Das TruConnect Portfolio bietet ein gro-
Res Spektrum an Bausteinen, mit denen
sich der Wertschopfungsprozess opti-
mieren lasst. Es reicht von Softwarelo-
sungen etwa zur Fertigungssteuerung
oder zur automatischen Angebotserstel-

www.blech-technik.at

lung bis zu Monitoring Tools und Lésun-
gen fiir die Teilenachverfolgung. Basis
von TruConnect ist die sichere Daten-
schnittstelle Central Link. Sie stellt In-
formationen zum Produktionsstatus von
Maschinen zur Verfiigung und tbermit-

sungen als auch iber das Kommunikati-
onsprotokoll OPC UA an lokale Systeme.

Der Clou: Central Link funktioniert tech-
nologieiibergreifend an verschiedenen
Maschinentypen und ermoglicht es,

telt diese sowohl an cloudbasierte Lo- Angebote zur Darstellung von Aus- =>

Die Datenausgangsschnittstelle Central Link
stellt Informationen zum Produktionsstatus
von Maschinen zur Verfiigung und tbermit-
telt diese sowohl an lokale ERP-Systeme als
auch an cloudbasierte Lésungen.
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TruConnect liefert in Echtzeit relevante Informationen Uber die Zusténde aller vernetzten Anlagen auf PC, Tablet oder Smartphone und gibt
Aufschluss Uber die Produktivitét der Maschinen.

lastung, Zustand oder Wartungsbedarf dustrie 4.0. Die Moglichkeit zukinfti- bekannt als Condition Monitoring und
der Maschinen einfach anzubinden. So  ger Zustands- und Trendanalysen, auch  Predictive Maintenance, ist eine Grund-
werden Daten sinnvoll nutzbar. Erste
Umsetzungen bei Kunden kann Trumpf
bereits als Erfolg verbuchen. So hat der
Laserspezialist Ende Februar 2017 den
Daimler Supplier Award in der Kategorie
Partnerschaft fiir die erfolgreiche Imple-
mentierung von Industrie-4.0-Losungen
in der Produktion der aktuellen Merce-
des-Benz-E-Klasse erhalten.

Intelligente Systeme fiir Industrie 4.0

Auf der INTECH hat Trumpf zudem
die neueste Generation seiner TruDisk
Scheibenlaser vorgestellt. Besonderes
Merkmal des High-Power-Festkorperla-
sers: das intelligente Innenleben. Damit
schafft die neue Scheibenlasergenerati-
on optimale Hardware-Voraussetzungen 7149
fiir eine digitalisierte Zukunft und In-

Das Video zum TruDisk

\/

www.schneidetechnik.at/

Die neue TruDisk-Generation fallt mit video/129631
einer Aufstellflache von weniger als einem
Quadratmeter sehr kompakt aus.
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voraussetzung fiir die erfolgreiche Implementierung
des Lasers in digitalisierten und vernetzten Fertigungs-
hallen.

,Die neue TruDisk Generation ist nicht nur die fort-
schrittlichste und intelligenteste, sondern gleichzeitig
auch die kompakteste und energieeffizienteste Schei-
benlasergeneration, die wir bisher entwickelt haben”,
sagt Klaus Loffler, Geschéftsfiihrer und Vertriebsleiter
der Trumpf Lasertechnik GmbH. ,In Kombination mit
unseren Condition Based Services fiir Zustands- und
Trendanalysen sind die neuen TruDisk Scheibenla-
ser das ideale Produktionsmittel fur iiberlegene Fer-
tigungslinien mit Industrie 4.0.” Die Condition Based
Services sind ein Baustein von TruConnect, die es er-
moglichen, Einsparpotenziale zu identifizieren sowie
die Verfiigbarkeit und Produktivitit vernetzter Laser-
systeme weiter zu erhohen.

Alles neu: Steuerung, Dioden, Kiihltechnik

Dreh- und Angelpunkt der intelligenten TruDisk Strahl-
quelle ist die neue Steuerung im Inneren, die soge-
nannte CPX. Sie ist das Gehirn des Lasers, hier laufen
samtliche Zustandsdaten und Prozessparameter zu-
sammen. Unterschiedlichste Sensoren erfassen wih-
rend des Bearbeitungsprozesses beispielsweise die
tatsachliche Laserleistung im Mikrosekundentakt, alle
internen und externen Signalverlaufe sowie die Aus-
lastung der Strahlquelle oder den Zustand zusatzlicher
Komponenten.

Mit einem cleveren neuen Feature erhoht die neue
TruDisk Generation die Datenqualitat dieser Messwer-
te deutlich: Das sogenannte Precision Time Protocol
synchronisiert alle Sensoren und verpasst ihnen einen
identischen Zeitstempel. In Zukunft wird Trumpf mit-
hilfe der Condition Based Services diese — im Vorfeld
vom Kunden freigegebenen — Daten und Parameter
auswerten, Algorithmus-basierte Trendanalysen durch-
fiihren und gezielt Mafnahmen ergreifen kdnnen, um
mogliche Ausfallrisiken der Laser im Vorfeld zu be-
stimmen und ungeplante Stillstinde zu vermeiden. Die
zweite, entscheidende Weiterentwicklung im Inneren
der neuen TruDisk Generation sind die neuen Laserdi-
oden, die Trumpf in seinem US-amerikanischen Werk
in Princeton (New Jersey) entwickelt und produziert.
Die neuen Laserdioden sind kompakter und gleichzei-
tig energieeffizienter. Das senkt nicht nur die Betriebs-
kosten, sondern reduziert auch die Aufstellfliche des
Lasers. Auf einer Flache von nur 0,85 Quadratmetern
ist auch die intelligente Kiihlung des Lasers integriert,
die Zulauftemperaturen des Kithlwassers von bis zu 26
Grad Celsius ermdglicht. Daher ist in den meisten Fal-
len kein externes Kithlaggregat mehr notwendig. =

www.blech-technik.at
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Der Optikaufbau des TruDisk Scheibenlasers
ist technologiebedingt unempfindlich gegen
Laserstrahlung, die vom Werksttick reflektiert
wird. Das macht ihn ausgesprochen robust.

Bewahrtes noch besser

Um die Energieeffizienz der neuen
TruDisk Generation zu steigern, hat
Trumpf nicht nur den Wirkungsgrad
erhoht, sondern den Laser zudem mit
einer neuen Pulsfunktion ausgestattet.
Diese erlaubt es, selbst bei sehr kurzen
Laser-Off-Zeiten zwischen zwei Bearbei-
tungsschritten den Strom der Pumpdio-
den auf null Ampere herunterzufahren.
Hinzu kommt ein intelligentes Energie-
management, bei dem der Laser je nach
Arbeitsvorgang zwischen verschiedenen

26

Energiesparmodi wechseln kann. Das
reduziert den Energieverbrauch auf ein
MindestmaR. Der ebenfalls iberarbeite-
te Optikaufbau des Scheibenlasers sorgt
fiir eine optimale Ausnutzung des Dio-
den-Pumplichts.

Das Anwendungsspektrum des Lasers
ist sehr breit: Vom Automobilbau iiber
die Luft- und Raumfahrt sowie der Me-
dizintechnik und Elektronik bis hin zur
Zuliefer- und Schwerindustrie — TruDisk
Scheibenlaser fiigen, beschichten, ge-
nerieren, harten und trennen. Die neue

TruDisk Generation ist fiir Laserleistun-
gen von drei bis fiinf Kilowatt mit Fa-
serkerndurchmessern von 100 bis 600
Mikrometer verfiigbar. Weitere Modelle
folgen im Laufe dieses Jahres.

Trumpf Maschinen
Austria GmbH + Co. KG

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

Trumpf hat sich zum Ziel gesetzt, den digitalen Wandel auf allen Ebenen
voranzutreiben. Als wichtiger erster Schritt halbben sich unsere Beratungen
herausgestellt, die immer auch eine starke Lean-Komponente haben. In den
letzten Monaten haben unsere Spezialisten weit Uber 30 Kunden beraten, haufig
im Rahmen eines detallierten, funftagigen Smart Factory Consultings mit konkreter
Umsetzungsstrategie.

Mathias Kammiiller, Geschéftsfiihrer der Trumpf GmbH + Co. KG
und Vorsitzender des Geschaftsbereichs Werkzeugmaschinen
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Ein Mehrzweck-
VWasserstranlschneidwerkzeug

Das neue T-Modell von Water Jet Sweden (WJS)
ist eine Wasserstrahlschneidanlage mit Laufbrii-
ckenkonstruktion und wurde als Einstiegsmodell
fiir eine Reihe besonders spezieller Anforderun-
gen konzipiert: Zum einen sollte es in einen Con-
tainer passen, um die Transportkosten niedrig zu
halten. Dariiber hinaus sollte es sich schnell und
einfach installieren und leicht bedienen lassen.

Beim T-Modell handelt es sich um eine
Mehrzweck-Wasserstrahlschneidmaschi-
ne fiir die Eigen- und Komponentenferti-
gung, Design-, Engineering- und Proto-
typen-Werkstatten, bei denen alle Arten
von Materialien verschiedener GrofRen
und Formen geschnitten werden. Mit der
neuen Maschine kann laut WJS nahezu
jedes Material wie beispielsweise Metall,
Verbundwerkstoff, Glas, Stein, Fliesen,
Gummi, Kunststoff, Holz usw. mit ein- und
demselben Schneidwerkzeug bis zu einer

Dicke von 200 mm geschnitten werden.
Das T-Modell wird mit einer leistungsfahi-
gen CNC-Steuerung von Fanuc betrieben.
Jahrzehntelange sowie weltweite hochste
Zuverldssigkeit und Verfiigbarkeit sind
inklusive. Die Anlage wird mit Original-
Druckibersetzerpumpen von BFT und
KMT betrieben, die zu den fiihrenden
Herstellern von Hochdruckpumpen zah-
len. Die Wasserstrahlschneidmaschine
verfiigt iber eine erweiterte Performance-

B TRENNTECHNIK

Mit dem T-Modell
kann nahezu jedes
Material mit ein-
und demselben
Schneidwerkzeug
bis zu einer Dicke
von 200 mm
geschnitten werden.

Garantie von fiinf Jahren. WJS garantiert,
dass die Maschine auch nach fiinf Jahren
oder 10.000 Betriebsstunden dieselben
Toleranzniveaus wie bei der Erstlieferung
aufweist.

Water Jet Sweden GmbH

Birkenweg 6, D-67346 Speyer
Tel. +49 6232-10082-0
www.waterjetsweden.com

Automatik SchweiBschirm
MultiSafeVario® PREMIUM

Fiir alle gangigen SchweiRverfahren

(hervorragend auch fiir WIG)

DIN 4-8 & 9-13 stufenlos, premanent DIN 16
Extra groRes Sichtfenster: 100x65 mm
Schleifmodus, wechselbare Backup-Batterie
Bestnote bei Klassifizierung 1/1/1/1

Drucklufttechnologie SchweiBtechnole

Steintrenntechnik Stromerzeuger
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Kaum ein Geback ist so populdr und so vielseitig wie die Waf-
fel: Es gibt sie dick und weich oder diinn und knusprig, in je-
der erdenklichen Form und mit hochst unterschiedlichen Re-
zepturen. Von der klassischen, belgischen Variante aus dem
heimischen Waffeleisen iiber die oblatenartigen Neapolitaner
bis hin zu Eishornchen, Rollchen sowie creme- und schokola-
dengefillten Schnitten — Waffeln erfreuen sich weltweit groRer
Beliebtheit, bei Kindern wie bei Erwachsenen. Einen wesent-

28

Umfassendes Retrofit der Lager- und Sagetechnik
bei der FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH:

Kein Stillstand mehr

Um das Metall-Langgut fiir die hauseigene Fertigung effizient zu lagern und abzuldngen, setzt die FHW Franz Haas
Waffelmaschinen GmbH in Leobendorf (NO) auf ein automatisches Sagezentrum von Kasto — in Osterreich vertreten
durch Schachermayer. Nach fast 20 Dienstjahren waren Antriebe und Steuerungen jedoch veraltet und abgenutzt —
die Stillstandszeiten hauften sich, Ersatzteile fiir elektrische Komponenten zu beschaffen wurde immer schwieriger.
Mit einem umfassenden Retrofit brachte Kasto die Lager- und Sagetechnik wieder auf den neuesten Stand und
verhalf dem Maschinenbauer so zu einer sicheren, zuverlassigen und leistungsfahigen Produktion.

lichen Anteil daran hat auch die FHW Franz Haas Waffelma-
schinen GmbH: Das Unternehmen mit Sitz in Leobendorf nahe
Wien ist der fiihrende Hersteller von Maschinen und Anlagen
fur die Waffelherstellung und beliefert zahlreiche namhafte
Produzenten. ,Fast jede zweite Waffel weltweit stammt heut-
zutage aus einer Produktionslinie von Franz Haas”, bemerkt
Reinhard Brandl, der im Bereich Technologie- und Systement-
wicklung u. a. auch Investitionsprojekte im Fertigungsbereich
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links Um das Metall-Langgut fir die hauseigene Fertigung effizient
zu lagern und abzuléngen, setzt der Maschinenbauer auf ein
automatisches Sagezentrum von Kasto.

rechts Stangen, Rohre und Profilmaterial mit einer Lé&nge bis zu 6,4 m
werden einzeln auf Kragarmen oder in Langgut-Kassetten eingelagert.

betreut. Jede Waffelmaschine wird individuell nach den Wiin-
schen des Kunden designt und gebaut — das erfordert eine
flexible und leistungsfahige Fertigung. Zum Einlagern und
Abldangen von Metall-Langgut, aus dem zahlreiche Anlagen-
teile entstehen, setzt die Franz Haas GmbH seit Langem auf
ein Sdagezentrum vom Typ SSZ 140 K-VARIO-DUO-PLUS von
Kasto. Hier lagern Stangen, Rohre und Profilmaterial mit einer
Lange bis zu 6,4 m - einzeln auf Kragarmen oder in Langgut-
Kassetten.

,Fur unsere Produktion bendtigen wir ein sehr breites Materi-
al- und Artikelspektrum in relativ kleinen LosgroRen”, erklart
Brandl. ,Eine Anarbeitung im eigenen Haus stellt nicht nur
schnelle Reaktionszeiten und damit kurze Durchlaufzeiten si-
cher, sondern ist in unserem Fall auch wirtschaftlicher als die
Sagerei auszulagern.” Rund 335.000 Schnitte im Jahr fiihrt
Franz Haas in dem Sagezentrum durch — und das bei einer
durchschnittlichen Losgrof3e von gerade einmal 14 Stiick. ,,Zu
50 % verarbeiten wir hier rostfreien Edelstahl und zu 35 %
Baustahl, der Rest setzt sich aus anderen Materialien wie
Gusseisen und Aluminium zusammen”, schildert Brand].

Veraltete Technik verursacht Maschinenstillstande

Seit 1996 ist das Kasto-Sagezentrum in Leobendorf in Betrieb
- in den vergangenen Jahren zeigten sich jedoch zunehmend
Abnutzungserscheinungen: ,Vor allem die Antriebs- und Steu-
erungstechnik war veraltet, das fiihrte immer 6fter zu Storun-
gen und Maschinenstillstinden”, beschreibt Johann Haas,
Teamleiter der Sadgerei. Besonders drgerlich war es, wenn
die Anlage widhrend der mannlos gefahrenen Nachtschicht
ausfiel: ,Bis ein Mitarbeiter am nachsten Morgen die Sto-
rung entdeckte, stand unsere Produktion manchmal mehrere

www.blech-technik.at
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Stunden still”, beméngelt Haas. Auch Ersatzteile lieBen sich
immer schwieriger beschaffen, der Wartungs- und Instand-
haltungsaufwand nahm bedenkliche Ausmalie an. Gemeinsam
mit Kasto suchten die Verantwortlichen bei dem Maschinen-
bauer daher nach einer Losung, das Sdgezentrum moglichst
wirtschaftlich wieder auf Vordermann zu bringen.

Dabei entschied man sich gegen einen Neubau und fiir einen
Retrofit der bestehenden Anlage. ,In diesem Fall war =

links Die Lagerver-
waltungs-Software
KASTOIvr managt
Artikel- und Lager-
daten, Sageauftrage
und Werkzeuge und
lasst sich Uber eine
grafische Benutzer-
oberflache einfach
und intuitiv bedienen.

rechts FUr mehr
Produktivitat sorgt
eine vollautomati-
sche, CNC-gesteu-
erte Kreissage von
Kasto, die Uber eine
Schnellwechselstati-
on versorgt wird.
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das die deutlich sinnvollere Alternative,
schlieBlich war die Lagertechnik mecha-
nisch noch vo6llig in Ordnung”, erklart
Kasto-Projektleiter Alfred Schworer.
,Am wichtigsten war es, alle Antriebe
und Steuerungen wieder auf den neu-
esten Stand zu bringen.” Zum Einsatz
kommt nun eine Siemens S7-400-SPS-
Steuerung. Die alten Gleichstrommoto-
ren am Regalbediengerat (RBG) und den
Rollenbahnen ersetzte Kasto durch mo-
derne Drehstromantriebe. Die Sensorik
statteten die Experten mit neuen Abso-
lutwertgebern aus, und auch die Strom-
zufuhr wurde mit einer Energiekette
neu gestaltet. ,,Die Anlage lauft seitdem
wesentlich praziser, ruhiger und absolut
storungsfrei”, freut sich Teamleiter Jo-
hann Haas. ,,Und sollte doch einmal ein
Problem auftreten, lasst sich das Sage-
zentrum iiber eine Funk-Fernbedienung
einfach und bequem von Hand steuern
— frither war dafiir ein schweres, kabel-
gebundenes Bediengerit notwendig.”
Dank Zwischenkreiskopplung und Ener-
gieriickspeisung senkt die erneuerte
Steuerungstechnik zudem den Strom-
verbrauch erheblich.

Produktiv und flexibel
mit neuester Sagetechnik

Auch bei der Sagetechnik sah man bei
Franz Haas Optimierungspotenzial: ,Die
bestehenden Sagen funktionierten zwar
noch einwandfrei — unsere Anspriiche
an Geschwindigkeit und Produktivitat
waren aber mit den Jahren gestiegen”,
erinnert sich Reinhard Brandl. Kasto
ristete die Anlage daher mit drei mo-
dernen Sagemaschinen aus: Die meisten
Schnitte tbernimmt nun eine vollau-
tomatische, CNC-gesteuerte Kreissage
vom Typ KASTOvariospeed SC 15. Mit
einem Schnittbereich bis zu 155 x 120
mm ist diese zum Trennen von Vollmate-
rial, Profilen und Rohren in allen Qualita-
ten, einschlieBlich schwer zerspanbarer
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Werkstoffe geeignet. Eine Schnellwech-
selstation, die durch das RBG bestiickt
wird, fihrt das Material selbststandig
der Sage zu, eine Quersortiereinrich-
tung entnimmt die Abschnitte aus der
Maschine und legt sie automatisch auf
einem von fiinf Euro-Palettenstellplatzen
ab. Die Schnittzeiten haben sich durch
die neue Sdge deutlich verkiirzt, be-

Die Anlage lauft jetzt wesentlich préziser,
ruhiger und stérungsfrei — und solite doch einmal
ein Problem auftreten, lasst sich das Sagezentrum
Uber eine Funk-Fernbedienung einfach und
bequem von Hand steuern.

Johann Haas, Teamleiter der Ségerei,
Franz Haas Waffelmaschinen GmbH

merkt Haas: ,Das liegt daran, dass wir
jetzt auch mit Hartmetall-Sageblattern
arbeiten konnen, was frither nicht moég-
lich war.” Damit kann das Unternehmen
nun erheblich hohere Stiickzahlen sdgen
als zuvor.

Alternativ stehen den Mitarbeitern zwei
halbautomatische Kreissagen vom Typ
KASTOflex U zur Verfiigung. Diese ha-
ben einen Schnittbereich bis zu 150 mm
bei Rund- und 350 x 25 mm bei Flach-
material und sind - im Gegensatz zur
schnelleren KASTOvariospeed - auch
fur Gehrungsschnitte geeignet. Rollen-
bahnen befordern das Langgut einzeln
oder in Kassetten bis vor die Maschine,
wo es ein Mitarbeiter manuell oder mit
einem Hallenkran entnimmt und der
Sage zufiihrt. ,Hier erledigen wir alle
Schnitte, die auf der KASTOvariospeed
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oben Zusétzlich stehen den Mitarbeitern zwei halbautomatische Kreissdgen vom
Typ KASTOflex U zur Verfligung, die auch fir Gehrungsschnitte geeignet sind.

links Eine Quersortiereinrichtung entnimmt die fertigen Abschnitte aus der Maschine und legt
sie automatisch auf einem von flinf Euro-Palettenstellplatzen ab.

nicht moglich sind - sei es aufgrund
der Materialeigenschaften oder weil
wir in einem bestimmten Winkel sigen
missen”, erklart Johann Haas. ,Mit den
beiden unterschiedlichen Sagetypen ist
Franz Haas Waffelmaschinen in seiner
Fertigung flexibel und leistungsfahig zu-
gleich aufgestellt”, ergdnzt Kasto-Fach-
mann Schworer.

Intelligente Steuerung
und sichere Fernwartung

Die Steuerung des Sagezentrums iber-
nimmt die Lagerverwaltungs-Software
KASTOlvr. Das System managt eigen-
standig Artikel- und Lagerdaten, Sage-
auftrige und Werkzeuge und lasst sich
iiber eine grafische Benutzeroberfliche
einfach und intuitiv bedienen. Kasto
sorgte auch dafiir, dass die Material-
stammdaten und Bestinde des alten

Systems komplett ibernommen wurden
- ,damit konnten wir einen reibungs-
losen Ubergang sicherstellen”, erklirt
Schworer. Die gesamte Anlage ist zudem
fernwartungsfiahig: Vom Servicezentrum
im badischen Achern-Gamshurst kon-
nen sich die Kasto-Experten jederzeit
auf den Lagerverwaltungs-Rechner so-
wie einzelne Steuerungen und Antriebe
schalten und so Stérungen beheben.
,Fir die Sicherheit und Anlagenverfiig-
barkeit ist das ein enormer Vorteil”, be-
tont Schworer.

Gerade einmal 22 Tage benétigten die
Kasto-Experten, um die komplette Anla-
ge auf Vordermann zu bringen - inklusi-
ve Inbetriebnahme und Schulungen der
Mitarbeiter bei Franz Haas. ,Teilweise
waren 14 Kasto-Mitarbeiter gleichzeitig
bei uns vor Ort. Vor so einer guten Pla-
nung und Koordination kann man nur

i Wir sind mit der Zusarmmenarbeit mit Kasto
wirklich hochzufrieden — und mit dem Retrofit ist
unser Sagezentrum nun wieder auf Jahre hinaus
fur s&mtliche Aufgaben gerustet.

Reinhard Brandl, Projektleiter und fiir die
Umsetzung des Retrofits verantwortlich,

Franz Haas Waffelmaschinen GmbH

www.blech-technik.at
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den Hut ziehen”, lobt Reinhard Brand],
der seitens Haas als Projektleiter fiir die
Umsetzung des Retrofits verantwortlich
zeichnete. Letztendlich konnte das Pro-
jekt sogar friiher abgeschlossen werden
als geplant und auch in der Anlaufphase
erhielt das Bedienpersonal noch Unter-
stiitzung. Im Rahmen eines umfassen-
den Service-Vertrags iibernimmt Kasto
auBerdem die regelmallige Wartung und
Instandhaltung der Anlage. ,Wir sind
mit der Zusammenarbeit mit Kasto wirk-
lich hochzufrieden”, restimiert Brandl.
,Und mit dem Retrofit ist unser Sage-
zentrum nun wieder auf Jahre hinaus fur
sdmtliche Aufgaben geriistet.”

Mehr als sechs Jahrzehnte Know-
how im Bereich Waffelmaschinen
kombiniert mit intensiver Forschungs-
arbeit haben die FHW Franz Haas
Waffelmaschinen GmbH mit Haupt-
sitz in Leobendorf bei Wien an die
Spitze des Weltmarktes gebracht.
Qualitat, Tradition und Fortschritt ste-
cken in jeder der bis zu 100 Anlagen,
die jahrlich geliefert werden.

FHW Franz Haas
Waffelmaschinen GmbH
Franz-Haas-StraRe 1
A-2100 Leobendorf

Tel. +43 2262-600
www.haas.com

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

Schachermayerstra3e 2, A-4021 Linz
Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at

Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 14

D-77855 Achern-Gamshurst
Tel. +49 7841-61-0
www.kasto.de
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links Ausbau des Blechlagers: Im Mittelpunkt des Projektes
standen die optimale Ausnutzung der bisherigen Lagerflache
sowie eine bessere Bestandsubersicht.

rechts Auf einer Flache von 90 m? schaffte Zako Platz fir 100
Paletten a 3 t Traglast und reduzierte damit seine Lagergrundfla-

che um 60 % bzw. verdoppelte gleichzeitig seine Lagerkapazitat.

Zako baut mit Remmer Lager- und Fertigungskapazitaten aus:

| ogistiklosungen mit Zukuntt

Flexibilitat spielt bei der Integration eines Lagers eine wesentliche Rolle. Ob die getroffene Entscheidung richtig
ist, zeigt sich spatestens, wenn sich die Anforderungen dndern. So auch im Fall der Zako GmbH. Der Hersteller
von Sanitar- und Metalltechnik integrierte eine vollautomatisierte Blechfertigungszelle. Um den steigenden
Kundenanforderungen in der Lohnfertigung gerecht zu werden, investierte das Unternehmen dazu in den Aushau
der Lager- und Fertigungskapazitaten. Gemeinsam mit seinem langjahrigen Geschéftspartner Remmert erweiterte
Zako sein bestehendes Blechlagersystem und steigerte seine Lagerkapazitiat um 125 %.

Vorwandsysteme made by Zako — damit
wurde die gleichnamige GmbH bekannt.
An seinem Standort in Detmold (D) ent-
wickelt und produziert das Unternehmen
Losungen fir den Sanitarbereich. Hierfiir
benotigt Zako eine Vielzahl von Stahl-,
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Edelstahl- und Aluminiumplatinen. Um
das Leistungsspektrum weiter auszubau-
en, wurde der Betrieb vor rund acht Jahren
zusatzlich als Zulieferer aktiv und investier-
te in eine eigene Blechbearbeitung. ,,Wir
wollten es von Anfang an richtig angehen.

Nicht nur was die Bearbeitungsmaschinen
angeht, sondern auch unsere Material-
bevorratung”, erkldrt Thorsten Schéffer,
Geschaftsfiihrer der Zako GmbH. ,,Da die
manuelle Bodenlagerung nicht mehr wirt-
schaftlich und effizient war, haben wir be-
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Lagerprojekt ,,Erweiterung“

Technische Informationen:
= | agerkennzahlen: 43,2 x 4,5 x 4,8 m (Lx B x H)
= 240 Lagerplatze a 3 t Traglast
m 3 Lagerstationen: 1 Station zur Ein- und
Auslagerung, 1 Station mit vollautomatischem
Anschluss eines Bystronic-Lasers, 1 Station
mit vollautomatischem Anschluss einer Trumpf-
Stanz-Laser-Kombimaschine

Ergebnisse:

= Ausbau der Lagerkapazitat um 125 %

® Steigerung des Umschlags im Lager von
bis zu 120 %

reits 2011 ein Automatiksystem integriert.” Im Mittelpunkt
des Projektes standen zum einen die optimale Ausnutzung
der bisherigen Lagerflache sowie eine bessere Bestands-
ubersicht. Zum anderen sollte durch das vereinfachte Hand-
ling eine reibungslose Versorgung der Produktion ermog-
licht werden. Die ideale Losung: ein Remmert-Blechlager.
Auf einer Flache von 90 m? schaffte Zako so Platz fiir 100
Paletten a 3 t Traglast. Der Metalltechnikexperte reduzierte
damit seine Lagergrundfliche um 60 % und verdoppelte
gleichzeitig seine Lagerkapazitat. Der Bestand wird tber
die Lagerverwaltungssoftware PRO WMS Enterprise von
Remmert dokumentiert. Die Planbarkeit von Auftragen hat
sich dadurch malgeblich verbessert. Die IT-Losung steuert
zudem die direkt an das Blechlagersystem angeschlossene
Bystronic-Laseranlage. Beide bilden eine kompakte =>
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Die Innovation im
Plasma-Schneiden

Die Plasmasonic-Baureihe erfullt
héchste Anforderungen an
Produktivitat, Zuverlassigkeit und
Automatisierung. Ausgerustet mit
Feinstrahl Plasmageneratoren stehen
sie zu hunderten tagtaglich ,lhren
Mann* im harten Produktionsalltag.

S

Bleche oder Rohre schneiden, fasen, markieren und
perforieren - ,All in one“ mit einem hervorragenden
Preis-/ Leistungsverhaltnis!

KAAST I YOUR PRODUCTION
| PARTNER!

Lasaco GmbH
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Fertigungseinheit. Bei einem neuen Auf-
trag fordert der Laser das benétigte Flach-
gut iiber eine Datenschnittstelle an. Das
Regalbediengerat transportiert daraufhin
die Materialien zur definierten Lagerstati-
on. Die Zufiihrung der Bleche an die Ma-
schine erfolgt automatisch. Die Zuschnitte
werden anschlieSend riickgelagert, bis die
Mitarbeiter sie iiber die zentrale Einlager-
station aus dem Lager entnehmen. Das Er-
gebnis dieses durchdachten Prozesses: Der
Laser kann dank des effizienten Handlings
drei Schichten pro Tag ununterbrochen ar-
beiten.

Neuen Anforderungen begegnen

Seit der Lagerintegration sind ein paar
Jahre vergangen. Die vollautomatische
Blechfertigungszelle lauft immer noch ein-
wandfrei. Doch haben sich mittlerweile die
Anforderungen geandert. Zako-Geschafts-
fihrer Achim Schaffer erlautert: ,Heute
macht die Lohnfertigung bereits 50 % un-
seres Geschafts aus. Aufgrund des grofen
Interesses seitens unserer Kunden wollen
wir diesen Geschéftszweig weiter ausbau-
en. Das erfordert jedoch mehr Kapaziti-
ten.” Zako entschied sich deshalb dafiir,
seine Fertigungstechniken auszubauen.
Um tber ausreichend Ressourcen fiir die
Versorgung der Maschinen zu verfiigen,
war eine weitere Konsequenz die Erwei-
terung des Blechlagers. Eine Herausfor-
derung? Nicht fiir Remmert. ,Wir hatten
im Rahmen des Erstprojektes bereits mit
Zako uber einen spateren Ausbau des La-
gers gesprochen und das System dement-
sprechend konzipiert”, berichtet Matthias
Remmert, Geschaftsfiihrer der Friedrich
Remmert GmbH. Dariiber hinaus hatte
Remmert in Abstimmung mit dem Metall-
experten bereits ein mogliches Lagerlayout
entwickelt. Dieses sah die VergroRerung
des Blechsystems durch zusatzliche Lager-
flache vor. Zako sollte es so maglich sein,
sein Lagervolumen um 125 % zu steigern.
,Das urspriingliche Erweiterungslayout
entsprach heute nicht mehr ganz unseren
Vorstellungen und Bediirfnissen”, berich-
tet Thorsten Schéffer. ,Remmert passte es
deshalb an unsere aktuellen Herausforde-
rungen an.”

Gut gelost

In nur wenigen Wochen hat das neue La-
gerkonzept bei Zako Gestalt angenommen.
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Durch den herstellerunabhéangigen Ansatz Remmerts lieB sich die Stanz-Laseranlage von

Trumpf datentechnisch und mechanisch problemlos an das Blechlager anschlieBen. Beide
Maschinen, Kombianlage und Bystronic-Laser, werden Uber die Lagerverwaltungssoftware
PRO WMS Enterprise betrieben.

Das Ergebnis der Erweiterung: Wahrend
die Lagergrundflache lediglich um etwa
100 m2 gewachsen ist, wurde die Lagerka-
pazitat um 140 Lagerplatze erhoht. Der Zu-
lieferer verfliigt damit iiber ein maximales
Lagervolumen von 720 t — eine deutliche
Steigerung im Vergleich zu vorher. Aus-
reichend Kapazitaten, um wie gewiinscht
eine zweite Bearbeitungsmaschine durch-
gangig mit Materialien zu versorgen. Der
Metallexperte integrierte deshalb nun eine
neue Trumpf-Kombimaschine.

Durch den herstellerunabhiangigen Ansatz
Remmerts lieR sich die Stanz-Laseranlage
datentechnisch und mechanisch problem-
los an das Blechlager anschliefen. Beide
Maschinen, Kombianlage und Bystronic-
Laser, werden iiber die Lagerverwaltungs-
software PRO WMS Enterprise betrieben.
Die nahtlose Versorgung der zweiten Be-
arbeitungsmaschine erfolgt iiber eine neue
Lagerstation. Da die Maschine wegen ihrer
GroRe in 12 m Entfernung vom Lager steht,
entwickelte Remmert zudem ein individu-
elles Materialflusskonzept. Dabei fahrt der
Verfahrwagen nach der Auslagerung der
Blechplatinen automatisch bis unter die
Handlinghilfe der Kombimaschine. Hier-
bei kreuzt er einen der Hauptverkehrswe-
ge bei Zako. Remmert stattete die Technik
deshalb mit einer Sicherheitssensorik aus.
Wird die vorgegebene Sicherheitslinie un-
terbrochen, stoppt der Wagen automatisch.
Zudem setzt er sich erst nach Entfernen
der Storquelle und einem weiteren Sen-
sorencheck wieder in Bewegung. Die Ver-
letzungsgefahr fiir die Mitarbeiter und das
Risiko von Materialbeschadigungen liegen
dadurch bei null. Nach der Bearbeitung der

Bleche und Flachgiiter realisiert die Kom-
bianlage die automatische Palettierung der
Zuschnitte. Als Resultat des Einsatzes ei-
ner zweiten Bearbeitungsmaschine erzielt
Zako eine Steigerung der Umschlagleis-
tung von bis zu 120 %.

Gestern — heute — morgen

Anforderungen von morgen friithzeitig zu
erkennen und zu losen, ist eine Heraus-
forderung, mit der sich viele Betriebe kon-
frontiert sehen. Dank ihres Blechlagers hat
die Zako GmbH dies geschafft. Seit dem
Ausbau des Systems verfigt der Metall-
experte iiber ausreichend Kapazitaten, um
eine optimale Durchsatzleistung fiir seine
beiden Geschaftsbereiche zu erzielen. Da-
riiber hinaus kann das Unternehmen seine
Leistung kiinftig weiter steigern.

Anwender

Zako in Detmold (D) ist ein mittelstan-
disches Unternehmen fur Metall- und
Sanitartechnik. In der Metalltechnik
bietet Zako die gesamte Bandbreite
der Blechverarbeitung — in der Sa-
nitartechnik alle Arten der Vorwand-
installation.

B www.zako.de
Friedrich Remmert GmbH
BrunnenstraBe 113, D-32584 Lohne

Tel. +49 5732-896-0
www.remmert.de



Hochste Prazision
dank FUhrungssaule mit Mittenbund

Die speziell fiir die Modultechnik entwickelte
Fiihrungsséule E 5076 mit Mittenbund erlaubt
laut Meusburger hohe Hubzahlen durch beste
Oberflachengiite. Zudem bietet sie maximale
Steifigkeit durch Befestigung in der Fiihrungs-
platte und mit der Toleranzklasse h3 héchste
Préazision.

Meusburger erweitert sein Sortiment
an praktischen Normalien fiir den
einfachen Einbau und zur optimalen
Fihrung von Werkzeugmodulen. Ent-
scheidende Vorteile des Einsatzes von
Modulen sind der schnellere Werkzeug-
wechsel und die dadurch resultieren-
den reduzierten Stillstandszeiten. Die
neue Meusburger Fihrungssaule mit
Mittenbund E 5076 wurde speziell fiir
die Modultechnik entwickelt und ist in
den Durchmessern von 12 bis 19 mm

erhaltlich. Durch das Superfinish-Ver-
fahren wird eine hohe Oberflachengi-
te von Ra 0,1 erreicht. Dies ermoglicht
hohe Hubzahlen mit bester Laufruhe.
Die Fithrungssiule kann in der Fiih-
rungsplatte mittels Haltestiicken be-
festigt oder eingepresst werden. Dies
sorgt fiir maximale Steifigkeit sowie op-
timale Platzausnutzung innerhalb des
Stanzwerkzeugs. Somit bleibt dem An-
wender oftmals der Griff zur nachsten
ModulgroRe erspart.

Fiir einen effizienten Ein- bzw. Ausbau
der Fihrungssaule bietet der Norma-
lienspezialist die exzentrischen Halte-
stiicke E 5270. Die CAD-Daten zu den
Saulen stehen im Meusburger Portal
mit nur wenigen Klicks zum Download
zur Verfiigung.
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E 5074

Die neue FUhrungsséule und weitere inno-
vative Produkte rund um die Modultechnik
sind bei Meusburger wie gewohnt ab Lager
lieferbar. (Bild: Meusburger)

Meusburger Georg GmbH & Co KG

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

Hapro Technik, der Spezialist fiir Produkte

MIT HAPRO TECHNIK PLUS ZU EFFIZIENZ UND NACHHALTIGKEIT.

rund ums Wasserstrahlschneiden, prasentiert
nun mit Hapro Technik Plus eine neue Produkt-Generation, die
durch Einsparung und Wirksamkeit besticht!

» Vermindert Wartungs-
und VerschleiBaufwand
» ,Plug-and-play* Installation

Optimale Wasserqualitat fGr die Versorgung
von Hochdruckpumpen

Preparing System
HTPR-EVO

Eine gute Performance der Hochdruckpumpe hangt wesentlich von
der Wasserqualitéat ab. Anstelle aufwandiger Technik optimiert das
Preparing System HTPR-EVO alle standzeitmindernden Faktoren der
Wasserqualitat mit intelligenten, wirkungsvollen Materialien.

Kostenersparnis durch die Verlangerung der Wartungsintervalle um
50 - 500 %

Betriebssicherheit durch Reduktion von Schaden an der Hoch-
druckpumpe durch wasserseitige Stérungen

Schnelle Amortisation bei moderaten Verbrauchskosten

Wir informieren Sie gerne.

- Standzeiten erhéhen

- Energie sparen

- Ressourcen schonen

We make your system efficient.

Hapro Technik Ges.m.b.H.

A-4720 Kallham, Parzleithen 8
Tel. +43 (0] 7733/ 8026, Fax +43 (0] 7733/ 7193
officeehaprotechnik.at, www.haprotechnik.at

® Service-Hotline: +43 (0) 7733-8026 (Q) serviceehaprotechnik.at
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Die neue Abkantpresse bei = Z Das Video zum Easy-
M-Tron verfiigt tiber 320 Tonnen NS = - Form-Lasersystem

Presskraft und 4,5 Meter i ' 3 www.umformtechnik.at/
Abkantléange. Seit Juni 2016 ist i 3 ; video/126236

die Maschine im Dauereinsatz.

M-Tron realisiert mit LVD-Abkantpresse wirtschaftliche Fertigung in Losgrofie 1:

it INtelligenz

Aufgrund des stetig anspruchsvoller werdenden Marktes ist die M-Tron GmbH bestrebt, sein vielfaltiges Spektrum an
Bearbeitungsverfahren kontinuierlich zu optimieren. Darum investierte das Unternehmen in eine neue LVD-Abkantpresse
von Schachermayer, mit der dank des Easy-Form Laser-Winkelmesssystems und der Programmiersoftware Cadman-B
inklusive intelligenter Datenbank auch komplexe Teile in LosgroBe 1 wirtschaftlich gefertigt werden konnen.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Die M-Tron GmbH wurde im Jahr 2005
gegriindet und ist seitdem im Metall-
und Stahlbau tétig. Im Produktionswerk
in Bad Leonfelden fertigt man Stahlteile
in jeder Form und Art: vom konstrukti-
ven Stahlbau im Wohnhausbau bis hin
zu Sonderanfertigungen fur Um- und
Sanierungsarbeiten aus Edelstahl, Alu
oder Glas im In- und Outdoorbereich.

Das Easy-Form Laser-Winkelmesssystem (EFL)
garantiert den gewlUnschten Winkel vom ersten
Biegevorgang an. Die einzigartige AusfUhrung von
EFL —in Verbindung mit der mitgelieferten Daten-
bank —ermdglicht es der Abkantpresse, sich Mate-
rialschwankungen wie Blechstarke, Verfestigungen
und Walzrichtung anzupassen und automatisch alle
Fin weiteres Standbein der Oberdster- Abweichungen in Echitzeit zu kompensieren.

reicher ist die Fertigung und Montage Robert Langthaler, Produktverantwortung

von Stahlkonstruktionen fiir Liftzubauten A Blechbearbeitung bei Schachermayer

bzw. -einhausungen. Was in den letzten

Jahren stetig wachst, ist der Bereich der fiir den Maschinenbau. Dabei setzen gagierten Mannschaft von derzeit 65
Auftragsfertigung. ,,Wir sind Komponen- wir alles daran, mit unseren modernen Mitarbeitern die Kundenvorgaben punkt-
tenfertiger und Zulieferer hauptsachlich Bearbeitungsmaschinen und einer en- genau zu realisieren”, erlautert Bernhard
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Loffler, Geschaftsfithrer von M-Tron. Die
dafiir benétigte Flexibilitat gewahrleistet
eine hohe Fertigungstiefe. ,Unsere Teile
bzw. Komponenten werden beinahe zu
100 % im Haus gefertigt. Lediglich beim
Lackieren und Beschichten arbeiten wir
mit langjdhrigen Partnern zusammen”,
so Loffler.

Einfach, préazise und wirtschaftlich

Mit der Zielsetzung, die Moglichkeiten
sowie das Teilespektrum in der Lohnfer-
tigung auszuweiten, investierte M-Tron in
eine neue LVD-Abkantpresse von Scha-
chermayer. ,Mit der alten Maschine, die
einfach nicht mehr Stand der Technik war,

1
r

Das Easy-Form Laser-Winkelmesssystem ermdglicht eine Winkelkorrektur, ohne den
Biegevorgang zu verlangsamen oder sogar zu stoppen.

B UMFORMTECHNIK

Der gew[’ms#

Winkel wird vom
ersten Biegevor-

gang an err
d. h. der ers

stieen wir zunehmend an Kapazitatsgren-
zen. Zudem waren die Riistzeiten und -kos-
ten viel zu hoch”, erinnert sich Loffler.

Bei den immer kleiner werdenden Stiick-
zahlen war fiir die Oberosterreicher das
wichtigste Kriterium, eine Maschine zu
finden, die LosgroRe 1 einfach, prazise und
wirtschaftlich fertigen kann. ,In einer in-
tensiven Evaluierungsphase haben wir die
unterschiedlichen Losungen hauptsachlich
der Premium-Anbieter in puncto Einfach-
heit des konkreten Arbeitsablaufs und der
Programmierung sowie Winkelgenauigkeit
inklusive Messsysteme sehr genau vergli-
chen. Letztendlich hat sich LVD als die fiir
uns beste Losung herauskristallisiert”, so
der Geschaftsfiihrer von M-Tron.

Konkret wahlte man die LVD-Abkantpresse
PPEB-EFL mit 320 Tonnen Presskraft und
4,5 Meter Abkantlange. Seit Juni 2016 ist
die Maschine nun im Dauerbetrieb — zur
vollsten Zufriedenheit von Bernhard Loff-
ler. Beeindruckt ist er vor allem vom Easy-
Form Lasermesssytem (EFL) von LVD:
,Das System zur Winkeliiberwachung stellt
perfekte Biegeergebnisse sicher und passt
die StoRelposition prazise und in Echt-
zeit an. Der Bediener muss sich dabei um
nichts kiilmmern, es ist einfach da!”
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Know-how inklusive

Das Winkelmesssystem EFL besteht aus
zwei Laserkameras, die sich an der Vor-
der- und Riickseite des Tisches und un-
terhalb der Montagefliche der Matrizen
befinden. Die Besonderheit des EFL liegt
darin, dass die V-Matrizen anstelle des
Bleches als Referenzpunkt verwendet
werden. Dabei vollzieht EFL pro Sekunde
bis zu 100 Messungen zwischen der Mat-
rize und dem Blech. Die Kameras sind mit
der LVD-Programmiersoftware Cadman-B
Datenbank verlinkt, die ein Verzeichnis
der Werkzeuge und der gepriiften Bie-
geergebnisse umfasst. Die umfangreiche
Datenbank basiert auf LVD's langjahri-
gem, in der Praxis gesammeltem Fach-
wissen. Beispielsweise beinhaltet sie die
Riickfederungswerte verschiedenster Ma-
terialien sowie Kombinationen von Ma-
terialien mit unterschiedlichsten V-Off-

38

nungen oder Oberwerkzeugradien. ,Wir
kennen also vor der eigentlichen Kantung
bereits den Riickfederungswert und so-
mit den korrekten Winkel am Teil”, wei3
Robert Langthaler, Produktverantwortung
Blechbearbeitung bei Schachermayer.

Adaptives Biegesystem

Sobald der Biegeablauf der Abkantpresse
angelaufen ist, Uibermittelt das EFL-Sys-

Cadman-B-3D ist ein Software-Tool, um
das volle Potenzial von LVD-Abkantpressen
zu erkennen und als Anwender die gesamte
Funktionalitat der Maschine ausnutzen zu kdnnen.
Es erstellt die perfekte VerknUpfung zwischen
der virtuellen Produktionstechnik und der
Biegetechnik der realen Welt,

Ernst Endfellner, Vertriebstechniker bei Schachermayer

Das System zur WinkelUberwachung stellt
perfekte Biegeergebnisse sicher und garantiert,
dass der erste Tell ein Guttell ist. Die Anforderung
nach einer wirtschaftlichen Fertigung von
LosgroiRe 1 kann somit erfulit werden.

Bernhard Léffler, Geschéftsfiihrer von M-Tron

tem digitale Informationen in Echtzeit an
die CNC-Steuerung, welche diese verar-
beitet und unmittelbar die Tiefe angleicht,
um den korrekten Winkel zu erzielen.
.Der Biegeprozess wird dabei nicht un-
terbrochen, sodass keine Produktionszeit
verloren geht”, ergdnzt Langthaler.

Dies ermdglicht es der Abkantpresse,
sich Materialschwankungen wie Blech-
starke, Verfestigungen und Walzrich-
tung anzupassen und automatisch alle
Abweichungen zu kompensieren. Der zu
Beginn gegeniiber der Datenbank skep-
tische Bernhard Loffler bestdtigt nun
jedoch begeistert aus der Praxis: ,Das
System erreicht den gewiinschten Winkel
vom ersten Biegevorgang an, was garan-
tiert, dass der erste Teil ein Gutteil ist. Die
Anforderung nach einer wirtschaftlichen
Fertigung von LosgroRe 1 kann somit er-
fiillt werden.”
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Die Programme werden offline von der
Arbeitsvorbereitung erstellt. Der Bediener
kann direkt an der Maschine noch ein
Feintuning vornehmen.

Auch werkzeugtechnisch ist M-Tron
hervorragend ausgestattet. Die Stone-
Werkzeuge von LVD vermindern aufgrund
eines gleichmaBigeren Gleitens des Materials
in die Matrize Kantspuren am Werkstick.

Optimales Kanten dank Simulation

Die Programme werden offline von der
Arbeitsvorbereitung mithilfe von Cadman-
B-3D erstellt. Die Software kalkuliert nach
dem Import der 3D-CAD-Zeichnung die
Biegetoleranz und legt die optimale Rei-
henfolge beim Biegen sowie die Positionen
der Anschldge fest. , Dafiir verfiigt Cadman-
B-3D {iiber eine Simulationsumgebung, die
denvollstandigen Biegeprozess darstellt. Es
erfolgt eine komplette Kollisionserfassung,
einschliefSlich samtlicher Maschinenkom-
ponenten sowie aller Anschlagpositionen
und Werkzeugaufbauten, Werkzeuggeo-
metrien und Teilegeometrien. Gleichzeitig
kann auch eine dxf-Datei fiir den korrekten
Zuschnitt erstellt werden”, so Langthaler.
,,Der Bediener kann direkt an der Maschi-
ne selbstverstandlich noch ein Feintuning
vornehmen”, meint Loffler, der die Maschi-
nenbedienung durch die Touch-Screen-
Steuerung fiir sehr einfach und intuitiv halt.

GleichméBiges Gleiten
bei minimaler Reibung

Hervorheben mochte Bernhard Loffler
auch noch die Qualitiat der Stone-Werk-
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zeuge, die ebenfalls ein Kriterium fiir
den Kaufentscheid zugunsten von LVD
waren. Diese weisen einen progressiven
Radius zu beiden Seiten der V-Offnung
auf, was ein gleichmaligeres Gleiten des
Materials in die Matrize, bei minimaler
Reibung, ermoglicht. ,Das vermindert
Kantspuren am Werkstiick, was bei vie-
len unserer Teile sehr wichtig ist”, ist der
Geschiftsfiihrer von M-Tron zufrieden.

Nach beinahe einem Jahr Hochstbean-
spruchung fihlt sich Bernhard Loffler in
der Wahl fiir LVD absolut bestatigt: , Fir
unsere Bandbreite an Teilen und Losgro-
Ren haben LVD und Schachermayer das
perfekte Gesamtkonzept. Ich wiirde mich
wieder fiir die gleiche Abkantpresse ent-
scheiden.”

LAY -FOFM
e

\

Wirtschaftlich Abkanten bei LosgroBe 1 realisiert (v.l.n.r.): Ernst Endfellner (Schachermayer),
Bernhard Loffler (M-Tron) und Robert Langthaler (Schachermayer).

Zertifiziert nach EN 1090-2, EXC1 &
EXC2 entstehen bei M-Tron aus krea-
tiven Ideen, kombiniert mit langjéhriger
Erfahrung sowie einem modernen Ma-
schinenpark, funktionelle und maBge-
fertigte Bauteile.

Stahlteile in jeder Form und Art:

= Konstruktiver Stahlbau

= | ohnfertigung / Komponentenbau
= Stahlkonstruktionen fUr
Liftzubauten bzw. Lifteinhausungen
Stahl-/Glasbau

Stahlstitzen

Gewichtsschlosserei
Unterkonstruktionen flr Stahlteile

M-Tron GmbH
MaximilianstralBe 4
A-4190 Bad Leonfelden
Tel.+43 7213-60922
www.m-tron.at

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

Schachermayerstrae 2, A-4021 Linz

Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at
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Das Messsystem von AMO
ist unempfindlich gegentber
magnetischen Stoérfeldern,
was beim Einsatz in den
Bihler-Pressen von Vorteil ist.

Absolutes Langenmesssystem
fuUr genaues Positionieren

In der Stanz-Biegetechnik ist eine exakte Positionierung der Achsen fiir die Bearbeitung und das Handling von
Werkstiicken notwendig. In der industriellen Fertigung muss die in der Maschine eingesetzte Messtechnik nicht nur
besonders robust sein, es ist ebenso von Vorteil, wenn die Komponenten unempfindlich gegeniiber Magnetismus sind.
AMO bietet ein absolutes LAngenmesssystem, das diese Anforderungen erfiillt.

Absolute Langenmesssysteme kommen
in Fertigungsprozessen zum Einsatz, in
denen ein schnelles und genaues Posi-
tionieren von Werkstiicken und Werk-
zeugen sowie hohe Auflosung, Dynamik
und Steifigkeit bei der Messung gefor-
dert sind. Die Absolutposition wird di-
rekt beim Einschalten der Maschine
ohne Referenzfahrt erfasst.

Die absoluten Langenmesssysteme der
AMO Automatisierung Messtechnik Op-

40

tik GmbH werden u. a. in den Stanzbie-
geautomaten von Bihler eingesetzt und
erfiillen die Funktion einer sehr genauen
Positionssteuerung. Je nach Komplexitat
des zu fertigenden Bauteils konnen bis
zu 24 Messsysteme in einer Maschine
verbaut sein. Entsprechend der Kun-
denanforderungen setzt Bihler seine
Maschinen nach dem Baukastenprinzip
zusammen und hat somit fiir verschie-
denste Fertigungsverfahren die passen-
de Losung parat.

Langenmesssystem
fiir mehr Prézision

Mit der Entwicklung seiner Pick & Place-
Module ist Bihler vor vier Jahren auf die
absoluten Langenmesssysteme von AMO
aufmerksam geworden. Die Anwendung
stellte hohe Anforderungen an die Pri-
zision des Systems, da nicht nur extrem
kurze Zykluszeiten, sondern auch hochs-
te Positionier- bzw. Wiederholgenauig-
keiten erreicht werden sollten. Dariiber

X-technik BLECHTECHNIK 2/Mai 2017
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links In der Spin-
delpresse P 400kN
NC von Bihler

ist ein absolutes
L&ngenmesssystem
von AMO verbaut.

rechts Auch in den
Schlittenaggregaten
von Bihler kommt
das Ladngenmess-
system von AMO
zum Einsatz.

hinaus sollte die verbaute Messtech-
nik resistent gegen Erschiitterungen
sowie Ole oder Fette in der Maschine
sein. Ein weiteres wichtiges Kriteri-

um, das es zu erfiillen galt, war eine G_ESAMT Lds U N G E N
hohe Ausfallsicherheit, um Anlagen- F U R D I E B L E c H B EA R B E I T U N G

stillstdnde zu minimieren.
Prima Power bietet ein umfassendes Angebot an Produkten und Service
fir die Blechbearbeitung und das Laserschneiden. Wirklich ein Partner
Schlussendlich fiel die Entscheidung fur GESAMTLOSUNGEN.

des Maschinenbauers auf ein Mess-
system von AMO zur Positionser-
fassung: Das System beinhaltet den
Abtastkopf LMKA 11100 und das
MaRband LMBA-1110.2 mit einer SOFTWARE
Genauigkeit von +/- 5pm/m. Der gro-
Re Vorteil des Systems ist der robus-
te Aufbau und die Unempfindlichkeit
gegeniiber Staub, Kithlschmiermittel \ )
und Ol Es entspricht nicht nur der N BIEGEN
Schutzart IP67, auch gegeniiber Ma- i
gnetismus ist die Technik absolut un-
empfindlich.

STANZEN

ABKANTEN

Weitere Einsatzgebiete
des Wegmesssystems

Da sich die Maschinen von Bihler
aus einem individuellen Baukasten- e
system zusammensetzen, wird das

absolute Langenmesssystem von
AMO heute nicht mehr nur bei Pick
& Place-Anwendungen, sondern
in verschiedenen, standardisierten !
Prozessmodulen zur absoluten Posi- SYSTEME
tionsangabe eingesetzt — so u. a. in
den Schlittenaggregaten NCA-5 und
NCA-7, die auf Servo-Stanzbiegeau-
tomaten zum Einsatz kommen, in der
Spindelpresse P 400 kN NC, in der

NC-Presse SP 500, in einem Mate- Prima Power GmbH, Niederlassung Osterreich

. . . . Industriestrasse 28, 4710 Grieskirchen s

rialeinzug mit Linearmotor, der = de.info@primapower.com R Pr]ma
primapower.com POWQI’
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auf der BIMERIC BW 4500 (Siemens-
SchweillstraBe) eingesetzt wird, in der
Ringpresse RP 5000 und auch zur Steu-
erung werkzeugbezogener Langsbewe-
gungen einer Maschine.

Verschiedene Anwendungen auf mecha-
nischen und hybriden Stanzbiegeauto-
maten sowie Bearbeitungszentren bis
hin zu rein servogesteuerten Fertigungs-
und Montagesystemen benotigen einen
robusten StahlmaRstab. Denn durch die
kontinuierliche Erfassung messtechni-
scher GroRen wie Temperatur, Kraft, Weg
und Vibration und deren Verkniipfung
mit intern hinterlegten Grenzwerten und
Grenzkurven lassen sich Beschadigungen
an Maschine und Werkzeug vermeiden.

In verschiedenen Ausfiihrungen

Die absoluten Lingenmesssysteme von
AMO sind in vielen Ausfuhrungen er-
haltlich: Sie basieren auf dem induktiven
AMOSIN-Messsystem, das komplett auf
magnetische Teile verzichtet und An-
wendern viele Vorteile bietet. Die breite
Anwendungspalette der Losungen reicht
von extrem genauen Positionierungen
bei Messmaschinen und Bestiickungsau-
tomaten iber Werkzeugmaschinen und
Blechbearbeitungsmaschinen bis hin zu
direkt angetriebenen Linearachsen.

Die Ausfilhrung aus der Messfamilie
ABSYS fiir die Lingenmessung besteht
aus dem MaRstab LMBA-1110 und dem
Abtastkopf LMKA-11100 und wird in der
Schutzart IP67 realisiert. Die offenen,
nicht gefiihrten LMKA-Abtastkopfe mit
integrierter Elektronik sind mit den MaR3-
bandausfithrungen LMBA-1110/2110
bzw. LMBA- 1410/2410 kombinierbar.
Der Mal3stab ist ein diinner Stahlstreifen
mit einem Ausdehnungskoeffizienten von
13 ppm. Er wird auf das betreffende Ma-
schinenteil aufgeklebt.

Die Teilungen des Mafstabs werden
mittels fotolithografischem Verfahren
hergestellt. Sie weisen in ihren Teilberei-
chen eine unterschiedliche Reluktanz als
Messinformation auf. Es gibt verschie-
dene Versionen mit einer Genauigkeit
von bis zu +/- 3 pm/m. Der Abtastkopf
beinhaltet den induktiven Sensor und die
Auswerteelektronik. Er wird in Auflosun-
genvon 1 und 0,25 ym angeboten, hohe-

42

re Auflosungen sind in Vorbereitung. Die
Langenmesssysteme sind fiir Geschwin-
digkeiten von bis zu 10 m/s ausgelegt.

Schnittstellen und Kombinierbarkeit

Die Signalausgabe der absoluten Lan-
genmesssysteme erfolgt tber serielle
Schnittstellen. Bei Taktzeiten von 100
KHz bis 1 MHz wird SSI mit SIN/COS 1
Vss kombiniert — BiSS/C eignet sich fiir
Taktzeiten bis zu 10 MHz.

Mit der neuen leistungsstarken DRIVE-
CLiQ-Schnittstelle konnen die absoluten
Messsysteme von AMO zudem direkt
an SINAMICS- und SINUMERIK-Kom-

Beim Einsatz in
den Pick & Place-
Modulen von Bihler
muss das absolute
Lédngenmesssystem
von AMO kurzen
Zykluszeiten sowie
einer hohen Posi-
tioniergenauigkeit
gerecht werden.

ponenten von Siemens angebunden
werden. Diese Kombination eignet sich
insbesondere fiir Anwendungen mit Di-
rektantrieben bzw. Torquemotoren. Nicht
zuletzt hat Fanuc die Schnittstellen der
absoluten Langenmesssysteme von AMO
offiziell als kompatibel zum Fanuc-Pro-
tokoll fiir serielle Schnittstellen (Typ a)
zertifiziert.

AMO Automatisierung
MeBtechnik Optik GmbH

No&fing 4, A-4963 St. Peter/H.
Tel. +43 7722-65856-22
www.amo-gmbh.com
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Platzsparende und kostenglnstige Automatisierungslésung mit der Horizontal
Biegemaschine Stierli-Bieger CNC-Robot.

Vollautomatische
Biegeprozesse
mMit Roboterunterstutzung

Die horizontale CNC Biegemaschine wird
zunehmend auch als roboterunterstiitzte
Biegezelle verwendet. Damit lassen sich
Biegeprozesse vollautomatisch, flexibel und
prozesssicher abarbeiten. Die Stierli-Bieger
AG hat sich als Hersteller von Horizontal-
Biegemaschinen mit CNC-Steuerungen
dieser Aufgabe angenommen und bietet
ihren Kunden eine Gesamtlosung mit der
neuentwickelten CNC-Robot Serie aus einer
Hand an.

Die Beladung der produzierenden
Teile erfolgt iiber eine fixe definier-
te Ladestation oder ein getaktetes
Transportband. Beim Transportband
besteht der Vorteil, dass das zu bie-
gende Teil direkt von einer Stanz-
oder Sagemaschine ilbernommen
werden kann. Die Software wurde so
programmiert, dass sie roboterunab-
hangig ist. Somit konnen in Zukunft
Roboter von jedem anderen Herstel-
ler integriert werden. Die Software
und die userfreundliche Teaching
Funktion ermdoglicht eine einfache
Programmierung ohne Roboter Vor-
kenntnisse.

Die Biegezelle ist mit einer bediener-
freundlichen Siemens Steuerung aus-
gestattet. Die Programmierung der

Biegeteile kann direkt an der Maschi-
ne oder iiber einen Postprozessor aus
2D- oder 3D-CAD-Daten automatisch
generiert und per USB oder Netzwerk
an die Maschine ibermittelt werden.

Es werden einfache Standard Biege-
werkzeuge oder Prismen mit aktiver,
automatischer Winkelnachmessung
und Korrektur eingesetzt, die fiir ge-
naue Biegeergebnisse sorgen, auch
bei varierenden Materialstarken und
Eigenschaften. Durch die moderne
Hybrid Technologie wird die Hydrau-
lik nur bei aktiven Bewegungen des
Biegezylinders automatisch ein- oder
ausgeschaltet. Daraus resultiert laut
Hersteller eine Energieeinsparung
bis 80 % und reduziert die Larme-
missionen zusatzlich deutlich. Die
Platzierung des Roboters hinter dem
Biegezylinder wurde von der Konst-
ruktion so gewahlt, dass ein einfa-
cher und schneller Werkzeugwechsel
moglich ist.

Stierli-Bieger AG

Schellenrain 1, CH-6210 Sursee
Tel. +41 41-920-20-55
www.stierli-bieger.com
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AutoForm

Softwarelosungen fir
die Blechumformung

Sie haben Interesse an:

Effizientem Engineering von
herstellbaren Tiefziehteilen

Einfacher Prozess- und
Kostenplanung

Schneller Erzeugung von
Werkzeugkonzepten und finaler
Prozessabsicherung

Effizienter Tryout-Unterstiitzung
und robuster Teileproduktion

Wir bieten Ihnen:

MaBgeschneiderte Premium-
Softwarelésungen fiir
praxishezogene Aufgaben und
einen groBen Datendurchsatz
im Engineering

Bedarfsgerechte Unterstiitzung
um entlang der gesamten
Wertschépfungskette in der
Blechumformung die richtigen
Entscheidungen zu treffen

www.autoform.com

s AUTOFORM

Forming Reality
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Der Langarm-SchweiBroboter
ARC Mate 100iC/8L von
Fanuc tragt eine Fronius-
SchweiBquelle. Er verfugt tiber
ein hohles Handgelenk und
eine Reichweite von Uber zwei
Metern sowie eine automati-
sche Brennervermessung von
Weldstone Advanced Automa-
tion, integriert in ein Binzel
Brenner Reinigungsgerat und
in die Fanuc Steuerung.

- Mehr Ausstof3, hdhere Qualitét, weniger Nacharbeit durch integrale SchweiBzelle:

als Serien-Standort gesichert

Das oberbayerische Traditionsunternehmen Mafo Systemtechnik AG produziert unter anderem komplexe
SchweiBkonstruktionen fiir Motorrad- und Rennwagenhersteller. Die Produktion von Motorrad-Rahmenteilen in hohen
Stiickzahlen erfolgte auch bereits bisher per Roboter. Das Unternehmen installierte eine von Weldstone realisierte SchweiBzelle
mit Fanuc-Roboter, Fronius-SchweiBquelle und groBerem sowie besonders agilem H-Wender. Ausgestattet mit Offline-
Programmierung und Fernwartung ermdglicht sie dem Unternehmen, zugleich die Variantenvielfalt, den AusstoB und die
Qualitat zu steigern und so den Vorsprung vor dem Mitbewerb aus Asien herauszuarbeiten und abzusichern.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Wer sich auf ein Motorrad setzt, will
in erster Linie SpaB an dieser Fortbe-
wegungsart haben und denkt nicht da-
rilber nach, wie es aufgebaut ist oder
was zu seiner Herstellung alles bendtigt
wird. Bauteile und Systeme aus Metall
erzeugt die Mafo Systemtechnik AG im
oberbayerischen Teisendorf nahe Salz-
burg. 1949 gegriindet, beherrscht das
rund 100 Mitarbeiter starke Unter-

Die Offline-Programmierung mit
3D-Simulation verkUrzt den Zettaufwand
fur das Teachen von einer Woche auf
ein bis zwei Tage und ermoglicht so die
wirtschaftliche Bearbeitung wesentlich
kleinerer LosgroRen in der Roboterzelle.

Heinz Lexhaller, Stellv. Leiter SchweiBtechnik,
Mafo Systemtechnik AG
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nehmen den Metallguss, die mecha-
nische Fertigung, die Baugruppen-
montage und das SchweiRen.

Starkes Standbein
SerienschweiBbaugruppen

,Das Schweiflen macht gut 40 %
unseres Umsatzes von rund EUR 10
Mio. aus”, sagt Heinz Lexhaller, Pro-

In einer
Roboter-SchweiB-
zelle von Weldstone
Advanced Auto-
mation produziert
das Unternehmen
Motorrad-Heckausle-
ger aus hochfestem
Aluminium.

Die Herstellung
komplexer SchweiB3-
baugruppen wie Mo-
torrad-Rahmenteile
in hohen Stiickzahlen
ist neben Metallguss
und Zerspanung ein
wichtiges Standbein
der Mafo System-
technik. (Bild: KTM
Sportmotorcycle AG)

duktionsleiter Serienprodukte. , Ne-
ben der manuellen Herstellung von
Konstruktionen, wie z. B. jahrlich 100
Uberrollkifige fiir Rennsportautos,
hat vor allem die Serienfertigung von
Schweiflbaugruppen fiir europaische
Motorradhersteller Bedeutung.”

anderem
Stahl.

Mafo produziert unter
Steuerkopfrahmen aus
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artindustrial.com

COMPETENCE CENTER
LEVELLING

PEAK PERFORMER:
BIS ZU 50% GROSSERER
ARBEITSBEREICH!

Wie man aus einer wichtigen Investitionsentschei-
dung die richtige macht? Indem man auf eine
Teilerichtmaschine setzt, die bei gleicher Streck-
grenze des Materials bis zu 50% dickere Bleche
hochpréazise richtet und damit deutlich mehr kann,
als andere Maschinen am Markt. Setzen Sie jetzt
ausschlieBlich auf volle Leistung und damit auf die
neue Peak Performer aus dem Hause KOHLER!

Was Sie noch erwarten diirfen:

— Aktiver 4-Punkt-Uberlastschutz zur
Vermeidung von mechanischen Schaden

— Ausfahrbare Schnellwechseleinrichtung
fur einfache Wartung und Pflege

— Groles Multi-Touch Display fiir einfache,
schnelle und intuitive Benutzerfiihrung
Willkommen im Kompetenzcenter

Richttechnik!

www.kohler-germany.com

Peak Performance Levelling Machines
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Hauptprodukt ist jedoch der Heckaus-
leger. Dieser hintere Teil des Rahmens,
auf dem auch der Fahrer sitzt, besteht
aus hochfesten Aluminiumlegierungen.
Jahrlich ca. 100.000 Stiick dieser wich-
tigen Strukturbaugruppen werden im
Zwei- bis Dreischichtbetrieb in einer
Roboter-Schweizelle aus Stranggus-
sprofilen, Guss- und Schmiedeteilen
sowie verformten Blechen zusammen-
gefiigt.

Investition in die Zukunft

»,Schon bisher hatten wir diese komple-
xen Rahmenteile mittels SchweiRrobo-
ter produziert”, sagt Heinz Lexhaller.
,Um uns durch Steigerung der Qualitat
starker vom ferndstlichen Wettbewerb
abzuheben, planten wir die Erneue-
rung der 2001 und 2006 angeschaff-
ten Anlagen.” Hauptkriterium bei der
Suche nach Schweiverfahren und
Robotertechnik fiir diese Investition in
die Zukunft des Unternehmens war die
GleichmaRigkeit der SchweifSnaht.

Angesichts der Rahmengeometrie ist
das nicht zuletzt eine Frage der Zu-
ganglichkeit. Das lieR den Wunsch
nach einem auch vertikal schwenkba-
ren Werkstiicktrager aufkommen. Ein
solcher wiirde auch das Schweilen in
Wannenlage ermoglichen und damit
eine rundum gleichméaRig hohe Qualitat
der Schweillnaht.

Messebesuch zeigt
Mdglichkeiten auf

Die Mafo-Techniker haben sich die Su-
che nach einer geeigneten Losung nicht
leicht gemacht. Sie untersuchten einige
Roboter-Fabrikate und die mit diesen
zu realisierenden Moglichkeiten. Eini-
ge davon schieden bereits in der frithen
Phase aus, denn sie hatten sich ange-
sichts der beengten Platzverhaltnisse in
der bestehenden Halle nicht realisieren
lassen.

,Auf der Fachmesse Schweilen 2015 in
Linz besuchten wir den Stand der Weld-
stone GmbH", erinnert sich Heinz Lex-
haller. Das Unternehmen aus Buseck in
Hessen entwickelt, simuliert, projek-
tiert und programmiert in der Sparte
Advanced Automation roboterbasierte

46

Automatisierungssysteme. Anton Leit-
henmair leitet die Osterreich-Nieder-
lassung in Attnang-Puchheim und war
dem Mafo-Team bereits bestens be-
kannt, da er in der Vergangenheit im-
mer wieder mit hilfreichen Tipps sein
Fachwissen beigesteuert hatte. ,Wir
waren beeindruckt von den dort gezeig-
ten Maoaglichkeiten, unsere Vorhaben
mit iiberschaubarem Aufwand Realitat
werden zu lassen.”

Griindliches Auswahlverfahren

Da es sich beim Material fiir die Rah-
menbauteile um schwierig zu schwei-
RBende Legierungen handelt, wurden bei
Weldstone als Teil des Auswahlverfah-
rens Schweiflversuche mit unterschied-
lichen Komponenten durchgefiihrt.
Beim Roboter fiel die Wahl schlieRlich
auf einen ARC Mate 100iC/8L aus der
riesigen Roboterfamilie von Fanuc. Die-

ser hat eine Reichweite von mehr als
zwei Metern. Insbesondere in Kombi-
nation mit der kompakten mikroprozes-
sorgesteuerten MIG/MAG-Stromquel-
len TPS 500i von Fronius kann er durch
seine besonders schlanke Bauform und
mit dem hohlen Handgelenk besser und
tiefer in das Werkstiick eintauchen als
vergleichbare Produkte anderer Her-
steller. Das ermoglicht die Umsetzung
der Mafo-Qualitatsziele.

Ebenso entscheidend wie der Roboter
war in diesem Projekt der von Weld-
stone hergestellte Positionierer. Dabei
handelt es sich um einen fiinfachsigen
orbitalen H-Wender mit einer maxima-
len Traglast von 650 kg pro Seite. Er
ist schrag gestellt, sodass er sich trotz
2.000 mm Spitzenweite und 900 mm
Drehdurchmesser auf der Arbeitsseite
um 90° vertikal schwenken lasst und
auf der anderen Seite eine angenehme

Die Fernwartung mittels Smartphone
oder Laptop beschleunigt und erleichtert die
Hilfestellung enorm. Technikereinsatze vor Ort und
die damit verbundenen Kosten und Wartezeiten
entfallen, Stillstande reduzieren sich auf ein
absolutes Minimum.

Anton Leithenmair, Niederlassungsleiter Osterreich,
Weldstone GmbH
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Der Positionierer mit finf zusétzlichen
Achsen ist als H-Wender ausgefihrt und ge-
stattet daher ein hauptzeitparalleles Risten.

Die Positioniervorrichtung lasst sich
um 90° schwenken, um alle SchweiBnahte mit
unverandertem Winkel erreichbar zu machen.

Arbeitshohe fiir die hauptzeitparalle-
le Bestiickung bzw. Entnahme bietet.
Schon diese ist ein wesentlicher Beitrag
zur Steigerung der Produktivitat gegen-
iiber den fritheren Anlagen mit einseiti-
gen Positionierern.

Reichweite und
Flexibilitat nachgewiesen

,Bereits in der Angebotsphase haben
wir zur Absicherung der Entscheidung
zugunsten eines bestimmten Positio-
nierers und Roboters eine 3D-Simulati-
on der Aufgabenstellung mitgeliefert”,
berichtet Anton Leithenmair. ,Diese sehr beweglichen Positionierer.” Ein seitigkeit der Fanuc-Robotersteuerung,
zeigte klar die Vorteile des Langarm- wesentliches Entscheidungskriterium denn fiir die komplexen SchweiBkons-
Roboters im Zusammenhang mit dem fiir die Mafo-Techniker war die Viel- truktionen fallen in der Program-

—FASERLAS
N Pertektion

LVD bietet ein umfassendes Sortiment an Laserschneidanlagen, ob Sie eine kosten-
glnstige Maschine oder eine anspruchsvollere automatisierte Loésung bendétigen.

Phoenix FL

Dynamisches, vielseitiges Faserlaser Schneidsystem mit Wechseltisch, ist ein Alles-
kénner zum Schneiden einer groBen Bandbreite von Materialarten und Stérken.
Lieferbar mit Laserquelle 3, 4 oder 6 kW fir Blechformate 3000x1500, 4000x2000
oder 6000x2000 mm.

Lynx FL

Entwickelt zur kosteneffizienten Laserbearbeitung bietet das Lynx Faserlaser-
Schneidsystem mit Wechseltisch die Flexibilitat zur Bearbeitung einer groBen Aus-
wahl an Materialarten und Stérken in einem maBvollen und kostenglinstigen Rahmen.
Lieferbar mit einer Laserquelle von 2 kW fir Blechformat 3000x1500 mm.

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H.
Geschéftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1484

schachermayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at
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mierung rund 600 Teach-Punkte an.
Fanuc-Steuerungen hatten einen zu-
satzlichen Startvorteil, denn sie waren
im Unternehmen bereits aus Anwen-
dungen in der mechanischen Fertigung
als zuverlassig und benutzerfreundlich
bekannt.

Die Anlagensteuerung ist vollstandig
im Teach-Panel integriert. Sie bedient
nicht nur den Roboter, sondern steuert
auch samtliche andere Teilnehmer der
Anlage mit ihren zahlreichen Zusatz-
achsen ohne einer zuséatzlichen SPS.

Minimierte Teach-Zeit
ermoglicht kleinere Losgr6Ben

,Mit der Software WeldPro von Fanuc
und der von Weldstone darin erstellten
(Anlagen ,SOLL”) plus vermessenen
(Anlagen ,IST”) Offline-Anlage lassen
sich die Roboterprogramme offline er-
stellen und per 3D-Simulation am di-
gitalen Zwilling der echten Zelle iiber-
priifen”, erldutert Anton Leithenmair.
,Dabei fallt auch eine vollstandige und
genaue Zeitkalkulation ab, sodass die
Anwender nicht mehr auf Schitzungen
angewiesen sind.” Die Einschulung
des siebenkopfigen Roboterschweiller-
Teams fand bei Weldstone bereits auf
der spater bei Mafo installierten Ori-
ginalzelle statt.Beinahe noch wichti-
ger ist jedoch die Zeitersparnis fiir das
Teachen. ,, Da die meisten Daten aus der
3D-Simulation kommen, muss nur noch
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nachgeteacht werden. Das eliminiert
eine notorische Fehlerquelle und ver-
kiirzt den Zeitaufwand fiir das Teachen
von einer Woche auf ein bis zwei Tage”,
freut sich Heinz Lexhaller. ,Das ermog-
licht die wirtschaftliche Bearbeitung
wesentlich kleinerer LosgroBen in der
Roboter-zelle.”

Fernwartung eliminiert
Stillstandszeiten

Einen weiteren, bisher ungekannten
Komfort stellt die Moglichkeit zur gra-
fischen Fernwartung dar. Dabei wird
der Bildschirminhalt des Teach-Panels
auf das Smartphone des Betreuers ge-
spiegelt, sodass dieser dem Anwender
quasi Uiber die Schulter blicken und so-
fort helfen kann. In der Regel erledigt
das Mafo-eigenes Personal. Weiterge-
hende Unterstiitzung bieten Weldsto-
ne-Techniker auf dieselbe Weise. , Das
beschleunigt und erleichtert die Hilfe-
stellung enorm”, bestatigt Anton Leit-
henmair. ,So konnen Technikereinsat-
ze vor Ort und die damit verbundenen
Kosten und Wartezeiten entfallen, Still-
stande reduzieren sich auf ein absolu-
tes Minimum.”

Volle Zielerreichung und mehr

,Die von Weldstone geschaffene Robo-
terzelle mit dem Orbitalen H-Wender
hat unsere Anforderungen bezig-
lich der Steigerung von Kapazitdt und

Das Handbediengerat dient nicht nur
zum Teachen. Es enthalt die Steuerung des
Roboters und der gesamten Zelle.

Die Zelle kommt mit einer sehr gerin-
gen Flache aus. Sie ist durch ein Sichtfenster
aus dem Biiro nebenan einsehbar.

Im Problemfall kénnen die Kun-
dendiensttechniker von Weldstone Advan-
ced Automation dem Anlagenbediener per
Mobilgerat virtuell tiber die Schulter schauen
und auch direkt eingreifen.

Qualitat voll erfillt”, berichtet Heinz
Lexhaller. Die Arbeitsgeschwindigkeit
des Roboters an sich ist ja durch die
SchweiBtechnik vorgegeben. Der fle-
xible Positionierer erlaubt jedoch die
Produktion groRerer und schwererer
Baugruppen, die bisher per Hand ge-
schweiflit werden mussten. Die haupt-

zeitparallele  Bestlickung reduziert
unproduktive Nebenzeiten, ebenso
die offline-Programmierung, die zu-

dem die automatisierte Produktion
kleinerer Lose ermoglicht. Dank des
beweglicheren Positionierers und der
schlanken Geometrie von Roboter und
SchweiBkopf ist es nunmehr mdglich,
alle Schweifndhte mit rundum gleich-
bleibender Anstellung aufzutragen, was
eine gleichbleibend exzellente Qualitat
garantiert. ,Dariiber hinaus konnten
wir bereits nach wenigen Wochen fest-
stellen, dass manuelle Nacharbeiten um
80 % zuriickgegangen sind.”
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1949 gegrindet, fertigt die Mafo Systemtechnik AG in
Teisendorf nahe Salzburg mit rund 100 Mitarbeitern Bau-
teile und Systeme aus Metall flr Industrie und Gewer-
be. Das Unternehmen vereint die Fertigungsverfahren
GieBen, Frasen/Drehen, Kanten/Biegen und Schweil3en
unter einem Dach und erwirtschaftet rund EUR 10 Mio.
Jahresumsatz. Zur Zertifizierung nach DIN EN 18800-
7:2008-11 Klasse D (groBer SchweiBeignungsnachweis)
kommt die Herstellerlizenz des DMSB fir Sicherheitszel-
len in Rennsportautos der Klassen GT1 und GT3.

www.mafo-systemtechnik.de

Weldstone GmbH Vertriebsbiiro Osterreich
IndustriestraBe 18, A-4800 Attnang-Puchheim

Tel. +43 676-843684310
www.weldstone.com

Fanuc Osterreich GmbH
Josef Haas StraBe 9A, A-4655 Vorchdorf

Tel. +43 732-77-4900
www.fanuc.at

www.schweisstechnik.at
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Abrasive expert.

Akku-Power

Mobil, ausdauernd und kraftvoll.
Spezialisiert auf schwierige Aufgaben.
Kabelloses, effizientes Arbeiten.

Die Akku-Werkzeuge von SUHNER.

SUHNER SU-matic Handelsges.m.b.H.
Walkitrengasse 11/1, 1150 Wien

01 587 16 14, office.at@suhner.com
www.suhner.com

SUHNER

EXPERTS. SINCE 1914.

5”””[”@ Autoh\{a ion expert.

Rationell
Automatisieren

Dank dem modularen System von
Bohr-, Fras- und Gewindeginheiten
fUr klrzeste Produktionszyklen.

SUHNER SU-matic Handelsges.m.b.H.
Walklrengasse 11/1, 1150 Wien

01 587 16 14, office.at@suhner.com
www.suhner.com

SUHNER

EXPERTS. SINCE 1914.
e



Das Video
zum CoWelder

www.schweisstechnik.at/
video/130277

-y ey

Mit der neuen Migatronic CoWelder™-L6sung wird die SchweiBproduktion flexibel:

Kollege

SRoboter

Eine vollig neue Situation hilt in der SchweiBwerkstatt dann Einzug, wenn der neue Kollege ein Roboter ist. Die kleinen,
kooperativen Roboter wie beispielsweise der CoWelder™ von Migatronic sind dafiir konzipiert, den Arbeitsplatz mit dem
menschlichen Kollegen zu teilen und als sein ,Hilfsarm“ zu fungieren.

Die Paketlosung besteht aus einer MIG/
MAG-SchweiRanlage Migatronic Ome-
ga 300 A und dem Roboterarm UR5 von
Universal Robots. Der CoWelder ver-
fiigt tiber eine sich selbstausgleichende
Tischmontage, eine Start/Stop-Sicher-
heitsbox, ein vollstandiges Kabelset so-
wie einen Roboter-Schweibrenner. Das
handlich-leichte Design macht es dem
Schweiller einfach, die komplette Losung
in der Werkhalle von einem Einsatzort
zum ndchsten zu bewegen. Durch den
einfachen Aufbau lasst sich der CoWelder
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miihelos in existierende Schweiproduk-
tionen integrieren.

,CoWelder kann die Herstellung einfa-
cher Werkstiicke — in groBen oder klei-
nen Chargen - revolutionieren. Er wird
vollstandig montiert geliefert, ist installa-
tionsbereit und in den Startlochern, um
direkt produktiv zu werden. Automati-
siertes SchweifSen muss nicht kompliziert
und auch keine groRe Investition sein. Ein
klarer Vorteil insbesondere fiir kleine und
mittelgroe Produktionsbetriebe — auch

Wir kbnnen neue WerkstUcke im
Nullkommanichts programmieren. Es dauert
wirklich nur 30 Minuten, um ein neues zu
schweiBendes Teil zu programmieren —und Nur
ein paar Sekunden, um bereits abgespeicherte
Programme abzurufen. Einfacher kann es gar
nicht werden, denke ich.

Sebastian Jacobsen, Projekt-Manager bei Jyden Bur

fiir jene, mit wenig oder keiner Erfah-
rung im automatisierten Schwei3en”, be-
schreibt Olav Stenstrgm, Produktmanager
bei Migatronic, das groe Einsatzspekt-
rum der Roboterlosung.

Flexibilitit und
einfaches Programmieren

Die Flexibilitdt der Roboter-Losung mani-
festiert sich vor allem im schnellen Wech-
seln innerhalb des Werkstiick-Portfolios
einer Schweillproduktionsstatte: Alle Werk-
stucke erhalten ihre eigenen hinterlegten
Programme, zwischen denen binnen Se-
kunden beliebig oft hin- und hergewechselt
werden kann. Verschiedenste Schweiauf-
gaben und Werkstiicke in groRen und klei-
nen Mengen lassen sich so mit demselben
Roboter bearbeiten.

L, Wir sparen pro Werkstiick rund 50 % Zeit.
Wir produzieren zwischen 10 und 1.000
Teilen auf einmal. Unsere Effizienzsteige-
rungen betragen 30 bis 40 %, was auf das
wirklich einfache Umschalten zwischen
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Messe Stuttgart
Mitten im Markt @

Das déanische Unternehmen Jyden Bur produziert eine Viel-
zahl von Produkten wie etwa Verbindungsteile fir Vorrichtun-
gen mit dem CoWelder.

den Programmen fiir die verschiedenen zu schweifenden
Werkstiicke zurlickgeht. Und das ist erst der Anfang ...”,

berichtet Jens Christian Laegsgaard, Geschaftsfiihrer der

danischen Maschinenfabrik MVI, die bereits seit mehreren
Monaten den CoWelder im Einsatz hat.

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

Das Programmieren des CoWelder ist laut Migatronic
selbst fiir unerfahrene Anwender einfach. Jeder Schwei-
Rer kann in wenigen Stunden lernen, wie man sein an-
wenderfreundliches und intuitives Bedienfeld - sein funk-
tionales Herzstlick — bedient. Je nach Komplexitat des
Bauteils dauere es dann zwischen zehn Minuten und ei-
ner halben Stunde, um den CoWelder fiir ein neues Werk-
stiick zu programmieren. Die Schweiflproduktion kann
also schnell und wirtschaftlich auf Produktprogramman-
derungen des Unternehmens reagieren, sie kann rasch
Anpassungen vornehmen und auch einmalige Projekte
abwickeln. Das danische Unternehmen Jyden Bur produ-
ziert eine Vielzahl von Produkten wie etwa Stutzen und
Verbindungsteile fur Vorrichtungen mit dem CoWelder.
Sebastian Jacobsen, Projektmanager bei Jyden Bur: ,,Wir
konnen neue Werkstiicke in Nullkommanichts program-
mieren. Es dauert wirklich nur 30 Minunten, um ein neu-
es zu schweiendes Teil zu programmieren — und nur ein
paar Sekunden, um bereits abgespeicherte Programme
abzurufen. Ich denke, es kann gar nicht einfacher werden
als so.” Um den CoWelder zu programmieren, bewegt
der Anwender den Roboter einfach per Hand in die ge-
wiinschten Positionen. Alternativ konnen die Start- und
Stopp-Punkte iiber einen Touchscreen definiert werden.
Fiir Orientierung und Uberblick sorgt die 3D-Simulation,
die parallel auf dem Bildschirm sichtbar ist.

Welche Rolle spielt der SchweiBer?

Der CoWelder mochte nicht den Schweiler ersetzen. . | ,lch mag meinen Job. Kein Tag ist wie der andere.
,Der CoWelder ist tatsachlich der neue Kollege des
SchweiRers. Er optimiert die Schweiablaufe und arbeitet
eng mit dem SchweiRer zusammen. Dieser legt die klei-
nen Metallteile in die Montagevorrichtung und aktiviert
den CoWelder, der dann das Werkstiick verschweif3t. In — Josef S., Werkzeugmacher
der Zwischenzeit kann der SchweiRer kleinere Aufgaben
oder weitere Werkstiicke vorbereiten. Er iibernimmt letzt-
lich die Gesamtverantwortung dafiir, dass der Roboter

Es gibt immer wieder Herausforderungen, fiir die
ich mir was Neues einfallen lassen muss. Und ich

finde immer eine gute Losung!“

Qualitatsschweilungen ausfiihrt”, erklart Olav Stenstrgm. Treffen Sie die Menschen, die Ihre Leidenschaft fir den
,,COWeldeI‘ liefert einheitliche und kontinuierlich hohe Werkzeug_’ Modell- und Formenbau teilen. Kommen Sie
Qualitat und verbessert dadurch die Arbeitseffizienz. Das zur MOULDING EXPO und erleben Sie das Beste, was die

ist feinstes Handwerk — zusammen mit einem Roboter.” .
Branche zu bieten hat.

Migatronic SchweiBmaschinen GmbH 3 0. 0 5 - 0 2 . 0 6 . 2 0 17

Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Tel. +49 641-98284-0 M ESSE STU TTGA R T

www.migatronic.de

W schweisstechnik.at 51 MEX2017.de | Bl mouldingexpo | #MEX2017




B FUGETECHNIK

Red Dot Design Award fur neue vertikale ReibschweiBmaschine:

=N roter Punkt mehnr

Der rote Punkt des Red Dot Design Awards ist das Qualitatssiegel fiir ausgezeichnetes Design. Unter Tausenden
Einreichungen pramiert eine internationale Jury jedes Jahr Produkte aus aller Welt. Die vertikale ReibschweiBmaschine
von Kuka Industries konnte durch ihr ansprechendes Design in der Kategorie Product Design iiberzeugen.

Im vergangenen Jahr feierte Kuka Indust-
ries ihr 50. Jubildum mit der Technologie
des Reibschweiens. Seit fiinf Jahrzehn-
ten hat das Technologieunternehmen
den Pressschweifprozess in der Indus-
trie etabliert und weiterentwickelt. ,Auf
Kundenwunsch haben wir eine vertikale
Reibschweifmaschine im Haus entwickelt.
Dass dies mit dem Red Dot Design Award
honoriert wird, macht uns stolz und be-
weist unsere hohe Kompetenz in der Ent-
wicklung von kundenspezifischen Losun-
gen”, berichtet Walter Weh, Division Head
Advanced Welding Solutions bei Kuka In-
dustries.

Beim Reibschweifen nutzt man die durch
Reibung entstehende Wiarme, um unter-
schiedliche Materialien miteinander zu
verbinden. Die vertikale Rotationsreib-
schweimaschine VRS 30 ist in ihrer Kon-
zeption vollig neu und kniipft an den Erfolg
der Kuka Genius an. Sie ist schlank, dyna-
misch und flieBend in ihrer Formgebung.
Kuka hat es geschafft, die VRS 30 auf eine
minimale Standfliche zu bringen — und
das bei funktionsgerechtem Design. , Alle
Komponenten und selbst das Hydraulikag-
gregat sind integriert. Wir konnten Platz fur
groBe Wartungstiiren gewinnen und mit
der auf halber Hohe angebrachten Platt-
form ein unproblematisches Erreichen des
hydraulischen Steuerblocks und Hauptan-
triebs ermoglichen”, erklart Otmar Fischer,
Projektleiter Konstruktion Mechanik bei
Kuka Industries.

Optimierung der Automation
mit Industrierobotern

Dank der ausgekliigelten hydraulisch-
numerischen Prozessachse und des gro-
RBen Drehzahl-Last-Bereichs ist sie fiir
vielfdltige Schweilbereiche geeignet. Bei
der Entwicklung der VRS 30 stand fir die
Kuka-Experten die Optimierung fiir die Au-
tomation mit Industrierobotern im Vorder-
grund. ,,Durchdachte Ergonomie, innovati-

52

ves Design und groBtmogliche Flexibilitat
verbinden sich zu einer ausgewogenen
Einheit. Diese bietet mit intelligenter Be-
dienerfiihrung, modernster Schweiflpro-
zessiilberwachung und energieeffizienten
Antrieben die beste Voraussetzung fiir sig-
nifikante Produktivititssteigerung unserer
Kunden”, so Fischer weiter.

Die Bedienung erfolgt intuitiv, groRflachi-
ge Statusleuchten zeigen den jeweiligen
Betriebszustand an. Die neue vertikale
Reibschweifmaschine wurde konzipiert

Die vertikale Reib-
schweiBmaschine
VRS 30 Uberzeugt
mit durchdachter Er-
gonomie und innova-
tivem Design. (Bild:
Kuka Industries)

Das Video zum
ReibschweiBen

www.schweisstechnik.at/
video/128805

fiir hochfeste und prazise Schweilverbin-
dungen mit bis zu 300 kN Stauchkraft. Na-
tirlich ist die VRS 30, wie auch die Kuka
Genius oder der Kuka flexibleCUBE, bereit
fiir Industrie 4.0. Die integrierte Anbindung
an Cloudsysteme ist vorbereitet.

Kuka Industries GmbH

BlicherstraBe 144
D-86165 Augsburg
Tel. +49 821-797-0
www.kuka.de
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Der Fortschritt geht weiter:

Rolliner der dritten Generation

Rolliner steht fiir Rollen anstelle von Gleiten und
ist seit liber zehn Jahren eine effektive Losung
fiir den SchweiBdrahttransport aus dem Hause
Migal.co. Nun liegt bereits die dritte Generation
des Rollenschlauchs mit wesentlichen Verbes-
serungen vor. Die beiden Produkte Rolliner 3G
und Rolliner XL2 decken den Drahtdurchmes-
serbereich von 0 — 4 mm ab und sind ab sofort
lieferbar.

Beide Produkte zeichnen sich nun durch
einfachstes Konfektionieren vollig ohne
Schrauben aus. Die Rollenkette wird mit
einer Halteklammer am Schutzschlauch
fixiert und der Anschluss einfach aufge-
steckt. Das neue Klicksystem ermaoglicht
es, den Schlauch auch nachtraglich je-
derzeit zu kiirzen oder zu verlangern,
auch Reparaturen sind somit vor Ort sehr
leicht moglich.

Der Rolliner 3G ist fiir Schweil3draht-
durchmesser von 0 — 1,6 mm geeignet
und hat einen AuBendurchmesser von

Der Rolliner
3G ist fur
SchweiB-
drahtdurch-
messer von
0-1,6 mm

28,5 mm. Die Anzahl der Rollen wurde
gegeniiber dem Vorganger mehr als ver-
doppelt, ohne die Reibung zu verandern.
Dies wird durch einen um 20 % groe-
ren Rollendurchmesser und um 50 %
dickere Achsen erreicht. Das Einfideln
des Drahtes wird dadurch erleichtert und
der minimale Biegeradius auf nur mehr
70 mm reduziert. Die mehr als verdop-
pelte Anzahl der Rollen wirkt sich auch
duBerst positiv auf die Standzeit aus, da
der Druck auf die einzelnen Rollen hal-
biert wird.

Auch fiir den Einsatz in Energieketten

Der Rolliner XL2 kann fiir alle Schweil3-
drahte bis zu einem Durchmesser von
4 mm eingesetzt werden. Der Aullen-
durchmesser betragt nun nur mehr 42,5
mm und der Mindestbiegeradius 150
mm. Damit eignet sich Rolliner XL2
auch fiir den Einsatz in Energieketten.
Beide Produkte weisen das patentierte

B FUGETECHNIK

konische Fithrungsrohr zwischen den
einzelnen Rollenpaaren auf, wodurch ein
einfaches Einfadeln des Schweildrahtes
ermoglicht wird.

Die Anschliisse sind sowohl fiir die 1/4"-
als auch die 1/2”-Schnellkupplungen
geeignet und konnen dadurch mit allen
anderen Drahtforderprodukten von Mi-
gal.co verbunden werden, insbesondere
auch mit dem Druckluftdrahtantrieb, der
Drahtiilberwachung und den Drahtfith-
rungsschlauchen Softliner und Tough-
liner. Der fiir Stahldrihte eingesetzte
Toughliner wurde durch zwei zuséatzliche
Versionen Flex (sehr flexibel) und Extra
(besondere Zugfestigkeit) erweitert.

Migal.Co GmbH

WattstraBe 2, D-94405 Landau/Isar
Tel. +49 9951-601230
www.migal.co

geeignet. Rolliner XL2 mit Schnellkupplungen CRNG40.

Weltpremiere fiir prazisen Allrounder!

MicroStep prasentiert den Faserlaser MSF FiberLas

‘MicroStep

Europa®

Laser-Rotator (6,0 kW) fiir
hochprazise Fasen bis 45°
mit patentierter Kalibriereinheit

3D-Blechbearbeitung bis zu 12x 3 m

3D-Rohrbearbeitung bis 12 m Lange
und 500 mm @

Bohren bis zu @ 20 mm und
Gewinden bis M16

Automatische Be- und Entladung
von Blechen, Rohren und Profilen

MicroStep Europa GmbH | www.microstep-europa.de | Tel.: +49 8247 96294-50



B FUGETECHNIK

Praxis-Einsatz der neuen S-Serie von Lorch mit SpeedPulse XT:

Schnell und
asolut spritzertfrel

- —
“ BB W

Das Video
zu SpeedPulse XT

www.schweisstechnik.at/
video/128740

v




Voll im Einsatz bei Muller-Mitteltal:
die neue S-Serie von Lorch mit
SpeedPulse XT-SchweiBprozess.

www.schweisstechnik.at

haben.
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Entscheidend fur die Auswahl der Geréate warr,
dass wir mit den neuen S-Anlagen nicht nur eine
hohe SchweiBgeschwindigkeit erzielen, sondern
auch ein absolutes Minimum an Nacharbeit

Christian Finkbeiner, verantwortlich fiir den gesamten
SchweiBprozess bei Miiller-Mitteltal

Spitzenqualitét fiir Profi-Einsdtze — mit dieser Maxime hat sich Miiller-Mitteltal
im Bereich der Anhdngerfertigung europaweit einen Spitzenplatz erarbeitet.
Um diese Qualitat zu erreichen, arbeitet das Unternehmen seit Kurzem mit der
neuen S-Serie von Lorch und dem innovativen SchweiBverfahren SpeedPulse
XT. Insgesamt 17 neue MIG-MAG-Anlagen setzt das Schwarzwalder

Unternehmen inzwischen ein.

— gal, ob in der Bauindustrie, im
Schwerlastverkehr oder im Bereich
kommunaler Betriebe, bei Ent-
sorgungs- oder Recycling-Unternehmen:
Mit maBgeschneiderten Anhingern und
Tiefladern bietet der mittelstindische Fa-
milienbetrieb Miiller-Mitteltal modernste
Transportmittel fiir alle noch so komple-
xen und unterschiedlichen Anforderungen.
1.200 Anhanger produzieren die knapp
170 Mitarbeiter im Jahr. An die Qualitat
der Schweilnahte werden bei der Produk-
tion der hochqualitativen Anhdnger gleich
mehrere auBergewohnliche Anforderun-

gen gestellt. ,Die Naht muss exzellent
sitzen”, erlautert Christian Finkbeiner, als
internationaler Schweilfachmann (WS)
verantwortlich fiir den gesamten SchweiR-
prozess im Unternehmen. Die Anhédnger
transportieren zum Teil Nutzlasten von
bis zu 60 Tonnen. Im Fahrbetrieb wirken
enorme Krafte auf die Nahte. Eine aus-
gekliigelte Konstruktion aus Langs- und
Querstreben — ausgefiihrt in Stahlblechen
mit Wandstérken von 10 bis 60 mm (S 355
bis S 700) — halt den Unterbau zusammen
und sorgt dafiir, dass das Eigengewicht
trotz der enormen Transportlasten auf =

Vorteil SpeedPulse XT: Der neue patentierte Regelalgorithmus erlaubt eine bessere, intuitive
Kontrolle des Lichtbogens und minimiert kostenintensive Nacharbeiten.
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ein Minimum beschrankt bleibt. Bedingt
durch die Konstruktion fallen vor allem vie-
le kurze, hochbeanspruchte Schweilnahte
an. Da fast alle Verbindungen gut sichtbar
sind, verlangen die Kunden zudem eine
hohe optische Qualitat der Nahte — ein
Punkt, der in den vergangenen Jahren im-
mer wichtiger wurde. Um den hohen An-
forderungen zu entsprechen, werden die
einzelnen Bleche vorab exakt zusammen-
geheftet. Je nach GroRe der Anhanger wird
der tragende Unterbau dann von ein bis
zwei Schweilern — in der Regel als Kehl-
naht - final geschweif$t. , Entscheidend fiir
die Auswahl der Gerate war, dass wir mit
den neuen S-Anlagen nicht nur eine hohe
Schweilgeschwindigkeit erzielen, sondern
ebenfalls ein absolutes Minimum an Nach-
arbeit haben,” so Finkbeiner.

Blitzschnelle Steuerung des
SchweiBprozesses

Das neue SpeedPulse XT Schweiverfah-
ren bietet angesichts der hohen Anforde-
rungen optimale Voraussetzungen fiir den
Einsatz bei Miiller-Mitteltal. ,,Schwierige
Schweilsituationen wie in Ecken sind mit
dem SpeedPulse XTSchweilprozess sehr
gut beherrschbar”, berichtet der Schweil-
fachmann aus der Praxis. Ein besonderes
Plus der neuen S-Serie ist dabei die von
Lorch patentierte inharente Proportional-
Regelung. Sie erlaubt einen Reglereingriff
noch in derselben Pulsphase und ermdog-
licht so eine blitzschnelle und zugleich mo-
deratere Steuerung des Schweillprozesses.
Ein Vorteil, der sich vor allem beim Uber-
schweiflen von Heftstellen oder ungleichen
SpaltmaRen schnell bemerkbar macht.

Miissen herkommliche Lichtbogen zum
Teil massiv einregeln und tendieren mit-
unter auch zum Uberschwingen, wird
die Lichtbogenlange beim SpeedPulse

Qualitativ hochwertige Schweinaht: Auch
optisch bieten die Verbindungen ein optima-
les SchweiBbild. Schwierige Bereiche wie
Heftstellen und ungleiche Spalten lassen sich
dank SpeedPulse XT einfach tUberschweiBen.
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XT sehr viel praziser nachgeregelt. Folge:
Das UberschweiBen ist sicher und ohne
Ruckeln moglich. Es gibt keine horbaren
Frequenzanderungen mehr und die Sprit-
zerneigung nimmt deutlich ab.

Der gleichmiBige Schweilprozess kommt
den Schweiern sehr entgegen. Christian
Finkbeiner: , Die Schweiler mochten ein
gleichmaRiges Gerdausch wie frither beim
Sprithbogen. Mit dem XT-Schweilprozess
kehrt diese Erfahrung wieder zuriick und
gibt den Schweiern mehr Sicherheit.”
Sehr hilfreich ist zudem bei der Vielzahl
der kurzen Schweillndhte die Start- und
Endkorrektur. Zusatzlich zur Lichtbogen-
korrektur kann damit die Lichtbogenlange
speziell fiir Start- und Endphasen ange-
passt werden. Die einzelnen Parameter
wirken zusatzlich zur allgemeinen Lichtbo-
genkorrektur.

Die SchweiBablaufe sind in
der Produktion so angelegt,
dass Uberwiegend Kehlndhte
geschweiBt werden kénnen.

Einfache Reaktion auf
unterschiedliche Arbeitsaufgaben

In der Praxis ebenfalls sehr gut bewahrt
hat sich die Dynamik-Regelung, die bei
Lorch jetzt nach der MicorMIG-Reihe nun
auch in der neuen S-Serie eingesetzt wird.
,.Die Dynamik-Regelung gibt uns die Mog-
lichkeit, unsere ganz individuelle Art des
Schweillens auf die Maschine zu tbertra-
gen”, betonen Joachim Roth und Markus
Glaser, zwei Schweiller, die mit als erste an
den neuen Geraten der S-Serie bei Miiller-
Mitteltal gearbeitet haben. Uber den Dreh-
regler wahlen die Schweier ganz einfach
zwischen einem weicheren (Dynamik
niedrig) oder harterem Lichtbogen (Dy-
namik hoch) und konnen so sehr einfach
auf unterschiedliche Arbeitsaufgaben oder
Schweillpositionen reagieren. ,Insgesamt
bietet der SpeedPulse XT-Schweillprozess



mehr Sicherheit fiir unsere Schweier”,
resiimiert Finkbeiner. Generell seien die
Gerate auBerst robust und einfach in
der Bedienung. Auch das Bedienfeld sei
exzellent. Der Verzicht auf einen Touch-
screen und der Einsatz der bewdhrten
Drehreglertechnik sei in der taglichen
Praxis ein groRes Plus. Schweier kon-
nen so unmittelbar ihre Werte einstel-
len und miissten keine Riicksicht etwa
auf Staub nehmen, was die Arbeit mit
Touchscreens mitunter sehr kompliziert
gestaltet. Einen weiteren Vorteil der
neuen S-Serie sieht der SchweiRfach-
mann in der Maglichkeit, neben den
Standardeinstellungen auch problemlos
weitere Schwei3prozesse aufspielen zu
konnen. So sei es bei Reparaturarbei-
ten nicht immer moglich, Kehlnahte zu
schweien. Hier wiirde man dann auf
die Schweillprozesse SpeedUp oder
SpeedRoot zuriickgreifen.

,Entscheidend fiir unsere Schweil3pro-
zesse ist, dass wir qualitativ und optisch
eine hervorragende Naht erhalten und
so wenig wie moglich nacharbeiten
miissen. Das ist uns mit der neuen S-Se-
rie und SpeedPulse XT gelungen”, zieht
Christian Finkbeiner Fazit. ,Durch die
individuellen Einstellmdglichkeiten er-
offnet die aktuelle S-Serie wirklich neue
Dimensionen im MIGMAG- Schwei-
Ren”, fiihrt er weiter aus und sieht sich
in den Reaktionen der Mitarbeiter be-
stétigt: ,,Gibt es ein besseres Feedback
auf die Einfithrung der neuen Serie
als die umgehende Nachfrage anderer

www.schweisstechnik.at

Mit dem Einsatz der
neuen S-Serie bei
Mdller-Mitteltal sehr
zufrieden (v.l.n.r.): Christian
Finkbeiner und die beiden
SchweiBer Joachim Roth
und Markus Glaser.

SchweilRer, wann sie denn das neue Ge-
rat erhalten?”

Anwender

Das Konzept von Muller-Mitteltal
ist es, fur Transportanforderungen
individuelle Losungen zu schaffen:
Seit mehr als 70 Jahren ist das
Unternehmen Partner der Bauin-
dustrie, dem Schwerlastverkehr
und der Elektrizitatswirtschaft, von
Kommunal-, Entsorgungs- und
Recycling-Unternehmen sowie von
Speditionen.

B www.mueller-mitteltal.de

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Niederlassung Osterreich

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

Wasserstrahlschneidanlagenvon
Perndorfer kénnen auf jede An-
forderung zugeschnitten werden
und liberzeugen durch Preis und
Leistung.

Wir produzieren langlebige und
hochsteffiziente Maschineninro-
buster Bauweise. Diese Qualitat
gibt Sicherheit.

Nah am Kunden - fiithrend bei
Qualitat und Technik.

gt N

PERNDORFER

MASCHINENBAU

=

Perndorfer Maschinenbau KG
A-4720 Kallham

Tel. +43 (0) 7733/7245-0
maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at




B FUGETECHNIK

Mit standardisierten Zangen und Antrieben zu Industrie-
4.0-fahigen Produktionslésungen: Roboterzange mit

elektromechanischem Antrieb Tox®-ElectricDrive.

A

Clinchzangen als Betrielbsmittel 4.0

Tox Pressotechnik befasst sich schon seit Jahren mit seriengerechten Bearbeitungslésungen zum Fiigen, Stanzen und
Umformen von Blechteilen fiir die Automobilindustrie, die WeiBwarenproduktion, den Gehduse- und Apparatebau sowie
die Elektrotechnik/Elektronik. In vielen Fallen kommen insbesondere zum Fiigen Maschinen- oder Roboterzangen

zum Einsatz. Hier bietet Tox alles aus einer verantwortlichen Hand, sowohl die Technologien und die entsprechenden
Werkzeuge als auch das erforderliche Produktions-Equipment.

Ausgehend von herkommlichen Zan-
gen 1.0, die seitens Tox Pressotechnik
zumeist mit sehr kompakten, einfach
zu installierenden und energieeffizi-
enten pneumohydraulischen Antriebs-
zylindern vom Typ Tox-Kraftpaket aus-
gestattet wurden und werden, haben
sich die Zangen im Laufe der Jahre im
Aufbau und in der Ausriistung deut-
lich gewandelt. Mit dem Einzug der
elektromechanischen Antriebe Tox-
ElectricDrive konnten mit Clinchzangen
2.0 neue Anwendungsgebiete erobert
werden und iber die Steuerung der
elektromechanischen Antriebe ergaben
sich neue Moglichkeiten der Prozess-
iiberwachung und -optimierung. Dank
der Auswahl an Antrieben (pneumo-
hydraulisch oder elektromechanisch)
sowie dem Ausbau des Programms an
Standard-Zangen und spezifischem
Zubehor wurde die weitere Standardi-
sierung des Baukastens fiir die Zangen-
Ausfiihrung 3.0 moglich.
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Die logische Fortentwicklung manifes-
tiert sich nun in der Zangen-Ausfithrung
4.0, die durch standardisierte Zangen
mit optimiertem C-Biigel, standardisier-
te Antriebe und zudem antriebsunabhéan-
gig einsetzbare Standard-Steuerungen
mit Standard-Software gekennzeich-
net ist. Die Auswahl unterschiedlicher
Antriebstechniken hat durchaus ihre
Berechtigung, denn je nach Aufgabe
verlangen die verschiedenen Fige-
technologien wie Setzen von Halbhohl-
stanznieten  (HSN), Vollstanznieten
(VSN), ClinchNiet und Tox-Clinchen
nach einem Pneumohydraulik- oder
Elektromechanik-Antrieb. Eine Clinch-
zange 4.0 muss als hart beanspruchtes
Betriebsmittel tiber die Prozesseignung
hinaus aber noch weitere Anforderun-
gen erfilllen: Anwendungs-Flexibilitat,
Gewichtsoptimierung fiir Schnelligkeit
und Dynamik, geringer und effizienter
Energieeinsatz, Wartungsarmut, kurz-
fristige Lieferfahigkeit, Kommunikati-

onsfahigkeit innerhalb der vernetzten
Produktion, Ersatzteilsicherung, einfa-
che Handhabung und Bedienung.

Die Optimierung der Zangen fiihrte
dazu, dass es nur noch eine C-Biigel-
Weite gibt. Dariiber hinaus herrschen
fiir die Antriebe, Werkzeuge und Anbau-
teile standardisierte Schnittstellen vor,
und die Werkzeugflucht ist verbessert.
Neu sind auch die Steuerungs-Architek-
tur, die automatische Konfiguration (die
Zange meldet sich automatisch an einer
Steuerung an, ohne erneute Paramet-
rierung), und schlieBlich die HMI-Be-
dienoberflache. Damit ist eine intuitive
Bedienung mdéglich.

Tox Pressotechnik GmbH & Co. KG

RiedstraBe 4, D-88250 Weingarten
Tel. +49 751-5007-0
www.tox-de.com
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SchweilRerschutz auf
hochstem Niveau

Der MultiSafeVario PREMIUM SchweiBschirm von Elmag schiitzt
verlasslich die Augen und das Gesicht vor Lichtbogenstrahlung
und bietet eine optimale Abschirmung des Kopfes und des Halses
vor Metallspritzern, SchweiB- und Schleiffunken. Er {iberzeugt
durch hohen Tragekomfort und ansprechendes Design. Das Ab-
schneiden mit Bestnote 1/1/1/1 bei der EN 379-Klassifikation
bestdtigt die ausgezeichnete Funktionsweise dieses Premium-
SchweiBschirms.

Der MultiSafeVario PREMIUM von Elmag verfiigt iilber
ein grofes Sichtfeld mit exzellenter Durchsicht bei Nor-
mallicht. Die Hellstufe des Sichtfeldes ermoglicht einen
durchgangigen Schweiprozess mit geschlossenem
Helm. Vom Ansetzen und Ziinden der Elektrode bis zur
SchweiRnahtpriifung, Elektrodenwechsel und Materi-
alhandling kann das Visier unten bleiben. Ein zufalli-
ges Verblitzen beispielsweise beim Heften ist ausge-
schlossen.

Bei Lichtbogenziindung wird das Sichtfeld des Automa-
tik-Schweillschirms innerhalb von nur 0,000033 Sekun-
den vollautomatisch abgedunkelt. Der Schweiflvorgang
ist blendungsfrei beobachtbar. Dariiber hinaus sind die
Schutzstufe (Verdunkelungsgrad fir optimale Sicht, je
nach Schweillverfahren bzw. Lichtbogenstarke) und das
Ansprechverhalten (Empfindlichkeit) des Sichtfeldes je-
derzeit stufenlos zwischen DIN 9 - 13 mittels Reglern an
der HelmauRenseite regulierbar — eine Hand bleibt frei
fiir den Schweibrenner.

Im modernen SchweiBtestcenter von EImag kénnen Test-
schweiBungen mit Top-Schutzausristung durchgefihrt werden.

www.blech-technik.at 59
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MultiSafeVario Premium:
permanenter, automatischer
Schutz des SchweiBers.

Das Video
zum Unternehmen

www.schweisstechnik.at/
video/123199

Try before you buy

Egal ob mit handlichem Schweiinverter oder Multifunk-
tions-Schweifanlage — Interessenten fur Schweillgerdate und/
oder SchweiSschutzausriistung konnen im modernen Elmag-
SchweiStestcenter in Ried i. I. TestschweiSungen mit Top-
Schutzausriistung durchfiihren.

Elmag Entwicklungs und Handels GmbH

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

Der Fortschritt geht weiter ...

dritte
Generation

nur 70 mm Biegeradius

schraubenlos konfektionierbar

MIGAL.CO GmbH mlGnl'co

D-94405 Landau/lsar, Wattstrale 2 AR
Fon +49(0)9951/69059-0

Fax +49(0)9951/69059-3900

info@migal.co

www.migal.co
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KTS bearbeitet dank EdgeBreaker 4000 Plus von Arku 25 % mehr Brennteile:

Gegen Schlacken an Brennteilen hilft der Winkelschleifer — zumindest bei kleinen Mengen. Wer hohere Stiickzahlen
effizient und mit gleichbleibendem Ergebnis entgraten mochte, kommt um eine maschinelle Losung nicht herum.
Um Brennteile mit bis zu 300 mm Dicke sauber zu entgraten, investierte das Unternehmen KTS daher in eine voll-
automatische Entgratmaschine von Arku und konnte so Teilequalitit, Prozesse und Ausbringung deutlich optimieren.

Brennschneiden gehort zum Kerngeschaft
der KTS GmbH & Co. KG aus Baden-Wiirt-
temberg. Doch wenn die Plasma- und Au-
togenanlagen abkiihlen, ist die Arbeit in
den Werkshallen langst nicht getan. Auf
rund 5.000 m? Produktionsfliche wid-
men sich die Mitarbeiter anschliefend
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der komplexen Teileveredelung. Diese
umfasst das Entgraten, Strahlen, Kanten,
Fasen, Glithen, Frasen und SchweiRen bis
hin zum Lackieren. Bis zu 300 mm dicke
Zuschnitte verarbeitet Komplettanbieter
KTS auf modernsten, meist vollautoma-
tisierten Anlagen. Sie sorgen dafiir, dass

die Teile und Baugruppen die hohen Qua-
litatsanforderungen der Kunden erfiillen.
Und das mit Erfolg: Die Abnehmer aus
dem klassischen Maschinenbau und der
Nutzfahrzeugindustrie haben KTS kons-
tante Umsatzzuwachse beschert. Seit 2010
liegen sie jahrlich bei rund zehn Prozent.



Der
EdgeBreaker
4000 Plus ent-
gratet die Teile
von KTS.

Mihe-
los entgraten:
Bediener Ivan
Kimlicky steu-
ert die Anlage
bequem dank
intuitivem
Touchpanel.

Vorher/
Nachher: Wer
héhere Stlick-
zahlen effizient
und mit gleich-
bleibendem
Ergebnis ent-
graten mochte,
kommt um
eine maschi-
nelle Lésung
nicht herum.

Damit das so bleibt, drehte KTS 2015 an
einer entscheidenden Stellschraube: dem
Entgraten. Diesen wichtigen Arbeitsschritt
bewaltigten mehrere Mitarbeiter lange Zeit
mit Winkelschleifern. Um jedoch auch bei
hoher Auftragslage moglichst effizient zu
arbeiten, musste eine automatisierte Ent-
gratlosung her.

www.blech-technik.at

Auf Anlagensuche

,2015 priiften wir deshalb Maschinen ver-
schiedener Anbieter, um auch groRere Tei-
lemengen weiterhin sauber zu entgraten”,
erinnert sich Geschéftsfiihrer Mario Koch.
Doch der passionierte Ingenieur lie nach
etlichen Versuchen von seinem Vorhaben

B OBERFLACHENTECHNIK

ab. Zu umstandlich in Betrieb und Wartung
zeigten sich die getesteten Anlagen. Nicht
selten verkanteten sich die Zuschnitte in
der Maschine. Die Folge waren zeitrau-
bende Neustarts. Doch ein Newsletter von
Arku lie8 das Unternehmen aufhorchen.
KTS war zu diesem Zeitpunkt bereits zu-
friedener Lohnrichtkunde des badischen
Maschinenbauers. , Durch das Mailing er-
fuhren wir von Arkus Einstieg ins Entgrat-
geschaft und erkundigten uns gleich nach
einer Testmoglichkeit”, so Koch.

Gesagt, getan — Arku bot einen Probelauf
im 2015 erweiterten Richt- und Entgratzen-
trum in Baden-Baden an. Hier stehen den
Kunden Entgratanlagen der neu entwi-
ckelten EdgeBreaker-Reihe fiir Tests und
Lohnarbeiten zur Verfiigung. Nach der
Bearbeitung von Musterteilen konnen sich
Betriebe mit eigenen Teilen von den Vor-
zligen der ,Kantenbrecher” {iberzeugen.
Damit hat Arku zweifelsfrei einen Nerv ge-
troffen. Seit der Neueroffnung verzeichnet
das Zentrum regen Zulauf von stahlverar-
beitenden Unternehmen unterschiedlicher
Branchen. Darunter auch KTS, das fiir sei-
nen Maschinentest besonders komplexe
Teile im Gepack hatte. Der Gedanke
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dahinter: Wenn der EdgeBreaker sogar
diese Zuschnitte sauber entgraten kann,
wurde zweifelsohne die geeignete Anlage
gefunden. Die Strategie sollte aufgehen:
,Der EdgeBreaker 4000 Plus entgratete die
Teile nicht nur miihelos. Er befreite sie auch
beidseitig von grofen Graten. Das gab fir
uns den Ausschlag”, so Mario Koch.

25 % mehr Zuschnitte

Seit September 2015 verarbeitet die kraft-
volle Anlage monatlich bis zu 350 Tonnen
Stahlteile. Das sind rund zwei Drittel der
Produktionsmenge, die KTS in vier Wo-
chen herstellt. Mit der Anlage entgraten
die Stahlexperten zudem bis zu 25 %
mehr Zuschnitte als zuvor in kiirzester Zeit.
,Dank des neuen EdgeBreaker sind unse-
re Teile innerhalb von Minuten gratfrei. So
sichern wir die hohe Qualitat, fiir die uns
unsere Kunden weithin schatzen”, erklart
Koch. Zu dieser positiven Entwicklung
hat Arku maRgeblich beigetragen: ,Das
Projektteam von Arku stand uns von An-
fang an zur Seite. Es iiberzeugte nicht nur
durch strukturiertes Projektmanagement.
Die Experten halfen uns auch dabei, eine
bestehende Absauganlage nahtlos mit der
Entgratmaschine zu verbinden. So konn-
ten wir vorhandenes Equipment weiterhin
sinnvoll nutzen”, erinnert sich Koch. Auch
die Mitarbeiter fanden sich schnell mit der
Maschine zurecht. Dank eines iibersichtli-
chen Touchpanels lasst sie sich besonders
einfach steuern. Die Maschine erkennt
zudem Teile, deren Parameter zuvor iiber
die Steuerung einpflegt wurden. Die ab-
gespeicherten Daten sind flir die Entgrat-
maschine jederzeit abrufbar. Damit lauft
der EdgeBreaker® nach der Voreinstellung
vollautomatisch und verschlankt den Steu-
erungsprozess zusatzlich. Die Ablaufe von
KTS wurden dadurch nicht nur flexibler
— das Unternehmen produziert insgesamt
gunstiger, schneller und erzielt bessere Er-
gebnisse. Das freut natiirlich auch die Kun-
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EdgeBreaker_’

Mario Koch (links) — hier zusammen mit Hans-Peter Pflliger, Geschaftsfeldleiter Entgraten bei
Arku (mittig) und Fertigungsmeister Horst Kemp bei KTS (rechts) — ist mit dem EdgeBreaker

hoch zufrieden.

den, die ihre Zuschnitte nicht nachbearbei-
ten miissen. Der EdgeBreaker® 4000 Plus
entlastet damit Hersteller und Abnehmer
gleichermaRen: Mitarbeiter, die frither fiir
das handische Entgraten benotigt wurden,
konnen jetzt andere Veredelungsaufgaben
ibernehmen. Die Entgratmaschine ver-
schafft dem Unternehmen iiberdies einen
wesentlichen Marktvorteil: ,,Mit der Anlage
konnen wir schneller liefern und somit zeit-
nah auf Kundenwiinsche reagieren. Das
festigt unsere Position als Qualitats- und
Systemlieferant”, betont Koch.

ZeitgemaBe Teile

Und nicht nur das: Dank EdgeBreaker®
4000 Plus werden die Bauteile von KTS
stets der seit einigen Jahren giiltigen DIN-
Norm 1090 gerecht. Diese sieht vor, dass
Bleche lackiert oder anderweitig korrosi-
onsgeschiitzt werden. Der Kniff bei der Sa-

Dank des neuen EdgeBreaker von Arku sind
unsere Teile innerhalb von Minuten gratfrei. So
sichern wir die hohe Qualitat, fur die uns unsere
Kunden weithin schéatzen.

Mario Koch, Geschéaftsfiihrer bei KTS

che: Zuschnitte miissen an den Kanten ver-
rundet sein, damit die Beschichtung nicht
abblattert. Ansonsten droht trotz Lack-Kan-
tenkorrosion. In dem Fall steht die Qualitat
der Werkstiicke auf dem Spiel. Nicht so bei
KTS. Dank den mit Schleifblocken bestiick-
ten, querlaufenden Verrundungseinheiten
des EdgeBreaker 4000 Plus entstehen op-
timal verrundete Teile: ,,Die hochwertigen
Ergebnisse sprechen fiir sich. Mit der Anla-
ge geniigen wir jederzeit den gesetzlichen
Anforderungen. Vor allem aber sind unsere
Kunden hoch zufrieden”, so Koch.

Die diirfen sich seit Kurzem {iber ein neues
Produkt freuen, das auch dank EdgeBrea-
ker 4000 Plus Wirklichkeit wurde und aus
der Praxis von KTS entstanden ist. Unter
dem Markennamen K.Lean vertreibt KTS
innovative Lean Management Produkte wie
z. B. die modernen Reinigungsstationen
K Lean Station” oder den SchweiR-Dreh-
wender , TurnMan”. Die K.Lean Stations
sorgen dafiir, dass Kehrschaufel, Saalbesen
und Putztuchrollen stets geordnet in der
‘Werkstatt bereitstehen. Somit kann sich der
Mitarbeiter auf die wichtigen Dinge des Ar-
beitsalltags konzentrieren und muss nicht
nach den Reinigungsgeraten suchen. Die
flexible Losung ist wahlweise mit einem
fahrbaren Standfuf oder als fixes Wandele-
ment erhaltlich. Fiir das Grundgeriist aus
Diinnblechen griff KTS auf den EdgeBrea-
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Beim Komplettanbieter KTS werden zwischen 5 und 300 mm
dicke Zuschnitte auf modernsten, meist vollautomatisierten
Anlagen verarbeitet.

ker 4000 Plus zuriick: ,Die Anlage sorgt auch bei diilnnen
Blechen fiir saubere Ergebnisse und gewahrleistet damit
ein absolut sicheres Endprodukt”, so Koch.

Industrielle
2016 war fiir uns ein auRergewohnliches Jahr. Wir haben \ o
erstmals ein Umsatzwachstum von 25 % verbucht und un- A\ e / La seran I a g en
ser Personal von 30 auf 35 Mitarbeiter aufgestockt. Griinde . / )
dafiir sind die hohe Qualitit unserer Teile und das breite ' b/ * Additive Fertigung
Spektrum an Veredelungsarbeiten. Letzteres haben wir Y e AuftragschweiBen
dank EdgeBreaker 4000 Plus noch einmal deutlich ausge- \} £ : ; e SchweiBen

baut — sehr zur Freude unserer Kunden”, so Koch. Damit

* Markieren ravieren
hat KTS eine wichtige Weiche fiir die Zukunft gestellt. 2 RrensCoravierc

e Schneiden

“

-

ra, 4

ORLASER /4

Unter dem Motto Technologiepark Stahl bietet die
KTS GmbH & Co. KG modernste Bearbeitungsme-
thoden unter einem Dach. KTS ist ein Stahlbaube-
trieb, der Stahlbauteile aller Art herstellt und nicht
nur Brennzuschnitte aus Grobblech (5 bis 300 mm
Dicke) produziert, sondern auch Brennteile veredelt.

www.kts-stahl.de

Arku Maschinenbau GmbH

SiemensstraBe 11, D-76532 Baden-Baden
Tel. +49 7221-5009-0

www.arku.de

LASACO GmbH
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Qualitatsmanufaktur fur Hartstoff-Beschichtungen
erweitert Produktionsflache und Schicht-Portfolio:

Nlehr, honer, glatter

Seit mehr als 20 Jahren zihlen Kunden in Osterreich und den éstlichen Nachbarldndern auf hochspezialisierte
Hartstoffbeschichtungen von Eifeler Austria. Mit mehr Produktionsflache und neuer Anlagentechnologie baut der Experte
fiir PVD und DLC Beschichtungstechnik sein Leistungsspektrum nun weiter aus: noch mehr Hightech-Schichten, noch
hohere Standzeiten fiir Werkzeuge, Bauteile und Komponenten sowie noch glattere Beschichtungen.

Permanente = Weiterentwicklung  der
Schichtsysteme und rigorose Priiftechnik
sind Standard bei den Beschichtungs-
profis aus Wien. ,Wir investieren lau-
fend in neueste Technologien, Qualitat
und Service”, erklart Viktor Gorgosilits,
Geschaftsfithrer der Eifeler Plasma Be-
schichtungs GmbH. Anfang 2017 wurde
die Produktionsfliche auf 1.250 m? er-
weitert. ,,Dadurch kénnen wir auch wei-
terhin flexibel auf neue technologische
Entwicklungen und wachsende Nachfra-
ge reagieren”, fahrt er fort. Mittlerweile
ist auch eine PVD Hybrid-Beschichtungs-
anlage der neuesten Generation im Ein-
satz.

Mikrowerkzeuge, Hartfrisen,
Interferenzfarben, BLUE 2.0

Die Top-Anlage bietet Kunden viele neue
Optionen. So konnen speziell fiir Mikro-
werkzeuge entwickelte Schichtsysteme
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angeboten werden. Ein innovativer nano-
kristalliner Schichtaufbau sorgt fiir iiber-
durchschnittliche Leistungsfahigkeit
im Bereich Hartfrasen. Dariber hinaus
konnen Interferenzfarben aufgrund der
neuartigen Abscheidetechnik homogen
auf Werkzeuge appliziert werden — z. B.
bei BLUE 2.0. Dabei wird auf eine neue
Hochleistungsschicht fiir Multianwen-
dungen in der Zerspanung eine blau
schimmernde Deckschicht aufgetragen.

Bild: Fotostudio Staudigl

Viktor Gorgosilits,
Geschéftsfiihrung & Key Account bei Eifeler

Anfang 2017 wurde die Produkti-
onsflache auf 1.250 m? erweitert
und hochmodern ausgestattet.

(Bild: Marion Kunst)

Aber auch in Kombination mit anderen
Schichtsystemen wird dieser Regenbo-
gen-Effekt gerne bei Bauteilen, Werkzeu-
gen und Komponenten als Unterschei-
dungsmerkmal genutzt.

Duplex PVD als Alternative
zur CVD-Beschichtung

Auch im Bereich der Umformung er-
reicht man neue Dimensionen: Der ideale

Wir investieren laufend in neueste
Technologien, Qualitat und Service. Anfang
2017 wurde die Produktionsflache auf 1.250 m?
erweitert. Dadurch k&nnen wir auch weiterhin
flexibel auf neue technologische Entwicklungen
und wachsende Nachfrage reagieren.
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B OBERFLACHENTECHNIK

Aufbau eines Hértegradienten durch Du-
plex-Behandlung (Plasmanitrieren plus
PVD Beschichtung in einem Bearbei-
tungsschritt) sorgt fur signifikant mehr
Leistungsfahigkeit und deutlich erhohte
Aufnahmefahigkeit fiir Druckbelastun-
gen. Zusatzlich wird die Stiitzwirkung
fiir die Hartstoffschicht verstarkt. Durch
die Beschichtungstemperatur von unter

500° C bleibt die hohe MaBgenauigkeit
der Werkzeuge erhalten und eine Nach-
warmebehandlung ist nicht erforderlich.

Weitere Vorteile sind, dass es zu kei-
nem Verzug am Werkzeug kommt und
polierte Oberflichen erhalten bleiben.
Anwendungsschwerpunkt der Eifeler
Duplex-Behandlung ist die Umformung

Immer am
letzten Stand
der Technik:
PVD Hybrid-
Beschich-
tungsanlage
der neuesten
Generation.
(Bild: Marion
Kunst)

links Seit 2012 befindet sich der Unterneh-
menstandort von Eifeler sehr verkehrsgiinstig
im nérdlichen Wien.

(Bild: Marion Kunst)

oben Duplex-Behandlung - die leistungsfa-
hige Alternative zur CVD-Beschichtung. (Bild:
Eifeler Plasma Beschichtungs GmbH)

hochfester Bleche. , Wie bei allen unse-
ren Schichtsystemen konnen wir auch fiir
Duplex-Beschichtungen kiirzeste Liefer-
zeiten von zwei bis drei Tagen garantie-
ren”, betont Viktor Gorgosilits. Um dem
eigenen Qualitdtsanspruch rundum ge-
recht zu werden, wurde zusatzlich auch
die Vor- und Nachbehandlung von Werk-
zeugen weiter optimiert: Ein neues Bear-
beitungssystem sorgt durch verbesserte
Haftung fiir mehr Leistungsfahigkeit und
glattere Oberflachen.

Eifeler Plasma
Beschichtungs GmbH

Rudolf-Hausner-Gasse 7
A-1220 Wien

Tel. +43 1-2726672-0
www.eifeler-austria.com

igus® mein

Die Begriffe "igus, e-ketten" sind in der Bundesrepublik Deutschland und gegebenenfalls intemational ﬁlarkenrechtlich geschuitzt.

www.blech-technik.at

Einfach konstruieren mit e-ketten®, Leitungen und
Komponenten von igus®. Online auswéhlen, be-
rechnen und bestellen - geliefert ab 24 Stunden.

SMART Automation, Linz - Halle A Stand 116

Jsat

Tel. 07675-40 05-0 info@igus.at
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Verdammt schnell

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

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

NARNEZIDEIR
www.arnezeder.com

POWERED BY IDEAS



Best choice.

Faserlaserschneiden
ohne Kompromisse

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

Laser | Bending | Waterjet
bystronic.com




